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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para s o l i c i t a r

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

en

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de SOCIETE ANONYME DES ANCIENS ETA3IIS- 

3EMENTS SKODA A PLZEN, c o n s t i t u id a  en Checoeslo ­

vaquia y e s ta b le c id a  en Jungmannova 37n, PRACA, 

Checoeslovaquia ,  por "UN PROCEDIMIENTO PARA FA­

BRICAR CAMISAS, ANIMAS Y FUNDAS PARA CANONES'’ .
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l a  f a b r i c a c i ó n  de camisas, án i ­

mas y fundas para cañones se d e s a r r o l l a  de manera 

análoga en p r i n c i p i o  a l a  de tubos s in  cos tura  

conforme al procedim iento  de Mannesmann, según 

5 e l  cual e l  material  se ta la d ra  primero en e s ta ­

do incandescente y su fre  una laminación p r e v ia  

en el  laminador Mannesmann de c i l i n d r o s  en án­

g u lo ,  reduciéndose  seguidamente la  p ie za  as í  

preparada al espesor  de paredes conveniente  en
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10 un laminador o r d in a r io  de adelgazamiento ( l a ­

minador de paso de p eregr ino  o an á log o ) .
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Guando se t ra ta  de f a b r i c a r  ca­

misas, ánimas o fundas de cañón según este  pro ­

cedim iento ,  se ofrecen algunas d i f i c u l t a d e s .

En primer lugar se t ra ta  de e laborar  aceros  es ­

p e c i a l e s  de subida  a l e a c ió n ,  ¿¿ue no to leran  

desde luego la  p e r f o r a c ió n  ni e l  laminado p re ­

v io  al r o j o .  Una con d ic ión  importante para 

conseguir  tubos i r r e p r o ch a b le s  para a r t i l l e r í a  

es además la  abso lu ta  l im pieza  y uniformidad 

i n t e r i o r  de la  e s tru c tu ra ,  l o  que se comprue­

ba por medio de ensayos e s p e c ia l e s  ó p t i c o s  y 

m eta lúrg icos .  Estos memodos de p r e c i s i ó n  

no pueden a p l i c a r s e  al  r o j o .  Además, por la  

laminación resu ltan  laminadas en cierta medida 

f a l t a s  m a te r ia le s ,  como, por ejemplo,  g r i e t a s ,  

ampollas, e s co r ia s  y otras  in c lu s io n e s ,  que 

quedan i n v i s i b l e s  aun en el caso de e n f r i a r  la  

p ieza  para f i n e s  de con tro l  antes de la  lamina­

c ión  prev ia  y de la  p e r f o r a c ió n .

Finalmente, la  f a b r i c a c i ó n  

de tubos para a r t i l l e r í a  con diámetro su p er io r  

a c i e r t a  medida, r e s u l t a  d i f i c i l  por el procedi  

miento actual  de l a m i n a c i ó n .

El invento ,  se propone e l i m i ­

nar es tos  inconvenientes  para hacer mas econó­

mico e l  procedimiento  de f a b r i c a c i ó n ,  elevando 

a la  vez las  propiedades t é cn ica s  del producto  

o b te n id o .

40 Esto se consigue tratando
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previamente e l  material  i n i c i a l  a p r e s i ó n ,  an­

tes  de p e r f o r a r l o  (por e jemplo ,  con m a r t i l l o ,  

estampa, prensa,  laminador, e t c . ) ,  después de 

l o  cual e l  producto  intermedio  se p e r f o r a  p re v io  

ca ldeo  adecuado, y se termina luego en lo s  lamina­

dores de adelgazamiento.

Conviene p e r fo r a r  e l  producto  

intermedio caldeado ta ladrándolo  en f r í o ,  pudien- 

do e la borarse  también inmediatamente e l  r o d i l l o  

por fu e ra  mediante herramientas que despidan las  

v i r u ta s .

El tratamiento p r e v io  a p re ­

s ión  es co n d ic ió n  e x ig id a  por la  composición 

del r o d i l l o  f i n a l  y de la  c o n s i s t e n c i a - d e l  ma­

t e r i a l  a determinadas temperaturas.

La f a b r i c a c i ó n  de un cañón o 

p ieza  análoga según e l  invento  se e f e c t ú a ,  por 

e jemplo,  del s ig u ie n te  modo*

primero se m a r t i l la  e l  bloque 

i n i c i a l ,  dependiendo aquí también e l  grado del 

bat im iento  de la  composición del r o d i l l o  f i n a l  

y de la  s o l i d e z  del material  a determinada tem­

peratura ,  Luego, e l  producto  intermedio o b t e n i ­

do se pone incandescente .  Para adaptar qias aun 

el  r o d i l l o  a las pruebas m ater ia les  que han de 

e fe c tu a rs e  en seguida (mordientes ,  e t c » ) ,  a s i  co ­

mo el  proceso  de laminación s i g u ie n t e ,  se e s c a r i ­

f i c a  por fu e ra  y se ta ladra  el  o r i f i c i o  c e n t r a l ,  

l o  que permite asimismo conseguir  determinados 

e f e c t o s  según la  ca l idad  del producto  interm edio ,  y 

hace mas seguros l o s  ensayos pen d ien tes .  Luego 

se termina de laminar e l  producto en laminadores
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adecuados, por e jemplo ,  en e l  laminador de paso 

de pereg r in o  o con a r re g lo  al procedimiento a cos ­

tumbrado de.Mannesmann.

Si procedimiento  conforme 

al invento cons ien te  un es trecho  c o n t ro l  del ma­

t e r i a l  en los  p r in c i p a l e s  es ta d ios  de l a  f a b r i ­

ca c ió n .  l a  producc ión  a c tu a l ,  re lat ivamente  

c o n s id e r a b le ,  de d e s p e r d i c i o s ,  que en con s id era ­

c ión  a l o  c o s to s o  de lo s  aceros  hoy elaborados 

as causa p r in c i p a l  de la  c a r e s t ía  r e s u l t a n te ,  

se e v i t a ,  a la  vez que el  tratamiento p re v io  

in f lu y e  ventajosamente en las  propiedades t é c ­

n icas  del tubo terminado, por  e l  procedim iento  

del invento es p o s ib l e  asimismo f a b r i c a r  tubos 

de diámetro mayor que por e l  actual  procedim ien­

t o .

-----------------o N O T A  o-------------

90 l o s  puntos de invención  prop ia  y

nueva, que se presentan para que sean ob je to  

de esta  Patente de YEIMT3 años, son l o s  s ig u ie n te s

l e . -  Un procedimiento  para f a ­

b r i c a r  camisas, ánimas y fundas de cañones, ca ra c -  

95 t e r i za d o  por t ra ta rse  previamente e l  material

i n i c i a l  (por e jemplo ,  a m a r t i l l o ,  estampa, pren­

sa, laminador, e t c . J  a p r e s ió n ,  antes de p e r fo r a r ­

l o ,  ta ladrándolo  e l  producto intermedio  a continua 

c ió n ,  p r e v i o c a l d e o , y terminando la  laminación 

100 del producto  intermedio ta ladrado ,  en laminado­

res  de adelgazamiento.

2f i .-  Un procedim iento  conforme 

se r e i v i n d i c a  en e l  punto l e . ,  ca ra c te r iza d o  por
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perforarse el producto intermedio caldeado (in­

candescente) taladrándolo en f r ío ,  y reduciendo 

el espesor de sus paredes finalmente en lamina­

dores de adelgazamiento.

22. -  un procedimiento confor­

me se reivindica en los puntos le o 22, carac­

terizado por trabajarse por fuera el producto 

intermedio, antes de su laminación definitiva,  

con herramientas que retiren las virutas.

4 s . _ un procedimiento para fabri ­

car camisas, ánimas y fundas para cañones.

Tal y como se ha descrito en la 

Memoria que antecede y con los fines que se han 

especificado.

Esta Memoria consta de cinco 

hojas, escritas por una sola cara.

Madrid, 13 da abril de 1932. 

P. A.

TP -  o -
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