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La invención ee refiero a unos perfeccionamientoa 
en loa madioe de detección do puntos defectuosos en la aupar 
ficie de piezas de trabajo magnetizables, en el que se hace 
pasar una corriente eléctrica a través de la pieza de traba­
jo y se hacen visibles los caspas de dispersién de las 16- 
neae de fuerza producidos por los puntos defectuosos en la 
superficie de la pieza de trabajo sediente la aplicación por 
pulverización de un polvo ferromagaético. - - - - - - - - -

Cn procedimiento conocido para señalar puntos dg 
fectuosoe en la superficie de materiales magnetizables, de­
nominado de modo general procedimiento de polvo magnético, 
se emplea en gran extensión en la verificación da la cali­
dad de piezas de trabajo acabadas. No obstante, el procedi­
miento do polvo magnético también eo utiliza para la oomprs 
badén de la calidad en productos semiacabadoe, por ejemplo 
en palanquillas y en desbastes, antea de conducirlos a la 
ulterior transformación. En esta utilización del proeedimioi 
to de polvo magnético se presentan problemas adicionales, 
los cuales no ocurran en la verificación de la calidad de 
piezas de trabajo acabadas u ocurren solamente en una axten 
eión limitada. Aparto de un marcado perfecto y permanente 
del punto defectuoso se exigen unas condiciones especiales



respecto & la identificación del punto defectuoso, para que 
el operario repasador que rectifica loa puntos defectuosos 
sediente una suela abrasiva, por una parte no pase por alto 
ningda punto defectuoso y por otra parte no tenga que hacer 
esfuerzos exeeeivos para identificar los citados puntos de­
fectuosos. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Debido a que las acumulaciones dal polvo se man­
tienen adheridas en el punto defectuoso mientras subsiste 
el campo magnético, la fijación del mismo es dessable en mu 
ches casos para conservar la visibilidad de los pantos defeo 
túceos más allá del tiempo de magnetización. Begdn si se tra 
ta en este caso del control de la calidad de piezas de traba 
jo individuales o de la verificación de productos semiaoaba 
dos que se fabrican en grandes cantidades, ss emplean dlvag 
eos procedimientos para conservar la visibilidad de los pun 
tos defectuosos. Para ol control de la calidad de piezas de 
trabajo individuales es conocido el procedimiento de fijar 
los puntos defectuosos, que se han hecho visibles en la su 
porfíete de la pieza de trabajo por las acumulaciones del 
polvo, mediante una laca que se aplica en forma liquida, la 
cual, después de haberse separado el disolvente, puede des­
prenderse de la superficie de la pieza verificada como poli 
cula con las partículas de polvo incrustadas en la misma, 
pudiéndose guardar como comprobante. - - - - - - - - - - -

En la verificación de productos semiaeabados es 
conocido el procedimiento de mejorar la identificación de 
loe puntos defectuosos en el procedimiento de polvo magné



tico porque las partículas del polvo se tratan con substan­
cias fluorescentes, de asnera que el punto defectuoso se 
ilumina mediante la iluminación de una fuente de luz ultra 
violeta. Sin embargo, como quiera que este procedimiento de 
verificación tiene que efectuarse en ana cámara oscurecida* 
los puntos defectuosos se siguen con trazos dibujados a ma­
no, para que los mismos puedan identificarse bien en la oge 
ración de repasado subsiguiente. No obstante, el trabajo en 
la cámara oscurecida es muy fatigoso para la vista y tem­
blón pueden producirse errores al dibujar los trazos de los 
puntos defectuosos. --------------------- - - —  - - -

Por este motivo seria de desear que los pantos 
defectuosos se aeBalaeen de tal manera que también fuesen 
bien identificablea bajo la luz normal. Los polvos conoci­
dos hasta ahora son insuficientes hasta ahora en un local 
no oscurecido mu cuanto a su identificación en los puntos 
defectuosos. Esto está relacionado con el hecho de que las 
partículas individuales del polvo son en su mayor parte de 
hierro puro. Este último se fabrica generalmente de espon­
ja de hierro y presenta una coloración oscura. Aún cuando 
la partícula se recubre con un pigmento fluorescente, sola 
mente se encuentran cubiertas unas partes individuales de 
la partícula, lo cual es deseable en vista a las propieda­
des magnéticas de la partícula. Sin embargo, la consecuen­
cia de ello es su difícil identificación bajo la luz normal.

Es conocido, además, el procedimiento de recubrir 
las acumulaciones del polvo que ee&alaa les puntos defqctuo
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sos con una capa, de pintura, en cuyo cano la cumulación de 
loa polvos se deaprende por ai sola despaja de la desmagne 
tización o ae elimina mediante un chorro do aire, de manera 
que el punto defectuoso queda identificado como un punto no 

$. recubierto por la pintura. Ba eate procedimiento ea un in­
conveniente el gran consumo de pintura y la necesidad de 
utilizar una pintura de eecado rápido, la cual produce fá­
cilmente atascamientos en laa toberas y tuberías. El proce 
dimiento conocido con aplicación de una laca liquida está 

10. limitado en su campo de aplicación, debido a que el secado
de la laca requiere un tiempo determinado. Por dicho motivo, 
este procedimiento conocido es menos adecuado para verificar 
grandes cantidades da piezas de productos aemiacabadoe. - -

la invención se plantea el problema de configu- 
1$. rar unos perfeccionamientos en los medios descritos al prin

cipio de tal manera que se consiga por una parte una fija­
ción rápida del punto defectuoso sin que ello está unido a 
un gran consumo de material y por otra parte una fácil iden 
tificaciÓn del punto defectuoso adn en locales que no están 

20. oscurecidos.

Este problema se resuelve segdm la invención por 
que laa partículas del polvo están compuestas de hierro, 
pigmento y laca y se aplican en forma sólida sobre la aupar 
ficie de la pieza de trabajo, y sobre las acumulaciones de 

25* polvo que se forman se pulveriza un disolvente, con lo cual
las partículas de la acumulación del polvo se adhieren entre 
sí y con la superficie de la pieza de trabajo mediante el
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ablandamiento por lo menos parcial de la laca. - - - - - -

Batos medios de detección comprenden segón la in­
vención un polvo en el que lea partieras que pres^tan bi^ 
rro puro eat&s recubiertaa por lo menos parcialmente con 

5* una primera capa y la primara capa está recubierta con una
segunda capa. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

El plano adjunto muestra como ejemplo de ejecu­
ción la estructura de una partícula segdn la invención y se 
describe a continuación. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

tO. Expresado de modo simplificado, los perfecciona­
mientos segdn la invención se desarrollan en orden inverso 
en comparación con los procedimientos conocidos, en los que 
la laca que contiene las partículas se aplica en íoama lí­
quida sobre la pieza de trabajo, mientras que aquí la laca 

15# es aplicada con las partículas en estado sólido sobre la
pieza de trabajo y se ablanda sobre la misma por lo menos 
parcialmente con ayuda de un disolvente* Al evaporarse el 
disolvente, la laca ae endurece nuevamente y forma una unión 
íntima entre las partículas de la acumulación de polvo por 

20. una parte y coa la superficie de la pieza de trabajo por
otra parte* Hedíante el adicionamiento de w  pigaento ade­
cuado puede conseguirse el contraste deseado respecto a la 
superficie de la pieza de trabajo. Por lo tanto hay que do­
sificar la aplicación por pulverización del disolvente de 

2$. tal manera que no se produzca un ablandamiento demasiado
grande de la laca y el pigpmnto no pueda fluir fuera de la
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acumulaclda dol polvo. Sin csdwgo, también en cato caao 
queda mantenida una buena identificacidh dd defecto, debi­
do a que d  pigmento ee dapoaita alrededor de la ecuaulacidn 
del polvo*

5. Td  como ee ha mencionado con anterioridad, en
lee particalaB ea canea decidvn de la deficiente identifl- 
eaaidh del ponto defectuoao la eoloracidn oecnra de la am­
pón ja de hierro utiliaada en en fabricaciáh. ía identifica- 
cidn taepoco aumenta auba-tancialmente ai la partícula de 

ÍO* hierro ee reentre con un pigmento, p w  ejemplo en pigmento
finoreecente, debido a qaa Alo no elimina la influencia de 
la eoloraeién oscura del hierro* SI recubrimiento de la pag? 
tícela de hierro con ta* pigmento mejora donde luego la vie& 
bilidad, pero en la â licacidn práctica ae deameatra que en 

13* el control de la calidad de produotoa eemiecahedoa ello no
ea auíiciente para el operario repasador* -

Bn la figura ae ha repreaentado por 1 una partíc^ 
la qua praaanta conforme con en fabricacido un fragmento da 

20. esponja de hierro proviato de puntea. 31 tanaHo da eata peqr
ticula ea de %0 - 300 micraa aproximadamente, y au parte de 
hierro importa del 70 al 65% aproximadamente en peao* - - -

Ea aUbataneial qaa antaa de aplicar d  pigaento 
dataradnanta para la visibilidad ae aplique una primara ca- 

25* pa 2 aobre la partícula tqps cubra la gmntfaula de hiervo
qoe formad fondo MMwro y aá&wmjpw lo imnRo didM) fon­
do* Convenientemente ea adecuada como primara capa una la-
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ca, por ejemplo resina de fenílo o resina apoxi, que coatagt 
ga dióxido de titanio como componente. Con ello, la priíaera 
capa ae vuelve muy clara y taatbién puede ser Manca. - - -

10.

13.

20,

25

Tal como ae desprende de la figura, se aplica so** 
M e  la primera cepa una segunda capa 3. Rata capa puede aar 
por ejemplo otra laca, por ejemplo una resina acrílica, la 
cual contiena como componente un pigmento fLuoreacante. Me­
diante el aclarado del fondo por la primeracapa 2 se obtie 
ne una identificación muy buena del punto defectuoso adnque 
ee trabaje con una fuente de lúe corriente. La buena ldanti 
ficaoi&i del punto defectuoso taabión ̂ p̂ eda asegurada en 
aquellos caeos m  los so incrustan ea lasegMaáaeaps3 
unes peqaeSas eaferaa reflectantes, por ojeólo de vidrio. 
Cuando las partículas da polvo compuestas de este modo ee 
iluminan mediante un rayo luminoso, se obtiene mediante la 
reflexión de la luz una identificación extraordinariamente 

¿ai punto defectuoso; el operario repasador está en* 
toncas en condiciones de podar efectuar su trabajo bajo la 
luz aoraM y debido a ello no se fatiga, -

La utilización de las dos capas 2* 3 presenta la 
ventaja, además, que las mismas tienen asilada una solubi­
lidad diferente, y en el caso límite la primera capa 2 pue­
de w *  y  i *  Rosnada, capa 3 puede temer una Mena
solubilidad. Normalmente, sin embargo, la coapoaiclóh de 
las dos capas 2, 3 se elige de tal manera que la primera c& 
pa 2 tiene una eoiuMiidad difícil y la segunda capa 3 una
tM-RMMUAaá — —
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Adaaás, la solubilidad de las dos capas 2, 3 pue­
da adaptarse a la temperatura da la pises do trabaje objete 
de verificación. Al utilizar las dos capa# 2# 3 se consigue 
taabida que la dosificación del disolvente no sea crítica.

$* Esto ea neceoario debido al hecho de que las ecunulacionea
grandes de polvo reciben aon(M9 cantidad de disolvente que 
uaasa^arsi!aBioaeedepblvoaavpeque8aa.Debidoaqueno 
puede preverse la magnitud de las acwaulacioass de polvo en 
cuestión, hay que trabajar con usa dosificación media# lo 

10. cual, ainscRargo, no representa ningér inconveniente cuan̂ -
do se utiliza ̂  polvo de dos eapas de diferente solubili­
dad de las dos capas. -

Es convenienta disponer en el control de la cali­
dad de productos seaiacabadoe o da otras piusas de trabajo 

15+ una iUsate luainosa de tal aansra que esté dispuesta cerca
dal operario repasador, de asnera quaactdaeproxiaadaHsnte 
en la aisan dirección que la. direcolón déla visbe del ope­
rario repasador. Bs conveniente utilizar una lámpara que 
presente un etsqwactro watreHRc en la gasa visible y una par- 

29. te mayor ultravioleta. Debido a que el operario repasador
produce eon la suela abrasiva uaa luz dsrosanisnto, eeco^ 
veniente reducir el espectro de esta dltiaa. Cono quiera 
que el operario repasador se encuentra situado durante los 
trabajos de rectificado en una cabina, se puedan disponer 

23. filtros en la ventana de observación de la cUbina para obt&
aer la reducción deseada del espectro dala las de roseaie&



ConvenienteHMRte también se utiliza la luz de ro­
zamiento para la acumulación del polvo, para que se produz­
ca una reflexión de la acumulaciá^ del polvo y no de la p %  
ea de trabajo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Cuando se utilizan pequedas esferas reflectantes 
en la segunda capa 3 ea conveniente utilizar un rayo de 
luz, en cuyo caso la fuente de luz se dispone igualmente 
cerca del operario repasador, de sanara que él sismo pueda 
observar bien la reflexión de la luz en las pequeras esfe-*

Debido a que en la magnetización pueden producir­
se chispas de contacto, es necesario utilizar cano disoltas 
te para la aplicación por pulverización de las acuauiaeio- 
nes del polvo un disolvente que no sea explosivo. Bara este 
fin son adecuados los hidrocarburos haloganados, por ejes- 
plo hidrocarburos clorados, como por ejemplo cloruro de me- 
tilano. Cano laca <gMpuada elaborarse cea las partículas 
de hierro y el pigmento para formar las partículas es sobre 
todo adecuada uaa laca de reñíase sintéticas. - - - - - - -

Loo perfeccionamientos que se acaban de describir 
posibilitan la reutlllzaeién del disolvente cuando se reco- 
gs y condensa después de su utilización. Con ello se evitan 
desperdicios y no se grava el medio aE&iente. - - - - - - -

.— 9____ X ____-A

Se declaran de novedad y propiedad para Espada,



aua territorios y platos As soberanía, las sigtiieatost — **

E E I V I N D I C A C I O Ü B S

1.- Perfeccionamientos en lúa Hedió* da detección 
da panto* defectuosos en 1* atguarficie da pieaaa da trabajo 

5* magnatiMdalas, en ai ota *a baca pasear tea corriente eléc­
trica a través da la piasa da trabajo y aa basen visibles 
loa campos da dispersión da las líneas da fUaesa producido* 
peo* lo* pontos defectuosos en la superficie da la piesa da 
trabajo mediante la aplicación por pulverización da un pol­

io# vo farrceMgndtioo, caraetariaado* porgue la* partículas d*l
polvo catón compuestas da hierro, pigmento y laca y ae apl&, 
can en forma sólida sobra la superficie da la piase da tra­
bajo, y sobra la* aouaulacionsz da polvo que aa forman aa 
pulvarisa un disolvente, con lo cual la* partículas del pol 

15. vo se adhieren entre sí y con la superficie da la piesa ds
trabajo mediante el ablandamiento por lo manos parcial da la 
laca. -

2s- Perfeccionamientos eegda la reivindicación 1, 
earaetarisadoa parque el disolvente se elige en consonancia 

30* con la temperatura de la piesa ds trabajo. - - -  - -  - -  -

3. - Peopíseoionmaientoe segdn la reivindicación 1, 
caracterizados porgue se utiliza como disolvente un disol­
vente no explosivo, por ejemplo cloruro de metileno. - - -

4. - Perfeccionamientos segúh la reivindicación 1,



caracterizados porque las partículas que presentan hierre 
puro están recubiertaa por lo meaos parcialmente con una 
primera capa y la primara capa está recubierta con orna se­
gunda capa. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

5.*- Barfeccieaamiantos según la reivindicación 4# 
caracterizados porque la primera capa con 4p!a se recuhren 
las partículas, presenta un cachañante que forma un contra 
te respecto a la segunda capa, por ejemplo dióxido da tita­
n i o * - - - - - -  - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

6. - Perfeccionamientos según la reivindicación 4* 
caracterizados porque la segunda w s o m  que se recubren 
las partículas presenta un pigmento fluorescente. - - - - -

7. - PcrfeocionaBúentos según la reivindicación 4, 
caracterizados porque en la segunda capa con que se recu­
bran iqa partículas se encuentran 3*Mv'Ma*ma*M9t m m n  pequeras 
esferas reflectantes, por ejemplo de vidrio. - - - - - - -

8. - Perfeccionamientos acg&t una de las reivindi­
caciones 4 a 7, caracterizados porque la utilización de las 
partículas de polvo en la observación da un punto defectuo­
so en la pieza de trabajo se realiza en unión con una fuen­
te de luz dispuesta aproximadamente en la dirección do ob­
servación. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

9.- Perfeccionamientos aagáo la reivindicación 8, 
caracterizados porque la fuente de luz dispone de una parte



u l t r a v i o l e t a  la c r a a a n ta d a  A r a n te  a  l a  l a s  noaaaal# p e r  e je o w  

p l c  H e d ía n te  fllta r o a #  —

to.- PcorfeceicMMl «ntos aceda la relvindicacidR 
8* iMpasaalaa&M par áKapaMHrdeim *ay&da lacean  ana %  

pcrflc leU a ltada^  precedente d a l a  Awntc de I n a * - ^ ^ - -

H . -  S I LOE KBDI08 RE DBTEC-

CICH DE PDNTCB DEPECTU0S03 EN LA S0BE8MCIB MS KEEE&S DE 

3SABAJO MAQHBTIZABLES^ -

Me ell^canferne eedenMíd̂ e y reivindica en la 
preaante nacerla que cenata de trece hojoa, icHaSaa y aaea 
ncgreíledanpwNnaecladeeMecereevydeannléeiaade
&K&Ü^*ipMtlai3awhMk

M ADRID, 2 8 NQV. 1975
f. A. AL CUREH SUÑOL
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