Fall III

MEMORIA DESCRIPTIVA
gque se presenta para unir a le solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formilada el 20 de noviembre de 1.964, con el no. 306.25”i
@ X
ESPANA
) por VEINTE afios ..
a nombre de WURITEMBERGISCHE METALLWAREN PABRIK, entiaad
alemena, establecids en Geislingen/Steige, Republica Fede~
ral Alemana, por: ]
WPROCEDIMIENTO O DISPOSITIVO PARA I, CHAPEADO INTERIOR
'0/Y EXTERIOR DE CUEREOS HUECOS, ESPECTALMENTE METALI-
cogw '

El invento se refiere 2 un procedimiento pava. el

chegpeado de cuerpos huecos, tales como"bubos, enillcs, ol-
lindros o similares, con capas interiores y/o exteriores

de materiales, especialmente metdlicos, asi como a dispo—

5 sitivos para la puesta en prdctica de este procedimiento.
Los chapeados exbteriores o interiores de tubos

metélicos o cuerpos huecos similares con materisles metd-
licos, a efectos de proteger el cuerpo fundamertal contra
ataques quimicos o desgaste mecdnico, o bien para el Te-

10 fuerzo de Llos mismos, eran eplicados hasta shora por via
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mecdnica, mediante laminado, soldadura, pulverizacidn o me-
diante deposicidn galvdnica del metal utilizsdo para el
chapeado. Esbos procedimientos conocidos son, en parte,
apropiados Unicamente pars la aplicacidn de capas de cha—
peado relativemente delgadas y, en parte, proporcionan unsg
adhesidn insuficiente del material del chepeado sobre el
cuerpo fundemental, siendo ademds su realizacidn préctica
michas veces complicada ¥y oara.VSobre t0do se suelen pre—
sentar frecuentemate dificultades considerables de acazba—-
do cuando se trata del chapeado con capas de recubrimien—
t0 mds grueses o de chapeados limitados localmente. El in-
vento trata ashora de orillar estos inconvenientes de los
procedimientos conocidos, asi como de crear un procedimien~—
10 y dispositivos para el chape‘a.&o interior o exterior de
tubos u otros cuerpos huecos cualesquiera, que hags posible
0 hegan posible la produccidn de chapeados continuos o li~
nitados localmente, bien adheridos de tales cuerpos huecos
$0d0 ello de meners sencills y muy rdpida.

Para dar solucidn a este problema parte el inven—
to de un procedimiento, en si ya conocido, de pcuerdqicon
el cual se conzigue el chepeado de piezas qeté;ioaq non
chepas o placas de metal mediante las fuerzes bompreédras
u ondas de choque generadas por materias explomivas deto-
nantes. Con ello se suelden o se chapean entre =i, sustan-
cielmente en estado frio, dos placas o chapas metdlicos,
gracias 2 la breve accidén de la energia Iiberada repenti-
namente de la materia explosivae detonente o, eventualmente,
de otro portador de alta energla.

£l invento estriba shora sustancislmente, en que

ol menos dos cuerpos huecos cilindricos o similares, tales
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como, por ejemplo, ftubos, anillos o similares, se disponen
concéntricamente uno dentro del otro, siendo unidos entre
si por alta energia que actia desde dentro o desde fuera,

0 bien desde dentro y desde fuera, generada preferentemeu—l
te por cargas de material explosivo detonante. De este mo-
do resulta posible un chapeoado relativamente sencillo ¥
ripido de cuerpos huecos, tanto por fuers, como también por
dentro, o bien por ambas carss, pudiendose chapesr taubién
por dentro y/o por fuera tubos u otros cuerpos huecos, Cu~
YO grueso de pared no sea constante a todo lo largo de los
cuerpos, o cuyo didmetro varie o su largo. Los cuerpos hue-
cos, tales como, por ejemplo, tubos, pueden ser provistos
tombidn mediante este procedimiento simltdnesmente con

dos o mds capas de chapeado superpuestas. Asimismo rasul—
e posible, de acuerdo con el invento y sin dificﬁlfgdes
especisles, llevar a cobo chapeados limitados localmente
sobre ¢ en secciones determinadas de un tubo o de otro cuer~
po hueco cualquiera.

De acuerdo con otra forma de realizacidn del pro-
cedimiento, pueden los tubos o secciones de tubos u.otros
cuerpos huecos a unir entre si, asi como también 1aé/cérgas
de material explosivo, ser dispuestos en un molde pféyisto
de cavidades, o bien en torno de un mecho dotado &eIQQue—
dades, de modo que sl hacer explosién la carga o cargaé?eXk
plosivas, se origina, tanto un chapeado de los tubos o si-
milares, como también un abombemiento, o bien un hundimien~
to o une estrengulacidn de los tubos o cuerpos chapeados.
Eventualmente se pueden dotar tambidn los moldes huecos o
machos con juntas de separacidn uw otros calados cualesquie—

ra, sgujeros o ranurss, mediante los cuales se consigue que
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los tubos u otros cuerpos huecos chapeados sean separados,
cortados, perforados o ramuirados en deberminades seecciones.
rsto puede tener lugar a la vez que el alombamiento u otra
clase de deformacidn de los tubos 0 cuarpos huecos chapea—
Gos, 0 bien también sin que se realice tal deformacidn.

ElL chepeado de los tubos u otros cuerpos huecos
cualesquiera, puede llevarse a cabo con materiales puramen—
te metdlicos, chapedndose, por ejemplo, un tubo de mebal
desde fuera sobre otro tubo metdlico, o bien desde dentro
sobre las parefes interiores del otro tubo de mebtal. Even—
tualmente se puede chapear también un tubo cenbral o simi-
1ar, al mismo tiempo por fuera y por dentro. No obstante,
de acuexrdo con otra forma ventajosa e realizacidn del in~
vento, se pueden chapear también, por dentro ¢ por fuera,
cuerpos con forma hechos a partir de polvos o de iibras
metdlicos y/o no metdlicos, tales, como en especial, pol-
vos metdlicos sinterizados o similares. Estos cuerpos con
Torme pueden estar ya prensados y sinterizados mtes cel
chapeado, pero tambidén rueden estar tambidn exclusivomen—
te presnsados de manera previa, origindndose la sim':e:q’.za—-
cidn mediante la energia de detonacidn el meberial e:q?lo-
glvo, 2l mismo tiempo que el chapeado y la deformacﬁ‘:_c/’gn" even-
tual de los tubos u obtros cuerpos huecos cuslesquiers.

Bl procedimiento segin el invento es ap_rop’iaia‘o
pars leo fabricacidn de numerosos objetos en forma de tubos,
sececlones de tubos, enillos o similares, por ejemplo, para
objetos de la industria quimica, que tienen que estar cho-
peados con acero resistente o la corrosidn, pera la fabri-
cacidn de superficies de deslizamiento de cojinetes, o pa-

ra ¢l refuerzo de tubos, ebtc., mediante el chapeado por deh—
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tro y/o por fuera de capas de material, asi como para nu—
merosos otros fines.

In el dibujo ha sido ilustrado el invento a mane-
re, de ejemplo, o base de diversas formes de realiszacidn mos-
trandos

La fig. 1, en seccidn longitudinal, un dispositi-
vo para el chapeado de un ‘bubo por fuera, en todo su largo;

la fig. 2, en seccidn longitudinal, un dispositi-
vo pars el chapeado de secciones localmente limitadas de un
tubo con diferentes secciones transversales, por fuera;

la fig. 3, en seccidn longitudinal, un dispositi~
vo pare el chapeado de un tubo de seccidn tremsversal cons—
tante, por fuera y a todo lo largo;

la fig. 4, en seccidn longitudimil, un digpositi-
vo para el chapeado por fuera de secciones de un 'tu.b'oilimi—
tadas localmente y de seccliones transversales diferentes, ¥

la fig. 5, en seccidn longitudional, un dispositi-
vo pars el chapeado, sbombamiento y/o separacidn simaltd-
neos de un tubo. ,

Con ayuda del dispositivo representado en lag fig.
1, se trata de chapear un tubo 1, por fusra y en 'to:d‘c;,..éu lar-
g0, con un tubo 2. Para este fin se¢ enchufa el tubo"j;n’t;erior

a® %s

1 sobre un macho cilfndrico 4, preferentemarte de médksl, in—
tercaldndose preferentemente entre ambos una capa de::.éue;“gpa—
racidn 3, por ejemplo, una ldmina de material sintético.
Por encima del tubo interior 1 se enchufa el tubo exterior
2, que se desea chapear sobre ¢l primero. Los tubos 1 y 2
pueden encajar esbrechamente uno en el otro, pero también
pueden estar dimensionados de tal modo, que el tubo exte-

rior 2 rodee concéniricamente al tubo interior 1, a cierta
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distencia radiel de éste, de modo que entre ambos tubos que-

de una rendije de mire de forme anulaer., Este rendlja se ob-

fura convenlentemarte en smbos extremos de los tubos 1 Y 2.

En torno del tubo exterior 2 se dlspone una car—
ga de maberial explosivo, 13ref‘eren~be1nén'be un. menguito de
meterial explosivo 5 que, por ejemplo, puede estar hecho
de un meterial explosivo pléstico. £l manguito de material
explosivo 5 puede apoyarse directamente sobre el tubo ex~
terior 2, sin que ello sea imprescindible, sino que conve.
nientenonte se dispone a una cierta distancia concéntrica
del tubo 2. Intre el manguito de materizl explosivo 5 y el
tubo 2, se halla en este caso un agente btrasmisor gaseo—
gso o liquido, tal como aire o agua, aceite o similares, o
bien tasnbidn una caps amortiguadora 6 hecha de un materizl
s81ido, preferentemente eldstico, tal como un materisl sin-
té%ico o caucho. La capa amortiguadora 6 puede tener un es—
pesor de pared constante por todo su largo. Ahora bien,
puede asinismo, ventajosemente, poseer una seccidn lengi-
tudinal de pared en forma de cufia o cdnica, de modo que el
espesor Ge pared o bien la seccidn transversal de la copa
de amorbtiguacidn crezeca desde el punto de ignicidn 7, has-
ta el obtro extremo de los tubos 1 ¥y 2, bal como puele verse
en la fige. 1.

Log dos tubos 1 y 2 pueden estor limitados en sus
superficies frontales, mediante paredes de cierre. Conve-
nientenente se cierra ol menos el extremo de los tubos 1,

2 § bien de todas las piezas 1 a 6 opuesto al punto de ig—
nicidn 7, medionte una place frontal 8 de metal o similee-
Tes. IEn este caso se prevé en la placa frontal 8, por deba~

jo de 1o hendidura snuler comprendids entre 1os tubos 1 y 2
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un cenal anular 9 gue, a Ltravés de un cansl de salida 10,
estd conectado a uns tuberia de evacuacidn. A través de
esta tuberia se puede aspirar el aire existente entre los
dos tubos 1 y 2, aire que estorbaria el chapeado.

Cuando el materisl explosivo del manguito 5 se
prende en el’punto 7, por ejemplo, mediante un detonador
eléctrico y previéndose preferentemente un tramo inicial de
material explosivo entre el detonador y el comienzo de la
zona, de chapeado, entonces se forma un frente de debonacidn
que progresa desde el extremo del punto de ignicidn hacia
el otro extremo del menguito de materizl explosive y que
genera una onda de choque o de presidn, que se propaga de
manera correspondiente. Bajo la accidn de este frente pro;-
gresivo de debonacidn o de la energia de presidn, que ac—
tia a través de la caps amortiguadors 6 sobre los tubos,
aueda el tubo exterior 2 chapeado sobre el tubo interior
1. A1 mismo tiempo impide la capa de separscidn 3 que el
tubo interior 1 se une con el micleo metdlico 4. Dursate el
proceso de chepeado, el aire posiblenente existente entre
los tubos 1 § 2 es, o bien expulsado directamente al ue';‘rbe-

rior, o bien aspirado ya previemente en su mayor parie a

s »
-
LI

trovés de los cansles de evacuacidén 9, 10.

sn el dispositivo de acuerdo con las fig.'-z‘,:"se
trate de que un tubo 11 de distintos espesores de pa‘;p,éd:, de
modo que ge va ensanchendo progregivemente, sea chapeado
por fuera con secciones de tubo 12, limitades localmente.
Bl tubo 11 se encaje sobre un micleo metdlico 14, de la
forma correspondiente, intercaldndose convenientemente en—
tre ambos una cepa de separacidn 13. Las secciones exberic-

de tubo 12 se rodean con manguitos de materiel explosivo 15,
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sirviendo muevamente las capas amortiguadoras 16 para la
trasmisidn de la energia explosiva a las secciones de tubo
12, 1 espesor de las cepas amotiguadoras 16 puede crecer
en forma de cufia o0 cbnica desde el punto de ignieidn 17
hesta el otro extremo, tal como miestra la seccidn de cha-—
peado inferior en la fig. 2, ddndose entonces también for-
ma ednica al menguito de material explosivo 15. La seccidn
de chapeado superior en la fig, 2 puede tembidn, al igual
que la seccldn inferior, poseer una capa amortigusdora de
espesor creciente a partir de los puntos de ignicidn 17.
Ahora bien, tanbién se pueden disponer las cosce =2 la ine-
versa, tal como muestre la parte superior de la fig. 2,
dlsponiéndose sobre el mangulto cbdnico Ge materisl explo—
sivo 1Y une capa de represidn 18. Una capa de renresidn 18
as! o similar puede, por lo demds, se prevista tembién en
todos los demds dispositivos o disposiciones. ¥l dizpositi-
vo se monta, por ejemplo, sobre una placa de base 19.

En la fig. 3 ha sido ilustrado un dispositivo, que
sirve pera el chepeado interior de un tubo o de otro cuer—
po hueco cualquiera. Para este fin, el cuerpo tubular in-
terior 21, consistente en el material de chapeado, estd
encajato dentro e un itubo exberiaer 22, cuyo espesor Ge Do~
red es en este caso mayor que el grueso de pared del tubo

3

21 a chapear. Intercalando_una capa Ge separacidn £3, se
introducen los dos tubos 21, 22 en una caja de molde 24,
consistente en un material fuerte, tal como, por ejemplo,
acero. El menguito de material explosivo 25 se aloja en el
interior del cuerpo tubular 21, intercaléndose entre ambos
una capa amortlguadora 26. La ignlcidén de la carga explo-

sive 25 tiene luger en un punto de ignicidn 27, por ejem—
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plo, con ayuda de un detonador eldcirico, a través de un
tromo inicisl. EL expacio interior 28 del manguito de mo~-
teriel explosivo 25, puede permenecer vacio, o bien se pue-
de rellenar con un agente liquido, semiliquido o sdlido, o
bien con un cuerpo de represidn.

Si se prende la carga de material explosivo del
manguito 25 en el punto 27, entonces el frente de uebtona~
cidn, que progresa desde arriba hacisa abajo, origina, a tra—
vés de la capa asmortiguadors 26, que el cuerpo tubular 21
quede chapeado en el tubo 22. ILa csja de molde 24 absorbe
entonces las fuerzas radiales de presidn. Tembién aqui se
puede, eventualmente, conectar una abertura o tubéria de
evacuacidn o la posible hendidura de aire comprendida en—
tre los tubos 21 y 22. Para facilitar la extraccidn de los
tubos 2L y 22, unidos entre i, de la caja de molde 24, se
puede prever un orificio 29 en el fondo de dicha caja.

El disposgitivo ilustrado en la fig. 4, mestra
la realizacidén de un chapeado interior de un cuerpo tubular
hueco en une seccidn limitada locelmente, en la que el
cuerpo tubular se enssncha paulatinemente. Aqui se trata
de chapear un trozo de tubo 31 de forma corréspondien’ce, en
el interior del cuerpo tubular 32. 1 cuerpo tubular 32 se
monta en una caja de molde 24, de acero o similares,. inter—
calando entre ambos uns ldmina de separacidn 33. in el cen~
tro del dispositivo se dispone un manguito de material ex—
plosivo 35, pudiendose inbercalar una capa amortiguadora 36
entre el manguito de material explosivo 35 y la seccidn de
tubo interior 3l. La ignicidn, por ejemplo eléctrica, de
la corge de meterial explosivo 35, ."tiene lugar en el punto

de ignicidn 37. La energia de la detonacidn de la explosidn



10

15

20

25

3G

del meteriel explosivo, que se propaga desdGe arribe hacia
abajo, »rovocz que la seccidn interior de tubo 31 quede

chopeads sobre las paredes interiores del cuerpo tubular
exterior 32. En la parte inferior del tubo exteriovr 32 se

puede digponer une insercidn cilindrica 38. Para uns ex—

" traceidn mds fdeil del tubo chapeado 32, sirve un orifi-

cio 39 en el fondo de la cazjs de molde 34

Tal como ya ha sldo menclonado, se puede, con el
procediniento de acuerdo con el invento, proceder a la vez
que se chapean los tubcs u otros cuerpos hmecos similares,
a deformar los cuerpos tubulares chapeados, especislmente
o abombarlos. Ademds se puede proceder g cortar al mismo
tiempo o a conbinuascidn los cuerpos tubulares o con forma
chapeados.

Asi, por ejemplo, se encajo un bubo interior 41
en un tubo exterior 42. Por encima de ellos se gplics una
capa de Separocidn de un material sintético o similar, que
ha gido degignada con 43 en ls fige 5. Las piezas 41 o 43
se colocan en un molde de dos partes 44, 44°. ¥n el inte-
rior de estos tubos se encuentras un manguito cilindrico 45
de, por ejemplo, un materiel explosivo pldstico o similar,
Entre ol manguito de material explosivo 45 y el tubo inte-
rior 41 se intercals convenlentemsmte uno capo smortiguo-—
dore 46 de coumcho, material sintético o similares. Lo izni-
¢idn de la cargs de maberigl explosivo 45 tiene lugar, por
¢jemplo, mediante una mecha o corddn detonsnte 47.

Lasg partes 44, 44’ del molde, dispuestos simé-
tricemente enire sf, estdn rodeadas por un enillo exterior
43, que preferel}temalte egtd dividido en su pleno central

longitudinal, estendo sus mitades de anillo unidees entre sf,

~ 10 -
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por ejemplo, mediante sbrazaderas o galientes y tormillos.
Las partes 44,44 del molde tienen cavidades 49 6 49° ¥y
gon mantenidas a une distancia reciproce medisnte plezas
distanciadoras 50, dec modo que entre ambas se forme una
junta de separseidn 5l. iste junte de separscidn desem—
boca en un cansl anular 52, previsto en el anillo exterior
48 v que, a través de un orificio 53, que conduce hacla
afuera, se conecta a una tuberia de evacuacidn. La tuberla
de evacuacidn estd unida, por ejemplo, a una bomba de ag—
piracidn. Ve este modo se puede extraer el aire de las
cavidades 49,497 del molde. Bl haz de tubos exisltente en
el molde es hermetizado medisnte enillos de j'un’ba interio~
res 54 frente o las partes 44,447 del molde que, por su
parte, estdn hermetizades frente al anillo exterior 48 por
medio de anillos de junta exteriores 55.

El molde doble, constituido por las dos partes

- de molde 44,44’ y el anillo exterior 48, estd cerrado tam—

bied por sus lados frontales, mediante placas fronteles 56
y 57. Todo ¢l molde se mantiene unido con ayuda de pernos
rogcados 58, que atraviesan orificios de las placas fronta—
les 56,57 y del anillo exterior 48. Lia sujecién del molde
se realiza mediante tuercas 59, roscadas sobre los extre-
mos roscados de 1los pernos 58. Lia ignicidn de la carge de
material explosivo 45 puede realizarse, por ejemplo, con
ayuda de la mecha detonante 47, introducida en el espa,.cio
interior 62 del menguito de material explosivo 45, a tra—
vés de un taladro 61, obturado mediante uns empaquetsdurs
60. Como es natural, tambidén se puede realizar la ienicidn
de la carge explosiva de nmaners distinte, por ejemplo, me-

diante un detonador eléetrico o similsr. El espacio inte-

-11 -
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rior 62 del menguito de materisl explosivo puede estar relle—~
no con un agente gaseoso, tal como, por ejemplo, a2ire, o bhien
tanbidn con wn agente 1Iiquido, tal como, por ejemplo, agua,
acelte o similares.

Una vez prendida la corga de material explosivo
A5, provoca la energia de la detonacidn o la onda de choque
del material explosivo explotado, un chapeado del tubo in-
terior 41 en el tubo exterior 42, a traves de la caps amor-
tiguadora 46. Al mismo tiempo son oprimidos estos tubos,
junto con la capa exterior de separacidn 43, conbra las pe-
redes de la cavidad 49,49" del molde doble 44,447, quedando
abombados de acunerdo con €l rebajo del molde. Adends de ésto
la energla de la debtonacidn hace que, del centro de los tu-
bos 41,42 chapesdos y sbombedos, sea cortado un trozo anu~
lar del ancho correspondiente a la junta de separacidén 51,
con 1o que los tubos chapesdos 41,42 son separados en el
centro del molde. De meners similar se pueden practicer ori-
ficlos, rexuras o cortes en los tubos chapeados, mediznte
la gplicacidn de las aberturas correspondientes en las par—
tes 44,447 del molde.

Hemos de hacer todavia la observacidn de que en
el chapeedo interior de acuerdo con 1as TigZ. 3, 4 § 5, se
pucde prever btambién una carga de materisgl explosivo en
forma de barra, en lugar de la cargse en forma de marguito.
Asimismo es posible practicar escotaduras en el cuerpo de
nucleo 4 6 14 segin las figuras 1 y 2, escotaduras en les
aue pueGen ser oprimidos los tubos chapeados, mediante la
energie de detonacidn de la carga explosive exterior. Se
pueden prever también dos o mfs cargss explosivas, que se

prenden retardadsnente,

-2 -
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En luger de tubos metdlicos, anillos o simila-
res, se pueden chapear tembién, por dentro o por fuers,
cuerpos huecos con forma met#licos o no metdlicos, fabri-
cados a partir de polvos o de f:ibras. Estos cuerpo con
forme pueden estar exclusivemente prensados previamente,

0 bien tambidn ya sinterizados. Ahora bien, de acuerdo con
el invento existe tambidén la posibilidad de emplear cuer~—
pos con forma prensados previemente y, con ayuds de la
energia del mabterial explosive, sinterizarlos, preferen-—
temente el mismo tiempo que se chapean y, eventualmente,

se bombean, se separan, se perforan, etc., in determinadas
circunstancias se puede incluso proceder a prensar el ma~
terial sinterizado a la vez que se regliza el chapeado.
Como material sinterizado se puede utilizer el polvo usual
de meteles, 0 bien un meteriel grenuvlado., In su lugar, o
bien a la vez, se pueden emplear también fibras metdlicas,
con o sin adicidn de componentes metdlicos y/o no metdli-
cog, para la fabricacidn de los cuerpos con forms que se
desee chapear sobre los cuerpos bdsicos. LEstos cuerpos con
forma pueden, por ejemplo, insertarse o enchufarse por fue~
ra sobre el tubo a chapear, en calidad de cilindros sin cos—
tura o soldados a lo largo o I'mr puntos. '

El materiel de chapeado puede congistir en el
mismo material de los cuerpos huecos a chapear, o bien
también de un material distinbto que el de &stos. Por lo
demds, €l invento no ests limitado a los ejemplos de rea-
lizacidn anteriormente descritos e ilustrados en el dibu~
jo, sino que comprende todas las variantes en el marco de
la idea sustancial del invento.

La presente solicitud, que corresponde & la pre—

-13 -
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sentada en la Republica Federal Alemsna el 21 de noviembre
de 1.963, bajo ol no. W 35.673 Ib/491, se acoge a los be-
neficios del artfculo 51 del vigente Ustatuto sobre Proie-
dad Industrial.

Los puntos de invencidn propia y avevs, que se
presentan para que sean objeto de este sdiicitud de Paten-
te de Invencidn en Sspafia, por VEINTE afios, son los gi-
guientes: ‘

le~ Procedimiento o dispositivo pars el chapea—~
do interior o/y exterior de cuerpos huecos, especialmente
metdlicos, tales como tubos, anillos, cilindros o simile-
res, con copaz de chapeado, especiclmente metdlicas, co-
recterizado porque al menog dos cuerpos huecos cilindricos
o simileres, teles como, por ejemplo, tubos, estdn die~
puestos concéntricemente uno dentro de otro, unidéndo se en~
tre s por alta energla que actda desde dentro y/o desde
fuera, generada preferenctemente por una o varias ccrgas
detonantes de mabterial explosivo. .

2.~ Procedimiento o dispositivo de acuerdo con
lo reivindicacidn 1, coracterizado porque el cuerpo hueco
interior estd envuelto, en toda su longlitud o en une o va-
riag gecclones longltudinales, por ol menos un CUerpo hule~

co exterior o por una o mds seccilones de cuerpos huecos ex—
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teriores, cstando este Ultimo cuerpo hueco o estas dltimas
secciones de cuerpos huecos rodeados pPor una O varias cargas
de matericl explosivo, medisnte cuya encrzia de detonacidn
el cuerpo o 1los cuerpos huecos exbteriores quedan chapeados
sobre el cuerpo hueoo interior.

3e= Procedimiento .o dispogitivo de acuerdo con
la reivindicacidn 2, ceracterizado porque el cuerpo hueco
interior se dispone sobre un micleo fijo.

4.~ Procedimiento o dispositivo de acuerdo con la
reivindicacidn 3, carscterizado porque emtre el cuernc hue-
co interior y ¢l micleo, estd dispuesta una capa de separa-
cidn. ‘

5«— Procedimisnto o dispositivo de acuerdo con una
0 varias de las reivindicaciones 2 a 4, caracterizado porque
entre la cargs de material explosivo ¥y el cuerpo hueco ex—
terior, estd dispuesto un agente trasmisor, en especigl una
capa amorltiguadora.

6.~ Procedimiento o dispositivo de acuerdo con la
reivindicacidn 1, caracterizado porque en el cuerpo hueco
exterior estd dispuesto al menos un cuerpo hueco imterior
o al menos una seccidn de cuerpo hmeco interior, que rqdean
por los menog una carge de meberisl explosivo, mediante cu~
ya energia de detonacidn es chapeado el cuerpo hueco inbe~
rior o le seccidn de cuerpo hueco interior sobre las pare-
des interiores del cuerpo hueco exterior.

7.- Procedimiento o dispositivo de acuerde con la
reivindicacidn 6, caracterizado porque el cuerpo hueco ex~
terior estd insertado en una envolvente- sdlida.

8.~ Procedimiento o dispositivo de acuerdo con la

reivindicacidn T, caracterizado porque entre €l cuerpo hue—
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co exterior y la envolvente estd dispuesta una capa de se-
paracidn o una lémino de separacidn.

Q= Procedimiento o dispositivo de acuerdo con
uns, o vorias de las reivindicaciones 6 a 8, carachberizado
porque entre la corge de manterial explosivo y el cueipo
hueco interior estd dispuesto un agente trasmisor, en es—
pecial una caps anortiguadors.

10.—- Procediniento o dispositivo de acuerdo con
1la relvindicacidn 1, caracterizado porque un cuerpo hueco
centrel estd rodeado por ol menos un cuerpo hueco exierior
0 seccidn de cuerpo hueco exberior, y por al menos uns car-
ge exterior de mabterial explosivo, estando dispuesto en
torno de gl menos un cuerpo hueco interior o seecidn de
cuerpo hueco interior y de al menos una carga interior de
material explosivo, ¥ par qv.e"gor la energls de detonacidn
de les corgas exberior e interior de material explosivo, se
origina un chaperdo exterior del cuerpo hueco central con
el o losg cuerpos huecos exteriores, y un chapeado interior
con €l o los cuerpos hﬁecos interiores.

11 .~ Procedimiento o disvositivo de acuerde con
.una o vorias de lag reivindicaciones 1 a 10, caracterizado
porque loscuerpos hwecos a unir entre si, asf como la car—
go de moterial explosivo estdn dispuestos de tal nmodo der—
tro de un molde provisto de cavidades, o bien en torno Ge
un macho provisto de rebajos, que 1é energia de detonacidn
de la cargn o de las cargas de material explosivo vroduce
un chapeado y un asbombamiento o un aplastaniento de los
cuerpos huecos.

12.~ Procedimiento o dispositivo de acuerdo con

le reivinficacidn 11, caracterizado por emplesrse un molde
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hueco con dos o mds partes de molde, entre las que estd
prevista una junta de separacidn, de modo que la energia
detonante de la carga o las cergas de materisl explosivo,
provoce un chapesdo, abombamiento y separacidn de los cuer—
pos huecos chapeados.

13.—~ Procedimiento o dispositivo de acuerdo con
una o varias de les reivindicaciones 1 8 12, caraciterizado
por emplearse corges (e materisl explosivo en forma de
nanguito.

14 .- Procedimiento o dispositivo de acuerdo con
wa o varias de las reivindicaciones 1 a 13, caracterizado
por emplearse cuerpos con forma metdlicos o no metdlicos,
hechos o partir de polvos de metales y/o fibras metdlicas
v/0 cuslesquiere otros componentes metdlicos o no metbdli-
cos, en calidad de materiales de chapeado.

15~ Procedimiento o dispositivo de acuerde con
le reivindic acidn 14, caracterizado porque 1os cuerpos con
forma son colocados prensados previamente, siendo sinteri-
zados por la energia de detonacidn de la carga o de las
cargas de material explosivo.

16.~ Procedimiento o dispositivo de acuerdo con
la reivindicacidn 14, caracterizado porque los cuerpos :pon
forma son prensados ¥y sinterizados durente el proceso de
chapeado por la energla de detonacidn de la garga o de Lag

cargas de matbterial explosivo.
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17+= Procedimiento o dispositivo pars el chapeado
interior o/y exterior de cuerpos huecos, especizlmente me—
talicog.

Tal y como se ha descrito en la Memorie que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompefion y con
los fines que se han especificado.

Esta Memoris consta de dieciocho hojas escritas
a mdguina por una sola cara.

Madrid,

p. &. €1 ENE 1965

sioefty de Lizab
/g

BPL/.
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