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REIVINDICACIONES

1. Un método de fabricación de un penetrador que tiene una geometría de cabeza de flecha y una geometría de 
base, comprendiendo el método:

recalcar en frío un trozo de material para formar una pieza en bruto; 

mecanizar la pieza en bruto para crear la geometría de cabeza de flecha; y5

conformar por laminación la pieza en bruto para crear la geometría de base.

2. El método según la reivindicación 1, en el que la mecanización y la conformación por laminación fusionan sin 
costura la geometría de cabeza de flecha con la geometría de base.

3. El método según la reivindicación 2, en el que:

se completa el recalcado en frío antes de la mecanización y la conformación por laminación; y10

se completa la mecanización antes de la conformación por laminación.

4. El método según la reivindicación 2, en el que:

se completa el recalcado en frío antes de la mecanización y la conformación por laminación; y

se completa la conformación por laminación antes de la mecanización.

5. El método según la reivindicación 1, en el que el recalcado en frío comprende golpear el trozo de material hacia 15
dentro de una cavidad de matriz al menos dos veces antes de expulsar el trozo de material de la cavidad de matriz.

6. El método según la reivindicación 1, que comprende, además, tratar con calor la geometría de cabeza de flecha y 
la geometría de base.

7. El método según la reivindicación 1, en el que el trozo de material es un trozo de acero u otro material excepto el 
plomo.20

8. Un método de fabricación de un penetrador que tiene una geometría de cabeza de flecha y una geometría de 
base, comprendiendo el método:

mecanizar un trozo de material para crear una geometría de cabeza de flecha; y

conformar por laminación el trozo de material para crear la geometría de base.

9. El método según la etapa 8, en el que el trozo de material tiene una porción de cuerpo generalmente cilíndrico y 25
una porción de morro que se extiende angularmente desde la porción de cuerpo cilíndrico antes del paso de 
mecanización.

10. El método según la etapa 9, en el que se configura la geometría de base para colocarla dentro de un cartucho.

11. Un método de fabricación de una pluralidad de penetradores a base de un material excepto el plomo, 
comprendiendo el método:30

suministrar una pluralidad de piezas en bruta a al menos un centro de torneado, teniendo cada pieza en bruto una 
porción de cuerpo generalmente cilíndrico y una porción de morro que se extiende angularmente desde la porción de 
cuerpo cilíndrico, teniendo el al menos un centro de torneado un husillo, un dispositivo de sujeción y una herramienta 
de corte;

utilizar el al menos un centro de torneado para tornear una porción de la pieza en bruto a fin de crear una geometría 35
de cabeza de flecha en las piezas en bruto; y

conformar por laminación las piezas en bruto para crear una geometría de base en dichas piezas en bruto; 

en donde la geometría de base se fusiona con la geometría de cabeza de flecha.

12. El método según la reivindicación 11, que comprende, además, tratar con calor la geometría de cabeza de flecha 
y la geometría de base.40

13. El método según la reivindicación 11, en el que se crea la geometría de cabeza de flecha antes de que se cree la 
geometría de base.
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14. El método según la reivindicación 11, en el que se crea la geometría de base antes de que se cree la geometría 
de cabeza de flecha.

15. Un método de fabricación de un penetrador a partir de una pieza en bruto, que comprende:

mecanizar la pieza en bruto para crear una primera característica superficial del penetrador; y

conformar por laminación la pieza en bruto para crear una segunda característica superficial del penetrador.5

16. El método según la reivindicación 15, en el que la primera característica superficial y la segunda característica 
superficial se fusionan una con otra.

17. Un par de matrices para uso en la fabricación de un penetrador de acero que tiene una geometría de cabeza de 
flecha y una geometría de base a partir de un trozo de material, comprendiendo el par de matrices:

una primera matriz que tiene un perfil superficial con un área complementaria de la geometría de base; y10

una segunda matriz que tiene un perfil superficial con un área complementaria de la geometría de base.
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