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DESCRIPCION
La presente invencioén se refiere a una maquina orbital de mecanizado de una pared metalica de revolucion.

En numerosas aplicaciones industriales, tales como la energia nuclear, la petroquimica, las instalaciones marinas, los
gaseoductos, les oleoductos, las conducciones forzadas o submarinas, es necesario, después de haber soldado
conjuntamente dos piezas metalicas y, mas particularmente, cuando se trata de piezas de pared gruesa soldadas con
un bisel estrecho, efectuar un mecanizado de la superficie de la soldadura y, mas particularmente, un rectificado de esta
superficie para obtener una geometria compatible con medios de control por ultrasonidos con el fin de examinar la
soldadura.

En efecto, en un control por ultrasonidos o por gammagrafia, el sensor se tiene que mantener en contacto con la
superficie de la soldadura en su desplazamiento para efectuar un correcto control, en particular cuando se trata de
controlar una soldadura de pequefia anchura y de gran profundidad con una superficie de soldadura eventualmente
inclinada respecto al eje de la pieza que se va a controlar.

Tales controles por ultrasonidos se efectian por ejemplo después de sustituir un generador de vapor usado de un
reactor nuclear de agua a presion.

En efecto, los reactores nucleares de agua a presion incorporan, en el interior de un edificio de reactor, una vasija que
encierra el nacleo del reactor llena de agua a presidon asi como un circuito primario consistente en varios lazos en
comunicacion con la vasija. Cada uno de los lazos del circuito primario incorpora un generador de vapor en el que el
agua a presion se enfria calentando y vaporizando agua de alimentacion.

Los generadores de vapor de cada uno de los lazos estan unidos a la vasija mediante unas canalizaciones de llegada y
de salida de agua a presion conocidas como conducciones primarias. Estas conducciones van unidas a la caja de aguas
del generador de vapor situada en su parte inferior, por intermedio de codos y de tuberias realizados en el momento del
conformado de la caja de aguas del generador de vapor. Los codos de empalme van soldados por un primero de sus
extremos al extremo de la conduccién primaria y por su segundo extremo a la tuberia de empalme de la caja de aguas
del generador de vapor.

Después de un cierto tiempo de funcionamiento, se tienen que controlar los generadores de vapor, que encierran un haz
de tubos de intercambio térmico que aseguran la separacion entre el agua primaria y el agua de alimentacion, y, si
algunos tubos del haz presentan fugas, estos tubos tienen que ser cerrados con un tapén 0 encamisados para evitar la
contaminacion del agua de alimentacion.

Por tanto, cuando el generador de vapor ha funcionado durante un largo tiempo, puede resultar necesario sustituir la
totalidad o parte de los tubos del haz.

Semejante operaciéon de sustitucién es compleja al punto que, en algunos casos, ha parecido preferible realizar la
sustitucion integral de los generadores de vapor de los reactores nucleares de agua a presion. Esta operacion de
sustitucién precisa de un corte de las canalizaciones primarias en las proximidades de las tuberias de empalme del
generador de vapor usado y un soldado de las tuberias del generador de vapor nuevo de sustitucion sobre las
canalizaciones primarias dejadas en espera.

El soldeo a tope de las tuberias de los generadores de vapor sobre las partes terminales de las canalizaciones primarias
dejadas en espera se realiza llenando un bisel con forma anular, practicado entre el extremo de la tuberia y el extremo
de la canalizacion que se va a empalmar, con un metal de aportacidon que es compatible con el metal de la tuberia y con
el metal de la canalizacién primaria.

El llenado del bisel mediante el metal de aportacion generalmente se realiza mediante un procedimiento de soldado que
es orbital.

Después del soldado, se efectlia un mecanizado y, mas concretamente, un rectificado de la superficie de la soldadura,
antes de realizar un control por ultrasonidos de esta soldadura.

Este rectificado se efectla corrientemente de manera manual, lo que implica la presencia de operarios durante un largo
periodo, tanto mas apremiante para los mismos cuanto que se ven expuestos a una fuerte irradiacion debida a la
cercania del circuito primario en el caso de la sustitucion de un generador de vapor.

Para reducir la presencia de operarios, se conocen maquinas de rectificado automaticas cuyo principal inconveniente
radica en el hecho de que el actual herramental orbital tan sélo puede efectuar una vuelta a causa de la presencia de los
cables de alimentacion eléctrica. La operacion es, por tanto, larga a causa del nimero de paradas y de vueltas atras del
utillaje y cada parada y cada arranque de la herramienta de rectificado conlleva importantes riesgos de producir
oquedades en la superficie de la soldadura, tornando aleatorias las operaciones de control por ultrasonidos.

Se tiene conocimiento, de la patente GB-A-1113412, de una maquina orbital de mecanizado que comprende:

- una platina anular fija, montada coaxialmente sobre un soporte, incorporando en su periferia un colector eléctrico
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anular,

- una platina anular giratoriamente movil y montada coaxialmente sobre la platina anular fija por mediacion de
6rganos de rotacion, llevando dicha platina anular movil:

- un juego de contactos eléctricos destinados a cooperar con el colector eléctrico,
- unos medios de accionamiento giratorio de esta platina movil; y
- unos medios de soldadura.

La invencién tiene por finalidad evitar estos inconvenientes proponiendo una maquina orbital de mecanizado que
permite realizar una operacién de mecanizado continua sin vuelta atrds ni cambio de sentido de giro, reduciendo asi la
duracion total de la intervencion y, por tanto, la dosis de radiacién recibida por el personal expuesto y los riesgos de
deterioro del perfil de la superficie de la soldadura.

La invencion tiene pues por objeto una maquina orbital de mecanizado de una pared metélica de revolucion segun la
reivindicacion 1.

De acuerdo con otras caracteristicas de la invencion:
- cada platina anular est4 formada por dos semianillos unidos entre si mediante al menos una brida de enlace,

- el colector eléctrico anular incorpora al menos cuatro pistas coaxiales, formando cada una de al menos tres pistas
una fase y una pista para el giro de la platina movil,

- las pistas coaxiales van dispuestas sobre la pared exterior de la platina anular fija,

- el juego de contactos eléctricos esta formado por un trole que comprende dos pares de al menos cuatro contactos
para mantener la alimentacion eléctrica sin cortes en las zonas de union de las pistas del colector eléctrico entre los
dos semianillos de la platina anular fija,

- el trole va fijado al borde exterior de la platina anular movil,

- los medios de arrastre giratorio de la platina mévil comprenden una corona dentada que, acondicionada sobre
dicha platina mévil, engrana con al menos un pifién que gira arrastrado por un motor eléctrico por intermedio de una
transmisidn conica, siendo sustentados dicho al menos un pifion, el motor eléctrico y la transmisién coénica por la
platina anular fija,

- la potencia del motor eléctrico de arrastre giratorio del rodillo motor de la cinta abrasiva esta supeditada a la fuerza
de apoyo de la cinta abrasiva sobre la pared metalica,

- el 6rgano de mando comprende al menos un cilindro neumatico unido a los medios de alimentacion neumatica,
- los medios de alimentacion neumética comprenden al menos un depdsito de aire o de gas comprimido,

- la platina anular movil lleva unos medios de recepcion de sefiales radioeléctricas para el control remoto de los
medios de arrastre giratorio de la platina movil y de los medios de mecanizado, y

- los medios de mecanizado llevan, proximo a la cinta abrasiva, un dispositivo de recuperacion de las particulas
metélicas.

Otras caracteristicas y ventajas de la invenciéon se haran manifiestas conforme avance la descripcion que sigue a
continuacion, dada a titulo de ejemplo y hecha con referencia a los dibujos que se adjuntan, en los que:

la Fig. 1 es una vista en perspectiva explosionada ordenado de un generador de vapor del reactor nuclear de agua a
presion en su sitio en una casamata del reactor,

la Fig. 2 es una vista en alzado y en seccion parcial por un plano axial de la maquina de mecanizado conforme a la
invencion, en posicién de trabajo para el mecanizado orbital de una canalizacion y de una tuberia del generador de
vapor del reactor nuclear,

la Fig. 3 es una vista esquematica en perspectiva de un lado de la maquina de mecanizado orbital, conforme a la
invencion,

la Fig. 4 es una vista esquematica en perspectiva del otro lado de la maquina orbital de mecanizado, conforme a la
invencion,

la Fig. 5 es una vista esquematica en perspectiva de la platina anular fija de la maquina orbital de mecanizado,
conforme a la invencion,
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la Fig. 6 es una vista esquematica en alzado y en seccion parcial de los medios de arrastre giratorio de la platina
anular moévil de la maquina orbital de mecanizado, conforme a la invencion,

la Fig. 7 es una vista esquematica en alzado de los medios de mecanizado de la maquina orbital de mecanizado,
conforme a la invencion, y

la Fig. 8 es una vista esquematica desde abajo de la Fig. 7.

En la Fig. 1, se ha representado esquematicamente una parte de un lazo del circuito primario de un reactor nuclear de
agua a presion que incorpora un generador de vapor 1, una bomba primaria 2, una canalizaciéon primaria 3 y 4 que
permite vincular la vasija del reactor al generador de vapor 1 y a la bomba primaria 2, respectivamente, asi como una
canalizacion 5 que permite vincular el generador de vapor 1 a la bomba primaria 2. El generador de vapor 1y la bomba
primaria 2 estan colocados con sus ejes verticales y descansan sobre sendos conjuntos de montantes de soporte
articulados 8 y 9, respectivamente.

En esta figura, se ha representado una parte del edificio del reactor 10 que encierra la vasija y el conjunto primario del
reactor.

Acondicionado en el interior de este edificio 10, se halla un local 11, o casamata, destinado a recibir el generador de
vapor 1. Este generador de vapor 1 descansa sobre el pavimento 12 del local 11 por mediacion de los montantes de
soporte articulados 8 y el centrado y el posicionamiento de este generador de vapor se ejercen a nivel de las
abrazaderas 13 y 14. La envolvente del generador de vapor esta unida por su parte superior a una conduccion 15 de
descarga de vapor.

Cuando se realiza una operacién de cambio del generador de vapor 1, se desacoplan las canalizaciones primarias tales
como 3y 5 en la proximidad de su zona de unién con las tuberias del generador de vapor. En el local 11 se implanta un
nuevo generador de vapor de sustitucién que incorpora las tuberias de empalme, de manera que estas tuberias de
empalme queden enfrentadas con las partes terminales en espera de las canalizaciones primarias tales como 3y 5.

Tal como lo muestra, por ejemplo, la Fig. 2, las tuberias del nuevo generador de vapor de sustitucion y los extremos de
las canalizaciones primarias son mecanizados de manera que se acondicione un bisel de soldeo anular 16 de pequefia
anchura y de gran profundidad entre cada una de las partes terminales correspondientes de las tuberias y de las
canalizaciones primarias.

En esta figura 2, se ha representado, a titulo de ejemplo, una tuberia 1a del generador de vapor nuevo y una extremidad
de una canalizacion primaria 3.

El empalme mediante soldadura de las tuberias y de las canalizaciones primarias se realiza utilizando un dispositivo de
soldadura TIG orbital, no representado, cuya antorcha de soldadura se hace girar alrededor del eje comin a la
canalizacion y a la tuberia de manera que barre el fondo del bisel anular.

Después de la soldadura, se efectia un mecanizado y, mas concretamente, un rectificado de la superficie de la
soldadura 16, antes de realizar un control por ultrasonidos.

En la descripcion que sigue, el mecanizado efectuado por la maquina orbital conforme a la invencién es el rectificado,
pudiendo efectuarse mediante esta maquina otros mecanizados, como por ejemplo el esmerilado.

Como se representa en la Fig. 2, la maquina orbital de mecanizado designada en su conjunto por la referencia 20 va
montada sobre un soporte universal 17 de maquina orbital del tipo conocido, fijado por unos medios apropiados, no
representados, alrededor de la pared metalica de revolucion y, en el presente caso, sobre la tuberia de empalme la. El
soporte 17 esta constituido por un anillo de varias partes que se engasta alrededor de la tuberia 1a en una disposicion
coaxial respecto a esta tuberia.

Atendiendo ahora a las Figs. 3 y 4, se va a describir la maquina de mecanizado 20.
Esta maquina de mecanizado 20 se compone principalmente de dos partes:
- una platina anular fija 30 montada coaxialmente sobre el soporte 17 y
- una platina anular 50 movil y giratoria y montada coaxialmente sobre la platina anular fija 30.

La platina anular fija 30 esta formada por dos semianillos, 30a y 30b respectivamente (Fig. 5), que presentan cada uno
de ellos una seccién en forma de L que incorpora dos ramas que se extienden perpendicularmente una con relacion a la
otra, respectivamente 31 y 32. Los semianillos 30a y 30b de la platina anular fija 30 estan unidos entre si a nivel de sus
zonas de unién mediante al menos una brida 33 (Fig. 3).

Igualmente, la platina anular mévil 50 esta formada por semianillos, 50a y 50b respectivamente, que estan unidos entre
si a nivel de sus zonas de unién mediante al menos una brida 51 (Fig. 3).
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La platina anular moévil 50 es desplazable giratoriamente respecto a la platina anular 30 fija por mediacion de 6rganos
de rodamiento constituidos por rodillos acanalados 34 sustentados por la rama 31 de dicha platina anular 30. Estos
rodillos acanalados 34, se hallan, por ejemplo en ndmero de ocho, uniformemente distribuidos por el contorno de la
platina anular 30. La platina anular 50 mévil se apoya sobre los rodillos acanalados 34 y su borde interior 52 esta
biselado con el fin de cooperar con la garganta de los rodillos 34.

Tal como se muestra en las Figs. 3 a 5, la platina anular fija 30 incorpora, en su periferia, un colector eléctrico anular
designado por la referencia general 35. Este colector eléctrico 35 va montado sobre la pared exterior de la rama 32 de la
platina anular fija 30 e incorpora al menos cuatro pistas concéntricas 36, formando cada una de al menos tres pistas una
fase y destinandose una pista para el giro de la platina anular mévil 50.

A tal efecto, la platina anular 50 incorpora un juego de contactos eléctricos formado por un trole 55 destinado a cooperar
con el colector eléctrico 35. Este trole 55 va fijado al borde exterior de la platina anular mévil 50 y comprende dos pares
de al menos cuatro contactos 56, que permiten mantener la alimentacion eléctrica en las zonas de union de las pistas 36
del colector eléctrico 35 entre los semianillos 30a y 30b de la platina anular fija 30.

Por otro lado, la platina anular moévil 50 lleva:
- unos medios de accionamiento giratorio 60 de esta platina anular movil 50 (Figs. 4 y 6),
- unos medios de mecanizado 70 de la pared metdlica (Figs. 3, 7y 8),

- unos medios de alimentacién neumética 80 (Fig. 3) para aplicar y mantener los medios de mecanizado 70 sobre la
pared metalica.

Tal como se muestra en las Figs. 4 y 6, los medios de arrastre giratorio 60 de la platina movil 50 comprenden una
corona dentada 61 (Fig. 6) que, acondicionada sobre la cara interna de dicha platina mévil 50, engrana con al menos un
pifidbn 62 que gira arrastrado por un motor eléctrico 63 por intermedio de una transmisién angular 64. El conjunto
constituido por el pifién 62, el motor eléctrico 63 y la transmision angular 64 se sustenta por la platina anular fija 30, tal
como se representa en la Fig. 4, y el arbol de arrastre de la transmision angular 64 atraviesa la rama 31 de la platina fija
30 con el fin de que el pifion 62 engrane con la corona dentada 61 acondicionada sobre la platina mévil 50. El motor 63
se alimenta eléctricamente mediante unos cables, no representados, sustentados por la platina anular fija 30 y que van
unidos al trole 55.

Tal como se muestra en las Figs. 3, 4, 7 y 8, los medios de mecanizado 70 comprenden, en el ejemplo representado en
estas figuras, una cinta abrasiva 71 montada sobre tres rodillos, respectivamente un rodillo motor 72 que gira arrastrado
por un motor eléctrico 73, un rodillo tensor 74 y un rodillo de apoyo 75 de la cinta abrasiva 71 sobre la pared metalica
que se va a rectificar. El rodillo tensor 74 va unido a un sistema de resorte 76 que permite desplazar transversalmente
este rodillo 74 con el fin de mantener en tensidn la cinta abrasiva 71.

El rodillo de apoyo 75 se halla en montaje pivotante sobre un eje 77 por medio de una bicicleta 78 (Fig. 8) que a su vez
va unida a un érgano de mando 79, al objeto de desplazar dicho rodillo de apoyo 75 hacia el interior de las platinas 30 y
50, es decir, hacia la pared metdlica que se va a mecanizar.

El 6érgano de mando comprende al menos un cilindro neumatico 79 unido a los medios de alimentacion neumatica 80
mediante al menos un conducto de enlace, no representado.

Los medios de alimentacion neumatica 80 comprenden preferentemente al menos un depdsito de aire o de gas
comprimido 81 cuya capacidad esta prevista para un ciclo de rectificado de la superficie de una soldadura y este
deposito 81 se puede recargar mediante un compresor, no representado.

Los medios de mecanizado 70 comprenden asimismo un sistema de ajuste 85 de la posicion de la cinta abrasiva 71
paralelamente a la pared metdlica, al objeto de poder maodificar la posicién de esta cinta abrasiva 71 sobre la superficie
que se va a rectificar y cubrir asi toda la superficie de la soldadura que se va a rectificar. Este sistema 85 esta
constituido, por ejemplo, por un sistema tornillo/tuerca o por cualquier otro sistema apropiado del tipo conocido y se
puede actuar manualmente o a distancia.

Como se representa en la Fig. 3, los medios de mecanizado 70 llevan, en la proximidad de la cinta abrasiva 71, un
dispositivo de recuperacién 90, por ejemplo por aspiracion, de las particulas metdlicas que pueden desprenderse de la
cinta abrasiva 71 en el rectificado.

Finalmente, la platina anular mévil 50 lleva unos cofrecillos 95 en cuyo interior se colocan, por ejemplo, unos medios de
recepcion de sefiales radioeléctricas para el control remoto de los medios de arrastre giratorio 60 de la platina mévil 50 y
de los medios de mecanizado 70. Estos cofrecillos 95 encierran en general el conjunto de los elementos de control y/o
de regulacion.

Las pistas 36 del colector eléctrico anular 35 quedan protegidas por una carcasa 96, tal como se muestra en las Figs. 3
y 4.
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El mecanizado de la pared metdlica, es decir, de la superficie externa del cordén de soldadura 16 por medio de la
maquina de mecanizado 20, se realiza del siguiente modo.

En primer lugar, se fija el soporte universal 17 sobre la tuberia 1a y, sobre el soporte universal 17, se montan los dos
semianillos 30a y 30b de la platina anular fija 30. Estos dos semianillos 30a y 30b se vinculan conjuntamente mediante
las bridas 33.

A continuacién se monta la platina anular mévil 50 sobre la platina anular fija 30, colocando el borde interno biselado 52
de cada anillo 50a y 50b de dicha platina 50 sobre los rodillos acanalados 34. Estos dos semianillos 50a y 50b se
ensamblan entre si mediante las bridas 51 y un operario efectla el ajuste de la disposicion coaxial de dicha platina
anular fija 30 con relacién a dicha platina anular moévil 50.

Los contactos 56 del trole 55 se colocan sobre las pistas 36 del colector anular eléctrico 35. El operario, por telemando,
acciona el motor eléctrico 63 que, por intermedio de la caja de engranajes conicos 64, arrastra giratoriamente al pifion
62. Este pifibn 62, al engranar con la corona dentada 61 de la platina anular moévil 50, arrastra giratoriamente a dicha
platina anular 50, que gira sobre los rodillos acanalados 34.

Todavia por telemando, el operario acciona el motor eléctrico 73 de los medios de mecanizado 70 al objeto de accionar
el giro de la cinta abrasiva 71 mediante el rodillo motor 72. Mediante desplazamiento del rodillo de apoyo 75 por medio
del cilindro neumético 79, accionado por el aire o el gas comprimido del depdsito 81, la cinta abrasiva 71 es puesta en
contacto con la superficie externa de la soldadura 16 con una presion determinada. Bajo el efecto del giro de la platina
movil 50, esta cinta abrasiva 71 gira alrededor de la pared metdlica y, como consecuencia de su giro sobre los rodillos
72,74 y 75, efecttia un rectificado de la superficie exterior de la soldadura 16. La potencia del motor eléctrico de arrastre
giratorio 73 del rodillo motor 72 de la cinta abrasiva 71 esta supeditada a la fuerza de apoyo de esta cinta abrasiva 71
sobre la superficie externa de la soldadura 16.

El telemando permite asimismo una parada de emergencia.

Por tanto, los medios de mecanizado 70 sustentados por la platina anular mévil 50 pueden efectuar, debido a la
ausencia de cables de enlace con el entorno, varias vueltas en uno u otro sentido. La posicién de la cinta abrasiva 71
paralelamente a la superficie de la soldadura 16 puede ser modificada mediante el sistema de ajuste 85 entre una o
varias vueltas.

Cuando se ha efectuado el rectificado de toda la superficie externa de la soldadura, se separa la cinta abrasiva 71 de la
pared metélica mediante retroceso del rodillo de apoyo 75 y se detiene el giro de esta cinta abrasiva 71 mediante corte
de la alimentacion del motor eléctrico 73.

A continuacion, se detiene también el giro de la platina anular mévil 50 mediante corte de la alimentacion del motor
eléctrico 63.

A titulo de ejemplo, la anchura de la cinta abrasiva 71 es de aproximadamente 60 mm y la anchura de la soldadura 16
en la superficie es sensiblemente de 60 mm. La potencia del motor eléctrico 73 de los medios de mecanizado 70 es de
aproximadamente 3 kW y el espesor de la soldadura que se va a mecanizar, en particular por rectificado, es de 4 mm
como media.

El control remoto permite especialmente la entrada en contacto de la cinta abrasiva 71 sobre la pared metalica que se
va a mecanizar, elegir el sentido de giro de la maquina orbital y/o ajustar la fuerza de apoyo de la cinta abrasiva 71
sobre la pared metdlica.

La maquina de mecanizado orbital segun la invencion permite por tanto efectuar una operacion de mecanizado continua
sin vuelta atras, ni cambio de sentido de giro, lo que permite reducir la duracion total de la intervencién y los riesgos de
deterioro del perfil de la superficie de la soldadura y, por consiguiente, asegurar la fiabilidad del control por ultrasonidos.
También permite una ganancia de tiempo del 30 al 40 % respecto a las maquinas utilizadas hasta la fecha y reducir
considerablemente la presencia de operarios en zonas fuertemente irradiadas.
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REIVINDICACIONES

1. Maquina orbital de mecanizado de una pared metalica de revolucion, adaptable sobre un soporte universal (17) de
maquina orbital fijado alrededor de la pared metalica de revolucién, comprendiendo dicha maquina:

- una platina anular fija (30) que, montada coaxialmente sobre el soporte (17), incorpora en su periferia un colector
eléctrico anular (35),

- una platina anular giratoriamente movil (50) y montada coaxialmente sobre la platina anular fija (30) por mediacién
de 6rganos de rodamiento (34), llevando dicha platina anular moévil (50):

- un juego de contactos eléctricos (55) destinados a cooperar con el colector eléctrico (35),
- unos medios de accionamiento giratorio (60) de esta platina mévil (50),
- unos medios de mecanizado (70) de la pared metalica,

caracterizada porque la maquina comprende unos medios de alimentacién neumética (80) para aplicar y mantener los
medios de mecanizado (70) sobre la pared metélica, y los medios de mecanizado (70) comprenden una cinta abrasiva
(71) montada sobre tres rodillos (72, 74, 75), un rodillo motor (72) que gira arrastrado por un motor eléctrico (73) y
destinado a arrastrar la cinta abrasiva (71), un rodillo tensor (74) de esta cinta (71) y un rodillo de apoyo (75) de dicha
cinta (71) sobre la pared metalica, siendo dicho rodillo de apoyo (75) desplazable mediante un 6érgano de mando (79)
hacia el interior de dichas platinas (30; 50).

2. Maquina segun la reivindicacidon 1, caracterizada porque cada platina anular (30; 50) esta formada por dos
semianillos (30a, 30b; 50a, 50b) unidos entre si mediante al menos una brida de enlace (33; 51).

3. Maquina segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizada porque el colector eléctrico anular (35) incorpora al menos
cuatro pistas coaxiales (36), formando cada una de al menos tres pistas (36) una fase y una pista (36) para el giro de la
platina mévil (50).

4. Maquina segun la reivindicacion 3, caracterizada porque las pistas coaxiales (36) se hallan dispuestas sobre el
borde exterior de la platina anular fija (30).

5. Maquina segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizada porque el juego de contactos eléctricos
est4d formado por un trole (55) que comprende dos pares de al menos cuatro contactos (56) para mantener la
alimentacion eléctrica sin cortes en las zonas de unién de las pistas (36) del colector eléctrico (35) entre los dos
semianillos (30a, 30b) de la platina anular fija (30).

6. Maquina segun la reivindicacion 5, caracterizada porque el trole (55) esta fijado sobre el borde exterior de la platina
anular movil (50).

7. Maguina segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizada porque los medios de arrastre giratorio
(60) de la platina movil (50) comprenden una corona dentada (61) que, acondicionada sobre dicha platina movil (50),
engrana con al menos un pifién (62) que gira arrastrado por un motor eléctrico (63) por intermedio de una transmision
angular (64), siendo sustentados dicho al menos un pifién (62), el motor eléctrico (63) y la transmisiéon angular (64) por
la platina anular fija (30).

8. M4quina segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizada porque la potencia del motor eléctrico de
arrastre giratorio (73) del rodillo motor (72) de la cinta abrasiva (71) esta supeditada a la fuerza de apoyo de esta cinta
abrasiva (71) sobre la pared metalica.

9. Maquina segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizada porque el érgano de mando comprende
al menos un cilindro neumatico (79) unido a los medios de alimentaciéon neumética (80).

10. Maquina segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizada porque los medios de alimentacion
neumatica (80) comprenden al menos un deposito de aire o de gas comprimido (81).

11. Maquina segin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizada porque la platina anular movil (50)
lleva unos medios de recepcion de sefiales radioeléctricas para el control remoto de los medios de arrastre giratorio de
la platina mévil (50) y de los medios de mecanizado (70).

12. Maquina segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 11, caracterizada porque los medios de mecanizado (70)
llevan, préximo a la cinta abrasiva (71), un dispositivo de recuperacion de las particulas metalicas (90).
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DOCUMENTOS INDICADOS EN LA DESCRIPCION

En la lista de documentos indicados por el solicitante se ha recogido exclusivamente para informacién del lector, y no es parte
constituyente del documento de patente europeo. Ha sido recopilada con el mayor cuidado; sin embargo, la EPA no asume
ninguna responsabilidad por posibles errores u omisiones.

Documentos de patente indicados en la descripcion

e GB 1113412 A [0015]
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