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MBROKEA DESCRIPTIVA 

p a ra  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  

e n
E S P A Ñ A

por VEINTE aKoa
a nombre de LANSDOëfNB STEEL & IRON COMPANY# entida^-yîortea-- 
merioana# e s ta b le c id a  en Highland Avenne and A lfa  Terraoe, 
Morton# Pensilvania# Estados maídos de America# por:

"UN PROOTDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE GRANADAS 
DE ACERO"

E sta  invención se r e f ie r e  a  l a  fab ricac ió n  
de granadas de acero p a ra  empleo como p ro y e c tile s  m i l i ta ­
r e s .  T ra ta  principalm ente de un proceso perfeccionado p a ra  
hacer e l  t ip o  de granada de a r t i l l e r í a  fab ricad a  h a s ta  
e l  p resen te  por una s e r ie  de operaciones de fo rja#  mecani­
zado y o tra s  fa se s  más de hechorado# y se concibió p a ra  
proveer perfeccionam ientos en l a  economía# p re c is ió n  y 
seguridad# en l a  p rá c t ic a  de t a le s  procesos y en l a  °onr 
s is te n te  ca lid ad  s i t a  d e l producto term inado.
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Si un proceso tip leo  de fabricación de 

granddas m ilitares de este tipo# los d istin to s tochos 
se Calentaban a temperaturas que pueden llegar hasta 
1.260SC y ae sometían a una serie  de operaciones de 
forja# por encima de su temperatura c r i t ic a  superior# 
para darles una forma aproximada a la  final# siendo la  
principal excepción l a  parte de la  ojiva# que se le  da 
la  forma hacia dentro en una operación posterior# Des— 
pu.cs de la  inspección# las  piezas de fo rja  se someten 
a l llenado "recocido en pozo"# metiéndolas en un pozo 
donde se las deja enfriar# o se las  enfriaba lentamente por 
medio de algún mecanismo de enfriamiento continuo^

Una vez sacadas del pozo# las piezas for­
jadas brutas se trataban e l chorro de arena para quitar­
les  l a  cascarilla# y después se sometían a las  operacio­
nes preliminares de mecanización que comprend ían e l cen­
trado y torneado basto. Se colocaban a continuación en 
una prensa# donde se les hacía la  ojiva# es decir# se 
las  sometía a una presión la te ra l  y longitudinal# ha­
c ia  dentro# para formar las partes correspondientes a 
l a  o jiva dándoles la  forma f in a l deseada#

Despuós de la  operación de ojivado# se so­
metían las granadas a tratamiento térmico calentándolas 
a una temperatura por encima de la  c r í t ic a  superior# 
templándolas en un líquido# seguido de un revenido para 
obtener un producto de mayor ductilidad y otras propie­
dades fís icas  deseables# Este tratamiento produce más
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cascarilla  de óxido# por lo  que se someten# otra  vez# 
los productos# a l ohorro de arena# y se someten después 
a las operaciones de mecanizado final# para producir 
e l producto terminado*

Este proceso comprende un número de fa­
ses que suponen dificultades de ejecución y gasto# que 
se ria  deseable eliminar o reducir a l mínimo# y los ob­
jetos básicos de esta invención# han sido proporcionar 
un proceso para conseguir estos fines* En particular# 
se notará que e l  proceso de l a  técnica anterior exigía 
dos operaciones separadas de sometimiento a l chorro de 
arena# dos operaciones separadas de Calentamiento de 
loa tochoa por encima de la  temperatura crítica# y un 
tratamiento térmico aparte después del ojivado* Además# 
requaría l a  ejecución de las  operaciones de mecanizado 
previo y ojivado de una pieza forjada que no se ha t ra ­
tado térmicamente para obtener las  características f í ­
sicas uniformes u óptimas de preparación para te les  ope­
raciones*

Se notará# también# que e l proceso de esta  
técnica anterior exigía muchas horas para Completar las 
fases de recocido en pozo y las que siguen hasta que 
e l primer tocho sale de la  serie escalonada en forma de 
terminado de forja* ômo consecuencia# cuando wn o más 
de las fases del tratamiento haya requerido un ajuste 
de tiempo# temperatura u otro factor# resultaba imposi­
ble descubrirlo hasta después de que un gran número de 
piezas forjadas se habían estropeado*
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229214Qon v is t  as A vencer io s  inc onvenientes 
de le e  técn icas^an terio res#  se proporciona# de acuerdo 
con l a  p resen te  invención# un proceso de fa b ric ac ió n  de 
granadas de acero# que comprende e l  calentam iento c o n ti-  

$ uno de cada uno de lo s  tochos de acero de una serie#  con­
secutivamente# a  aproximadamente# l a  mi ama temperatura# 
sustsncisím ente por encima de su punto c r ític o #  someter 
inm ediata y rápidam ente cada uno de dichoe tochos# in d i­
v idual y sucesivamente# a la s  fa ses  de fo rja#  a l  comple­

jo  te r s e  dicho tra tam ien to  de lo s  mismos# produciendo a s í
una s e r ie  de p iez as  fo rjad as  p rim arias a  temp e r a tu r as sus­
tancialm ente idén ticas#  sustancialm ente por encima de l a  
tem peratura c r i t ic a #  como re su ltad o  d e l Calor re s id u a l 
que aun re tie n e n  d e l calentam iento de la s  mismas an tes 
mencionado# teniendo dichas p iez as  de f o r j a  p rim arias sus- 
tanCialmente l a  forma que se desea p a ra  la s  granadas# ex­
cepto que tien en  l a  p a r te  de l a  o j iv a  ab ierta#  se somete 
a  continuación Cada una de d ichas p ie z a s fo r jadas# su cesi­
vamente# desde tem peraturas sustancialm ente id é n tic a s  por 

2o encima d e l punto c r ít ic o #  a  una operación de temple rápido 
en líquido# s in  p e rm itir la s  que ee e n fr ie n  por debajo del 
punte c r í t i c o  en tre  d icha fa se  de Calentamiento i n i c i a l  y 
l a  fa se  de temple*

Uha segunda v en ta ja  de t r a t a r  lo s  tochos en 
2$ una s e r ie  Continua y rápida# como ee hace en l a  ejecución  

de l a  invención# es que se requ ie ren  so lo  unos minutos des­
de e l  Calentamiento i n i c i a l  de lo s  d is t in to s  tochos h a s ta

4
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229214com pletarse la. formación de la s  p iezas  forjadas# obtenién­
dose un co n tro l p rec iso  de l a  operación en cada fase# Como 
consecuencia# la s  prim eras p iezas  fo rjad as  producidas se 
pueden inspeccionar y comprobar en seguida# e in tro d u c ir  
fa c to re s  de co rrec ión  en e l  tra tam ien to  m ientras prosigue 
l a  operación en forma Continua#

Otros o b je to s y ven ta jas de l a  invención# y 
l a  forma en que se han alcanzado# re su lta rá n  ev iden te de 
l a  le c tu ra  de l a  s ig u ie n te  descripc ió n  deta llada#  °on 
ayuda de la s  lám inas adjuntas# en que#

Las f ig u ra s  l a  y Ib son f ig u ra s  que i lu s t r a n  
en forma esqu an áti°a  una d isp o sic ió n  de l a  m aquinaria p a ra  
r e a l iz a r  la s  fa se s  d e l proceso deseadas# en l a  secuencia  p re ­
fe re n te  de l a  invención#

La f ig u ra  2 es una sección tra n sv e rsa l según 
l a  l in e a  2-2 de l a  f ig u ra  la*

Las f ig u ra s  3 y 4 son secciones tran sv e r ser­
le s  según la s  l in e a s  3-3 y 4-4 de f ig u ra  Ib# respectivam en­
t e ,

La f ig u ra  5 es  una v i s ta  en p la n ta  de una 
forma p re fe re n te  de in s ta la c ió n  p a ra  tra tam ien to  térm ico 
p a ra  l a  p u esta  en p rá c tic a  d e l proceso# v i s t a  desde l a  
l in e a  5-5 de l a  f ig u ra  Ib#

Las fig u ras  6# 7 y 8 son secciones tran sv e r­
sa le s  esquemáticas# que i lu s t r a n  dos fa se s  de l a  operación 
de fo rja#  y l a  operación f in a l  de ojivado#

Las fig u ra s  9# 10# 11# 12 y 13 rep resen tan

-  5 -



229214e l  tocho An lea  formes que tome en le s  fe se s  sucesivas de 
l a  fa b ric ac ió n  de la s  fo r je s  de granada# y

Le f ig u ra  14 re p re se n te  l e  granada terminada# 
Las fe se s  in ic ia le s  de l e  p rá c tic a  de l e  in ­

vención pueden se r sem ejantes a  la s  de l proceso según l a  
teCniCa an terio r#  Como se ha d iscu tid o  anteriormente# excep­
to  que l a  fa se  de calentam iento se o o n tro la  más exactamente 
en cuanto a l  tie sp o  y l a  temperatura# por razones Que se 
d is c u tirá n  mas adelante# Gomo re p re se n ta  l a  f ig u ra  la# l a  
b a rra  20 puede alim entarse avanzando interm itentem ente# por 
lo s  ro d i l lo s  21 de una mesa 22# y se marca transverealm ente 
en la s  lín e a s  23 por medio de una f r e s a  o un so p le te  de 
ace tilen o  24# e n tre  lo s  movimientos de avance# Al f i n a l  de 
sus movimientos de avance# e l  extremo delan tero  de l a  b a rra  
se  in troduce en un mecanismo de tro n za r 25# que c o r ta  lo s  
extremos por l a s  l ín e a s  trazad as  p a ra  p roducir tochos de la s  
dimensiones deseadas# EL proceso y m aquinaria p a ra  r e a l iz a r  
e s ta s  fa se s  puede se r  como so i l u s t r a  y describe en l a  par- 
te n te  de EE# UU# de Layton 2# 354# 323.

A continuación# se in troducen  lo s  tochos por 
26# en l a  so le ra  de un homo g i r a to r io  de gas 27# que se 
mantiene a  tem peratura uniforme# m ientras se ca lie n ta n  loa 
tochos durante su ro ta c ió n  a  velocidad constan te  dentro  de 
su soporte sobre e l  ro to r  28# Puesto que lo s  puntos de en­
tra d a  y s a l id a  son lo s  mismosp p a ra  todos lo s  tochos# e l  
co n tro l de velocidad de ro ta c ió n  y tem peratura dentro d e l 
horno# C alien ta  todos lo s  tochos a una tem peratura Casi
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idén tica?  con e l  re su lta d o  de que ge puede co n tro la r e l  pro.
cegó muy exactamente* oon un acero a l  carbono t íp ic o  SAE 
1040 que t ie n e  una tem peratura c r í t i c a  superio r de 77030?
po r ejemplo? se  puede c o n tro la r  e l  homo ventajosamente^ 
p a ra  obtener tochos calentados a  10103 -  10203 0, aunque 
se puede v a r ia r  l a  regulación? de fomna que se  d a lien ten  
lo s  tochos h a s ta  cu a lq u ie r punto deseado? dentro d e l in te r ­
valo 980-109030? siempre que loa  tochos sucesivos se c a lie n ­
te n  aproximadamente a  l a  misma tem peratura*

Los tochos calen tados se someten a  c o n ti­
nuación a una sucesión rá p id a  de operaciones de fo rja*  Si 
b ien  e s ta s  pueden re a l iz a r s e  de acuerdo con cu alqu ie r pro­
cedimiento p a ra  p roducir p iezas  fo rjad as  de l a  forma apro­
ximada del producto terminado? se rea lizan ?  p re fe re n te ­
mente? como ind ican  la s  f ig u ra s  4? 6 y 7 de la s  láminas* 
Así? s i  lo s  tochos tie n e n  sección engorada ge puede some­
te r lo s  a l  tra tam ien to  de laminado en tre  lo s  ro d i l lo s  29 
como in d ic a  l a  fig*  2 p a ra  d a rle s  la s  dimensiones y forma 
más redondeada p a ra  l a  fase  p r in c ip a l de f o r j a .  S í e s ta  
operación? se redondean la s  a r i s ta s  según la s  enseñanzas 
de la s  p a ten tes  de EE.M. de Layton 2?057.580 y 2?059.124 
y lo s  tochos reformados quedan a s í  en condiciones de i r  
a  l a  prensa  de f o r ja r  32? que funciona preferentem ente 
según la s  p a ten tes  de Layton? ya mencionadas? y la s  pa­
te n te s  de EE* M* de Layton 2?248*002 y 2?278.325* p a ra  
consolidar? primero? e l  metal? en l a  base de l a  m atriz 
p rim aria  35 y formar una p equena Cavidad p a ra  e l  aC°iona-

7



+

5

10

15

20

25

miento de un punzón 33* y después* completar l a  operación 
de punzo nado y formado en l a  prensa* aplicando e l  punzón 
34* y formar un s a l ie n te  39 en su extremo.

La fa se  s ig u ie n te  puede se r  l a  operación 
de e s tira d o  de l a s  p a te n tes  de EE. UU. de Layton 2.248.002 
y 2.278.325* como se re p re se n ta  esquemáticamente en la s  
fig u ras  3 y 4 de la s  láminas adjuntas* en la s  que una he­
rram ien ta de acabado 36 se in troduce en la s  p iezas de fo r­
j a  y avanza con e l la s  por una garganta formada en tre  lo s  
ro d i l lo s  37 y 38 p a ra  e s t i r a r  l a  p ie z a  fo rja d a  lo n g itu d i­
nalmente y d a rle  l a  forma y dimensiones aproximadas de l a  
granada term inada. En e s ta  fa se , la s  p iezas  de f o r ja  se  
e s t i r a n  desde l a  forma rep resen tad a  en l ín e a  de traz o s  en 
l a  f ig u ra  7 a  l a  rep resen tad a  en l ín e a  l le n a .  Los d iv er­
sos cambios que experim enta e l  tocho se rep resen tan  en la s  
fig u ra s  9 a  12 , en que e l  tocho o r ig in a l  42 de l a  f i g .  9 
se transform a, por medio de l a  fase  de ca lib rado  de la s  
f i g .  2 y 10 p a ra  redondear sus a r i s t a s ,  como se re p re se n ­
t a  l a  f i g .  6 , dándole l a  forma de l a  f o r ja  p rim aria  44 
de l a  f i g .  11. Después se e s t i r a  e s ta  como ind ican  la s  f i ­
guras 3* 4 y 7 p a ra  d a rle s  l a  forma que in d ic a  45 en l e  
f i g ,  12 , lo  que re q u ie re  só lo  la s  operaciones de mecanizar- 
do y ojivado p a ra  c o n v e rtir  su forma en l a  f in a l  deseada.

Como se ind icó  an teriorm ente, e s ta  s e r ie  
de operaciones de f o r ja  se r e a l iz a  en una secuencia ráp id a  
y* v irtualm en te , cronometrada de modo uniforme en cada uno 
de lo s  tochos, en e l  orden en que salen  d e l homo 27* y

-  8 -
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4se co n tro la  l a  tem peratura y e l  tiempo &e tra%g#eBSo ^e 
modo que la s  p iezas  de f o r ja  re tie n e n  l a  mayor p a r te  de 
su calor? inc lu so  después de que se la s  ha e s tirad o  en la s  
operaciones de la s  f i g .  Ib y 7 . El proceso se contro la? 
preferentem ente? de modo que lo s  tochos p p iezas  de f o r ja  
no se  en fr ía n  nunca por debajo de l a  tem peratura c r í t i c a  
superio r (en  adelan te  se denomina simplemente "crítica**) 
en tre  e l  calentam iento d e l tocho en e l  horno 27 y l a  fa se  
de balance térm ico que se r e a l iz a  a  continuación# En todo
o aso? l a  p ieza  fo rja d a  no e s ta ré  a  tem peratura in f e r io r  a  
l a  c r í t i c a  cuando e l  alargam iento por e s tira d o  e s té  t e r ­
minado# se  inspecciona? después de e s te  estirado? y s i  su 
co lo r in d ic a  que t ie n e  l a  tem peratura necesaria# se pasa 
inmediatamente a  l a  in s ta la c ió n  de tra tam ien to  térm ico de 
la s  f ig u ra s  Ib y 5? s in  p e rm itir  más pérd idas su s ta n c ia le s  
de c a lo r por tran scu rso  del tiempo#

S i b ien  lo s  d e ta l le s  e s tru c tu ra le s  de l a  
in s ta la c ió n  pueden v a ria rse  ampliamente dentro d e l alcance 
del proceso? la s  c a ra c te r ís t ic a s  del proceso puede que se 
entiendan mejor re f ir ié n d o se  a  l a  in s ta la c ió n  rep resen tad a  
esquemáticamente en la s  fig u ra s  Ib y 5 de la s  láminas# E sta 
in s ta la c ió n  de tra tam ien to  térm ico 40? puede contener un 
tran sp o rtad o r s in  f i n  46 sobre e l  que se monta una s e r ie  
de b a rro te s  47 d ispuesto s p a ra  so sten er holgadamente la s  
p iezas  fo rjad as  a  l a  vez que la s  mantienen en p o sic ió n  p a ra  
som eterlas? in te r io r  y ex terio rm en te , a  l a  sucesión de fa ­
ses de tra tam ien to  térm ico deseadas# El tran spo rtado r reco­
r r e  un camino c i l in d r ic o  alrededor de po leas o ruedas den-

-  9 -
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229214tadas* y l a s  p iezas  de f o r ja  Salientes#  se cargan en e l l a  
como se in d ic a  en 49.

Las p iezas  fo rja d a s  montadas sobre la s  
b a rras  47 de l tran sp o rtad o r 46 pasan# a  continuación# por 
e l  homo o cámara de homogeneización 52# donde se ponen 
a  una tem peratura sustancialm ente uniforme en toda l a  masa. 
Bu e s te  momento debe hacerse n o ta r que# s i  b ien  la s  p iezas  
de f o r ja  se han sometido a l  proceso rápidamente p a ra  r e te ­
ner l a  mayor p a r te  de su c a lo r de f o r ja  re s id u a l  e in tro d u ­
c i r l a s  en l a  cámara 52 en condiciones de tem peratura muy 
sim ilares#  que pueden se r  aproximadamente de un orden de­
seado e n tre  7003 y 9803(3# según lo s  oon tro les adoptados# 
habrá algo de v a riac ió n  en tem peratura de una p ie z a  de fo r­
ja  a  l a  siguiente# y también variac iones de tem peratura 
dentro  de cada una de e lla s#  Las peques as d ife re n c ia s  de 
tem peratura en tre  la s  d i s t in ta s  p iezas  de f o r j a  son e l  re ­
su ltado  de d ife re n c ia s  in e v ita b le s  en e l  tiempo eagpleado 
en la s  operaciones# y l a s  d ife re n c ia s  dentro  de una f o r ja  
re su lta n  principalm ente de lo s  g rad ien tes  de tem peratura 
es tab lec id o s  por e l  efecto  re f r ig e ra n te  de la s  m atrices# 
e tc .  En e l  tra tam ien to  d e l acero SAE 1040 eleg ido por mo­
tiv o s  de ilu s tra c ió n #  por ejemplo# l a  tem peratura de la s  
p iezas de fo r ja  a  l a  en trad a  de l a  cámara 52 puede mante­
nerse muy próxima a  87030# pero es conveniente e v ita r  in ­
cluso  pequeñas d ife re n c ia s  y también ig u a la r  su stan e i almen- 
t e  l a  tem peratura en to d a  l a  masa de la s  p iez as  fo rja d a s .

La cámara 52 es preferentem ente un homo 
de gas# y es p o s ib le  hacer e l  a ju s te  de tem peratura que se

-  10 -
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2 2 9 P i 4desee^ en menos de irnos m inutos, durante e l  paso* de la s  
p iezas  de f o r j a  po r e l  horno# Cuando hay d ife re n e ia s  de 
tem peratura ap reciab les e n tre  l a s  p iezas  de fo rja#  se la s  
puede re d u c ir mucho por intercam bio de oa lo r e n tre  la s  mis­
mas piezas# m ientras pasan por l a  cámara 52# a l  c a le n ta rse  
l a  cámara por la s  mismas piezas# s in  embargo e s ta  tendencia 
a  l a  igu alac ión  se acentúa# preferentem ente# por sum inistro  
de c a lo r  ad ic io n a l a e s ta  cámara# Por lo  tanto# se c a l ie n ta  
l a  cámara# adicionalmente# con gas# h a s ta  una tem peratura 
con tro lada term ostáticam ente algo por encima de l a  ten p era- 
tu ra  media de en trad a  de la s  p iezas  de fo rja#  de modo que 
puedan s a l i r  a  tem peratura mas elevada# rea lizán d o se  e l  
intercam bio de ca lo r dentro  de l a  cámara p a ra  asegurar que 
la s  p iezas fo rjad as  que sa len  de l a  cámara puedan te n e r  
sustancialm ente l a  misma temperatura# con tem peratura v ir— 
tualm ente homogénea en tod a  l a  masa de la s  piezas# S i l a  
tem peratura media de en trada  es 870^0# par ejemplo# es 
puede mantener l a  cámara a  930RC y cada p iez a  puede p e r­
manecer en l a  cámara unos dos minutos en su paso consecu­
tiv o  por e l l a  p a ra  l le v a r la s  a  una tem peratura su s ta n c ia l­
mente uniforme en e l  in te rv a lo  en tre  870 y 930RO# La tempe­
ra tu ra  que ae mantiene puede a ju s ta ra e  a puntoa c emprendidos 
dentro  de un in te rv a lo  más amplio según la a  condiciones óp­
timas p a ra  e l  acero que se tra te #  pero deben e s ta r  por en­
cima del punto c r í t i c o  y ordinariam ente deben de e s ta r  po r 
debajo de 980RC p a ra  conseguir un temple e fec tiv o  y e v i ta r  
e l  crecim iento de grano#

11 -
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2292Í4  ,Las p iezas  de f o r j a  se  someten? a  continuación y 
a  una operación de tenple? in troduciéndo las rá p id a  y d r á s t i ­
camente en un líqu ido#  Preferentem ente? se hacen pasar por un 
baRo de temple de a c e ite  en 53? m ien tras se mantienen en sus 
barras? som etiéndolas in t e r io r  y exteriorm ente a l  liq u id o  de 
temple? De e s ta  manera su tem peratura puede re d u c irse  a  1506 0 
pasando por e l  baño durante t r e s  minutos#

A continuación? se rev ienen  lo s  productos, 
temple ados? calentándolos durante su paso por e l  horno 54 a  
una tem peratura que puede se r  50460 y conveniente dentro  d e l 
in te rv a lo  de 4506 -  68060, y en friándo los después mas gradual­
mente durante su paso por l a  e s tac ió n  de re f r ig e ra c ió n  55? 
que e s té  junto a  la s  sa lid a s  de un conducto de a i re  56? por 
e l  que se  in s u f la  a ire  f r í o  desde l a  sop lan te  57 sobre e l lo s .  
Uha vez que ha bajado l a  tem peratura h a s ta  un punto e n tre  
2606 y 9060 por e s ta  re fr ig e ra c ió n  con a ire?  puede re d u c irse  
s in  p e lig ro  a  l a  tem peratura atm osférica? en friándo los en l a  
cámara 58? por ejemplo rociándo los con agua? y a  continuación 
se sacan de l proceso e in s ta la c ió n  de tra tam ien to  térm ico 
por 59.

No hay nada de ocu lto  acerca de la s  fa se s  
de l tra tam ien to  térm ico d iscu tid o  anteriorm ente? ya que se 
basa en p r in c ip io s  que son elem entales en e s ta  técn ica#  S in 
embargo? ha de entenderse que es p o sib le  conseguir una uni­
formidad asombrosa en l a s  propiedades m etalúrgicas? de l a  
manera d esc rita?  a  l a  vez que se opera más económicamente de 
lo  que ha sido  p o sib le  h a s ta  ahora# Pasando la s  p iezas  de
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f o r ja  a l  tra tam ien to  térm ico m ien tras conservan aún l a  mayor 
p a r te  de su ca lo r de fo rja#  ea p o s ib le  obtener una un ifo r­
midad v o rtu a l y un co n tro l p rec iso  en e l  horno 52 con muy 
poco coste# y l a  uniform idad de tem peratura re su ltan te#  a  
su vez# produce unas condiciones m etalú rg icas uniformes y 
óptimas# cuando siguen la s  fa se s  de ten p le  y reven ido . El 
hecho de que la s  bocas de la s  granadas e s tén  b a stan te  a b ie r­
tas# en vez de haberlas  ojivado como se ve en la s  f ig u ra s  
8 y 14# contribuye a  l a  e f ic a c ia  p len a  y uniforme d e l t r a ­
tam iento térmico# por h ace rla s  más accesib les  a  l a  e f ic a ­
c ia  de lo s  líq u id o s y gases a  lo s  que se someten la s  p iezas 
de f o r ja  en e s te  tra tam ie n to .

A continuación# se someten la s  p iezas  a l  
chorro de arena p a ra  q u ita r  l a  c a s c a r i l la  de óxido# y -es to  
se puede conseguir sim ple y eficazm ente, debido a l  hecho de 
que no se ha ojivado la s  granadas. También ha de n o ta rse  
que e s te  e l  últim o tra tam ien to  oon chorro de arena que se 
n e c e s ita  p a ra  e lim inar l a  c a sc a rilla #  ya que no se req u ie re  
ningún o tro  tra tam ien to  térm ico subsigu ien te  que p ro d u c á  
c a s c a r i l la  en la s  s ig u ie n te s  fa se s  de l a  p resen te  invención.

A continuación# se someten la s  p iezas  de 
f o r j a  a  un mecanizado basto  cano se  d isc u tió  anteriormente# 
y aquí también e l  tra tam ien to  térm ico precedente p a ra  obte­
ner propiedades m etalú rg icas uniformes# t ie n e  una v e n ta ja  
importante# ya que e lim ina lo s  problemas de mecanización de 
la s  técn icas  a n te rio re s  que incluyen  e l  embotamiento de la s  
herram ientas# que se producía cuando se mecanizaba e l produc­
to  an tes d e l tra tam ien to  térm ico f i n a l .

13
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229214Las p iezas  de f o r ja  e s tán  ya d ispuestas  p a ra  
l a  operación de ojivado como se re p re sen ta  en la s  f lg e .  ib  
y 8# y se colocan sobre e l  soporte  o base 62 de l a  prensa 
m ientras que l a  cabeza 63 que l le v a  l a  m atriz  de o j iv a r  64 
desciende p a ra  a p lic a r  una p res ió n  a x i l  h ac ia  dentro# y l a ­
teralm ente p a ra  com pletar e l  fo rja d o . EL ojivado puede hacer­
se estando l a  p ie z a  fr ía #  o se  puede c a le n ta r  l a  o j iv a  lo ­
calmente# s i  e l  tamaño de l a  granada y e l  grado de contrac­
ción  de ojivado hacen d i f í c i l  l a  operación p a ra  r e a l iz a r la  
en f r í o .  Ha de n o ta rse  que e l  tra tam ien to  térm ico a n te r io r  
f a c i l i t a  e l  ojivado porque c re a  condiciones m etalú rgicas 
que e v ita n  condiciones poco seguras y condiciones que pueden 
producir una deformación no convenien te .

El producto ojivado se saca  de l a  m atriz  de 
o j iv a r  64 por medio de l e x tra c to r  65 a l  su b ir l a  m atriz  
desde l a  po sic ió n  de trabajo#  y se somete l a  p ieza  fo rja d a  
66 ( f i g .  13) s  o tra s  operaciones conocidas que comprenden un 
mecanizado de acabado y co locación de la s  bandas p a ra  ten e r 
l a  granada term inada 67 de l a  f ig u r a  14.

De l a  d iscu sió n  an te rio r#  r e s u l ta r á  ev iden te 
que e s ta  invención provee un proceso que cumple lo s  o b je t i ­
vos expuestos anteriorm ente# en todos lo s  p a r t ic u la r e s .  S i 
b ien  l a  d escrip c ió n  se ha lim itado  en su mayor p a r te  a  una 
so la  re a liz a c ió n  especifica#  lo s  expertos en l a  té c n ic a  se  
darán cuenta de que son p o sib le s  d iversos refinam ientos y 
m odificaciones# dentro  de sus p r in c ip io s . Deseamos# por lo  
tanto# que se en tienda que e s ta  invención no ha de in te rp re -
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ta rs e  como lim itada# excepto por e l  alcance de la s  s igu ien­
te s  re iv ind icaciones*

E sta so lic itu d #  que corresponde a  l a  presen­
tad a  en lo s  Estados unidos de América e l  15 de Junio de 
1955# te jo  e l  número 515*667# se acoge a l  a r t ic u lo  51 d*l 
v igen te E sta tu to  Ley sobre Propiedad In d u s tr ia l#

ssoOo  ̂ N O T A  =o0o=

Los puntos de invención p ro p ia  y hueva que 
se p resen tan  p a ra  que sean ob jeto  de e s ta  s o l ic i tu d  de Par­

lo  te n te  de Invención en ESpaRa# por VEINTE anos * son lo s  s i ­
gu ientes:

i s .  -  Uh procedim iento de fa b ric ac ió n  de 
granadas de acero# ca rac te rizad o  por l a  combiacion de fa se s  
que comprende: calentam iento continuo de cada uno de una 

1 $ gran s e r ie  de tochos de acero# consecutivamente# a  aproxi­
madamente l a  misma temperatura# sastanoialm ente por encima 
de su punto c r i t i c o  g sometimiento inmediato y ráp ido  de 
cada uno de dichos tochos# in d iv id u a l y sucesivamente# a  
la s  fa se s  de fo rja#  a l  term inar dicho calentam iento de lo s
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2292de p iezas  10mismos# obteniendo con e l lo  una s e r ie  de*piezas ̂ o r ja ^ a s  
p rim arias a  tem peraturas sustancialm ente idén ticas#  por 
encima de l a  tem peratura c r í t ic a #  como re su ltad o  de l ca­
lo r  re s id u a l que aún re tie n e n  d e l calentam iento de lo s  
mismos an tes mencionado; teniendo dichas p iez as  de f o r ja  
p rim arias  sustanoialm ente l a  misma forma que la s  granadas 
deseadas# excepto que tie n e n  a b ie r ta s  l a s  porciones co rres­
pondientes a l a  o jiv a ; después# se somete ceda una de d i­
chas p iezas  de fo rja#  consecutivamente# desde tem peraturas 
sustancialm ente idén ticas#  po r encima d e l punto c r itic o #  
a un enfriam iento rápido# en un liq u id o  s in  p e rm itir le s  
que se e n fr ie n  por debajo d e l punto c r i t i c o  en tre  d icha 
fa se  de calentam iento i n i c i a l  y d ich a  fa se  de templo*

23.  -  iBh procedim iento según l a  re iv in d ic a ­
ción  1 # ca rac te rizad o  por e l  hecho de que dicho producto 
fo rjado  c a lie n te  se  somete a  un enfriam iento rápido# en 
un liquido# p a ra  re d u c ir  su  tem peratura por debajo de 260SC# 
p a ra  e l  temple del mismo.

33. -  Uh procedim iento según l a  re iv in d ic a ­
ción  1  ó 2# ca rac te rizad o  po r e l  hecho de que an tes de tem­
p la r  dichas p iez as  de fo rja#  se l a s  pasa# consecutivamente# 
por una cámara ca len tad a  en l a  que hay un gran  número de 
dichas p iezas  de f o r ja  pasando simultáneamente por d icha 
cámara*

43. -  Bh procedim iento según l a  re iv in d i­
cación 3# carac te rizad o  por e l  hecho de que l a  cámara se

-  16 -



4 . ,

n229214
o a ü e n ta  por e& c a lo r  de la s  p iezas  de f o r j a  y# s i  se 
desea# sum inistrando c a lo r ad ic io na l a  l a  cámara p a ra  
e v ita r  una perd id a  su s ta n c ia l de c a lo r  por cu a lq u ie ra  
de la s  p iezas  de f o r j a  durante su paso por l a  cámara,.

$ 53. -  Bh procedim iento según cu a lq u ie ra
de la s  re iv in d icac io n es  2 a  4# ca rac te rizad o  por e l  he­
cho de que dichas granadas fo rja d a s  y templadas# se  r e ­
vienen# calen tándolas a  una tem peratura comprendida en­
t r e  4303 y 6803 0 y después se la s  e n f r ia  lentam ente.

63. -  nn procedim iento según l a  re iv in ­
d icación  5# ca rac te rizad o  po r e l  hecho de que después 
d e l revenido# se someten la s  granadas fo rjad as  a  una 
p res ió n  a x i l  h a c ia  dentro  y  la te ra l#  en l a s  porciones 
correspondien tes a  l a  o j iv a  de l a s  mismas# p a ra  d a rle s  
l a  forma deseada.

73.  -  un procedim iento según cu a lq u ie ra  
de la s  re iv in d icac io n es  an te rio res#  ca rac te rizad o  por 
e l  hecho de que dichas granadas fo rjad as  p rim arias r e ­
venidas# se someten a sucesivas operaciones conocidas 
de tra b a jo  d e l m etal p a ra  completar l a  fab ricac ió n  de 
la s  mismas.

83. -  Uh procedim iento p a ra  l a  fa b r ic a ­
c ión  de grabadas de acero .

Tal y como se ha d e sc rito  en l a  Memoria 
que antecede# representado por lo s  d ibujos que se  acom­
pasan y p a ra  lo s  f in e s  que se han esp ec ificad o .
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E sta Memoria consta  do d ie c is ie te  hojas 

y l a  presen to  e s c r i ta s  a  máquina por una s o la  de ans 
c a ra s .

Madrid# 1 4 JUL. 195?

Atba'
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