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ANTECEDENTES

Muchas veces l a  indeterminación que presentan 
c i e r t o s  d e fe c to s ,  como en el  caso de l a  profundidad en f i ­
suras, plantean una s e r i e  de d i f i c u l t a d e s  que han movido a 
indagar con métodos p a r t i cu la r e s  de ensayos, l a  p o s i h i l i  -  
dad de e l im inar  esa indeterminación,  solucionando prohle  -  
mas que en e l campo de l a  indus tr ia  r esu l tan  h e n e f i c i o s o s , 
pues a l a  par que dan más información sohre lo s  mismos, 
pueden en muchos casos, cuando son determinados y s i  l i e  -  
gan a ser  desp rec iab le s ,  ser  el iminados y dar lugar  a l a  
recuperac ión de muchas p iezas  con l a  cons igu ien te  economía.

Asimismo l a  medición de espesores desde una so la  
cara t r a e  aparejada l a  v en ta ja  de e v i t a r  en p iezas  o e l e  -  
mentos m etá l icos  terminados su dest rucc ión ,  para comprobar 
condic iones de espesor en paredes ya e s tab lec idas  y que ne_ 
ces i tan  su confirmación.

El presente  t raba jo  t i e n e  l a  in tenc ión  de cubr i r  
esas necesidades que periódicamente  se l e s  plantean a in  -  
d u s t r i a l e s ,  tanto  productores como usuar ios ,  públ icos  o 
pr ivados,  y que hacen asiduas consultas sobre e l  pa r t i cu  -  
l a r  a nuestro Labora to r io .

PRINCIPIOS DEL METODO

En cua lqu ier  elemento metá l ico  conductor, de r e ­
s i s t i v i d a d  p (ohm-cm), a l  ser  atravesado por una c o r r i e n t e  
e l é c t r i c a  de I  amperes entre  dos e l e c t rodos  se e s tab lece  u 
na d i f e r e n c i a  de po ten c ia l  V producida entre  o t ros  dos 
e l e c t rodos  que responderá a

V= I . k . p
donde k es función de l a  d i s t a n c ia  entre  e le c t rodos  y  l a  
geometr ía  de dicho elemento. Cualquier m od i f i ca c ión  produ­
c ida  en e l  mismo, manteniendo constante l a  d i s t a n c ia  entre  
e l e c t ro do s ,  ha de i n c i d i r  en l a  r e l a c i ó n  V/I que se podrá 
determinar.  Podemos expresar  esto de o t ra  manera, entre  
dos e l e c t rodos  de contacto ,  unidos a una fuente  de corr ier i
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te continua puestos en contacto  con una s u p e r f i c i e  l im p ia  
de un elemento metá l ico  conductor, se produce un f l u j o  de 
c o r r i e n t e  de un e le c t rodo  hac ia  e l o t r o ,  que se d is t r ibu i_  
rá en e l  mismo de una forma que dependerá únicamente de 
l a  condu c t ib i l id ad  y de l  espesor  de l  metal.

En l a  f i g u r a  N° 1 se rep resen ta  a l  elemento me­
t á l i c o  grueso conductor y l a  d i s t r ib u c ió n  de l  f l u j o  de co_ 
m i e n t e  aplicando entre  A y B una fuente  de c o r r i e n t e  con 
t ínua .  Las l ín e a s  negras representan e l  f l u j o  de c o r r i e n ­
te  y la s  punteadas las  l ín e a s  e q u ip o ten c ia le s .  A l  establee 
cerse  l a  c o r r i e n t e  entre  A_ y _B, l o s  puntos de in t e r f e r e n ­
c ia  de las  l ín ea s  de f l u j o  y d e l a s  l ín e a s  equ ipo ten c ia le s  
pueden cons iderarse  como graduaciones de l a  d i f e r e n c i a  de 
po ten c ia l  entre  A y _B. Consecuentemente colocando dos e -  
l e c t r o d o s  conectados a un ga lvanómetro,  su l e c tu r a  nos da, 
rá ,  l a  medida de l a  d i f e r e n c i a  o ca ída  de po ten c ia l  entre  
l o s  mismos cuando se e s tab le ce  l a  c o r r i e n t e  entre  A_ y _B.

•La separación de l o s  e l e c t ro do s  de l  galvanóme -  
t ro  en r e l a c i ó n  a l o s  de c o r r i e n t e , será t a l , q u e  no i n f l u ­
ya en l a  medida cua lqu ier  ca ída  de p o ten c ia l  debido a a l ­
gún contacto de fectuoso de l o s  e l e c t ro do s  de c o r r i e n t e .
La separación de lo s  e l e c t rodos  de medida de d i f e r e n c i a  
de po ten c ia l  e s tará  en función de su a p l i c a c i ó n ,  conside*- 
rándose que para l a  determinación de profundidad de f i s u ­
ras es p r e f e r i b l e  espacios pequeños, no mayor de 1/4  de 
pulgada y d is ta n c ia s  igua les  entre  l o s  e l e c t ro do s  de co -  
r r i e n t e  y de medida. Para l a  medic ión de espesores son 
p r e f e r i b l e s  d is ta n c ia s  no i gu a les  y espacios  mayores en -  
t r e  l o s  e l e c t rodos  de medida, aunque es ta  cons iderac ión  
es ta rá  en . func ión  de l  cabezal de prueba para chapas f in a s .

En éstas l a  d i s t r ib u c ió n  de l a s  l ín e a s  de f l u j o  
se e f ec tú a  como l o  in d ica  l a  f i g u r a  N° 2.

Suponiendo las mismas c a r a c t e r í s t i c a s  d e l  cabezal 
de prueba que para l o s  ensayos con elementos m etá l icos  
gruesos como l a  ind icada en l a  f i g u r a  1, en l a s  chapas fi_ 
ñas se suma a l a  l im i t a c i ó n  de l a s  l ín e a s  de f l u j o ,  e l  he 
cho de aue la s  l ín e a s  equ ipo ten c ia le s  se c i e r r a n  más, l o  
que hace que para un mismo m ater ia l  y para un determinado 
v a l o r  de c o r r i e n t e ,  será  mayor l a  ca ída  de po ten c ia l  en -
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t r e  l o s  e le c t rodos  colocados en l a  chapa f i n a ,  que en e l  e-  
lemento metá l ico  de mayor espesor .

CONDICIONES DE ENSAYO

Tanto para l a  determinación de profundidad de f i ­
suras,como para l a  medición de espesores>es condic ión p r in ­
c ip a l  que lo s  m ate r ia les  bajo ensayo posean una r e s i s t i v i  -  
dad e l é c t r i c a  i s o t r ó p i c a  y homogénea, condic ión  que genera_l 
mente cumplen cas i  todos lo s  m ate r ia les  m etá l icos ,  lo  que 
f a c i l i t a  la s  operaciones de medida ya que es ta  propiedad es 
l a  única que entra en las  mediciones,  l o  que s i m p l i f i c a  l a  
in t e r p r e ta c ió n  de l o s  r esu l tados .

La segunda condic ión de importancia es l a  prepara^ 
c ión de l a  s u p e r f i c i e  sobre l a  que se a p l i c a r á  e l  método de 
medición. Las s u p e r f i c i e s  de terminado maquinado no n eces i ­
tarán preparac ión p re v ia  y l a  medición puede hacerse en fo_r 
ma inmediata. No as í  la s  que presenten signos de ox idac ión ,  
l a  que tendrá que ser e l iminada previamente. Las s u p e r f i  -  
c i e s  en la s  cuales l a  in c id en c ia  de un proceso de co r ros ión  
sea t a l  que no se pueda e l im inar  por simple l im p ie za  o en 
s u p e r f i c i e s  rugosas , es conveniente  hacer una marca r e c t a  en 
donde lo s  e le c t rodos  puedan ser  colocados y proceder  a l a  
medición r e s p e c t i v a .

EQUIPO LE ENSAYO

El equipo para l a  determinación de profundidad de 
f i s u ra s  o para l a  medic ión de espesores de chapas f i n a s ,  
que usamos en nuestra expe r ien c ia ,  se muestra en l a  f i g u r a  
N° 6.

El esquema de l  c i r c u i t o  corresponde a l a  f i g u r a
N° 4 .

El cabezal de prueba y su esquema se muestran en 
l a  f i g u r a  N° 5»
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El contacto con e l  metal se hace a t ra vés  del  ca­
b e za l ,  que consta de cuatro puntas ( e l e c t r o d o s )  montados l i_ 
nealmente sobre un m ater ia l  a i s l a n t e ,  en nuestro caso, luci_ 
t e .  Los e l e c t ro do s  están forzados  por r e s o r t e s  que aseguran 
e l  buen contacto e i n c lu s i v e  s i r v en  para e l  buen apoyo cuan 
do se t r a t a  de s u p e r f i c i e s  curvas.

Los e l e c t rodos  fueron constru idos de acero t r a t a ­
do térmicamente para endurecer los (como erramientas de f r e ­
sadora) y matener su punta aguda.

La separac ión entre  e l e c t ro do s  en nuestro cabezal 
se f i j o  en cuatro mi l ímetros  de d i s t a n c ia  entre  l o s  mismos 
y en forma igua l  entre  l a s  cuatro puntas.

El c i r c u i t o  e l é c t r i c o  fue al imentado por un acumu 
lador  de: 6 V o l t s ,  120 amperes. La c o r r i e n t e  fue contro lada  
por una r e s i s t e n c i a  v a r i a b l e  y l e í d a  en un amperímetro de 
a lcance:  30 A. a p lena esca la .  L a ' c o r r i e n t e  con l a  cual t r a  
bajamos en nuestra expe r ien c ia  fue f i j a d a  en 10 amperes.

El p o ten c ia l  en e l  c i r c u i t o  potenc iométr ico  fue  
medido por l a  d e f l e c c i ó n  de un galvanómetro a bobina ’móvil  
s istema D’ ansorva l .

MEDICION DE PROFUNDIDAD DE FISURAS

El método de c o r r i e n t e  continua, en cuanto a l o s  
p r in c ip i o s  enunciados precedentemente, puede ser  considera­
do como una extensión en su a p l i c a c i ó n  para determinar  f a  -  
l i a s  s u p e r f i c i a l e s  o in te rnas ,  ya que cua lqu ier  d e fe c to  de 
esa índo le  puede ser  detectado por l a  v a r i a c i ó n  de l a  con -  
d u c t i b i l i d a d ,  a l a  de determinación de l a  profundidad de 
c i e r t o s  d e f e c t o s ,  como f i s u r a s ,  que se continúan bajo  l a  su 
p e r f i c i e , re lac ionando su profundidad y  e l  espesor de l  mate 
r i a l .

El modo más conveniente de a p l i c a r  es ta  t é c n ic a  
es usando un cabezal de prueba con cuatro puntas ( e l e c t r o  -  
dos) igualmente separados,  colocados en l í n e a ,  y  de deta  — 
l i e s  con s t ruc t ivos  como e l  mostrado an ter iormente .  Se conec_ 
ta  l a  l l a v e  de l  c i r c u i t o  para e q u i l i b r a r  l a s  fuerzas  e l e c  -
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t rom otr ices  térmicas que se producen entre  l o s  e l e c t rodos  
Pq y  P 2 y en cua lqu ier  o t ro  punto de l  c i r c u i t o  ajustando 
e l  cero de l  galvanómetro.  Se a p l i c a  e l  cabezal de prueba 
sobre una parte  de l  m ater ia l  y de l  mismo espesor donde se 
qu ie re  medir l a  profundidad de l a  f i s u r a ,  y que se sepa no 
de fec tuosa ,  se hace c i r c u la r  una c o r r i e n t e  de I  amp. entre  
la s  puntas e x t e r i o r e s  obteniéndose en e l  galvanómetro una 
c i e r t a  deflecc ión 9p. Se l l e v a  e l  cabezal de prueba sobre 
l a  f i s u r a  y se colocan la s  puntas de t a l  manera que dos de 
e l l a s  queden de un lado y dos de l  o t r o ,  tratando que l a  l í_ 
nea de unión de las  puntas ( e l e c t r o d o s )  formen un ángulo 
r ec to  con l a  d i r e c c ió n  de l a  f a l l a ,  c irculando l a  misma co_ 
r r i e n t e  de I  amp. entre l o s  e le c t rodos  e x t e r i o r e s  se l e e r á  
en e l  galvanómetro o t ra  d e f l e c c i ó n  Px . f i g .  3 «

Con l a  r e la c ió n  de la s  d e f l e c c io n es  se eü
t r a  en e l  g r á f i c o  hasta encontrar l a  curva que corresponda 
a l a  r e l a c i ó n  de espesor de l  m ater ia l  y  d i s t a n c ia  entre  e- 
l e c t r o d o s  e/a, l a  que nos dará en l a  ordenada l a  r e l a c i ó n  
P/a (pro fundidad de de fe c to  y d i s t a n c ia  entre  e l e c t r o d o s ) ,  
de donde se deduce l a  medida buscada.

DETERMINACION DEL GRAFICO

Siguiendo a Buchanan y Thurston quienes determi­
naron un g r á f i c o  de una f a m i l i a  de curvas por medio de una 
cubeta de mercurio como conductor, var iando su a l tu ra  ( e s ­
pesor)  para cada curva e introduciendo como f a l l a s ,  lámi -  
ñas a r t i f i c i a l e s  de m ate r ia l  a i s l a n t e ,  aplicamos l a  varian. 
t e  para l a  determinación de l a  f a m i l i a  de curvas que nece­
sitábamos preparando va r ia s  s e r i e s  de probetas de s im i la r  
r e s i s t i v i d a d  y dimensiones, que respondieran cada una de 
la s  s e r i e s  de probetas  a un espesor determiaado con f i s u  -  
ras efectuadas de exprofeso y previamente medidas para ob­
tener  cada curva.

Con l a  r e l a c i ó n  entre  espesor y d i s t a n c ia  de pun 
tas e/a,  que nos ubica en l a  curva que se qu ie re  determi -  
nar, medimos l a  d e f l e c c i ó n  en e l  galvanómetro que corres  -  
ponde a l a  del espesor de l a  probeta y medimos l a  d e f l e c  -
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ción que cor responde .a l a  s e r i e  de d e fe c to s  previamente me­
d idos ,  l o  que nos da, conocida l a  r e l a c i ó n  f/ a ,  o sea pro -  
fundidad de de fe c to  y d i s t a n c ia  entre  e l e c t ro d o s ,  l a  s e r i e  
de puntos necesar ios  para l a  construcc ión  de cada curva.

1= constante=10 amperes

Curva e/a= 12
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Curva e/a= 10

e= 40 min

e=espesor  de pro"beta= 
= 48 mm



Curva e / 6

Curva e/a= 4

e= 16 mm
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C u rv a  e/a=  2

La d i s t a n c ia  a. entre  e l e c t rodos  es constante  e 
igua l  a 4 mm.

La oLtenc ión de estos  resu l tados  que con f igura  -  
ron e l g r á f i c o ,  F i g .  7, fueron guiados para l a  so luc ión  
de pro llemas que fueran oportunamente planteados a l  LEMIT 
y que fueron motivo de p o s t e r i o r e s  ensayos soLre p ie zas  en 
la s  cuales pudo compro"barse l a  bondad de l  método cuando se 
a justan todas la s  condic iones  de l  ensayo. El g r á f i c o  de f j i  
m i l ia s  de cinco curvas que responden a l o s  espesores de 
la s  probetas,  en Las condic iones que l e  d ie ron  o r ig en  ade- 
mas de l a s  ya anunciadas, f i g ü r a  l a  de haber e s tab le c ido  
que l a  long i tud  de l a  f i s u r a  es grande comparando con su 
profundidad y que e l  plano que l a  con t iene  es prácticamen­
t e  perpend icu lar  a l a  s u p e r f i c i e .  Para otros t i p o s  de f i s u ­
ras como la s  de lon g i tu d  pequeña con respec to  a su profun­
didad o que l a  extens ión de l a  misma en e l  i n t e r i o r  no se 
propague en forma r e g u la r ,  se pueden determinar f a m i l i a s  
de curvas s iguiendo l a  misma té c n ic a ,  con só lo  v a r i a r  l a  
r e l a c i ó n  de espesor de l  m ate r ia l  y l a  d i s t a n c ia  entre  elec_ 
trodos e/a, colocando en su lugar  o haciendo cada curva 
con r e l a c i ó n  de lon g i tud  de f a l l a  y de espacio entre  e l e c ­
trodos L/a. Para estos casos no se t i e n e  en cuenta e l  espe_ 
sor de l m a te r ia l .
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Como puede o t^ervarse  en las tab las  correspondí en. 
tes  y e l  g r á f i c o  N° 1 , a medida que la  f i s u r a  es menor en 
r e la c ió n  a l  espesor de la  prooeta ,  l a  r e la c ió n  dedef lecc io_  
nes t i ende  .acia 1_, lo  que naturalmente t i e n e  que s e r ,  pero 
que algunas veces d i f i c u l t a  l a  ap rec iac ión  de la s  l e c tu r a s ,  
lo  que nos induiio a p lan tear  en estos casos dos so luc iones :  
l a  de acercar  más las  puntas v e lec t rodos  ; o de aumentar e l  
v a l o r  de l a  c o r r i e n t e .  La primera l a  tomamos como cons idera  
ción t e ó r i c a  para e l  d e sa r r o l l o  de l a  curva para determinar  
espesores - chapes f i n a s ,  teniendo 1alimi tac ión  de que hay 
una d i s ta n s ia  entre  e lec t rodos  mínima, para ambos casoa.
En l a  segunda se encuentra la  l im i t a c i ó n  de que a mayor co­
r r i e n t e  se ui + e -1 xos elementos de l  equipo, como cab les ,
alcance de • r.st ramentos, aumento de las  fuerzas  e^e itromo -  
t r i c e s  térmicas de contacto , e t c .

Precicamente en las  observac iones de a p l i c a c ió n  
del  método para l a  determinación de profundidad de f i s u r a s ,  
destacamos l a  d i f i c u l t a d  de mantener e l  e q u i l i b r i o  de esas 
en los  contactos de lo s  e l e c t ro d o s ,  haciendo para cada med_q 
ción un con tro l  de dicho e q u i l i b r i o  con el  cero de l  galvanó_ 
metro .

Entre las  ap l i cac ion es  p rác t i ca s  del método usan­
do e l g r á f i c o  determinado y l : e poster iormente  se pudo con­
probar resu l tados  por o t ros  medios, f i gu ran :  e l  de medir l a  
profundidad de ^na f i s u r a  en una matr iz  de acero para e s la ­
bones de cadenas, e j e  de po lea ,  p a l i e r ,  d ien te  de engrana­
j e  , e t c .

El primero fue un caso in teresante  a resolv-er  por 
las  impl icanc ias  no só lo  p rá c t ica s  s ioo  económicas que plan, 
teaba: el  de conocer con un grado a l t o  de exac t i tud  l a  pro­
fundidad de l a  f i s u r a ,  pues se l e  l i g a b a  e l  hecho de segu ir  
usando l a  matr iz  s i  l a  f a l l a  entraba en un c i e r t o  orden de 
t o l e r a n c ia  p r e v i s t o ,  para continuar en s e r v i c i o ,  lo  que s i g _  
n i f i c a b a  una gran economía por e l  el  evade costo de l a  matr iz  
y además e l  hecho de que estando l a  f a l l a  dentro de l a  t o l e ­
ranc ia  , conocer su profundidad para e l im in a r la  completamente 
pues e l co r te  de dicha matr iz  suponía un elevado costo r e l a ­
t i v o  debido a l a  dureza del acero e spec ia l  con que estaba 
con s t r i id a *
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MEDICION DE ESPESORES

En procedimiento s im i lar  al de determianadón de 
profundidad de f ien  rao, se conecta la l la v e  del. c i r cu i to  
ajustando el cero del galvanómetro pura log ra r  e l  e q u i i i  -
i r io  d.e las r’ .. •' «jo » t e rm i > ;n ¡; i'i L ta; lo». .D i. :!, rodos y  o t con 
pu irt o b d. el c i rci i i 1 o .

o e a p I i i ■»i ti ' . j I ’ ij ■ ■, al 1 > j) ¡ ■ ¡. i'. ■ i) ■ i ( e ua t r o e 1 e otro 
dos) primeramente sobro una probeta de espesor conocido y 

mayor del que se quiere medir, es lab I e. u endo en el c i r c u i ­
to una corr iente  de 1 amperes, que se mantiene constante, 
y una d i f e r enc ia  de potencial .cuyo va lor  se mide en el ga_l_ 
vanómetro. Posteriormente se l leva, el cabezal de prueba al 
material del espesor a medir, que t iene  que tener la  misma 
r e s is t i v id a d  que l a  probeta, procediendo a la  lec tura  en 
el galvanómetro de l a  d i f e r en c ia  de potencial  respect iva .

Con la  re lac ión  de arribas med idas o def.lecciones 
del galvanómetro se entra en el g rá f i c o  determinado para 
los va lores  de ensayo establecidos y se obtiene el va lo r  
del espesor buscado.

La e lecc ión  de l a  d is tanc ia  entre e lectrodos se 
hizo teniendo en cuenta que lo más i; ■ .m b '■ e era medir pe -  
queños espesores, como l a  d i f e r en c ia  que puede entrar en 
un rango de espesor de chapas f inas ,  entre 0,5 y 1,54 mm* 
Por este motivo el uso del cabezal de prueba en la  expe -  
r i e n d a  de medición de profundidad de f isuras  se r e p i t i ó  
en ésta,  ya que estimamos como ya lo  adelantamos que l a  me_ 
ñor d is tanc ia  entre e lectrodos para medir pequeñas difererp 
cias de espesor, nos asegura mayor sens ib i l idad  y posibil_i_ 
ta d i fe renc ias  en las de f lecc iones  del galvanómetro que 
nos permite mediante el g rá f i c o  o curva determinado, asegu 
rar l a  exactitud de la  medida.

DETERMINACION DEL GRAFICO PARA LA MEDICION DE ESPESO­
RES DE CHAPAS ENTRE LOS N° 16 HASTA 2 6  (FIG. N° 8)

Mater ia l :  chapas de h ierro  decapado
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Di atañóla  entre  e lec t rodos  a.- 4 nim.
I -  constante= 10 amp.
Se prepararon oinco probetas tomando como chapa patrón l a  
de c a l i b r e  16= 1,54 mm 9p = 18
Medidas de la s  probetas:  50 x 100 mm. Las le c tu ras  se toma 
ron apoyando e l  cabezal en e l  centro geométr ico de la s  mis 
mas •

DETERMINACION DE LA CURVA

Notación:  A, B y C: puntos de l a  curva
e= espesor  de l a  chapa P= espesor  de l a  chapa

patrón.
9  ̂ d e f l e c c i ó n  de l a  chapa.
Qp=- d e f l e c c i ó n  de l a  chapa patrón 
TR--=- r e l a c i ó n  entre  D y  d i s t a n c ia  entre  puntas= a 

siendo D= P -  x, donde x es e l  espesor  a me­
d i r ,  R= P -  x/a

Por lo  tanto l a  fórmula para medir e l  espesor  con las  va -  
r i a b l e s  propuestas es l a  s igu ien te :

x= P -  R.a

La cuarta probeta medida con t o r n i l l o  microme­
t r i c o  con un espesor de 0,89 nim se usó para v e r i f i c a r  l a  
curva trazada ;  se obtuv ieron  con e l  cabeza l de prueba y  e l  
equipo u t i l i z a d o ,  lo s  s igu ien te s  r esu l tados :

©x --- 33 Qx/°P= 1>83 R= 0,166 R.a= 0,664
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Por lo  tanto x= P-R .a= 1,54 -  0 , 6 6 4 = 0 1 8 7 6

Numerosas fueron l a s  a p l i c a c ion es  de l  método y 
l a  curva experimentada en ensayos r e a l i z a d o s  en e l  LEMIT 
sobre todo en l a  medición de espesores de chapas con que 
se construyen lo s  muebles m etá l icos  que son adquir idos  
por l a  P ro v in c ia  de Buenos A i r e s .

Entre la s  observac iones  e fectuadas en l a  a p l i ­
cación de l  método de c o r r i e n t e  continua en l a  medición 
de espesores de chapa f i n a ,  y  que crea  l im i t a c i o n e s  en 
su a p l i c a c i ó n ,  son l a  d i f i c u l t a d  de balancear  la s  f . e .m .  
térmicas en e l  contacto  de l o s  e l e c t rodos  en continuas 
inspecc iones ,  y e l  e f e c t o  de borde que a l t e r a  e l  campo _e 
l é c t r i c o  lo  que v a r í a  l a  medida de l a s  caídas de poten -  
c i a l  y en consecuencia sus resu l tados  l o  que impide apl_i 
car la s  curvas c a r a c t e r í s t i c a s  previamente determinadas.

A es te  r espec to  hemos tra tado  de encontrar  un 
f a c t o r  de convers ión para e l im inar  l a  i n f lu e n c ia  de l  
borde en la s  mediciones y t r a b a ja r  con l a  curva carac -  
t e r í s t i c a ,  m u lt ip l icando e l  resu l tado  encontrado con l a  
misma, por e l  f a c t o r  de convers ión  por e l  e f e c to  de l  bo_r 
d e .

A t a l e s  e f e c t o s  hemos preparado o t ras  probetas  
con las  dimensiones s i g u ien te s :  20 x 83 mm en las  que in  
t e r v i e n e  e l  e f e c to  de borde que a f e c t a  e l  resu l tado  de 
la s  medidas y que usando e l  mismo cabezal  que para l a  d_e_ 
terminac ión de l a  curva c a r a c t e r í s t i c a  a n t e r i o r ,  se ob -  
t i e n e  l a  nueva curva con l a  d i f e r e n c i a  que puede apre -  
c ia r s e  en e l  g r á f i c o ,  F i g .  N° 9»

Queda en nuestro t raba jo  determinar nuevas cur 
vas c a r a c t e r í s t i c a s  usando probetas  de dimensiones t a l e s  
que por e f e c to  de borde se a fe c t en  la s  mediciones p . e . ,  
aumentando progres ivamente e l  ancho de aqu e l la s ,  lo  que 
nos dará una s e r i e  de curvas que in tegradas  nos darán e l 
f a c t o r  de convers ión buscado y  so luc ionar  a s í  e l  p rob le ­
ma de l  e f e c to  de borde en l a  medición de espesor  tomando 
puntos de medida en cua lqu ier  p os ic ión .

-  1 2 2 . 6 0  -
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