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DESCRIPCION

Meétodo para quitar rebabas.
Campo técnico

El presente invento se refiere a un método para quitar rebabas, para quitar rebabas tales como rebabas de soldadura
y similares que se forman cuando, por ejemplo, se someten palanquillas y similares a soldaduras a tope en la laminacién
continua de barras de acero y similares.

Antecedentes en la técnica

En las lineas de laminacidon de acero usuales, las piezas de acero, tales como palanquillas, desbastes y similares, son
laminadas de una en una y convertidas en productos. Recientemente, sin embargo, en las Publicaciones No Examinadas
de Patentes Japonesas Nimeros 52-43754, 58-151971, 61-30287, y similares, se propone un método para someter
a una pluralidad de piezas de acero, tales como palanquillas y similares, que hayan sido sacadas de un horno de
calentamiento, a soldadura a tope por presién y con calentamiento eléctrico y laminarlas continuamente, para evitar la
disminucién de rendimiento originada por la retirada de las partes de despunte en los extremos de entrada y de salida
de las piezas de acero y para aumentar la productividad.

Cuando se sueldan entre si piezas de acero por soldadura a tope por presion y con calentamiento eléctrico, se
forman en ellas rebabas de soldadura en las secciones soldadas de las mismas, debido a la presién y el calentamiento
eléctrico aplicados a ellas. Puesto que las rebabas de soldadura son relativamente grandes, actiian como pelos o pajas
en la operacion de laminacion que se lleva a cabo después. Existe por consiguiente la posibilidad de que disminuya
la produccién debido a los pelos o pajas, y cuando las piezas de acero son alambres y similares, existe la posibilidad
de que se rompan por las partes de los pelos o pajas mientras son laminadas. En consecuencia, se deben eliminar
perfectamente las rebabas de soldadura antes de que sean laminadas las piezas de acero.

En las Publicaciones No Examinadas de Patentes Japonesas Numeros 51-42040, 53-147649, 4-178273, y similares,
se describen aparatos para quitar rebabas para una méaquina de soldadura a tope por presion y con calentamiento
eléctrico. Sin embargo, ninguno de los aparatos para quitar rebabas propuestos en ellas tiene una unidad para quitar
rebabas del tipo de hoja fija, montada en el mismo para recortar las rebabas de soldadura con un cortador fijado entre
un cuerpo principal de la maquina de soldar y un carro para mover las piezas de acero, de modo que se puedan recortar
las rebabas de soldadura justamente después de haber finalizado una operacion de soldadura, debido a que en ese
momento la resistencia al recorte de las mismas es baja.

Ademds, en las Publicaciones No Examinadas de Modelos de Utilidad Japoneses Numeros 59-176711, 61-199312,
y similares, se describen aparatos para quitar rebabas del tipo de hoja giratoria, para quitar rebabas formadas en un
borde de una pieza de acero, haciendo para ello presién con un borde cortante circular giratorio contra la rebaba.

Sin embargo, en ninguno de los métodos para quitar rebabas del tipo de hoja fija y del tipo de hoja giratoria, cuando
se recorta a lo largo de la rebaba una rebaba de forma de tira 3 formada a través de la superficie de una pieza de acero 1,
usando un cortador 5 como el ilustrado en la Fig. 1, se forma una rebaba saliente 4 en un borde de la pieza de acero 1,
aunque la rebaba recortada 3 es retirada al exterior de la pieza de acero 1 como una viruta recortada. En consecuencia,
un problema de la disminucién de rendimiento, y similares que se han descrito en lo que antecede, es el originado por
la rebaba saliente 4 en la operacién de laminacidn llevada a cabo después.

Es conocido un aparato para quitar rebabas del documento JP-U-4133512.
Exposicion del invento

Un objeto del presente invento es el de proporcionar un método para quitar rebabas mediante el cual no se forman
rebabas salientes en el borde de una pieza de acero de la cual se haya quitado la rebaba.

El objeto enunciado en lo que antecede se puede conseguir por un método para quitar rebabas que comprende los
pasos que se indican en la reivindicacién 1.

La rebaba situada en un borde de una pieza de acero se corta disponiendo para ello el cortador que tiene el borde
cortante circular de tal modo que el flanco del cortador esté situado sustancialmente paralelo a la superficie de la pieza
de acero sobre la cual existe la rebaba, y se satisfaga la siguiente féormula, con respecto a la rebaba:

R2+W/2<A<R-W/2 . 1

donde W representa la anchura de la rebaba, R representa el radio del cortador, A representa la distancia mas corta
desde el centro del cortador a la linea central de la anchura de la rebaba; y cortando la rebaba situada en el borde de la
pieza de acero mediante el cortador, moviendo para ello relativamente el cortador hacia el exterior de la pieza de acero
a lo largo de la direccién longitudinal de la rebaba.
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Al usar un cortador giratorio que tiene un borde cortante circular, se puede cortar naturalmente una rebaba con
una parte diferente del borde cortante circular, sin necesidad de una fuerza de accionamiento, con lo que se puede
aumentar la vida del cortador.

Ademds, cuando se usa un cortador que tiene un borde cortante circular, una rebaba situada en el borde de una
pieza de acero puede ser cortada disponiendo para ello el cortador que tiene el borde cortante circular de tal modo que
el flanco del cortador esté sustancialmente paralelo a la superficie de la pieza de acero sobre la cual existe la rebaba, y
el centro del cortador esté situado hacia fuera del borde de la pieza de acero de la cual se corta la rebaba; y cortando
la rebaba situada en el borde de la pieza de acero moviendo para ello relativamente el cortador perpendicularmente a
la direccidn longitudinal de la rebaba (reivindicacion 3).

Al usar un cortador giratorio que tiene un borde cortante circular, como el cortador que se ha descrito en lo que
antecede, se puede aumentar la vida del cortador.

(de acuerdo con la reivindicacién 1 6 2).
Breve descripcion de los dibujos
La Fig. 1 es una vista esquemdtica de un método usual para quitar rebabas.

La Fig. 2 es una vista esquematica de un método para quitar rebabas usando un cortador que tiene un borde cortante
poligonal, como un ejemplo del presente invento.

La Fig. 3 es una vista en la que se ha ilustrado la relacién de posicién entre un cortador y una superficie de una
pieza de acero.

Las Fig. 4A - Fig. 4E son vistas esquemadticas (vistas en alzado lateral) de un método para quitar rebabas usando
un cortador que tiene un borde cortante circular, como un ejemplo del presente invento.

Las Fig. SA - Fig. 5E son vistas en planta de las Fig. 4A - Fig. 4E, respectivamente.
La Fig. 6A y la Fig. 6B son vistas que explican con detalle la Fig. 4C y la Fig. 4E, respectivamente.

La Fig. 7A y la Fig. 7B son vistas que explican la relacidn de posicion entre el cortador que tiene el borde cortante
circular y una rebaba.

La Fig. 8 es una vista esquemadtica de un método para quitar rebabas usando un cortador que tiene un borde cortante
poligonal (que no constituye parte del presente invento).

Las Fig. 9A - Fig. 9E son vistas esquematicas (vistas en planta) de un método para quitar rebabas usando un
cortador que tiene un borde cortante circular como otro ejemplo del presente invento.

La Fig. 10 es una vista en la que se ha ilustrado que los dos cortadores de las Fig. 9A - Fig. 9E estdn dispuestos a
lo largo de la direccién longitudinal de una rebaba.

Las Fig. 11A - Fig. 11G son vistas esquematicas (vistas en planta) de un método para quitar rebabas usando un
cortador que tiene un borde cortante circular, como todavia otro ejemplo del presente invento.

La Fig. 12 es una vista esquemadtica de un aparato para quitar rebabas.
La Fig. 13 es una vista esquemadtica de un aparato para quitar rebabas.
El mejor modo para la puesta en practica del invento

Como se ha descrito en lo que antecede, se forma una rebaba saliente cuando se recorta una rebaba situada en un
borde de una tuberia de acero con el borde cortante de un cortador, usando para ello la fuerza aplicada a la misma por
el cortador para hacer que la rebaba sea empujada fuera, al exterior de la pieza de acero. Por lo tanto, se puede evitar
que se produzca la rebaba saliente cuando se recorta la rebaba con la fuerza aplicada a ella de tal manera que la fuerza
sea dirigida hacia dentro de la pieza de acero, en vez de hacer fuerza para empujar fuera la rebaba, hacia fuera del
borde la pieza de acero.

Los métodos para quitar rebabas del presente invento estdn basados en ese principio fundamental. Por lo tanto,
el presente invento se refiere a métodos para quitar rebabas situadas en el borde de una pieza de acero. Aunque los
métodos del presente invento son aplicables a rebabas situadas en el interior de una pieza de acero, incluso aunque se
recorte la rebaba por otro método, no se destruye el efecto del presente invento.
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Realizacion 1

En la Fig. 2 se ha representado esquematicamente un método para quitar rebabas usando un cortador que tiene un
borde cortante poligonal (que no constituye parte del presente invento).

Segtin ese método, se dispone un cortador 41 que tiene un borde cortante poligonal 42 de tal modo que el flanco
del cortador 41 (la superficie inferior del cortador en la figura) sea sustancialmente paralelo a la superficie de una pieza
de acero 1 sobre la cual exista una rebaba 2, y que el dngulo « entre el borde cortante poligonal 42, el cual recorta a
la rebaba 2, y el borde de la pieza de acero 1, que se corta con la rebaba 2, sea de al menos 45°. Después se recorta la
rebaba 2 en el borde de la pieza de acero 1 moviendo para ello el cortador 41 hacia el exterior de la pieza de acero 1 a
lo largo de la direccion longitudinal de la rebaba 2.

Puesto que la rebaba 2 es recortada con el 4ngulo «, entre el borde cortante poligonal 42, que recorta a la rebaba 2,
y el borde de la pieza de acero 1 del que se corta la rebaba 2, establecido en al menos 45°, se puede hacer que una carga
de presion Fa, la cual es una fuerza componente de una fuerza de reaccién al recorte ejercida sobre el borde cortante
poligonal 42 dirigida hacia el exterior del borde de la pieza de acero 1, sea menor que una fuerza de reaccién vertical
Fb cuya direccién sea paralela al borde de la pieza de acero 1. En consecuencia, se empuja una rebaba recortada 3
hacia dentro de la pieza de acero 1, en vez de hacia fuera de la misma, y por consiguiente no se forma rebaba saliente
alguna.

Obsérvese que cuando se dispone el flanco del cortador 41 sustancialmente paralelo a la superficie de la pieza de
acero 1 sobre la cual existe la rebaba 2, es suficiente con establecer el dngulo S (designado aqui en lo que sigue como
angulo del flanco) entre el flanco del cortador 41 y la superficie de la pieza de acero 1, en un valor comprendido entre
1 - 5° como se ha ilustrado en la Fig. 3. Ademds, se selecciona convenientemente el dngulo vy (designado aqui en lo
que sigue como angulo de ataque) entre la superficie de corte del cortador 1 y una linea vertical perpendicular a la
superficie de la pieza de acero 1, tomando en consideracién la resistencia al recorte y la vida del cortador, que depende
de un dngulo incluido 6.

Ademds, no es necesario que la forma del borde cortante poligonal 42 sea perfectamente poligonal, pues se puede
obtener el efecto del presente invento incluso aunque los dngulos de la misma estén redondeados, o aunque el borde
cortante se haga de una forma algo arqueada. En un borde cortante de forma arqueada, es suficiente con establecer en al
menos 45° el 4ngulo entre la linea tangencial a un circulo y el borde de la pieza de acero que se corta con una rebaba.

Realizacién 2

En las Fig. 4A - 4E y en las Fig. 5A - Fig. 5E, se ha ilustrado esquematicamente un método para quitar rebabas
usando un cortador que tiene un borde cortante circular (que no constituye parte del presente invento).

Es éste un método para quitar rebabas 2 en el borde de una pieza de acero moviendo para ello el cortador 11 que
tiene el borde cortante circular de tal manera que cl cortador 11 sea movido hacia el exterior de la pieza de acero 1
a lo largo de la direccién longitudinal de la rebaba 2 mientras se mantiene el flanco del cortador 11 sustancialmente
paralelo a la superficie de la pieza de acero 1 sobre la cual existe la rebaba 2.

En el momento en que quede satisfecha la siguiente férmula (1), la carga de presion Fa dirigida hacia el exterior
del borde de la pieza de acero 1 puede hacerse menor que la fuerza de reaccién vertical Fb, cuya direccién es paralela
al borde de la pieza de acero 1, debido a que se recorta la rebaba 2 con el borde cortante circular que esta situado en
una posicion espaciada de la linea que pasa por el centro del cortador 11 y es paralela a la rebaba 2 en al menos R/2,
como se ha ilustrado en la Fig. 6A.

R/2+W/2<A<R-W/2 L. (1)

Por lo tanto, como se ha ilustrado en la Fig. 6B, cuando se empuja y se recorta la rebaba 2 con una velocidad
de desplazamiento Va del cortador 11, no se forma rebaba saliente alguna, debido a que una rebaba recortada 3 es
empujada fuera, hacia la direccién Vb sobre la superficie de la pieza de acero 1, en vez de ser empujada hacia fuera, a
un espacio libre.

La anterior férmula (1) se ha deducido de la relacion de posicién entre el cortador 11 que tiene el borde cortante
poligonal representado en las Figs. 7A y 7B y la rebaba 2. Es decir, que la distancia A mas corta desde el centro del
cortador 11 a la linea central de la anchura de la rebaba 2 debe ser menor que (R - W/2) para recortar perfectamente
la rebaba 2 (Fig. 7A). Ademads, la distancia A mas corta debe exceder de (R/2 + W/2) para recortar la rebaba 2 con el
borde cortante situado en una posicion espaciada de la linea que pasa por el centro del cortador 11 y es paralela a la
rebaba 2 en al menos R/2 (Fig. 7B), de lo que se deduce la anterior férmula (1).

Realizacion 3

En la Fig. 8 se ha representado esquemadticamente un método para quitar rebabas usando un cortador que tiene un
borde cortante poligonal (que no constituye parte del presente invento).
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Segtin ese método, se dispone un cortador 41 que tiene un borde cortante poligonal 42 de tal modo que el flanco
del cortador 41 sea sustancialmente paralelo a la superficie de una pieza de acero 1 sobre la cual exista una rebaba 2,
y que el angulo ¢ entre el borde cortante poligonal 42 que recorta la rebaba 2 y el borde de la pieza de acero 1 del que
se corta la rebaba 2 sea de 90° o menor. Por consiguiente, se recorta la rebaba 2 en el borde de la tuberia de acero 1
moviendo para ello el cortador 41 de modo que se disponga perpendicular a la direccidn longitudinal de la rebaba 2.

Puesto que la rebaba 2 se recorta de tal manera que el dngulo ¢ entre el borde cortante poligonal 42 con el que
se recorta la rebaba 2 y el borde de la pieza de acero 1 que se corta con la rebaba 2 sea de 90° o menor, no se forma
rebaba saliente alguna, debido a que la rebaba 2 en el borde de la pieza de acero 1 es empujada hacia el interior de la
pieza de acero 1.

Obsérvese que la relacién de posicién entre el borde cortante y la superficie de la pieza de acero, y la forma del
borde cortante poligonal, son similares a los de la reivindicacion 1.

Realizacién 4

Las Fig. 9A - Fig. 9E representan esquemdticamente un método para quitar rebabas usando un cortador que tiene
un borde cortante circular, como otro ejemplo del presente invento. Segin este método, cada uno de los cortadores
11ay 11b, que tienen un borde cortante circular, estd dispuesto de tal modo que los flancos de los cortadores 11a 'y
11b son sustancialmente paralelos a la superficie de una pieza de acero 1 sobre la cual existe una rebaba 2, y que los
centros de los cortadores 11ay 11b estdn situados separados hacia fuera de ambos bordes de la pieza de acero 1 de la
cual se corta la rebaba 2, respectivamente. Luego se recorta la rebaba 2 situada en ambos bordes de la pieza de acero
1 moviendo para ello la pieza de acero 1 de modo que quede dispuesta perpendicular a la direccion longitudinal de la
rebaba 2.

Puesto que los dos cortadores 11ay 11b estdn dispuestos de tal modo que los centros de los mismos estdn situados
separados hacia fuera de ambos bordes de la pieza de acero 1 de la que se recorta la rebaba 2, respectivamente, la
rebaba 2 situada en ambos bordes de la pieza de acero 1 es empujada hacia el interior de la pieza de acero 1. Por
consiguiente, no se forma rebaba saliente alguna.

En el momento en que los dos cortadores 11ay 11b estén dispuestos de modo que formen una parte solapada o en
la direccién longitudinal de la rebaba 2, como se ha ilustrado en la Fig. 10, se puede quitar perfectamente la rebaba 2
con solamente los dos cortadores 11ay 11b.

En las Fig. 11A - Fig. 11G se ha ilustrado un método para usar tres cortadores 11a, 11by 11c, que cada uno tiene
un borde cortante circular. De forma andloga a como se hacia en el caso ilustrado en las Figs. 9A - 9E, se quita la
rebaba 2 situada en ambos bordes de la pieza de acero 1 sin que se produzca rebaba saliente alguna, mediante los dos
cortadores 11ay 11c que estdn dispuestos de tal modo que los centros de los mismos estdn situados separados hacia
fuera de ambos bordes de la pieza de acero 1 de la cual se corta la rebaba 2. Luego se quita perfectamente la rebaba 2,
puesto que la parte de la rebaba 2 situada en las proximidades del centro de la pieza de acero 1 en la direccién de la
anchura de la misma se quita usando el cortador 11b dispuesto entre los cortadores 11ay 11c, de modo que se solape
con ellos.

En la Fig. 12 se ha representado esquematicamente un aparato para quitar rebabas. En el aparato, cada uno de los
dos cortadores 11ay 11b que tienen el borde cortante circular estd dispuesto para satisfacer la anterior férmula (1) con
respecto a una rebaba 2 en la superficie de una pieza de acero 1, enfrentados entre si, y recortar la rebaba 2 de la pieza
de acero 1 al ser desplazados con movimiento relativo a lo largo de la direccion longitudinal de la rebaba 2.

Los cortadores 11a 'y 11b estdn dispuestos de modo que satisfagan la anterior férmula (1) con respecto a la rebaba
2, mediante el ajuste del movimiento de la pieza de acero 1. Cuando se corta la rebaba, la pieza de acero 1 se detiene
y los cortadores 11a 'y 11b se mueven simultineamente desde un extremo de la pieza de acero 1 al otro extremo de la
misma, a lo largo de la direccidén longitudinal de la rebaba 2 situada en las superficies enfrentadas de la pieza de acero
1.

Por lo tanto, no solamente se quitan las partes de la rebaba 2 que estdn en los bordes de la pieza de acero 1, sino
también toda la rebaba 2, perfectamente, de una sola vez.

Cuando la rebaba 2 que estd en la superficie de la pieza de acero 1 que estd siendo movida sea detectada por un
detector 50 de rebabas, se suministra una sefial de deteccion de rebaba a un mecanismo 60 de control del acciona-
miento. Entonces se activa un actuador de movimiento lineal, que estd compuesto por un cilindro de presion de fluido,
un husillo roscado asociado con tuerca eléctrico (para convertir movimiento de rotacién en movimiento longitudinal)
o similar, y montado lateralmente sobre una placa de base 22, dispuesto de modo que sea perpendicular a la pieza de
acero 1, a través de pestafias 27a y 27b. Se tiene asi que un bastidor 25 de base de forma de Y, montado en el extremo
distante del actuador 26 que se mueve linealmente, desliza en la direccion de la pieza de acero 1 a lo largo de carriles
de guia para el recorte 21a 'y 21b, dispuestos en la placa de base 22. Con esta operacion, los cortadores 11ay 11b, que
estan dispuestos en los extremos distantes del bastidor 25 de base de forma de Y, a través de portadores de cortador 17a
y 17b y cajas de cojinete 16a y 16b, se aproximan a la rebaba 2. En ese momento, la pieza de acero 1 es detenida en
una posicién en la que los cortadores 11ay 11b satisfacen la anterior formula (1) con respecto a la rebaba 2. Después
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se mueven los cortadores 11ay 11b a lo largo de la direccién longitudinal de la rebaba 2 mediante el actuador 26 que
se mueve linealmente, para recortar con ello la rebaba 2. Puesto que los cortadores 11a'y 11b estdn dispuestos de modo
que se satisface la anterior férmula (1) con respecto a la rebaba 2, la rebaba 2 situada en el borde de la pieza de acero
1 es recortada sin que se produzca rebaba saliente alguna.

Los dos cortadores 11a y 11b estan fijados en cajas de cojinete 16a y 16b, de modo que pueden ser hechos rotar a
través de cojinetes. En las cajas de cojinete 16a y 16b hay retenes 15a y 15b que impiden la retirada de los cojinetes
de las cajas de cojinete 16a y 16b. Ademas, las cajas de cojinete 16a y 16b estdn fijadas a los portadores de cortador
17a'y 17b de modo que tengan un dngulo S de holgura deseado. En los portadores de cortador 17a y 17b van montadas
placas 18a y 18b para quitar virutas, de modo que lleguen hasta casi hacer contacto con las superficies periféricas de
los cortadores 11ay 11b. Puesto que los cortadores 11ay 11b pueden ser hechos rotar a través de los cojinetes, pueden
naturalmente llevar a cabo una operacién de recorte en una parte diferente del borde cortante circular, sin necesidad
de una fuerza de accionamiento, con lo que se aumenta la vida de los cortadores.

Cuando se procede a quitar las rebabas de soldadura en la laminacién continua y operaciones similares en palan-
quilla, hay dos juegos de aparatos dispuestos sucesivamente, y se ha previsto un mecanismo para mover los respectivos
aparatos en sincronismo con el movimiento de las palanquillas. Con esta disposicién, todas las rebabas de soldadura
formadas en las cuatro superficies de las palanquillas pueden ser recortadas sin que sean movidas las palanquillas.

En la Fig. 13 se ha representado esquematicamente un aparato para quitar rebabas. En el aparato, los dos cortadores
11ay 11b, que cada uno tiene un borde cortante circular, estdn dispuestos de tal modo que los centros de los cortadores
11ay 11b estan situados separados hacia fuera de ambos bordes de una pieza de acero 1 con los que se corta una rebaba
2,y larebaba 2 de la pieza de acero 1 es recortada desplazando para ello con movimiento relativo la pieza de acero 1,
de modo que los dos cortadores 11ay 11b sean perpendiculares a la direccion longitudinal de la rebaba 2.

Los dos cortadores 11ay 11b son previamente dispuestos de tal modo que los centros de los mismos estén situados
separados hacia fuera de ambos bordes de la pieza de acero 1 con los que se corta la rebaba 2, y las posiciones de
los cortadores en la direccion de la anchura de la pieza de acero 1 son fijas. Por lo tanto, la anchura de la pieza de
acero 1, de la cual se recorta la rebaba 2, es siempre constante. Cuando se recorta la rebaba 2, se hacen descender
los cortadores 11a'y 11b y se detienen sobre la superficie de la pieza de acero 1. Después se recorta la rebaba 2 de la
pieza de acero 1 que se estd moviendo, desde una direccién perpendicular a, la direccién longitudinal de la rebaba 2.
Ademds, puesto que los dos cortadores 11a 'y 11b estdn dispuestos de tal modo que se solapan parcialmente cada uno
con el otro a lo largo de la direccién longitudinal de la rebaba 2, no solamente se quitan las partes de la rebaba 2 que
estdn en los bordes de la pieza de acero 1, sino que se quita también perfectamente toda la rebaba 2 de una sola vez.

Cuando la rebaba 2 que estd en la superficie de la pieza de acero 1, la cual es movida sobre rodillos de transporte,
es detectada por el detector 50 de rebabas, se suministra una sefial de deteccién de rebaba al mecanismo 60 de control
del accionamiento. Entonces se activan los cilindros hidraulicos 70 dispuestos por encima de la pieza de acero 1,
y se hacen descender los cortadores 11a y 11b, los cuales van montados en los extremos distantes de los cilindros
hidraulicos 70 a través de portadores de cortador 17a y 17b, y se detienen en las posiciones sobre la superficie de la
pieza de acero 1 que sean adecuadas para el recorte de la rebaba 2. Puesto que la pieza de acero 1 estd siendo movida,
la rebaba 2 que estd en la pieza de acero 1 es recortada con los cortadores 11ay 11b desde una direccién perpendicular
a la direccién longitudinal de la rebaba 2. Puesto que los cortadores 11a y 11b estdn dispuestos de tal modo que los
centros de los mismos estdn situados separados hacia fuera de ambos bordes de la pieza de acero 1 con los cuales se
corta la rebaba 2, la rebaba 2 situada en los bordes de la pieza de acero 1 es recortada sin que se produzca rebaba
saliente alguna.

Desde un depésito de aceite 73 se bombea aceite mediante una bomba de aceite 72 y se suministra a los cilindros
hidréulicos 70 a través de tuberias hidrdulicas 71.

Cuando se procede a quitar rebabas de soldadura en la laminacién continua, y operaciones similares, de palan-
quillas, se disponen cuatro juegos de los aparatos sucesivamente, de tal modo que los respectivos cortadores queden
enfrentados a las cuatro superficies de las palanquillas. Con esta disposicion, se pueden recortar continuamente todas
las rebabas de soldadura formadas en las cuatro superficies de las palanquillas.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para quitar rebabas, que comprende los pasos de disponer un cortador (11) que tiene un borde
cortante circular, de tal modo que el flanco del cortador (11) esté sustancialmente paralelo a la superficie de una pieza
de acero (1) sobre la cual existe una rebaba (2) caracterizado porque se satisface la siguiente férmula con respecto a
la rebaba (2);

R/2+W/2<A<R-W/2 .. (1)

donde W representa la anchura de la rebaba (2), R representa el radio del cortador (11), y A representa la distancia
mas corta desde el centro del cortador a la linea central de la anchura de la rebaba; y cortando la rebaba (2) situada en
un borde de la pieza de acero (1) mediante el cortador (41), moviendo para ello relativamente el cortador )41) hacia el
exterior de la pieza de acero (1) a lo largo de la direccién longitudinal de la rebaba (2).

2. Un método de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que se han previsto dos cortadores (11a, 11b), que cada uno
tiene un borde cortante circular, a los cuales se hace que, por medio de un mecanismo de control del accionamiento
(60) se aproximen a una rebaba (2) en respuesta a una sefial de deteccién de rebaba emitida por un detector de rebabas
(50); y los cuales son dispuestos de tal modo que se satisfaga dicha férmula (1) con respecto a la rebaba (2) y son luego
movidos a lo largo de la direccién longitudinal de la rebaba (2), en que los dos cortadores (11a, 11b) estdn dispuestos
a través de dicha pieza de acero (1).

3. Un método para quitar rebabas que comprende los pasos de disponer un cortador (11) que tiene un borde cortante
circular de tal modo que el flanco del cortador (11) esté sustancialmente paralelo a la superficie de una pieza de acero
(1) sobre la cual existe una rebaba (2), y el centro del cortador (11) esté situado fuera del borde de la pieza de acero
(1) de la cual corta la rebaba (2); caracterizado por: cortar la rebaba (2) situada en un borde de la pieza de acero (1)
moviendo para ello relativamente el cortador (11) perpendicularmente a la direccién longitudinal de la rebaba (2).

4. Un método de acuerdo con la reivindicacién 3, en el que se dispone de al menos dos cortadores (11a-c), dos de
los cuales tienen un borde cortante circular y que se disponen cada uno de tal modo que su centro esté situado fuera de
uno de los dos bordes de la pieza de acero (1) de la cual se corta la rebaba (2), y en el que se hace que dichos al menos
dos cortadores (11a-c), por medio de un mecanismo de control del accionamiento (60), se aproximen a dicha rebaba
(2) en respuesta a una sefial de deteccion de rebaba emitida por un detector de rebabas (50).

5. Un método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en el que se usa un cortador giratorio
(11) que tiene un borde cortante circular.
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