10

15

L

Int. Cl* ;Bij.’&m/a947.13.21@5/0%@35@’;

AAT EN*T E "“ﬁt

.w"‘
i y‘ww . I3 LX
Que ﬁpx@%ﬁinta afios ss splicita a favor de Gréanges Oxs-

ldsunds J%rnverk AB, de nacionalidad sueca, con domici-
lio en 5-613 01 OXCLOSUND (Suecis), y que ha de recaer
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".
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Memoris Descriptivsa

El registro- de la Datente de Inuanc1on que,

se solicita §lene por objeto garantlzar la explotacion

‘,,,," - g

gxclusiva en todo el territorio nac1onal y sus posesio- .
nes de un procédimiento para detactar y ractificar defeg
tos sn plezes metdlicas brutas, en especial desbastes dé
acero, que al menos en una determinada zona superficial .
deban estar sustancialmente exentas de defectos, confor
me se describe a continuacidn y se representa gréfica-

mente en los adjuntos dibujos, a titulo de ejemplo.
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£l invento se refiere a un procedimiento para
detectar y rectificar defectos en piezas metédlicas brutas,
en especial desbastes de acero, que al menos en una deter
minade zona superficial, deban sstar sustancialmente exqﬂ
tas de defectos, tales como gristas, laminacionss sxcesi =
vas, poros, escamas o similares, detesctindose los defec-
tos, al menos en la referida zona superficial, y elimindn =
dose BVEntualmenta con ayuda; de.un dlSPOSltiUD de mecani-“?‘

-

2301on, medlante decapado con llama autdgena, rectificado;-
Frasado, ;epillado y/u otra mecanlééélon con arrangue de wi;
rutas y/o aportacién de materiel fundide y/o sustitucidn de -
material.

De acuerdo con los procedimientosAusualas hay
en dia para la.produccidn de chapas, se transforman piezas
brutss, los llamados desbastes, qus proceden en perte de blg
ques colados en coquillass y, en parte, de materisl ds cola=-

da continua. En la superficie de teles deshastes, o bien an

le proximided de dicha superficie, existen defectos en fore

.ma de gristas, burbujas, escamas y similares. Después del =

acabado de tales deshastes, que por lo general cunsiéta-én
el caldeo @ la tempesratura de transformacidn y la lamiﬁécién
tran, algo modificedos, en la superficie de la chaps, si no
son eliminados antss del acsbado. ‘

Les posibilidades de apreciar estos defahééé en
estado de desbaste, son consideradas hoy en dia muy poco se-
guras, ya que el examen de los defectos se realizs mediante
inspeccién ocular. Los defectos encontrados en el examen vi-
sual, se marcan mediante pintura u otros medios. En este co=-

nocido procedimiento de examen, es en espscial imposible juz
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gar los defactos en cuantoc a su profundided, es decir, tri-
dimensionalmentse. Esto tiene como consecuencia que desbas%ea
.qus a2 base de defectos profundos debieran ser considerados
como desechables, siguen siendo transformados. La eliminacidn
de los defectos puede realizarse mediante decapado con llgma
autdgena, cepillado, fresado o cualquier otro método de mécg
nizecidn de superficies. De ellos, el hoy en dia aplicado -
con mas frecusncia es el dscppado a mano con llama autdgana,
si bien es también ~desde el punto de vista ergondmico~- sl
que mas trabajo fisico exige. En sl Gltimo tiemﬁo ha tenido
lugar un cierto progreso, qus he conducido a méquinas ds da-
cgpado servidas a mano, siendo conducidas manualmente a los
puntos defectuosos existentes sobrs los desbastes, sirvién-
dosas a este respecto de unidades o sistemas de maniocbra en
s{ caonocidos,

La misidn del presente invento radica en crsar
un procedimiente que hagas posible comprobar de manera segu-
ra los defectos citedos anteriormente, tanto sn la superfie
cie, como carca de ells, de piszas brutas, en especial des~
bastes, y que facilite el pesado trabajo.manual en la elimi
nacidén de los defectos mediante decapado»con llama autlgena
o similares, ' . ”"f?”%w . i o

fééﬁgzggqblema ss;fqédélvé,gonforma al invéﬁto,
por a8l hecho de emplearss al menas un dispositivo comproba-

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

. brutas ctin respecto a situacidn y profundided, y porque los

defsctos para zonas parciales de superficie cuyo ancho'cn =
sentido transverssl con respecto a la direccién de mecaniza
do es aproximadamente igual o menar que el ancho minimo de

mecanizado de la direccidn de mecanizado, son rsgistrados -
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con su profundldad, y porque l3 profundldad de mecanizado
del dispositive de mecanizado ss gobarnada conforms a ls

profundidad dal defacto maxima raglstrada en cada caso pa

ra la corrsspondiente zona ds superﬁlcie que hayads ser -

mecanizada. 3ﬁ;ﬁ . AR
v -, t

.z“”"' Aparte de la supresidn de las operacionss ma-

7

nuales, tan parjudiciales por razanes de salud, el proce-

dimien?o conformg,al invento ofrece‘la ventaja de que de
las chapsas produgidas conforme a élé tan solo apraoximadamsen
ta un 5 % presentan pequefios dafectés, misntras qus aproxi-
madamenteg 35 % de las chapas acabadas, que han sido examing
das, dacapadas y terminadas ds lamlnar por el conocido pro-
caedimisnto descrito al principlo, adolecen de defectos més

i »
hastos. A !

Ds aﬁuardo con el invento es especialments ven
tajoso que los dgfectos sean registfados subdivididos en
varias cleses, conforme a su profunaidaﬂ, y que la profundi
dad de macanizadb y/o la clase de mpcanizado see gobsrnada
y raspa:tivemantg elesgida en dependsncia de las clases de
profundidad regietradas. Por motivos técnicos-scondmicos -
pusden ssr tambi&n muy ventajoso elegir la clase de mecani-~
zacidn para an cada caso una de las superficies del desbaste
o para las dos sﬁperficies del deshbsste en dsependencis de -
las profundidadég de los defectos r%gistradcs para dichas
suparficias vy, cﬁn prafsrencia, también sn depsndencisa del

nGmero de defectos registrados en les diversas clases de -

¥ ]

!
profundidad pars sstas superficies, pars poder elegir el ti

po ds macaniZad%_méa convenisnte sn correspondencia con las

J : .
distintas profundidades de los defectos y con el distinto -

ndmero da defectos de los civersos desbesstes y respsctivamen
: ;
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te do lezs diversss superficies de los deshastes. Da scuer~

»

do con el invento results posible que, al registrarsec un -
defocto cuys profundidad sobrefiase una profundided wéxima
predeterminada, el desbaste en cuestidn sea desechsto como
chatarra, sin somsterse a ninguna mecanizaecidn. Esta elimi
necidn de toles desbastes os especialmente importente en
el aépacto téenico-acondmico. Conforme sl invento, los deg
bastes en los gque al monos en la zona superficisl que deba
ser producida exents de defectos, no se registran defectos
o tan solo defectos gue no sobrepasan une determinada pro-
fundidad de poce monta, se separan en calidad de excntos -
ds defecto#.

De scusrdo con el invento, al menos las zonas
superficisles del desbeste que deban sor producidos exentas
de dofectos se subdividen, mediante un sistema de coordena-
das proeferentemente rectangular, en zonas parcisles cuyo an
cho es pproximadamente iqual o yna fraccidn del ancho mini-

mo do actuacidn del dispositive de mecenizeado, y mediente

el dispositivo comprobador se determina en cuda una de las

zonas parciales asi fijades al menos lp profundidac mixims
de los defectos y, con prefersncia de acuerdo con una clesi
ficacidn ﬁgédetarminadé de pquundIﬁEQQE“Hn'defootod, se re
gistrs péréigaggx?ona parci§£;i$'clése de profundidad que -
corresponde al defecto méximo da profunaidad comprobsdo por
gl diopositivo comprobedor en la zons parcial en cucstidn,
de modo quo los valores asi registrados representan una aprg
ximacidn tridimensional del curse efsctive de las profundi-
dades do los defoctos, esligiéndose convanientomente la exten

sidn de las diversas zonas parciales de la superficie on di~

reccibén del avence relative entre el dispositivo de mecaniza

.
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do vy el desbsste, sproximedenente igual o meén

de las zonas parcialos de la supoerficie.
Por el procedimiento de acuerdo con gl invento,
un desbaste que debs ser examinado puede ser colocado on un
. s F . > .
pussto de examen sn una posicidn predeterminada“’y, mientras
os mantenido sustancielmente sin variar en esta pasicidn,-

ser explorado medisnte al menas un dispositive comprobador

NG

itfe que deba producirse exen

¥

en al ménos ufa:zohs do super

oy o B
ta.de’dofectos y conforme s un sistema de franjas, que esté

fijado por un sistera de coordenadas predeterminado, tenisn

do luger el mecanizudo de lo zona de superficis que deba ser
producida exents de defectos, mediante un dispositivo de me-
canizado ya ses sin veriar le posicién del desbaste en sl =

pussto do oxfmon, o bien despuls de transportsdo el deshaste
a un puesto especial de mecanizudo y colocado en éste en una
posicifn que se corresnonds exactaments can su posicidn en =
el puesto de exémen, adoptando para ello ol mismo sistema de
coordenades. Si sl desbaste ¢s transportado s un pussto aspe
cial ﬂe tratamionto, puede scr convenisnte marcar sobre lops .
desbastes ls pasicidn del desbesste, an ospecial el punto ce-
ro y/o ls diroccidn del sistems do coordenadas.

De secuerdo con cl invento, un dispositivo deg me-
cznizado, cuyo ancho de mecanizado sga igual al ancho ds en=-
sayo del dispositivo comprobudor, puede ser conducido detrds
del dispaositive comprobador por oncima do la superficie dol
desbaste, siendo goberncdo directamenie por el dispos}tiVo
comprobador con un reterds temporsl correspondignte a la sg
paracidn entre los do¢ dispositivos, lo que ofrece la venta

.’

Ja de no ser nefesario volver & tener que ejustar le posicidn

del desbaste para el mecanizado, y poder tener un ancho menar
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que el desbasts; los dispositivos de comprobacidén y de meca-
nizado. . ;

Puéda ser ventajoso mércar con ayuda de un dis-
positivo marcaqor -an especial un:marcador de pintura- aco-
pladc preferentemente con gl dispégitivo comprobador y gober
nado por éste,}preferentémente da%manara automética, los -
defectos y/o a%gunas o todas las %ineas de coordenadas y/o
el punto cero é%l sistema ds ccoréénadas.

Enﬁhna variante prefsésnte dsl procedimiento de
acuverdo con el;;nVQnto, los defacéos registrados conforme @
posicidn y profundidad se almacen%h sobre un por?ador de da
tos, y por medio de dicho portado€ de datos, por ejemplo,
cinta o placa @égnética, cinta ¢ éarjeta perforada, o simi-
lares, se gobisrna el dispositivo;da mecanizado.

Conforme al invesnto sé-explora por lo general ur.
meramente una éb les superficiss }él desbaste por medio de

i .
un dispositivo icomprobador, y dedgués se da vuelta al desbes-

te y se explor% entonces la otra superficie del desbaste con

‘ayuda del mismo, dispositivo comprobador o de otro similer.

t

Despuds de examinadas las dos supérficieé del desbaste, se
puedsn apartarjlcs clasificados cémo sxgntos de defectos, vy
lgs consiééfédés como cﬁatarrgt sieh&é?%ggwﬁaéﬁastes mécani
zables transfﬁ%}ggf_a un dispbhilgvo de mecanizado o distri-
buidos entre varios dispositivos de mecanizads ds iguasl o -
distinta clasaide mecanizado, a céyo respacto al menos una
parte de los d%spositivos de macaaizado pueden asociarsse a
través de un dfspositivo volteado# con otro dispositivo de
mecanizado, @ %Fectos de consaguié un mecanizado sucesivo

! !
de las dos ceras planes dsl dasba?te, y alcanzar una carga

g . § . .
uniforme de la cepacidad de los dispositiveos de mecanizacdo
. 1

A ——
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mediante una distribucidn corrsspondisnte de los desbastes
entre los dispositivos de mecanizado,

Preferentemente se emplean dispositivas cbmp:g
badorecs que determinan los defectos y la profundidad de los:
mismos, sustencialmente de maners independiente’ de su direc
cifn de movimiento y de exploracidn con relacidn s la extep
sidn longitudinal de un dcfecté; oxploréndose la superficie

del dG"boSbe madldn*e uno " & var;ms de tales dzsp031t1vos e8x

_plorﬂﬁoras y 'sn forma de franjas,. con un ancho de franja cg

rrespondiente al ancho de comprobazcidn de un dispositivo cog
prohadbr, de tal modo que las franjas cubran sustancialments
tode lz superficie del deshaste, esencialments sin separacidn
una de otres, o bien solapindose al mencs con sus Zonas mare
gingles. preﬁerentemcnte se explora la superficie del desbhasg
te en franjss puralelas entre si, tronsversales con respscto
8l sentido de laminacidn, lo que ofrece la ventaja deo que ~
les ondulaciones de la supnerficie causadas por el proceém -
de leminacidn, que se extienden paralelas al sentido de la-
minacién ¥y, por lo tanto, en primer términc en la direccién.
longitudinal del desbaslts, no Faltasen sustancialmente el -
resultado de la medicidn.

51 1a superficio del dosbaste ha de ser oxemina-
da por medic de uhb o varios dispositivos comprobadores que
determinen la profundidad de los defectos, proporcionando un
resultado marcadamente depondiente de su direccidn de movie
micnto y respectivamente de la dirsceién de exploracifn, pug
de la'superficia del deshaste sor explorada en forma de fran
Jas de un ancho correspondiente al ancho de comprobacidn de
un dispositive comprobador, formando dos familias de franjas

gue se cortan en un 4ngulo do proferentemente 509, de tal mg
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do que las franjss de cads familia do franjas recubran

sustancialmenta toda la superficie-.del desbeste, ssencial
mente sin separacidn unas de otres, o bisn solapfndose con
sug zonas marginales.

Con preferencia se explora la superficie del des
baste en un sistems prodotorminede de coordenadas x-y, con
syuda de al mengs un dispositivo comprobador y al menor pa
ralelamnents con respecto = uno de los cjes de cocrdenadas,

y en ceda una de las zonas parciales limitadss en cada ca-
50 bor dos peres de lineas contiguas de coordenadas “"x" @
Ty, 8o registra son su profundidsd sl defecto mé; profundo
detorminado por el dispositive comprobador en ls correspon-
diente zons psrcisle '

De acuerdo con el invento, el sistems de coorde-
nadas X-y pucode tenderse psralelaments con respecto 8 la di-
reccidn longitudinal y la direccidn transversal do los desw
bastes y, con su origen, en una-esquina de le superficie del
dosbaste qha ha do ser examinada.

‘ Lonforme al invento, la éuperficie del desbaste
que ha do ser producida exenta de defaétos puede ser recorri
da en forma do franjse por medio de cagbozes de chcaye dispues -

| Teea- R ;
|

tas en un brazo do soporte, con-prefegdfcia en lines unas -

T. S

junto a otf£a§3ﬁiéndo 1z separdcidn dntgerlas franjas explo-
radas igual al'ancho de unz Franjo'o iguel & un mdltiple on-
toro del ancho de uns freonjs. Oospuds de cada pasade sc!re -
la superficie del desbeste, ol brazo de soporte os corrido
porpendicularmente con respecto @ las franjaé gn ls magnitud
de 1, 2, 3, etcitera, enches de franja, y la superficie del
doshbaste se cxplora entonces en ls misms o en direccidn con-

traria, hasta que entre las franjas explorzdes no existen ya
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campos sin explorar,.
Preferentemente se clige el largo del brazo de
soporte para las cabezas de ensayo igqual & uns fraccidn de
la fraccidn méxima posible de le superficie del desbausie -
que ha de ser exsminsada. l
De ascuerde con el invento, cada dispositivo com
probgdor,fbn sspecial cada cabéia de ensayo, se spporta de

X At 4 s :-("i '.'—i e
mancra indiv%ﬂual aspe01almen%c;cn un brezo de soporte, ds

)

’tal@ﬁéaﬁjque'él ser explorada la;éﬁperficie del deshaste,

permanezca conftinuas y proferentements de manera daslizante
en con&acto con la superficic del desbaste, o bien mantenién
dose continuamente a una distancia constante.de ella, movién
dose exactamente en la direccién de explaoracidn, sin desviar
S@ O desplazérse lateralmente, con objeto de evitar una indi
cacidn inexacts o dofectuosa. # sste respecto pueden las ca-
bezas de ensayoc estar soportadas de manera movible en dirsc-
eidn perpandicular @ la superficiec del dasbaste ys bajo ten-
sién previa, preferentementc por medio de un muelle o de un
&mbo Lo hidréulico, seroprimidss contras ls superficie del des
baste, preferentemente con una fuerza predeterminada.
Preferontemente se procede a la exploracidn gs-
tando el deshbsste cn reposo. Lsto ofrece la ventajs de que
el ancho de explorécién de los dispositivos comprobadores
pucde ser sustancialmente menor que sl ancho del desbaste,
si por medio de uno o vorios dispositivos comprobadores se
explora por lo pronto en cada caso una franja de la superfi-
cie del desbaste en una direccidn predeterminada, y sequida-
mente, sustancislmente cen la misme direccidn de exploracidn,
otras franjas de la superficie del desbaste, no examinasdas

en la primera exploracidn, hasta que la superficie del des-
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‘baste ha quedado explorada sustancialmente an su totelidad.

De scuerdo con el invento, tsmbién se puede procoder al me-
canizado de la superficie dol desbaste estando éste en ropg
so, para lo cusl el dispositiveo de mecanizado, cuye 2ncho
de mecanizedo es igual sl ancho de exploracidn o igual a un
mltiplo del mismo os conducido de manera andloge cobre las
zonas parcisles en que sé han registrsdo dsefectos.

De scuerdsg con. sl invento mediante dispositives
do cdlculo se puede buscer ls via dptima del dispositive de
mecanizado sobrs la superficie dol desbesste pars eliminar tg
dos los defectos comprobados, ss decir, conducir ol disposi-
tivo do mpcanizsdo por la via mas corta sobre la superficie
dol desbaste, parz eliminar los defectos.

fAlternativamente se pueden disponer el o los dis-
positivos comprobadores y/o- el dispositivo de mecsnizado so-
brs una bsss de epoyo, que sga movide s la mismg velocidad y
on la misma direccidn gue el desbaste que ha de ser exasmine-
do, de tel. modo que entre dicha superficic de apoyo y el dog
baste no exista nmavimiento reletive, y conducir los disposi-
tivos comprobadores proplamente dichos'y el dispositivo de
mecanizado sobre la superficic del des@astc de mengras andlo-
g2 a como pstando el déﬁbast@,Bn‘?éégégf”iiéﬁando s tobo el
dispositivdiﬁﬁmmcganizado ﬁrﬁﬁigmante-dicho los mismos movi-
micntaos con relacidn a sus bases de apoyb, que cuando el deg
base estd Fijo. .

Para la comprobacidn de defectos son aproplados
todos los procedimientos de medicidén que permitan medir la
posicidn y la extensidn en profundidad con relacidn s la su-
perficie del desbaste de les irregularidades y de los puntos

defoctuosos, en especial grietes, poros, escamas, laminaciones
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excesivas o similares. Son aplicables en especial los cbnoci ,
dos procedimientos de corrientes parfsitas, asi como los co-
nocidos procedimientos magnéticos de flujo de dispersidn, en
los que el campo magnético de dispersidn es explorade y moe-
dide medisnte sondes, tales como sondas de armdnicaes, o bien
por medio de semiconductores imantables, bobinas de induccidn

o similares, preferentements an circuito diferencial, o bien

es registrade’Mgdiante una“cintginagnbtics aplicads sobre la

Jsupegﬁfgﬁg,dél'desbasge que ha dsiéer examinada.

Ahore bien, de scuerde con el invento se piede
llevsr & cabo la comprobacidn de defectos también mediante
ultrcsonido y rayos X, o por medio de medicidn eléctrica de
rosistencias Em todos ostos procedimientas de medicidn puee
d¢e ser conveniente practicer dos mediciones sucesivas, por
gjemplo para abarcar con vequridad grietas alargadas, inde-.
pendientemente de ls direccidn de exploracidn del dispositi-
vo canprobador. A oste respecto se suelen llevar & cabo las
dos mediciongs bejo un dnogulo de 50¢ entre elles. £sto pue-
de practicearse también cmpleando, por ejemplo, en la medicifn
nagnétice de flujo de dispersidn, una cabeza de ensayo gue,
mediantao unhprimer dispositivo <e imantacidn, lleve a cabo
una imsntecidn bajo 45% con respecto a la direccidn de explg
racién, y que por medio de uno g vzrios primeros pares de -
socndas o bobines, cancctades pon preferencia en circuito di-
ferencial, mids el campa magnéiico de dispersidn, mientres
gue con un segundo dispositivo de imantacidn, dispue§t0 a
cierts distancis del primmwro, origina una imantacién perpen;'
dicular @ ls primerz, cuyo cezipo cde dispersidn se medird -
asimismo por medio de pares ds sondss, combinéﬁdose las sg--

flales abtenides a base do las dos imantsciongs pera detormi-
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nar la profundidad méxima de los defectos.

Puede seor también conveniente explorar la super

ficie guo ha deo ser examinada con syuda de sondas o pares dp

w2 a®e

sondas oscilantes en vaivén, lo gue ®e sobre todo ventajoso

cuando l@s sondas originan una exploracidn sustancialmente.

PR
’

por puntos, tal como en el caso de sondas de flujo dispersb:
En tal caso doscriban las sondas sobre la superficie a exé@i
nar un estrecho haz de curvas en zigzag o senoidales. .

A continuacidn se axplica el invento con més de-
talle 8 base de un ejomplo des realizacidn rapreéentado gsyUa~-
mébicamente en los dibujos, mostrando:

La fig. 1, una reprssentaciﬁn en perspectiva ce
un desbaste, cuya cara plana supaerior esté subdividide en zg
nas por un sistema de coordenddas 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 repressntacidn esquematica de una
instalacién para comprobar y eliminar defectos, con aplica~
cién del procedimiento objeto de la fﬁﬁépﬁiﬁn;' 3 |

nggfig?.1 muestré?uﬁéﬂre;resentacién en pesrspec-
tive de un desb;sta, cuyo ladb plano superior esta suﬂdividi
do en zonas por un sistema des coscrdenadas x-y en 72, encon-
tréndose 8l origen N del sisteme ds coordenacdas en una esgui
ha del desbasta.

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

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

les, habiendo sido dibujadas dos gristas R1 y R2 « La zona
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situada entre las coordenadas " 1y 2y las coordanaaés "9"
1y 2y en la gue so aprecia'la griets Rz, ha sidsrdibujada
por separado en la fig. 2a. En la fig. 2b se aprecilan a hase
de la proyeccidn RS de la griete Ro al curso en profundidad

de ésta, siendo T max. ls profundidad maxima. Ty es la profun

,,,,,

dicial .en laiﬁéiidad ce la chapgijTales dafectos no necesi-

P .
e

“tan por consiguiente ser eliminados. Tq viens s oscilar en

la prictics entre sproximasdamente 2 y 3 mm. En la fig. 2b
limitan Ty y Tados classs de profundidades, sisndo los defec
tos de uns profundidad comprendids entre T1yhT2 sliminados
can una profundidad de mecanizado T, v los defectos de unsa
profundicdsd comprendica entre To y Tg, con una profundidad

de mecenizado Tz. Ty es la profundided de defectos a partir
de la cuasl los desbostes son desechados en calidsd de chata—‘
rra. Ty depends dalrgruaso d¢ol cdesbesto, ascendiondo por lo
generél a aproximadamente 1/% de su grusso, si bhien a;no més
de unos 25 - 30 mm. Lo exploracidn do ls superficie del des-
baste puede efectuarsc, por cjempla, con syuda de un dispo~
sitivo comprobador doltado de tres cabszas de ensayo, cada una
de las cuales tienc un ancho de oxplorsecidn igual = una uni-
ded de coordenzdas "y", y que estén dispuestas en un hrazo

de saporte separadas‘de tal modo entre sf, que entre ceds dos
de ellas quede sin explorar uns franja de una unidad de coar-
denada "y", ?or'madio de tal dispositivo comprcbadorﬁpueden
en un primer mavimiento en direccidn trensversasl del desbas-
te, es decir, psralelanmente al eje "x", ser exblpradas las
franjes comprendidas entre las linecas de coordensda Yy Dy 1,

2y 3,y 4y 5; acontinuacidn, y uns vez carrido el disposi-
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tivo comprebador hacia un lado en la magnitud de una unidad

»

"y', se pusdsn explorar las franjss comprendidas entro las
coordenadss "y" 1y 2, 3y 4y 5y 6, en un segundo movimiepn

tg trsnsversal con rospecto sl desbaste. Daespués de corrido
P

- gl dispositivo domprobador hacia la derscha en la magnitud

de cinco unidades "y'", pueds explorarse de manora andlogs
la mitad dersche dsl desﬁaste.

En la fig. 3 puede apreciarse como con asyuda de
una gris magnética 6 pueden condﬁcirse los da;bastes que foxr
man piles 8 en un patio ds almacén Lqg 8 una vias de rodillos
10, psra despuds ds pasar por un dispositivo de descascarilla

miento E, ser transportadss, sobre una via de rodillos 12, 2

un primer dispositivo comprobador P1. figul se examina en co-

da caso uno de
el doshaste es
tudinal contra
to entre si, y

sl dispositivo

~

do transversal,

los lados planos de un desbaste, pars lo cusl
apdyado con un lado frontel y un lado longi-
dos listones de tope dispuestos en &ngulc teg
su lado plano superior es explorado mediante
comprobador en franjas discurrentes en senti-

siendo los defectos comprobados registrados

en una memoria de datos, de la mansrs descrita sl principic.

Las desbastas gue presanten en la zonha de su lado plano supg

e

rior uno o yérlos defectos cuya pro?uﬂdldad querauB el va-
lor predetérmfhadb Tgs son’ separados ‘en 1% en calidad de chg
terra. Medisnte un trsn de rodmllos 14, un dispositivo vol-
teador U  y un tren de rodillos 16, los desbastes son condu-
cidos al dispositivo camprobador P,, por medio del cual se
explors de maners andloga el segundo lado plano, una vez fi-
Jedo el deshasts en forma que ss apoys contra dos listones

de tope qus forman éngulo recto entre s{. La chatarra aqui

detectada se separa en 15, mientras que los desbastas gue no
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presentan defectos de superficie, o bien tan solo defectas.
insignificantes de una profundidad méxima de a lo sumo Tq,
son llevados sobre vias de rodillos 17 y 48 a un almacén

Ly. Por medic de vias de rodillos 18 y 20 & 22, los desbas-
tes que han de ser mecanizedos son conducidas a dispositi-
vos de mecsnizado F1 o F2 s donde se mecaniza el primer la-
do plano,'y por medic de vias de rodilles 24, 30 ¥ respecti
Uamente 26, 28, de un dlSﬁéS;%;VG uolteador Us y de vias de
r0ﬂ11108‘36, JB y 40 6 42, = OtrOS'dlSPOSlthDa de mecaniza-
do F3 y F4 5 donde se mecaniza ol segundo lado plano. Los -
desbastes en los que unicemente el primer lado plano preéen-
ta defectos, puedsn ser llevados al almachn Lo con ayudé de
trenes de rodilles 28, 17 y 48, Desde los dispositivos de mg
canizado Fx ; F4y los dasbsstes terminados de mecanizar pus-
den ser transportados sobre vias de rodillos 44 vy respégtivg
ments 46 y 48 al almecén Ly, donde con ayuda de una gria mag-
nédtica 52 son almecenados en pilas 50.

Tal como se indica en la fig. 3, la disposiciﬁn
de vias de rodillos, dispositivos de mecanizado y volteado--
res, pucde ser amplisda de manera anélogs hacia la izquierds,
en el caso de ser precisos mas dispositivos de mecanizado.

Puede ser también ventajoso slegir el braze de
soporte para las cebezas de ensayo igusl al largo méximo de
los desbestes, y disponer las cabezas de ensayn'sobre el bra
zo de soports en separaciones igualses e 1, 2, 3, 6 4 unida-
des de coordenadas, repasando entonces con el brazo de sopopr
te la superficie del desbeste en sentido transverssl, péra
después de cada movimignto transversal sobre la suberficia
del desbaste correr sl brazo de soporte en la'magnitud de
uns unidad de coordenades, hasta quedar ls superficie explo-

v
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‘rada totalmente.

Todos los datos 'y caracterfisticas puestos dé ma-
nifiesto en la memoria se reivindican como sustencisles del
invento, siempre que por s{ solos o combinados ontre s! sean

K nuevos con rospecto al estado sctusl de la téenica.

£l empleoc de una mdquina pera decapar desbastes
ha resultade conforns al inventa especialments ventsjoso, sg
bre todo cuando la divisifn de clases de profundidades se =~

---glige de modo gue Tp sea igual a la profundidad do trabajo
10 en una primera pasada de una zona de la supcrficie, y Tz
igual a la profundided de trsbajo 8l efectuarse uns segunda
pasada ds la misms zona de superficie.

Los términos en que ee ha rodactado este memorie

debersn ser tomsdos siempre en sentido amplio, no limitativoe.

15

NOTA DE REIVINDICACIONES

¥

Sg reivindica como de propia y nuevs invencidn,
20 a favor do Gringes OxelBisunds Jérnverk.AB, con domicilio en

5-613 01 OXELUSUND (Suecia), lo pspecificado en las siguien=-

tes reivindiceciones: L e : -
. LT W
:ﬁiﬁgzmgrocédimizﬁﬁg}ﬁé;a)detedtar y rectificar
defectos en pivzas metdlices brutss, en especisl desbastes
25 de acers, qus al menos en una determinada Zona superficial,
deban estar sustsncialmente exentas de defectos, tales como
grietas, lsminaciones excesivas, poros, escamas o similares,
sisndo al menos ls zona de superficie que hs de ester exenta
do defectos exploradas mediante un dispositivo comprobador ~

30 gue comprusba tales defectos y roegistra su posicidn en la -
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superficie del desbaste, exploracidn que ss efectlia de ma-
nera sistemdtica y sustancislmente total, goberndndose por

medio de los defectos registrados un dispositivo de mecani-

.

zacién que, mediants decapado con syuda de llama autdgens,
‘rectificado, fresado, cepillade y/u otra mscenizecidn con

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

N

sustitucidén de material o similares, elimina lgs defectos
. - "/_f'v-'nf R S L
hallados’cargcterlzadc porque §§.

P )

emplea al menos un disposi

SES L N R ' - .
.tivg.comprobador que comprusba tales defectos en ls superfi

cie y cerca de ella, sefialando su posicidn y profundidad;
porque los defectos en zonas psrciales de superficie cuyo"
ancho en sentido transversal con respacto a la direccidn de
macanizado es aproximadamente igual o mencr qus el ancho mi
nimo ds mecaﬁizacién del dispositivo de mecanizado, son re-
gistrados con su profundidad, y porque la profundidad de. mg
cenizado del dispositivo de mecenizacidn es gobernade con-
forme a la profundidad del defecto miximo registrado en cada
caso para la correspondiente zona parcisl de superficie que
haya de ser mecanizada an cada caso.

28 ,- Procedimiento para detectar y rectificar
defectos en piezas metdlicas Lrutes, sn especial desbastes
de acero, que al menos en ung determinada zona superficial,
deban estar sustanﬁialmenta excntas de defectos, de acuerds
con la reivindicacidn 1, carscterizede porque los defectas
se registran subdivididos en varias clases da profundidad,
de acuerdo con la profundidad ce cada uno de elles, vy, porque
la profundidad de mecanizado y/o la clase de mecanizedo son
gobornadas en dependancis de las clases de profundided de =~
defecto registradas,

38,~ Procedimiento para detectar y rectificar

'
+
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‘defoctos en piczes metdlicas brutas, on especisl, deshastes
dg acero, que al menos en una determinade Zzona supnrfici%l,
doban ester sustencislmente exontas de defectos, de acusrdo
con la reivindicacidn 2, ceracterizado porque la cluse de -
‘mecanizado pars en cade caso una de las superficies del des-
baste o pars las dos superficies del desbaste se glige en de
pendencia de las prufundidades de defecto registradas para
eétas superficies y, con preferencis, también on dependencis
del némero de crrores rebistrados on las diversas cleses de
profundidades péra estas superficies,. ~

48,- Procedimiento para datectar y rectificar
defectos en piezas metdlicas brutas, en especial desbostos
de acero, gue al menas an una determinsda zona superficial,
deban estar sustancialmente excntas de defectos, de acuaerdo
con una o varias de las reivindiceciones 1 @ 3, carscteriza-

do porqua, sl ser registrado un defecto cuysa prafundidad sg

\\brepasq una predeterminada profyndidad méxima, el desbaste

3

correspondignte es desechado como chatarra, sin spinctorse a
hpcaniZado alquno.

58, Procedimiento pars detactar y roctificar
defsctos en piezas met8licas brutas, en espociel dosbastes
ds acefo,ﬁaﬁé al menos en una_datef@}éaﬁa“zoﬁé SUpEﬁFicial?
deban eéfafﬁgugggﬁcialmente;égéﬁ&as;ae defectos, de acuerdo
con una o verias de las reivindiceciones 1 @ 4, curacteriza
do porque los desbastes on los que al menos an lz zons de
superficis que deba de estar gxenta de defectos, no se regig
tren defectos, o bien tan solo defectos que no sobrepasen -
una insignificente profundidad predeterminada, se separan cg

ma oxentos de defectos.

68,- Procedimisnto para detectar y rectificar
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defecto en piezas metdlicas brutas, en especial,desbaétés

de acero, que 8l menos en unas determinads zona superficial,
deban estar sustancialmente excentas de defectos, de acuerds
con una o varias de las reivindicaciones 1 e 5, caracteriza-

do porque al menos la zona de superficie qus debs quedar sin

defactos en el deshaste, se <subdivide medisnte un sistama de

coordanadés, can preferencia rectangular, en zonas cuyo an=-

cho sea 1gual ‘0 una fraccifm ﬂel ‘gncho mfnimo de mecenizado-

‘dal lepOSltlvo de necanLZac1on, yiporque con ayuda del dis=

positivo comprobador se comprueba en cads una de las zonas
gsi Fijadas por lo menos la profundidad méxima de los deFec;
Ltos. i

7ﬁ,- Procediniento para detactar vy rectificar
defoctos en piezas metdlicas brutas, en especial desbastes
de acero, que sl menos an una determinada Zons superficial,
deban estar sustancialmente excntas de defectos, deo acuerdo
con la reivindicacidn 6, caracterizado porqus, de acuerdo
con una clasificacidn determinada de profundidades de los
defecios, se determina para ceda una de las zonas parciales
1z clase ds profundidad a la que pertenecs ol defecto de prg
fundidad méxima detectado mediante el dispositivo comproba-
dor, de modo que los valores asi registradbs representan una
aproximacidn tridimensional al cursc efsctive da la profundi
dad dsl defecto.

88,~ Procedimiento pare detectar y rectificar
defectos en piezas metdlicas brutass, en especisl dosbastes
de acero, que al menos en una determinada zona superficial,
deban estar sustancialmente exentes de defectos, de scuerdo
con una o varias de las reivindicsciones 1 a 7; caracterize-

do porque la extensidén de las diversas zonas parcisles de su



‘perFicie en dirpctidn del svance relativo entre ol dispositi
vo de mecanizacidn y el desbaste se glige aproximadsmenie
igual o menor gue el ancho de las zonas determinades por el
sistema de coordenadas.
-5 98,~ Procodimiento para detectar y rectificar
defectos en piezus metdlicas brutas, en especial desbastes
de scero, gue 8l menos eﬁ una determinada zons superficial
daban sstar sustancizlments exentas de defectos, de acuerdo
con una o verios de las reivindicaciones 1 a 8, caracteriza-
10 do porque un desbaste que haya de sor examinado se coloca en
un puesto de ensayo eh una posicidn predeterminadas, y mientras
0s mantpnide sustancialmente sin variacidn en esto posicidn,-
es axplorade mediante al menos un disfiositivo caomprobador por
1o menos en una zona de superficic gue deba de guedar exents
15 de quactos, exploracidn que so efectla en forms correspon-
disnte @ un sistema de franjes fijado por un sistems de cooz
denadas predaterminédo, y porque la mecanizacidn do laz zona
de superficie sxaminada sc efectda mediante el dispositivo -
‘da mecanizado, bien sea permaneciendo el desbaste cn el pues-
20 to de ensayo sin vsriar de nosicidn, o'bien dospubs de ser -
transportado a un puesto gspecial de mecaanBClun, en uns po

ot

sicidn que se corrasponda axactamante zan ‘sU chlCldn en el

puasto de anba?g,mtcnando BERMB ba 6 para ello el mismo sistg
ma de coordan@das.

25 108 .~ Procedimiento paras detectar y rectificer .
defectos en piezas motdlicas brutes, en espocial desbastes
ge acero, gue al menos en una determinada zona superficial,
deban estar sustancialmente sxentas de defectos, de scuerdo
con la reivindicacidén 9, ceracterizado porque se marcen So-

30 bre los dasbastes el arigen y/o la direccidn del sistema de
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coardenadas,
112.~ Procedimiento pure detectar y rectificar
defectos en piezas metdlicas brutas, en especial desbastes
de acoroy que al menos.en una determinada zona superficial,
deban gstar sustancialmente oxentas de defectos, de acusrdo
con unz o varias de lss reivindicaciones 1 a 9, carccleriza
do pprquefbon un dispositivo dé'mecanizaciﬁn, cuypg zncho de

. o e, S LR .
mecanizacidn.#s:igual al aﬁcﬂU‘gexcnsayo del dispositive com

ez

‘prabaﬂgxﬁpse”basa detrés del dispogitivo comprobador sobre

la superficie del desbaste, siondo gobernado directaments
por el.dispcsitivc comprobador con un retardo temporal co-
rresJondiente @ la separacidn entre los dos disgositivos.r
122,~ Procoedimiento pare detectar y rectificar
defoctos en piezas metdlices brutss, en especial desbastes
ds scero, que &l ménos en una determinada zona superficial,
deban estar sustancizlmente exentas de deFecﬁos, de acuerdo
can una o variss do las reivindicacicnas 1 a 11, car&ctéri-
zado porgue con un dispositivo marcador, preferentomente -
acoplédo al dispositivo comprobedor y preferentamentg de - .
trebajo automatico -en ospecisl un dispositivo mercador de
colores- se marcan los defectos y/o algunas o todes las 1i-
neas coordenadas y/o el origen del sistemas de coordonades.
132, Procedimiento para detectar y rectificar
defectos en piezas mptélicas brutas, en ospecial desbastes
de acero, gque al menos on una determinada zona superficial,
doban sstar sustancialmentg exentas de defectos, de qcuerdo
con una o variss de las reivindicacionss 1 & 12, gasrecteri-
zado porque los errores registrados se almacenan, conforme
a posicidn y profundidad sobre un portador de datos, siendo-

gobernado el dispositivo de mecanizascidn por .medic de dicho



1o

20

30

'portador de dstos.

- 23 = . &

142 ,~ Procedimiento para dstectar y rectificar
defﬁctos en piezas metdlicas brutas, en cspeclal desbastes
de acoru, que al menos en una determinada zona superficial,
deban estor sustancialmente exentas de defectos, de acuerdo
con uns o varias de lss reivindicaciones 1 s 13, caracteri-
zado porgue primcramente‘se explora una de las superficies
do los daosbesstos mediante un dispositivo comprobador, des-
pubs de lo cual se da la vuelta al desbaste, exploréndose
la otra superficie mediante el mismo dispositiVo compraba-
dor, o bisn medianteo otro andlogo.

158,~ Procedimiento para dotectsr y rectificsr
defectos aon piezas metflicus brutas, en especial desbastos
do scers, qus al menos en una determinada zona superficial,
deban estar sustancialmente exsntes de defectos, de acuerdo
con una o varias de las reivindicacionus 1 8 4y 6 a 14, ca
rocterizado porque, una vez exapinades las dos suporficies

de los dashastes, se separan los clasificados como exentos
14

de defectos y los considerados como chatarra, mientras que

los deshbastes que hayan do ser macanizpdos san conducidos
a por lo menos un dispositive de mecanizacién. ]
16L.~ ”rocadlmlento para datectar y rectaflcar
defectos an? nxnzga matallcas brutas,-en especial desbastes
do acero, qua‘él menos an una datarminada zona superficial,
deban esstar sustancislmente exentas de defoctos, de acuerdo -
con la reivindicacidén 1%, caracterizado porque los desbastes
que hayan de ser mecanizados se distribuyen entre varlos dig
positivos de mecanizacidn de ls misma o deo distinta clase de
mecanizado.

17%9,~ Procedimisnto parg detectar y rectificar
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defectos en piezas metfélicas brutas, en especial désbastas

de agero, que al menos en una determinada zons superficial,
debsn estar sustancialmente exentas de def'actos, deracuardo
con la reivindicacidn 16, ceracterizado porque al manos pqi
te de los dispositivos de mecanizacidn se asocian a través

de un dispositivo volteador de desbastes con gtro disposi-

tivo de mecanizacidn. ‘

' jgﬁfa’ProcndimféHgafﬁara.detactar y rectificar

_defecfos.'en piezas metflicas bruhgé, en especial desbastes

de acero, que al menos an una determinade zona superficial,
deban~éstar sustancialmente sxentas de defectos, de acuardo
con una o verias de las reivindicacionss 1 a. 17, caracteri=-
zado porque por medio de uno o varios dispositivos comprobe
dores que deferminan la profundidad de los correspondiantes
defectos y qua proporcionan un resultado sustancialmente in
dependiente de su direccifn de movimiento y respectivements
de explorscidn con relecidn a la extensidn longitudinal de
un defocto, so explora la superficie do los desbastes en -
Forma de Franjas de un ancho correspondiente al anche de epn.
sayo de un dispositivo comprobador, de tal modo que las fran
Jos cubren sustancialmente toda la superficis del désbasta,
esencialmente sin separacidn entre si, o salapéndose con al
menos sus zgnas mafginalas.

198,~ Drocedimicnto para detectar y rectificar
defectos en piezas metflicas brutas, en especial désbastes
de acero, que al menos en una determinada zona superﬂicial,
deban estar sustancislmente exentss de defsctos, de acuerdo
con la reivindicecidén 18, caracterizado porque se exploras -
la superficié de los desbastes en franjas paralelas entre

si, transversalmente con respecto al sentido .de laminacidn.
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208 ,- Procedimiente para detectar y rectificar
defectos en piezss metdlicas brutas, on sspecial desbastes
do acero, que al menas en una determinsda zona superficial,
deban estar sustancialmente exentas de defectos, de acuer-
do con una o veries de las reivindiceciones 1 a 19, carac-
terizado porgus por medic des uno overios dispositivos com~
provadores que determihaﬁ la profundidad de los defcectos vy
gua proporcionan un resultado dependiente manifiestamente
de su direccidn de movimisnto y respectivamente de explora-
cidn con relacidn a la extonsidn longitudinal de un defecto,
se explora la superficie de los dosbastes gn forme de fran-
Jes de un ancho corraspandienta al ancho de ensayo de un dig
positivo comprobador, ffanjes que se dividen en dos familias
gue se cortan bajo un éngulo de preferentemente 902, de tal
modo que las franjas de cada familia cubren sustancialmente
tode la suporficie del desbaste, ssencialmente sin separa-
cidn entre sf, o hien solapfindose por sus bordass,

212,~ Procedimiento pares detectar y rectificar
‘defactas en piezas metéilices brutas, en ospecial desbastes
de acero, que al menos en una daterminéda zéna superficisl,
deban ester sostancialmente exentas dé.deFactos, de acuerdo
con una o varias de las raivindipaé%?ﬁe5”¥ a 20, ceracteri-
zodo porbuéﬁi%ﬁﬁuperficie deiﬁéé de;bastes sg explora en un
sistema de caqfdenadas K=Yy ﬁredeterminado al menos paralelg
mente a uno de los ejes, con ayuda de por lo menos un dispg
aitive comprobador, y porgue en cada una de lss zonas parcig
les limitadss por sendas lineas coordenades "x" @ "y" conti-
guas, sg reqgistra con su profundided el defscto més profundo

detsrminado por el dispositivo comprobador en esta zona par~

cial.
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228~ Procedimionto pars detectar y rectificar
defectos en piezas metdlicas brutas, en especial dasbastes
de acero, gue al menos en uns determinada zona supserficial,
deban sstar sustancielmente sxentas de defectos, de acuerdo
con la reivindicacién 21, earactorizade porque el sistema
de coordenadas x-y se tiende paralels a las dirsccicnas lon

gitudinal-y transversal de los desbastes, y cen su origen

en una esqu1ne da lasg superfibics del desbastsg qus ‘he ds ser

M

‘examahadau. - _ e

238,- Procedimiento para detectar y rectificar
deFectﬁs en piezas metdlicas brutas, en especial desbastes
de acerao, que 8l menos en una determinada zona superficisl,
deban estar sustancialmente exentas de defectos, de acuerdo
con una o varias de las reivindicaciones 1 a 21, caracteri-
zado porgue al menos la superficie de los desbastes que ha
de quedar exenta de defcctos es recorrida en formes de Fran-
Jas por cabezas de ensayo dispuestas en un brazo .ds soporte,
preferentemente .en linea unas junto a otras, siendo la sepa-
racifn entre las franjas exploradas por dos cabezas de ensa-
ya contiguas igual el ancho da una franja, o bisn igual s un
miltiplo entero del ancho da una franja.

248.~ Nrocedimiento para detectar y rectificar
defectos en piezas metalices brutes, esn eospecisl desbastes
de acero, que sl mengs en una determinada zona éuperficial,
deban estsr sustanciszlmente oxcntes de defectos, de acuerdo
con la reivindiescidn 23, caragcterizade paorque el*bra}o de
soporte, junto con los dispositivas comprobadores, se des-
plaza despuls de cada pasada por encima de la guparficie de
los dosbastes en 1, 2, I, stcétera, anchos de franja en sen

tido perpendicular con respecto s las franjas, exploréndose

’
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entonces en la misma o en dirsceidn contreria, hasta qus en-

>

tre las franjes exploradas no existen ya defectos sin explo-

rar.

252,- Procedimiento pars detectar y rectificar
defectos en piezas metdlicas hrutas, en especisl desbastes
de aceroc, que al menos en una determina&a zona superficial,
deban estar sustancialménte exentas de defsctos, de acuerdo
con las reivindicsciones 23 & 24, caracterizado parqus el
largo del .brazo de soporte para las cabezas de ensayo se -
alige tan solo igusl a una Ffaccién de la extsnsidn méxima
flosible de le superficie de los desbastss que ha de ser exa
minada en direccidn del brazo de soporte, y porgue despues
de explorado totalmente un ancho de la superficle de los -
deshastes igusl al brazo de soporte, el brazo de soporte
con las cabozas de onsaye es desplazado aproximadamente en
la magnitud del largo del brazo de soporte, 2 efectos de -
pxaminar la zona contigua dé la,superficie de los desbastes
del mismo modo gue en la primera Zona.

268 ,~ Procedimiento para detectar y rectificar
defectos en piezas metdlicas brutas, eh especial desbastes
de acero, gue al menos en una determinada zona superficial,
deban esté;fsustancialﬁente_exentaé{ﬂgfdﬁfebébs, de \scuerdo

. Ty
gon una o U§£i$§;ﬁe los reivibdicaciones 1 a 25, carscteri-
zado porgue c?da dispositivﬁ compnabadof, an especial cada
cabeza de cnsayo se soporta de tal modo que, al sor explora -~
da 13 superficie de los desbastes, permanezcan apoyados caong
tantamente cofjtre ls suporficie de los deshastes, o bien se
mantengan continusmente a uns distancia constante de glla,

movidndose exactamente cn la direccidn de la exploracién,

sin desplazarse o desviarse hacis los lados,
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278.- Procedimiento para detectar y recig}i;;;“'
defoctos en piezas metflicas brutas, en especial dgsbastes -
de ecero, que al menos en une determinads zona suparficial,
deban estar sustancialmente exentas de defectos, de acusrdo
con la reivindicscidn 26, carascterizedo porque las cabezas
de ensayo estdn soportadss de maners movible en direccidn.
perpgndicular con respecto @ lé’superficie de los deshastss,

y bajo 0na tefsidn previa, “cof prefarencia por medig. de un

.

‘mugllé’ n.'de un &mbolo hidrfulico;.gon oprimidas contra la -

supcrficie de los desbastes, preferentements con una fuerza
predebérminada.

288,.~ Brocedimiento para detectar y rsctificar
dcfectos en piezas metflices brutes, on especial deshastes
de accro, gue sl menos en una determinada zona supsrficial,
deban estar sustancialmente exentas de defectas, de acuerde
con una cualquiera de las reivindicaciones 23 8 27, caracte-
rizado porque las cabezas de ensayo son deslizadas sobra la
superficie de los desbastes.

298,~ Procedimiento pare detectar y rectificar
defectos en piezas metalices brutss, en especisl desbastes
de acero, que al menos en una determinada zona superficial,
deban estar sustsncialmente oxentas de defectos, sééﬁn las
reivindicaciones anteriores s efectos de comprabar defectos
tales como grietas, leminaciones excesivas, poros, escemas
o simileres, para lo cual lz superficis de los desbastes es
explorsda de menera sitemfitica y sustancislmente en ﬁorma -
total por un dispositivo comprobador gue conmprusba télas
defectos, y porgque por medio de los defectos registrados se
gobierns un dispositive de mecanizade que, medianta deéapa-»
do con llama sutdgens, roctificado, fresado, .cepillado y/u

‘
IS



‘otra mseanizacidn con arranque de virutas y/o aportacidn lo-
tal de materisl fundido y/o sustitucidn de material o similg
ros, se eliminan los defectos comprobedos, ceracterizado por
que por medic de uno o varios dispositivaos comprobadores se
oxploran on una direccidn predeterminada sendas franjas de
la superficic de los desbactes, daspués de lo cual cxploran,
sustarncialmonte en la misma direceidn de exploracidn qus en
la primers exploracién, franjas de la superficie de los des-
bestes que no hubieran sido examinadas, hasta gue la superw
ficle de los desbastes haya quedsdc explorada sustancialmen-
te por completo,

308,~- Procodimiento pare detectar y rectificar
defectos en piezas metdlicas brutas, en especisl desbastes
de acero, que al menos en una determinades zone superficial,
deban estar sustancizlmente exentas de defectos, de acuerdo
con la reivindicacidn 29, csracterizado porque la explora=
cién se lleva a cabo sncontrandpse el desbaste en reposo.d?

318,= Procedimiento para detectar y rectificar
‘defectos an piezas metélices brutes, en especial deshastes
do acero, que al menos en uns determindda zona superficisal,
deben sstar sustancialmento oxentss de defectos, de acuardo

{ Teee ‘ f— Sraw e . ‘.
con la reivindicacidn 30, caracterizade  forgue la mécaniza-
: o s

.
T

cidn da~1a2§5h§rﬁicic da lo¢ ‘deshastes se lleva a cabo asi-
misamo encontréhdose el dcsbésta en:repoéo, para lo cual sl
dispositivo de mecanizacidn, cuyo ancho de mecanizacidn es
igual al ancho de exploracidn de los disposi£ivos comproba-
dores o igual a un miltiplo de dicho sncho, s conducido de
manera anfiloga sobre las zonss porcisles de la superficie
de los deshastass en les que fueron registrados defectos.

328,- Procedimiento para detgctar y rectificar



- 30 =

defectos en plezas met8licas brutas, en especisl desbastes
de acero, que al menos en una determinada zona superficial,

deban a@star sustancialmente exentas de defectos, de acusrdo.

-

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

rizado porque el dispositive o respectivaments los dispoéi}

tivos comprobadores y/o sl dispositivo de mecanizacidn se l.

st

dispanen sobres una base de apoyo, que e8 movida a la misma,

- hi

Eéibcidad y en.la misma diregc;équue el desbaste que haz dé

‘1o

15

20

ser eggmﬁnédd;;ﬁé modo que entre dicha base de apoyo y el
degﬁé§£é75£ existe movimiento reléiﬁbo, y porque los dispé :
sitivos;comprobadores y los dispositlvos de mecanizacidn
son conducidos sobre la superficie de los desbastes des ma= -
nera analoga a como al encontrarse el dasbasté en Treposo.
332,.~ "PROCEDIMIENTO PARA DETECTAR Y RECTIFI-
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 prg .

. cadente, gue consta de 30 hojas foliadas y mecanografiadas

por una sola de sus.cares y planos, de forma y tamafio rg-

glementarios.,

"
IR

fladrid, 28 de Junio de 1975

P.A. de Granges (xsltsunds Jarnverk AB

Vicho
."l V /

Gil Vegs
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