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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESPANA
por VEINTE alios
a nombre de SOCIZTE ANONYME DES ANCIENS ETABLIS-
SEMENTS SKODA A PLZEN, constituida en Checoeslo-
vajuia y establecida en Jungmsnnova 57n, PRAGA,
Checoeslovagquia, por "UN PROCEDIMIENTO PARA FA-
BRICAR CAMISAS, ANIMAS Y PUNDAS PARA CANONES".
-~ 0~-0~0=0=0=0=0=0=0=-20-20 =~
Lo fabricacidn de camisas, &ni-

mae y fundas para cafiones se desarrolla de manera
sniloga en principio a la de tubos sin costura
conforme al procedimiento de lMannesmann, segln
el cual el material se taladra primerc en esta-~
do incandescente y sufre una laminacidn previa
en el laminador Mannesmann de cilindros en an-
gulo, reducidéndose seguidamente la pieza asi
preparada al espesor de paredes convsniente en
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ur laminador ordinario de adelgazamiento (la-

minador de paso de perezrino o anilogo).

Cuando se trata de fabricar ca-
misas, 4nimes o fundas de cafidn segin este pro-
cedimiento, se drecen algunas dificultades.

En primer lugar se tratu de elaborar aceros es-
peciales de subida aleacidn, yue no toleran
desde luego la perforacidén ni el laminado pre-
vio al rojo. TUna condicidn importante para
conseguir tubos irreprochables para artilleria
es ademis la absoldta limpieza y uniformidad
interior de la estructura, lo gue se comprue-
ba por medio de ensayos especiales Opticos y
metalfirgicos. Rstos mévodos de precisidn
no pueden aplicarsse al rojo. Ademés, oor la
laminacidn resultan laminadas en cirts medida
faltas materiales, como, por ejemplo, grietas,
ampollas, escorias y otras inclusiones, que
guedan invisibles aun en el caso de enfriar la
pieza para fines de control antes de la lamina-
cidn previa y de la perforacidn.

Finzlmente, la fabricacidn
de tubos para artillerfa con diimetro superior
a cierta medida, resulta dificil por el procedi-
miento actual de lu_minscidn.

&1 invento, se propone elini-
par estos iunconvenientes para hacer mas econé-
mico el procedimiento de fabricacidn, elevando
a la vez las propiedades técnicas del producto
obtenido.

Bsto se consigue tratando
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previamente el material inicisl a presidn, an-

tes de perforarlo (por ejemplo, con martillo,
estampa, prensa, laminador, etc.), despuds de

lo cual el producto intermedio se perfora previo
caldeo adecuado, y se termina luego en los lamina-
dores de adselzazamiento.

Conviene perforar el producto
intermedio caldeado taladréndolo en frfo, pudien-
do elaborarse tambien inmediatamente el rodillo
por fuera mediante herramientas (ue despidun las
virutas.

El tratamiento previo a pre-~
sidn es condicidn exigida por la composicidn
del rodillo tinul y de la consistencia-del ma-
terial a determinadas temperaturas.

La fabricacibdn de un cafidn o
pieza andloga seghn el invento se efectla, por
ejemplo, del siguiente modos

Primero se martilla el blogue
inicial, dependiendo aquf tambien el grado del
batimiento de la composicidn del rodillo Ffinal
y de la solidez del material a determinada tem-
peratura, ZILuego, el producto intermedio obteni-
do se pone incandescente. Para adapltar gas aun
el rodillo a las pruebas materiales que han de
efectusrse en seguida (mordientes, etc.), as! co-
mo €l proceso de laminacidn siguiente, se escari-
fica por tuera y se taladra el orificio central,
1o que permite asimismo conseguir determinados
efectos seglin la calidad del producto intermedio,
bace mas seguros los ensayos pendientes. Lusgo
se termina de laminar el producto en laminadores
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adecuados, por ejemplo, en el laminador de paso
de peregrino o con arreglo al procedimiento acos-
tumbrado de .Mannesmann.

El procedimniento conforme
al invento consiente un estrecho control del ma-
terial en los principales estadios de la fabri-
cacidn. Ia produccidn actual, relativamente
considerable, de desperdicios, que en considers-
cidn a lo costoso de los aceros hoy elaborados
e causa principal de la carestia resultante,
se evita, a 1a wvez gque el tratamiento previo
influye ventajosamente en las propiedades téc-
nicas del tubo terminado. Por el procedimiento
del invento es posible asimismo fabricar tubos
de didmetro mayor que por el actual procedimien=

t0.

mwmemnme=e0 N OT A Oeemmeas

Los puntos de invencidn propia y
nueva, que se presentan para gue sean objeto
de esta Patente de VREINTE afics, son los siguiertes:
le,-. TUn procediniento para fa-
bricar camisas, 4nimas y fundas de caflones, carsac-
terizado por tratarse previamente el material
inicial (por ejemplo, a martillo, estampa, pren-
sz, laminador, etc.) a presidn, antes de perforar-
lo, taladrindolo el producto intermedio a continua-
cidn, previocaldeo, y terminando la luminacidn
del producto intermedio taludrado, en laminado-
res de adelgazamiento.
2¢,- Un procedimiento conforme
se reivindica en el punto le., caracterizado por
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perforgrse el producto intermedio caldeado (in-
candescente) taladrindolo en frfo, y reduciendo
el espesor de sus paredes finalmente en lamina-
dores de adelgazamiarnto.

é2.- Un procedimiento confor-
me se reivindica en los puntos 12 o 2¢, carac-
terizado por trabajarse por fuera el producto
intermedio, antes de su laminacidén definitiva,
con horrazmiertas que retiren las virutas.

4o.- Un procedimiento para fgbri-
car camisas, 4nimas y fundas para cafiones.

Tal y como se ha descrito en la
Memoria que antecede y con los fines que se han
espvecificado.

Esta Memoria consta de cinco

hojas, escritas por una sola cara.

Nadeid, 13 de abril de 1932,

P. A,
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