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oo O I A DESCAIrTIVA

de une ratente de¢ Invencién por veinte
azos, a lavor de FalEDRICH BuNHAHD HA-
TEBUL, Ingeniero, sdbdito suizo, domi-
ciliado en BASEL, Nauenstrasse b3s (Sui-
za), por: "PROCEDILIENTO PAlA LA PHODUC-
CIOW D& COPASD DeslUiHADAS A LA FABRICACION
D VAINAL PAGA PLOYLCTILES O PARA CANTU-

CHOS"

&l invento se reiiere s un procecdimiento pars el moldeado

de copas o cascos como los gue se euplean como fase previa para

la tabricacidén de cartuchos tubifoimes o de vainas paras proyecti-
les o balas. Como material de partids se utiliza acero y también m
netales destintos del acero en forms de varillas redondas o de a-

lambres, &1 procedimiento del invento puede aplicarse de igusl

Saea

modo en el prensado en frio y en el caliente.

o

Es sabido que empleando cortes de varillas separados me—

[T S U

diante tijeras o zizallas, se originan en las superficies de se-~
paracibn bordes aplastados generalmente en forma oblicua, y los
cuales presentan siempre alteraciones sstructurales, por ejsmplo
tormacién de escawas. En su ulterior elaborscidn por los métodos
hasta ahora seguidos este borde machacedo o este borde cortado

H
1

se traslade desde el Tondo de la copa a la zona central del cuer- i
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po hueco posterior, esto-es, a la parte cilindrica del mismo ¥y
en el cuerpo hueco acabsdo deja allf una parte debilitada que
no pocas veces conduce & que se agrietee 8l manto de la vains
¥y & que se desgarre o desprends el fondo de la misma., También
en las vainas fabricedss por.los métodos conocidos a consecuen-
cia de la licuacién del matééial-del véstago se disgéega por
la presidén la estructura de .la parte del fondo, se hace poco
homogénea y de insuficiente elasticidad. Esto tiene por causa
el que las I['ibras de la estructuras del materisl se machacan y
se separan de la parte del fondo por las operaciones subsiguien—?
tes y por la form& de las matrices hasta ahora utilizasdas y los
extremos de las fibras no quedan ya en dicha parte del fondo.
Bl invento evita estos inconvenientes por el hecho de
que la pleza brute en un proceso de asentemiento, gque consti-
tuye la primera fase del moldeado, se rebeja de tal modo por
su parte del pie prdximas al borde del corte mediante recalcado
de la porcién situasda sobre dicha parte del pié y/o mediante
una estrangulscién de diche parte del pié, que se origins uns
porcidn priswdtica o cilfndrieca, cuyo didmetro (a) corresponde
aproximadsimente al difmetro posterior de la copa, y una parte
del pié prismftica o cilfndrica que contiene al borde primiti-
vo del corte del cilfndro de partida y cuyo didmetro (b) es
igual al didmetro de este cilindro o menor, y pomue en las si-
guientes fases del moldeado‘ae retiene la parte rebajada en la
porcidn del fondo de la ‘cops formada, mientras que solo se re-
moldea en las paredes de la copa la parte principal cilindrica
y ufs ancha gracias al premsado iluyente en contrs del movimien- .
to de la estampa. Los extremos interiores del haz de 1ibras se

mantienen unidos en todas las Operaciones, con lo que sl mismo
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tiempo se logra que en la porcién restante del fondo las fi-
bras se conviertan en lazos, grecias a 1o cual se eliming el
defecto haste.ahore existente en la elasticidad del fondo de
ls vaina. '

Puede lograrse segin el invento mejorar considerable~
mente la estrugtura'del fondo por el hecho de gue sl volver
a calidbrar la copa se remets el asiento de da cdpsula Iulmi-
nante y mediante una garganta hueca en la matriz se remeta la
parte rebajada del plé a un didmetro menor. La uwlterior ela-
boracién puede realizarse después mediante estirado,o prensa-—
do fluyente en direccién de 1la éstampa.

Segin otra caracteristica del invento de la pieza pre-
nerada con el diémetro superior (a) y el aidmetro (b) en la
parte del pié se moldea una copa en unavmatriz escalonadsa con
los didmetros g y b mediante una estaupa o punzdén cénico con
gufa en la escotadura de la matriz del didmetro g. Entonces
tiene lugar una fluxién retardads del material gracias a 1o
cual se efectda la transformacién de las fibras en lazos o
bucles y se consigue la necesaria elasticidad para el asiento
del fulminante, |

El procedimientoc del invento se describe a continus-
cidén valiéndonos de los ejemplos i1ustrados en los adjuntos
dibujos, en los que

Ls figura 1 presenté el cilindro separado del material
en formas de varilla o barra redonda,

La figura 2 la vista exterior de una copa producida
por el procedimiento hasta ahors seguido,

La figura 3 la direccidén de las fibras de la pieza
prefabricads en el recaleado o0 en lg estranguilacidén segiin el

inventop,
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La figura 4 la sberturs de la matriz y la marcha de las Iibras
en el moldeado de la copa,

La figura 5 la forma de la matriz para el remetido del
borde del corte en la superficie del fondo'y la direccién de
1as fibres, |

La figura 6 una copa troguelada, acabada para el iﬁﬁeﬁqu
to prensado fluyents. |

La tigura 1 pregenta la forma sproximasda de un cilindro
1 cortado de la varilla con los bordes 2 machasados originado
& consecuencia de la separacidn. Si un trozo de varilla de esta
clage se asienta primeramente por el método conocido empleando
estampsas o'punzones bombeados 0 planos y luego se estira en uns
copa, entonces el borde interior aplastado 2 se traslada hacis
el punto sefialado en la figura 2, produciendo una lfnea tosca
que en los subsiguientes estirajes se traslada cada vez mds
arriba ¥ en el objeto acabado queds situada en la zona del manto.
£l voldwmen del fondo se prenss en la zona del manto en Ioria es—
trellads desde el centro haoia afuers, o ses s6 ensancha, El
iondo s poco homogéned, Despues la indicads linsa tosca origina
en el disparo la roturs o desgarre de las valnas.

Segin el invento para el asentado del trozo de varillas
1, se eumples, como se indica en lafigura 3, una matriz que en
su parte inferior tiene forms cilfndrica de una alturs determi-
neds h y del didmetro aproximsdo b del trozo de varilla. Se ori-
gina una platina asentade, cuyo diametro superior g corresponde
aproximsdamente al_diémetro posterior de la copa. El didmetro
inferior co¥responde 0 al didmetro b del trozo 1 de varilla o
se estrangula en el difmetro b de un didmetro mayor de dicho tro-
zo, Puede ademis realizarse‘un prensado cembinado, esto es, par-

tiendo de un trozo con didmetfo menor, se recalca dicho trozo y
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se ensancha por arriba, La condicién egfue el dorde 2 del corte.
el trozo ds varilla no superé sl difwmetro b. Paras mantener
tazbidn sujetos los extremos supeviores de las fibras de la
estructura ya en el asentamiento hacia el centro, se emplea
segin el invento una- éstampa o punzdén 4, cuya superiicie de
presién se provee de loslllamadoé anillos frenadores 5, esto es
de rilos concentricoé en resalte. Gracias a esto las fibras a-
doptan por su extremo superior el desarrollo Girigido hacia

el centro como se ilustra en la I'igura 5.

De la pieza preparads segin la iigura 5 con el didnmetro
supe.ior g como gulfa exterior exacta se moldea una cOpa en una
metriz escalonada con los didmetros a y b segin la Iigura 4 con.
guia en la escotadura del didmetro a de suerte que las fibras
en la zona interior de la base o iondo se wveunan en el didmetro
b mantenienuose sujetas en la altura h y la parte restante del
voldmen de ls base se continda en el didmetrc a. En esta parte
entre ¢l expulsor 6 y la suéerficie de la base da la estaumpa
estiradora 7 se forman los lazos wrequerides de Iibra, esto es
en eL centro del material, en el punto seflalado por 3, las fi-
bras del material se despliegan hacia el lado. En la iormacidn
ulterior de la copa segin la Ffigura 5 se conserva por tanto
el borde de la base y el borde primitivo aplastado dael cilindro
se encuenti's lo misnp que antes en la porcién inferior cilin-
drica, en el punto sefiala-do por 2, mientras que el maferial
interiorde la paxrte de la.base al clavar el punzdén en el ma-
teriel experiments en este un desplazamiento en direccidén del
didmetro mayor & por lo cual las t'ibras se desplazan en direc-
cién radiasl al mismo tiempo que se doblan transversalmente a
la direéoidn longitudinal de las mismas. Gracias a esto recibe

la estructura una tensidén previg y se hace eldstica, por ejem
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plo pars la posterior o simultanes detormacidén del asiento de
la cdpsula iulminante 8 dibujada en las Ifiguras > y 6, ’

in esta tase de trabajo segin la Tfigurs > se emplea una
matriz cuya parte interior no es ys cilfndrica sino que estd
formsds con una garganta. ?sta parte se seiials por 9. Los ex-
tregos de las fibras se curvan hacia la superticie de la base
en direccidn sl centro de la misma, Asi se .logra qﬁe el borde
primitivo aplastado permsnezca siempre en la porcién interior
de la base, Este proceso se indica por lineas de trazos en la
fase previa seztn la figura H. Aﬁeméséqui el borde inferior pri-
mitivo del cilfndro se remete al didmetro mis pequefio c. Aqui
las fibras 5 del materiasl se pliegan todavia mds en direccidn
radial y transverdalmente a la estructurs primitive de las mis- °
mas, con ld cusl se lpgra la necesgria tensidn alrededor del
asiento de la cdpsila fulminante, Este asiento puesde estirarse
al mismo tiewpo en la fase del estirado, con lo cual la zona
primitiva de licugcidén del materiai de la barra 8e homogeneiza
en sste punto y se comprimé altamente,:

La tigura 6 ilustra la ulterior derormacidn de la bieza
prefabricads en una copa que se ha de elaborar en una vaina
por el método del premsado tluyente. Al meterse a presidn en
este molde de estiraje se ciaVa de tal maners el borde inferior
de la copa en la parte cénica que el borde primitivo de corte
resbala a 1lo,largo del cono a la porcidn redondeada 10 unida

a4l mismo cono.

o—o—¢-a—s'N O T A e e o= s=—o

Se reivindica como nuevo y de propia invencién:
1l.—- Procedimiento para la produccién de copas destinadas

a la rabricacién de vainas pars proyectiles o para cartuchos
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partiendo de secciones de varills caracterizauo porque la pieza

)

e

inicial en una operacidn asentadorgfue oconstituye la primera fase
de moldendo se rebaja en la parte de supié proximas al borde de cor-
te, por recalcado de la porcibn situada sobre la parte del pié y/o
por estrangulacién de la misma parte del pié, de tal modo que se
origing una porcién prismaties .o cilfndrica cuyo didmetro {(a) co-
rresponde aproximadamente sl didmetro posterior de la copa, y una
parte del pié prismdtics prcilindrica que contiene el canto
primitivo dcl corte de la pueza bruta o inicisl y cuyo difmetro
(b) es igual o menor que el didwetro de la pieza primitiva ¥
porque en la subsiguiente trase de moldeado la parte rebsjada del
pié queda-retenida en la parte de ia—base de la cova foxmada
mientras se remoldes por prensado fluyente en contra del movimien-
t0.del punzon sold la parte prineipal cilinarice mfs ancha para |
forma-1 las paredss de la copa;

2.~ Procedimiento segin lo reivindicado en el punto 1,
caracterizado porgue en el recalibrado de la chpa se remete =
presién el asiento (8) de la cdpsula tulminante y rediante una
gafganta hueca (9,10% de la matriz se remete la parte rebegada
del pié a un diametro mehbrfga):y porque luego se electua le ulte=
rior elaboracién en veina paéa,caxtuchos mediante estirado (ii-
gura 5) o mediante prénsadp fluyente en direccién del punzén g
(vigura 6). | 1

5.~ Procedimiento-segiin 1o reivindicado en los puntos 1
y 2, caracterizado porque de la pleza asentada con el didmetro
superior {(a) y el difmetro (b) ém la parte del pté, se moldes
una copa en unghatriz escalonada con los didmetros (a) y (b)
mediante un punzéh cénico (7) con gula en el rebajo de la matriz

del didmetro (a) con rluxidn retardada del material,



4.~ "PiOCEDIMIENTO PARA LA PHODUCCION D& COPAS DuSTINADAS
A LA FABKICACION DE 'VﬁIKAS' P.&RA.. PROYECTILES O PA:a CARTUCHOS.®

‘Tal como se uescribe y reivindica en la presente memo-
ria dascriptiva gue consta de ocho hojas sscritas a mgquina por

ang sols cara y de una léming de dibujo.

Iigdrid, 17 de Junio de 1,9%5
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