
losunds Oarnverk AB, de nacionalidad sueca, con domici­

lio en S-613 01 0XEL0SUND (Suecia), y que ha de recaer 

5 sobre: "PROCEDIMIENTO PARA DETECTAR Y RECTIFICAR DEFEC­

TOS EN PIEZAS METALICAS BRUTAS, EN ESPECIAL DESBASTES DE 

ACERO, qUE AL MENOS EN UNA DETERMINADA ZONA SUPERFICIAL, 

DEBAN ESTAR SUSTANCIALMENTE EXENTAS DE DEFECTOS".

10 Memoria Descriptiva

, -.E.l registro-de la PatBntje_.de...Invención que. 

se solicita ti'efie por objeto garantizar-'la explotación 

exclusiva en todo el territorio nacional y 3us posesio-- 

nes de un procedimiento para detectar y rectificar defec.

15 tos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes de-

acero, que al menos en una determinada zona superficial - 

deban estar sustancialmente exentas de defectos, confor. 

me se describe a continuación y se representa gráfica­

mente en los adjuntos dibujos, a título de ejemplo.
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El invento se refiere a un procedimiento para 

detectar y rectificar defectos en piezas metálicas brutas, 

en especial desbastes de acero, que al menos en una detej: 

minada zona superficial, deban estar sustancialmente exen.

5 tas de defectos, tales como grietas, laminaciones.b x c b s í

vas, poros, escamas o similares, detectándose los defec- : 

tos, al menos en la referida zona superficial, y eliminájn '' 

dose eventualmepte c.on ayuda¿de¿un-. dispositivo de mecani- ’; ' 

i zacián,yrfte'diant.e decapado con llama autógena, rectificadoj - -

ID fresado, cepillado y/u otra mecanización con arranque de vi.'

rutas y/o aportación de material fundido y/o sustitución de- 

material.

De acuerdo con los procedimientos usuales hoy 

en día para la<producción de chapas, se transforman piezas 

15 brutas, los llamados desbastes, que proceden en parte de blo

ques calados en coquillas y, en parte, de material de cola­

da continua. En la superficie de tales desbastes, o bien en 

la proximidad de dicha superficie, existen defectos en for- 

.ma de grietas, burbujas, escamas y similares. Después del - 

20 acabado de tales desbastes, que por lo general consiste en

el caldeo a la temperatura de transformación y la laminación 

en forma de chapas o da acero plana, estos defectos se encueri 

tran, algo modificados, en la superficie de la chapa, si no 

son eliminados antes del acabado. ”

25 Las posibilidades de apreciar estos defectos en

estado de desbaste, son consideradas hoy en día muy poco'se­

guras, ya que el examen de los defectos se realiza mediante 

inspección ocular. Los defectos encontrados en el examen vi­

sual, se marcan mediante pintura u otros medios,' En este co-

30 nocido procedimiento de examen, es en especial imposible juz
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g'ar los defectos Bn cuanto a su profundidad, es decir, tri- 

dimensionalmente. Esto tiene como consecuencia que desbastes 

que a base de defectos profundos debieran ser considerados 

como desechables, siguen siendo transformados. La eliminación 

de los defectos puede realizarse mediante decapado con llama 

autógena,- cepillado, fresado o cualquier otro método de meca 

nización de superficies. De ellos, el hoy en día aplicado - 

con más frecuencia es el decapado a mano con llama autógena, 

si bien es también -desde el punto de vista ergonómico- el 

que más trabajo físico exige. En el último tiempo ha tenido 

lugar un cierto progreso, que ha conducido a máquinas de de­

capado servidas a mano, siendo conducidas manualmente a los 

puntos defectuosos existentes sobre los desbastes, sirvién­

dose a este respecto de unidades o sistemas dB maniobra en 

sí conocidos.

La misión del presente invento radica en crear 

un procedimiento que haga posible^comprobar de manera segu­

ra los defectos citados anteriormente, tanto en la superfi­

cie, como cerca de ella, de piezas brutas, en especial des­

bastes, y que facilite el pesado traba jo ■ manual en la elimi. 

nación de los defectos mediante decapado con llama autógena 

o similares^ **: \

-És’ta problema se resuelve .conforme al invento,
- • . • - .• v j  í  . - y  * *

por el hecho de emplearse al menas un dispositivo comproba­

dor de tales defectos en y cerca de la superficie de piezas 

brutas con respecto a situación y profundidad, y porque ios 

defectos para zonas parciales de superficie cuyo ancho ‘en - 

sentido transversal con respecto a la dirección de mecaniza, 

do es aproximadamente igual o menor que el ancho mínimo de 

mecanizado de la dirección de mecanizado, son registrados -
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con su profundidad, y porquB la profundidad da mecanizado 

del dispositivo de mecanizado es gobernada conforme a la 

profundidad del defecto máxima registrada en cada caso ps
I! 1

ra la correspondiente zona de superficie que haya de ser -
h, -

mecanizada. • jj. - ■ ~-"1 ¿V:'; j

'• Aparee de la supresión de las operaciones ma­

nuales/ tan perjudiciales por razones de salud, el proce­

dimiento conforme al invento ofrece la ventaja de que de, f i i
las chapas producidas conforme a él; tan solo aproximadameri

■a l i

te un 5 % presentan pequeños defectos, mientras que aproxi­

madamente 35 % de' las chapas acabadas, que han sido examina
: 'i

das, decapadas y terminadas da laminar por el conocido pro­

cedimiento descrito al principio, adolecen de defectos más
{;

bastos. ¡'; |

De acuerdo con el invento es especialmente veri 

tajoso que los defectos sean registrados subdivididos en 

varias clases, conforme a su profundidad, y que la profundi. 

dad de mecanizado y/o la clase de mecanizado sea gobernada 

y respectivamente elegida en dependencia de las clases de 

profundidad registradas. Por motivos técnicos-económicos -
.■ i

pueden ser también muy ventajoso el'egir la clase de mecani­

zación para en cada caso una da las' superficies del desbaste
J

o para las dos superficies del desbaste en dependencia de - 

las profundidades de los defectos registrados para dichas 

superficies y, c'on preferencia, también en dependencia del

número de defectos registrados en lías diversas clases de -
>• ;

profundidad para estas superficies,' para poder elegir el ti_ 

oo de mecanizado ma3 conveniente en correspondencia con las
í

distintas profundidades de los defectos y con el distinto -
r

número da defectos de lo3 diversos desbastes y re3pectivamon
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te de las diversas superficies de los desbastes. De acuar- 

do con ol invento resulta posible que, al registrarse un - 

defecto cuya profundidad sobrepase una profundidad máxima 

predeterminada, al desbaste en cuestión sea desechada como 

chatarra, sin someterse a ninguna mecanización. Esta elinú 

nación de tales desbastes os especialmente importante en 

el aspecto técnico-económico. Conforme ol invento, los das, 

bastes en los que al monos, en la zona superficial que deba 

ser producida exenta de defectos, no se registran defectos 

o tan solo defectos que no sobrepasan una determinada pro­

fundidad de poca monta, se separan en calidad de exentos - 

de defectos*

De acuerdo con el invento, al menos las zonas 

superficiales del desbasto que deban sor producidas exentas 

de defectos se subdividan, mediante un sistema de coordena­

das preferentemente rectangular, en zonas parciales cuyo an, 

che es aproximadamente igual o gna fracción del ancho míni­

mo do actuación del dispositivo de mecanizado, y mediante 

el dispositivo comprobador se determina en cada una de las 

zonas parciales así fijadas al menos la profundidao maxima 

da los defectos y, con'preferencia de acuerdo con una clasi, 

ficaclón predeterminada do prafundida.pea",-do' defectos,, so re 

gistra p8r u f o n a  parciaiv'/le clase de profundidad que - 

corresponde al defecto máximo de profundidad comprobado por 

el dispositivo comprobador en la zona parcial en cuestión, 

do modo que los valores así registrados representan una apr¿ 

ximación tridimensional del curso efectivo de las profundi­

dades do los defectos, eligiéndose convenientemente la exten 

sien de las diversas zonas parciales de la superficie on di­

rección del avance relativo entre el dispositivo de mecaniza.
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do y el desbaste, aproximadamente igual o menor que el ancho 

de las zonas parciales de la superficie#

Por el procedimiento do acuerdo con el invento, 

un desbasto que deba ser examinado puede ser colocada on un 

puesto de examen en una posición predeterminada*'y, mientras 

es mantenido oustancialmente sin variar en esta posición,- 

ser explorado mediante al menas un dispositivo comprobador 

on al menos up'á; zona de supisrfigrie que deba producirse sxe_n 

ta .jdia'clQ.f'ectos y conforme a un sistema de franjas, que está 

fijado por un sistema de coordenadas predeterminado, tenien, 

do lugar el mecanizado de la zona de superficie que deba ser 

producida exenta de defectos, mediante un dispositivo de me­

canizado ya sea sin variar lo posición del desbasto en el «* 

puesto do examen, o bien después do transportado el desbaste 

a un puesto especial de mecanizado y colocado en éste en una 

í se correspondo exactamente can su posición en *- 

j examen, adoptando para ello el mismo sistema de 

. 5i el desbaste es transportado a un puesto espe_ 

;amiento, puedo ser conveniente marcar sobre los . 

i posición del desbaste, en especial el punto ce- 

.rocción del sistema de coordenadas#

Do acuerdo can el invento, un dispositivo de me- 

jyo ancho de mecanizado sea igual al ancho de en- 

¡positivo comprobador, puede ser conducido detrás 

:iva comprobador por oncima do la superficie del 

desbaste, siendo gobernado directamoni.e por el dispositivo 

comprobador con un retardo temporal correspondiente a la s_e 

paración entre los dos dispositivos, lo que ofrece la venta 

ja de no sor nefiosario volver o tener que ajustar la posición 

del desbasta para el mecanizado, y poder tener un ancho menor

posición que se corr □ sp

el puesto da examen, ad

coordenad as. 5i el desb

cial de tratamiento, pu

desbastes la posició n d

ro y/o la dirección del

Do acuor do

canizado, cuyo ancho de

saya del dispositivo CQ

del dispa sitiva comp rob
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)

que si desbaste/los dispositivos de comprobación y de meca­

nizado. ;

Puede ser ventajoso marcar con ayuda de un dis­

positivo marcacjor -en especial un ¡marcador de pintura- aco­

plado preferentemente con el dispositivo comprobador y gober 

nado por este, jpreferentemente da .manera automática, los - 

defectos y/o algunas o todas las ipneas da coordenadas y/o 

el punto cero dsl sistema de coordenadas.v J r
En,|una variante preferente del procedimiento de

í i 5
acuerdo con el;invento, los defectos registrados conforme a 

posición y profundidad se almacenan sobre un portador de da 

tos, y por medio de dicho portador de datos, por ejemplo, 

cinta o placa magnética, cinta o tarjeta perforada, o simi­

lares, sb gobierna el dispositivo de mecanizado.
!

Conforme al invento se. explora por lo general pr.
j j-

meramentB una ¿b las superficies del desbaste por medio de 

un dispositivo ̂ comprobador, y deáqués se da vuelta al desbas- 

te y se explora, entonces la otra superficie del desbaste con 

ayuda del mismo; dispositivo comprqbador o da otro similar.
i

Después de examinadas las dos superficies del desbaste, se 

pueden apartar ;los clasificados cómo exentos de defectos, y 

los considerados como chatarra, siendo l0s"'desbastes mécani 

zables trans‘fHBrido.s. a un dispositivo de mecanizado o distri- 

buidos entre varios dispositivos de mecanizado de igual o -
' ' i

distinta clase.lde mecanizado, a cuyo respecto al menos una

parte de los dispositivos de mecanizado pueden asociarse a
* ■*través de un dispositivo volteador con otro dispositivo de

„i| I
mecanizado, a ¡efectos de conseguir un mecanizado sucesivo

‘:í i
de las dos caras planas del desbaste, y alcanzar una carga

* ! i
uniforme de la capacidad de los dispositivos de mecanizado¡ i

iI
ii
j
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mediante una distribución correspondiente de los' desbastes 

entre los dispositivos de mecanizado«

Prefcrontemonte se Bfnplean dispositivos compro., 

badoros que determinan los defectos y la profundidad de los' 

mismos, sustanciálmente de manera independiente'de su direc 

cion de movimiento y de exploración con relación a la exten 

sion longitudinal de un defecto, explorándose la superficie 

del desbaste..tíie.didnte uno ' Var^ps de tales dispositivos e5<
y-/ / / * . '

plo.rdtíor,ás. y'en forma de franjas;,, pon un ancho de franja co. 

rrespondionte al ancho de comprobación de un dispositivo com 

probador, de tal modo que las franjas cubran sustancialrnente 

toda la superficie del’ desbaste, esencialmente sin separación 

una de otras, o bien solapándose al menos con sus zonas mar­

ginales, Preferentemente se explora la superficie del desbajs 

te en franjas paralelas entre sí, transversales con respecto 

al sentido de laminación, lo que ofrece la ventaja do que - 

las ondulaciones de la superficie causadas por el proceso - 

de laminación, que se extienden paralelas al sentido de la­

minación y, por lo tanto, er¡ primer termino en la dirección, 

longitudinal del desbaste, no faltasen sustancialmente el - 

resultado de la medición.

Si la superficie del desbaste ha de ser examina­

da por medio de uno o varios dispositivos comprobadores que 

determinen la profundidad de los defectos, proporcionando un 

resultado marcadamente dependiente de su dirección de movi­

miento y respectivamente de la dirección de exploración, pue 

de la superficie del desbasto ser explorada en forma de fraji 

jas de un ancho correspondiente al ancho de comprobación de 

un dispositivo comprobador, formando dos familias de franjas 

que se cortan en un ángulo de preferentemente. 9Qe, de tal ma.
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do quo las franjas de cada familia de franjas recubran 

sustancialmente toda la superficie -del desbaste, esencial, 

mente sin separación unas de otras, o bien solapándose con 

su3 Zonas marginales*

Con preferencia se explora la superficie del dees 

basto on un sistema predeterminado do coordenadas x-y, con 

ayuda do al menos un dispositivo comprobador y al menor peí 

raídamente con respecto a. uno de los ojes de coordenadas, 

y en cada una de las zonas parciales limitadas on cada ca­

so por dos pares de lineas contiguas de coordenadas "x" o 

"y", so registra con su profundidad el defecto más profundo 

determinado por ol dispositivo comprobador en la correspon­

diente zona parcial*

De acuerdo con el invento, el sistema de coorde­

nadas x-y puede tenderse paralelamente con respecto a la di­

rección longitudinal y la dirección transversal do los des­

bastes y, con su origen, en una'esquina de la superficie del 

desbaste que ha do sor examinada.

Conforme al invento, la superficie dol desbaste 

que ha do s b t producida exenta de defectos puede ser recorrí, 

da on forma do franjas por medio do cabezas do ensayo dispuejs 

tas en un b-r'azo de soporto, con-profqjksfrYcia en línea1, unas - 

junto a otrs-ay^Siondo la separación entre las franjas explo­

radas igual al ancho de una franjado igual a un múltiplo en­

tero del ancho de una franja. Después de cada pasada se! re - 

la superficie del desbaste, el brazo de soporte os corrido 

porpendicularmonto con respecto a las franjas on la magnitud 

de 1, 2, 3, etcétera, anchos de franja, y la superficie del 

desbaste se explora entonces en la misma o en dirección con­

traría, hasta que entre las franjas exploradas no existen ya
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campos sin explorar. £

Preferentornente oe elige el largo del braza de 

soporte para las cabezas de ensayo igual a une fracción de 

la fracción máxima posible de la superficie del desbaste - 

que ha de ser examinada.

De acuerdo con el invento, cada dispositivo corn 

probador, en especial cada cabeza do ensayo, se soporta de

manera individual especialrifentró^pn un brazo de soporte, de
</■' . > '

tai-moda., que al ser explorada lalsuperf icie del desbaste, 

permanezca continua y preferentemente de manera deslizante 

en contacto con la superficie del desbaste, o bien manteniéjn 

dose continuamente a una distancia constante.de ella, movién 

dose exactamente on la dirección de exploración, sin desviar.

se o desplazarse lateralmente, con objeto de evitar una indi, 

cacion inexacta o defectuosa. A esto respecto pueden las ca­

bezas de ensayo estar soportadas de manera movible en direc­

ción perpendicular a la superficie del desbaste y, bajo ten­

sión previa, preferentemente por medio de un muelle o de un 

émbolo hidráulica, ser oprimidas contra la superficie del des, 

baste, preferentemente con una fuerza predeterminada.

Preferentemente se precede a la exploración es­

tando el desbaste en repose, foto ofrece la ventaja de que 

el ancho de exploración de los dispositivos comprobadores 

puedo ser sustancialnente menor que el ancho deí desbaste, 

si por medio de uno o varios dispositivos comprobadores se 

explora por lo pronto en cada caso una franja de la superfi­

cie del desbaste en una dirección predeterminada, y seguida­

mente, sustancialmente en la misma dirección de exploración, 

otra3 franjas de la superficie del desbaste, no examinadas 

en la primera exploración, hasta que la superficie del des-



baste ha quedado explorada sustancialmente en su totalidad.
k

De acuerdo con el invento, también se puode proceder al me­

canizado de la superficie dol desbaste estando ésto on rop£ 

so, para lo cual ol dispositivo de mecanizado, cuyo ancho 

de mecanizado os igual al ancho do exploración o igual a un 

múltiplo del mismo os conducido de manera análoga sobre las 

zonas parciales on que se han registrado defectos.

De acuerdo con.al invento mediante dispositivos 

do calculo se puede buscar la vía óptima dol dispositivo de 

mecanizado sobre la superficie dol desbaste para eliminar to. 

dos los defectos comprobados, es decir, conducir ol disposi­

tivo de mecanizado por la vía más corta sobre ia superficie 

del desbaste, para eliminar los defectos.

Alternativamente se pueden disponer ol o los dis­

positivos comprobadores y/o- el dispositivo de mecanizado so­

bre una base de apoyo, que sea movida a la misma velocidad y 

on la misma dirección que el desbasto quo ha de ser examina­

do, de tal.modo que entro dicha superficie de apoyo y el dos. 

baste no exista movimiento rolstivo, y conducir los disposi­

tivos comprobadores propiamente dichos 'y ol dispositivo de 

mecanizado sobre la suporficio dol desbaste de manera anala­

ga a como Estando el desbaste en- repo^o-y""llevando a Cabo el 

dispositivo’ Mó^ofanizado propi-amanto' dicho los mismos movi­

mientos con relación a sus basos de' apoyo, quo cuando el des. 

base está fijo.

Para la comprobación de defectos son apropiados 

todos los procedimientos do medición quo permitan medir la 

posición y la extensión en profundidad con relación a la su­

perficie del desbasto do las irregularidades y de los puntos 

defectuosos, en especial grietas, poros, escamas, laminacions
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excesivas o similares. Son aplicables en especial los conoci 

dos procedimientos do corrientes parásitas, así como los co­

nocidos procedimientos magnéticos de Flujo do dispersión, en 

los que el campo magnético de dispersión os explorado y me­

dido mediante sondas, tales como sondas de armónicas, o bien 

por medio de semiconductores imantables, bobinas de inducción 

o similare's, preferentemente en circuito diferencial, o bien 

es regi btradd'm,ndi'onfce una‘'b'ifr̂ fíjjag.nótico aplicada sobre la 

sup.erf’i.c_i'j3 del desbaste quo ha djg. per examinada.

fihore bien, de acuerdo con el invento se puede . 

llovar o cabo la comprobación do defectos también mediante 

ultrasonido y rayos X,' o por medio de medición eléctrica de 

resistencia* En todos astas procedimientos de medición pue­

de sor conveniente practicar dos mediciones sucesivas, por 

ejemplo para abarcar con seguridad grietas alargadas, inde-, 

pendientemente de la dirección de exploración del dispositi­

vo comprobador. A este respecto so suelen llevar 2 cabo las 

dos mediciones bajo un ángulo do 9QQ- entre ollas* Esto pue­

de practicarse también empleando, por ejemplo, en la medición 

magnética do flujo de dispersión, una cabeza de ensayo que, 

mediante un primer dispositivo de imantación, lleve a cabo 

una imantación bajo 45& con respecto a la dirección de expío, 

ración, y que por medio de uno o varios primeros pares de - 

sendas o bobinas, conectadas pon preferencia en‘circuito di­

ferencial, mida el campe magnético de dispersión, mientras 

que con un segundo dispositivo de imantación, dispuesto a 

cierta distancia del primero, origina una imantación perpen­

dicular a la primera, cuyo campo do dispersión se medirá - 

asimismo por medio de paros de sondas, combinándose las se-- 

Hales obtenidas a base do los dos imantacionqs para' detormi-



niar la profundidad máxima de los defectos.

Puede sor también conveniente explorar la super. 

ficie que ha do ser examinada con ayuda de sondas o paros de 

sondas oscilanto3 en vaivén, lo que es sobro todo ventajoso 

cuando las sondas originan una exploración sustancialmente- 

por puntos, tal como en el caso do sondas do flujo disperso. 

En tal caso describen les sondas sobre la superficie a exami 

nar un estrecho haz de curvas en zigzag o senoidales.

A continuación se explica el invento con más de­

talle a baso do un ejemplo de realización representado esque­

máticamente en los dibujos, mostrando:

La fig. 1, una representación en perspectiva oe 

un desbaste, cuya cara plana superior está subdividida en Z£ 

ñas por un sistema de coordenadas x-y,

la fig. 2, parte del desbaste conforme a la - 

fig. 1 a mayor escala;

la fig. 2a, una zona,parcial, en perspectiva; 

la fig. 2b, una zona parcial conforme a la fig.2 

vista de frente, y

la fig. 3, una representación esquemática do una 

instalación para comprobar y eliminar defectos, con aplica­

ción del procedimiento objeto de .la invención. I

' ti:vf4 g> ■ 1 muest-ra.-úna representación en perspec­

tiva de un desbaste, cuyo lado plano./ superior está subdivid¿ 

do en zonas por un sistema de coordenadas x-y en 72, encon­

trándose el origen N del sistema de coordenadas en una esqui 

ha del desbaste.

La fig. 2 muestra a mayor escala, una parte del 

desbaste conforme a la fig. 1, que comprende 15 zonas parcia 

les, habiendo sido dibujadas dos grietas y . La zona



situada entre las coordenadas "x" 1 y 2 y las coordenadas "y"

1 y 2 y en la que se aprecia la grieta F^» ha sido dibujada 

por separado en la fig. 2a. En la fig. 2b se aprecian a base 

de la proyección R£ de la grieta R2 al curso on profundidad 

de ésta, siendo T max. la profundidad máxima. es la profun 

didad máxima hasta la que se pueden extender en los desbast®
■' . ' W

defectos de superficie, sin....que.tengan una influencia perju-’ 

dicialy.erf localidad de la chapa-. Tales defectos no necesi- 

tan por consiguiente ser eliminados. T<¡ viene a oscilar en 

la práctica entre aproximadamente 2 y 3 mm. En la fig. 2b 

limitan T2 y T3dos clases de profundidades, siendo los defe_c 

tos de una profundidad comprendida ontre T^y T2 eliminados 

can una profundidad de mecanizado T2, y los defectos de una 

profundidad comprendida entro T2 y T3, con una profundidad 

de mecanizado T3. Ts os la profundidad de defectos a partir 

de la cual los desbastes son desechados en calidad de chata­

rra. Ts depende del grueso dol desbasto, ascendiendo por lo 

general a aproximadamente 1/2 de su gruoso, si bien a no más 

de unos 25 - 30 mm. Le exploración do la superficie del des­

basto puede efectuarse, por ejemplo, con ayuda de un dispo­

sitivo comprobador dotado de tres cabezas do ensayo, cada una 

de las cuales tiene un ancho de exploración igual a una uni­

dad de coordenadas "y", y que están dispuestas en un brazo 

de soporte separadas de tal modo ontre sí, que entre cada dos 

de ellas quede sin explorar uno franja do una unidad de coor­

denada "y". Por medio do tal dispositivo comprobador pueden 

en un primer movimiento en dirección transversal del desbas­

te, es decir, paralelamente ol eje "x", ser exploradas las 

franjas comprendidas entro las líneas de coordenada "y" D y 1,

2 y 3, y 4 y 5; a continuación, y una vez corrido el. disposi-
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tivo comprobador hacia un lado en la magnitud de una unidad 

"y", se pueden explorar las franjas comprendidas entro las 

coordenadas "y" 1 y 2, 3 y 4 y 5 y 6, en un segundo movirnien, 

to transversal con respecto al desbaste. Después de corrido 

el dispositivo comprobador hacia la derecha en la magnitud 

de cinco unidades "y", puedo explorarse de manera análoga 

la mitad derecha del desbaste.

En la fig. 3 puede apreciarse como con ayuda do 

una grúa magnética 5 pueden conducirse los desbastes que fo_r 

man pilas 0 en un patio de almacén a una vía de rodillos 

10, para después ds pasar por un dispositivo de descascarilla 

miento E, ser transportados, sobre una,vía de rodillos 12, a 

un primer dispositivo comprobador P^. Aquí se examina en ca­

da caso uno de los lados planos de un desbaste, para lo cual 

el desbaste es apdyado con un lado frontal y un lado longi­

tudinal contra dos listones de tope dispuestos en ángulo rec 

to entre sí, y su lado plano superior es explorado mediante 

el dispositivo comprobador en franjas discurrantes en senti­

do transversal, siendo' los defectos comprobados registrados
i i

en una memoria de datos, de la manera descrita al principio. 

Los desbastes que presenten en la zona de su lado plano' sup_p

rior uno o-'varios defectos coya” profundidad sobrepasé el va-
» . 1 **«. •'* * ., A -

lor predeteffilíHddb'Ts, son'separados en 13 en calidad da cha, 

tarra. mediante un tran de rodillos 14, un dispositivo vol­

teador UJ<| y un tren de rodillos 16, los desbastes son condu­

cidos al dispositivo comprobador ?2> P°r m0dio del cual se 

explora de manera análoga el segundo lado plano, uno vez fi­

jado el desbaste sn forma que se apoye contra dos listones 

de tope que forman ángulo recto entrB sí. La chatarra aqui 

detectada se separa en 15, mientras que los desbastes que no
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presentan defectos de superficie, o bien tan solo defectos 

insignificantes de una profundidad máxima de a lo sumo T-j, 

son llevados sobre vías de rodillos 17 y 48 a un almacén

Por medio de vías da rodillos 18 y 20 ó 22', los desbas­

tes que han de ser mecanizados son conducidos a ‘dispositi­

vos de mecanizado o Fj , donde se mecaniza el primer la­

do plano, y por medio de vías- de rodillos 24, 30 y raspecti 

vamente ^6, ,28 de un dispositiva • volteador íii2 V be vías de
1 „ •• . '

- rodillos-36, 38 y 40 6 42, a otros'dispositivos de mecaniza­

do F3 y F4 , donde ss mecaniza el segundo lado plano. Los - 

desbastes en los que únicamente el primer lado plano presen­

ta defectos, pueden ser llevados al almacén L2 con ayuda de 

trenes de rodillos 28, 17 y 48. Desde los dispositivos de tne
t

canizado F3 y F4, los desbastes terminadas de mecanizar pue­

den ser transportados sobre vías de rodillos 44 y respectiva 

mente 46 y 48 al almacén L2, donde con ayuda de una grúa mag­

nética 52 son almacenados en pilas 50.

Tal como se indica en la fig* 3, la disposición 

de vías de rodillos, dispositivos de mecanizado y volteado-- 

res, puede ser ampliada de manera análoga hacia la izquierda, 

en el caso de ser precisos más dispositivos de mecanizado.

Puede ser también ventajoso elegir ol brazo de 

soporte para las cabezas de ensayo igual al largo máximo de 

los desbastes, y disponer las cabezas de ensayo sobre el bra 

zo de soporte en separaciones iguales a 1, 2, 3, ó 4 unida­

des de coordenadas, repasando entonces con el brazo de sopoj? 

te la superficie del desbaste en sentido transversal, para 

después de cada movimiento transversal sobre la superficie 

del desbaste correr el brazo de soporte en la magnitud de 

una unidad de coordenadas, hasta quedar la superficie expío-

¿ 8
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Todos los datos y características puestos de ma­

nifiesto en la memoria so reivindican como sustanciales del 

invento, siempre que por sí solos o combinados ontro si sean

nuevos con respecto al estado actual de la técnica.

£1 empleo de una máquina para decapar desbastes 

ha resultado conforme al invento especialmente ventajoso, so, 

bre todo cuando la división de clases de profundidades se - 

— elige de modo que T2 sea-igual a la profundidad do trabajo 

en una primera pasada de una zona de la superficie, y T3 

igual a la profundidad do trabajo al efectuarse una segunda 

pasada de la misma zona de superficie.

Los términos en que se ha redactado esta memoria 

deberán ser tomados siempre en sentido amplio, no limitativo.

MOTA DE REIVINDICACIONES

Se reivindica como de propia y nueva invención, 

20 3 favor de Gr'ánges Oxslosunds Oarnverk-* AB, con domicilio en

3-613 01 OXELÜSUND (Suecia), lo especificado en las siguien­

tes reivindicaciones: , '~r^ ' [
, ' ' >* *

* 4 l^.«--ProcedimÍjenjíO//;para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

25 de acero, que al menos en una determinada zona superficial,

deban estar sustancialmente exentas do defectos, tales como 

grietas, laminaciones excesivas, poros, escamas o similares, 

siendo al menos la zona de superficie que ha de estar exenta 

de. defectos explorada mediante un dispositivo comprobador - 

que comprueba tales defectos y registra su posición en la -30
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superficie del desbaste, exploración que se efectúa de ma­

nera sistemática y sustancialmente total, gobernándose por 

medio de los defectos registrados un dispositivo de mecani­

zación que, mediante decapado con ayuda de llama autógena, 

'rectificado, fresado, cepillado y/u otra mecanización con 

arranque de virutas y/o aportación de material fundido y/o 

sustitución de material o similares, elimina los defectos 

hallados caracterizado porqúe'“seremp-lea al menos un disposi 

. tivc'í-cómprobador que comprueba tales defectos en la superfi 

cié y cerca de ella, señalando su posición y profundidad; 

porque' los defectos en zonas parciales de superficie cuyo 

ancho en sentido transversal con respecto a la dirección de 

mecanizado es aproximadamente igual o menor que el ancho mí 

nimo de mecanización del dispositivo de mecanizado, son re­

gistrados con su profundidad, y porque la profundidad da. ine 

canizado del dispositivo de mecanización es gobernada con­

forma a la profundidad del defecto máximo registrado en cada 

caso para la correspondiente zona parcial dQ superficie que 

haya de ser mecanizada en cada caso.

23.- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

de acero, que al menos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmente exentas de defectos, de acuerdo 

con la reivindicación 1, caracterizado porque los defectos 

se registran subdivididos en varias clases de profundidad, 

de acuerdo con la profundidad de cada uno de ellos, y; porque 

la profundidad da mecanizado y/o la clase de mecanizado son 

gobernadas en dependencia de las clases de profundidad de - 

defecto registradas.

38.- Procedimiento para detectar y rectificar
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defectos en piezas metálicas brutas-, Bn especial, desbastes 

• de acero, que al monos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmente exentas de defectos, tío acuerdo 

con la reivindicación 2, caracterizado parque la cióse de - 

mecanizado para en cada caso una de las superficies del des­

baste a para las dos superficies dol desbaste so elige en des 

pendencia de las profundidades de defecto registradas para 

estas superficies y, con preferencia, también on dependencia 

del número de errores registrados on las diversas clases de 

profundidades para estas superficies.

4ü.~ Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

de acero, que al menos on una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmente exentas de defectos, do acuerdo 

con una o varias de las reivindicaciones 1 a 3, caracteriza­

do porque, al sor registrado un defecto cuya profundidad so. 

Vbrepase una predeterminada profundidad máxima, ol desbaste 

correspondiente es.dosachado como chatarra, sin someterse a
i H

mecanizado alguno.

52.- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

de acero, qu-B al menos en una dotermin^ids zona superficial, 

deban estar'lqtj^q^cialmente .'jí̂ potas de defectos, do acuerdo 

con una o varias do las reivindicaciones 1 a 4,-caracteriza, 

do porque los desbastes on los que al menos en la zona de 

superficie que deba do estar exenta de defectos, no se regis. 

tren defectos, o bien tan solo defectos quo no sobrepasen - 

una insignificante profundidad predeterminada, se separan co 

mo exentos de defectos,

69.- Procedimiento para detectar y rectificar
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defecto en piezas metálicas brutas, en especial .desbastes 

de acero, que al menos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmente exentas de defectos, de acuerdo 

con una o varias de las reivindicaciones 1 a 5, caracteriza­

do porque al menos la zona de superficie que dsba quedar sin 

defectos en el desbaste, se '’oübdivide mediante un sistema de 

coordenadas, con preferencia rectangular, en zonas cuyo an­

cho sea ' igualV\b;.'un'a f raccimr* áeí fencho mínimo de mecanizado-'
r > * „ *y‘ * 1• '

del.-disppsitivo de mecanización,;.y ;porque con ayuda del dis­

positivo comprobador se comprueba en .cada una do las zonas 

así fijadas por lo menos la profundidad máxima de los defec­

tos.

72.- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

de acero, que al menos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmonte exentas de defectos, do acuerdo 

con la reivindicación 6, caracterizado porque, de acuerdo 

con una clasificación determinada de profundidades de los 

defectos, se determina para cada una de las zonas parciales 

la clase de profundidad a la qua pertenece el defecto de pro. 

fundidad máxima detectado mediante el dispositivo comproba­

dor, de modo que los valores así registradbs representan una 

aproximación tridimensional al cursa efectivo da la profundi. 

dad d8l defecto.

53.- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

de acero, que al menos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmente exentas de defectos, de acuerdo 

can una o varias dB las reivindicaciones 1 a 7, caracteriza­

do porque la extensión de las diversas zonas parciales de sjj
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perficie en dirección del avance relativo entre el dispositi.
*

va de mecanización y el desbaste se elige aproximadamente 

igual o menor que el ancho de las zonas determinadas por el 

sistema de coordenadas.

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

do acero, que al menos en una determinada zona superficial 

daban ostar sustancialmente exentas de defectos, de acuerdo 

con una o varias de las reivindicaciones 1 a 8, caractoriza-

un puesto de ensayo en une posición predeterminada, y mientras

es explorado mediante al menos un dispositivo comprobador por 

lo menas en una zona do superficie que deba de quedar exenta

diento a un sistema do franjas fijado por un sistema de coe_r 

donadas predeterminado, y porque la mecanización do la zona 

de superficie examinada so efectúa mediante el dispositivo - 

de mecanizado, bien sea permaneciendo el desbaste en el pues-

defectos en piezas metálicas brutas, en especial deabastes 

sis acero, que al menos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmento exentas de defectos, de acuerdo 

con la reivindicación 9, caracterizado porque se marcan so­

bre los desbastes el origen y/o la dirección del sistema de

5 gs#- Procedimiento para detectar y rectificar

10 da porque un desbaste que haya de sor examinado se coloca en

os mantenido sustancialmento sin variación en esta posición,-

15 de defectos, exploración que 3o efectúa an forma correspon-

20

iliu U W  W W W  —  *

103,- Procedimiento para detectar y rectificar25

30
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coordenadas.

118.1 Procedimiento pora detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

de acoro, que al menos.en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmente exentas de dofoctosj do acuerdo 

con una o varias de las reivindicaciones 1 a 9, carsctoriza_ 

do porque- con un dispositivo de "mecanización, cuyo ancho do 

mecanización.'̂ sylcfual al ensayo del dispositivo cora
ty‘ ' / * . ' '

pro.bdá'bx.,'. so''pasa detrás dol dispositivo comprobador sobro 

la superficie del desbaste, siondo gobernado directamente • 

por el dispositivo comprobador con un retardo temporal co­

rrespondiente a la separación entro los dos dispositivos,

12&.- Procodirnionto para detectar y rectificar 

defoctos en piezas metálicas brutas, on especial desbastes 

de ocero, que al menos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmente exentas de defectos, de acuerdo 

can una o varias do las roivindicaciones 1 a 11, caracteri­

zado porque con un dispositivo marcador, profurentemente - 

acoplado al dispositivo comprobador y proferectamente de - . 

trabajo automático -en ospociol un dispositivo marcador de 

colores- se marcan los defectos y/o algunas o todas las lí­

neas coordenadas y/o el origen dol sistema de coordenadas.

132.- Procedimiento para detectar y roctificar 

defoctos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

da acera, que al monos on una determinada zona superficial, 

doban ostar sustancialmente exentas de defectos, do acuerdo 

con una o varias de las reivindicaciones 1 a 12, caracteri­

zado porque los errores registrados so almacenan, conforme 

a posición y profundidad sobro un portador de datos, siendo- 

gobernado el dispositivo de mecanización por .medio de dicho
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portador da datos.

145.- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

do acoro, que al monos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmento exentas de defectos, de acuerdo 

con una o varias de las reivindicaciones 1 a 13, caracteri­

zado porque primeramente se explora una do las superficies 

de los desbastes mediante un dispositivo comprobador, des­

pués do lo cual so da la vuelta al desbasto, explorándose 

la otra superficie mediante ol mismo dispositivo comproba­

dor, o bien mediante otro análogo.

158.- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos on piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

do ocero, que al monos on una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmonte exentas do defoctos, de acuerdo 

con una o varias de las roivindicacioncjs 1 a 4 y 6 a 14, ca 

ractorizado porque, una voz examinadas las dos superficies 

do los desbastes, se separan los clasificados como exentos 

"de defectos y los considerados como chatarra, mientras que 

los desbastes que hayan do ser mecanizados son conducidos 

a por lo menos un dispositivo de mecanización.

' .' i 68.- Procedimiento.. parV.dp’t'e'ctar y rectificar, • t * ,v

defectos' • metllicas^&ríites,. 'en especial desbastes

da acero, que al menos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmente exentas de defoctos, de acuerda 

con la reivindicación 13, caracterizado porque los desbastes 

que hayan de ser mecanizados se distribuyen entre varios dis 

positivos de mecanización de la misma o do distinta clase de 

mecanizado.

30 178,- Procedimiento parq detectar y rectificar
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defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

de acero, que al menos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmente exentas de defectos, de acuerdo 

con la reivindicación 16, caracterizado porque al menos paje 

te de los dispositivos de mecanización se asocian a través 

de un dispositivo volteador de desbastes con otro disposi­

tivo de mecanización.

Procedi m re nfe-para, detectar y rectificar
y' V y '

def.ectba.'en piezas metálicas bruta?, en especial desbastes 

de acoro, que al monos en una determinada zona superficial, 

deban 'estar sustancialmento exentas de defectos, de acuerdo 

con una o varias de las reivindicaciones 1 a,17, caracteri­

zado porque por modio de uno o varios dispositivos comproba 

dores que determinan lo profundidad de los correspondientes 

defectos y que proporcionan un resultado sustancialmente in 

dependiente de su dirección do movimiento y respectivamente 

de exploración con relación a la extensión longitudinal de 

un defecto, so explora la superficie de los desbastes en - 

forma de franjas de un ancho correspondiente al ancho de eri. 

sayo de un dispositivo comprobador, do tal modo que las fraji 

jas cubren sustancialmento toda la superficie del desbaste, 

esencialmente sin separación entre sí, o solapándose con al 

menos sus zonas marginales.

192.- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

de acero, que al menos en una determinada zona superficial» 

deban estar sustancialmente exentas de defectos, de acuerdo 

con la reivindicación 18, caracterizado porque se explora - 

la superficie do los desbastes en franjas paralelas entre 

sí, transversalmente con respecto al sentido .de laminación.
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2QS,- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, on especial desbastes 

do acero, que al monos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmente exentas de defectos, de acuer­

do con una o varias de las reivindicaciones 1 a 19, carac­

terizado porque por medio de uno o varios dispositivos com- 

provadores que determinan la profundidad de las defectos y 

que proporcionan un resultado dependiente manifiestamente 

de su dirección de movimiento y respectivamente de explora­

ción con relación a la extensión longitudinal de un defecto, 

se explora la superficie de los desbastes en forma de fran­

jas de un ancho correspondiente al ancho de ensayo de un dis_ 

positivo comprobador, ffanjas que se dividen en dos familias 

que se cortan bajo un ángulo de preferentemente 90s, de tal 

modo que las franjas de cada familia cubren sustancialmento 

toda la superficie del desbaste, esencialmente sin separa­

ción entre sí, o bien solapándose por sus bordes,

21&.- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

de acero* que al monos en una determinada zona superficial, 

deban estar eostancialmento exentas de defectos, de acuerdo

con una otarias do las roivindi'caciofi;e'£f"1 a 20, cai^acteri- * , • t / '

zado porquó-vl%5*quperficie denlos desbastes se explora en un 

sistema de coordenadas x-y predeterminado al menos paralela 

monte a uno de los ojos, con ayuda de por lo menos un dispo, 

altivo comprobador, y porque en cada una do las zonas parola 

les limitadas por sondas líneas coordenadas "x" o "y" conti­

guas, se registra con su profundidad el defecto más profunda 

determinado por el dispositivo comprobador en esta zona par­

cial.30
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22®»- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, on especial desbastes 

de acero, que al menos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmente exentas de defectos, de acuerdo 

con la reivindicación 21, caracterizado porque él sistema 

de coordenadas x-y se tiende paralela a las direcciones Ion, 

gitudinaly transversal de los desbastes, y con su origen 

en una esquicva.de las superficies•del desbaste que‘ha de ser 

examinada,.. ;

23S.- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

de acero, que al monos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmonte exentas de defectos, de acuerdo 

con una o varias de las reivindicaciones 1 a 21, caracteri­

zado porque al menos la superficie do los desbastes que ha 

de quedar exenta de defectos es recorrida en forma de fran­

jas por cabezas de ensayo dispuestas en un brazo .de soporte, 

preferentemente .en línea unas junto a otras, siendo la sepa­

ración entre las franjas exploradas por dos cabezas de ensa­

ya contiguas igual al ancho de una franja, o bien igual a un 

múltiplo entero del ancho de una franja,

248.- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

de acero, que al monos en una determinada zona superficial, 

deban estar suotancislmente exentas de defectos, de acuerdo 

con la reivindicación 23, caracterizado porque al brazo de 

soporte, junto con los dispositivos comprobadores, se des­

plaza después de cada pasada por encima de la superficie de 

los desbastes en 1, 2, 3, otcétora, anchos de franja en san 

tido perpendicular con respecto a las franjas, explorándose30
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entonces en la misma o en dirección contraria, hasta que en­

tre' las franjas exploradas no existen ya defectos sin explo­

rar.

25S,- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

de acero, que al menos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmente exentas de defectos, de acuerdo 

con las reivindicaciones 2.3 ó 24, caracterizado porque el 

largo del.brazo de soporte para las cabezas de ensayo se - 

elige tan solo igual a una fracción de la extensión maxima 

posible de la superficie de los desbastes que ha de ser exa. 

minada en dirección del brazo de soporte, y porque después 

de explorado totalmente un ancho de la superficie de los - 

desbastes igual al brazo de soporte, el brazo de soporte 

con las cabozas de ensayo e3 desplazado aproximadamente en 

la magnitud del largo dol brazo de soporte, a efectos de - 

examinar la zona contigua de la,superficie de los desbastes 

del mismo modo que en la primera zona.

26S.» Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas■metálicas brutas, oh especial desbastes 

de acero, que al meno3 en una determinada zona superficial, 

deban estar -sustancialmente exentas, d.e/défsetos, de ̂ acuerdo* * /’ * .4*
..'•i! '

con una o uaiíi^-.ide las reivindicaciones 1 a 25, caracteri­

zado porque cada dispositivo comprúbador, en especial cada 

cabeza de ensayo se soporta de tal modo que, al sor explora, 

da la superficie de los desbastes, permanezcan apoyados cons 

tantamente cofjtra la superficie de los desbastes, o bisn se 

mantengan continuamente a una distancia constante de olla, 

moviéndose exactamente en la dirección de la exploración, 

sin desplazarse o'desviarse haciB los lados.

28
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272.- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes • 

de acero, que al menos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmento exentas de defectos, de acuerda 

con la reivindicación 26, caracterizado parque las cabezas 

do ensayo están soportadas de manera movible en dirección, 

perpendicular con respecto a 1.a 'superficie de los desbastes, 

y bajo úna te’̂ tiorí previa, “cóiV'^refe.rencia por medio-de un 

mue.l'lé'- Q„.'jds un émbolo hidráulico*’son oprimidas contra la - 

superficie de los desbastes, preferentemente con una fuerza 

predeterminada*

28S.- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

de acero, qué al menos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmente exentas de defectos, de acuerdo 

con una cualquiera de las reivindicaciones 23 a 27, caracte­

rizado porque las cabezas de ensayo son deslizadas sobre la 

superficie de los desbastes.

292.- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

de acero, que al menos on una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmento exentos do defectos, según las 

reivindicaciones anteriores a efectos de comprobar defectos 

tales como grietas, laminaciones excesivas, poros, escamas 

o similares, para lo cual la superficie dB los desbastes es 

explorada de manera sistemática y sustanciolmente en forma - 

total por un dispositivo comprobador que comprueba tales 

defectos, y porquo por modio de los defectos registrados se 

gobierna un dispositivo de mecanizado que, mediante decapa- - 

do con llama autógena, rectificado, fresado, .cepillado y/u

2 g
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otra mecanización con arranque do virutas y/o aportación lo- 

cal de material fundido y/o sustitución do material o si mi la, 

ros, se eliminan los defectos comprobados, caracterizado por; 

quB por medio de uno o varios dispositivos comprobadores se 

exploran an una dirección predeterminada sondas franjas de 

la superficie de los desbastes, después de lo cual exploran, 

sustancialmonte en la misma dirección de exploración que en 

lo primero exploración, franjas de la superficie de los des­

bastes que no hubieran sido examinadas, hasta que la super­

ficie de los desbastos haya quedado explorada sustancialmen­

te por completo.

303.- Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en espacial desbastes 

de acero, que al menos en una determinada zona superficial, 

doban ostar sustancialmente exentas de defectos, de acuerdo 

con la reivindicación 29, caracterizado porque la explora­

ción se lleva a cabo encontrándose ol desbaste en reposo.31 

3 1 3 Procedimiento para detectar y rectificar 

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

do acero* que al menos en una determinada zona superficial, 

deban estar sustancialmento exentas de defectos, de acuerdo 

con la reivindicación 30, c3rac.teriz3.di0--porque la mécaniza-
' ■ 1 * 1 ' " * * '

ción de la 'sü-p^rficio do lo ¿.'desbastes, se lleva a cabo asi­

mismo encontrándose el desbaste orv"reposo, para lo cual el 

dispositivo do mecanización, cuyo ancho de mecanización os
r

igual al ancho do exploración de los dispositivos comproba­

dores o igual a un múltiplo de dicho ancho, es conducido de 

manera análoga sobre las zonas parciales,do la superficie 

do los desbastes on las que fueron registrados defectos,

328.- Procedimiento para detectar y rectificar



30

defectos en piezas metálicas brutas, en especial desbastes 

de acero, que al menos en una determinada zona superficial,

deban estar sustancialmente exentas de defectos, de acuerdo.
* •»

con una o varias de las reivindicaciones 29 a.31, caracte- 

5 rizado porque el dispositivo o respectivamente los disposi.»

tivos comprobadores y/o el dispositivo de mecanización se '. 

disponen sobre una base de apoyo, que es movida a la misma, 

velocidad y en. la.misma direfcjl^n,que el desbaste que ha dé 

, ser examinado i ..de modo que entre dioha base de apoyo y el

.10 desbaste' no existe movimiento relativo, y porque los dispo.

sitivos comprobadores y los dispositivos de mecanización 

son conducidos sobre la .superficie de los desbastes de ma­

nera análoga a como al encontrarse el desbaste en reposo.

33B.- "PROCEDIMIENTO PARA DETECTAR Y RECTIFI- 

15 CAR DEFECTOS EN PIEZAS METALICAS BRUTAS, EN ESPECIAL DES­

BASTES DE ACERO, QUE AL MENOS EN UNA DETERMINADA ZONA SU­

PERFICIAL, DEBAN ESTAR SUSTANCIALMENTE EXENTAS DE DEFECTOS".

Tal y como se deja descrito en la memoria pre . 

. cadente, que consta de 30 hojas foliadas y mecanografiadas 

20 por una sola de sus caras y planos, de forma y tamaño re­

glamentarios,

Madrid, 28 de Bunio de 1975
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