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REIVINDICACIONES MODIFICADAS 

1. Un método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja caracterizado las etapas de:

 Elaborar el molde en cascarón (200b);

 Desencerar el molde refractario obtenido en el paso anterior (200e);

 Consolidar el molde refractario (200f);

 Verter el material en fase líquida a alta temperatura en el molde refractario 

(Colado 200i), donde se incluye vanadio en una concentración entre el 

0.04% al 1.9%;

 Tratamiento térmico de endurecimiento (200L); 

 Tratamiento térmico de alivio de esfuerzos (200m); y

donde el método comprende etapas seleccionadas de incremento del 

área transversal que incluyen el incremento del área transversal (A.VII) en las secciones 

laterales de la argolla (101) respecto al área máxima (A.V) de 139.61 mm2 en un 

porcentaje comprendido entre el 2% y el 20%; incremento del área transversal (A.VIII) 

en la sección superior de la argolla (102) respecto al área máxima (A.VI) de 129.42 mm2 

en un porcentaje comprendido entre el 10% y el 50%; y 

donde el método no presenta procesos de forja.

2. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 1 caracterizado porque 

previa a la elaboración del molde en cascarón (200b) comprende la obtención del 

modelo (200a) que se recubre para formar el molde en cascarón.

3. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 2 caracterizado porque la 

obtención del modelo (200a) es mediante inyección de cera en un molde permanente.

4. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de las reivindicaciones 2 y 3 caracterizado 

porque entre las etapas de obtención del modelo (200a) y elaboración del molde en 

cascarón (200b) comprende etapas seleccionadas de desbarbado de material (200c), 

procesos de identificación y trazabilidad de la pieza (200d).
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5. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de las reivindicaciones 1 a 4 caracterizado 

porque el desencerado de los moldes refractarios (200e) tiene lugar en autoclave.

6. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 5  caracterizado porque el 

desencerado de los moldes refractarios tiene lugar en autoclave a presiones 

comprendidas entre 340 kPa y 1400 kPa.

7. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 5 caracterizado porque el 

desencerado de los moldes refractarios (200e) tiene lugar en autoclave a presiones 

comprendidas entre 760 kPa y 830 kPa. 

8. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de las reivindicaciones 5 a 7 caracterizado 

porque el desencerado de los moldes refractarios (200e) tiene lugar en autoclave 

temperaturas comprendidas entre 120ºC a 150ºC.

9. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 1 caracterizado porque la 

consolidación del molde refractario (200f) se realiza mediante sinterizado.

10. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la de la reivindicación 9 caracterizado porque 

la consolidación del molde refractario (200f) se realiza mediante sinterizado a 

temperaturas seleccionadas entre temperatura ambiente y el 90% de la temperatura de 

fusión del material colado (200i).

11. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 9 caracterizado porque la 

consolidación del molde refractario (200f) se realiza mediante sinterizado a 

temperaturas seleccionadas entre temperatura ambiente y 1100ºC.

12. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 
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aerotransportadas sin proceso de forja de las reivindicaciones 1 y 9 a 11 caracterizado 

porque entre las etapas de la consolidación del molde refractario (200f) y de colado 

(200i) se da una inspección de la integridad del molde refractario (200g).

13. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de las reivindicaciones 1 y 9 a 12 caracterizado 

porque la consolidación del molde refractario (200f) se selecciona de operaciones de 

sinterizado, donde las temperaturas seleccionadas se encuentran entre la temperatura 

ambiente y al menos el 52% de la temperatura de fusión del material colado.

14. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de las reivindicaciones 1 y 8 a 13 caracterizado 

porque posterior a esta se comprende la etapa de eliminación de impurezas (200h).

15. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 1 caracterizado porque la 

etapa de tratamientos térmicos de endurecimiento (200L) comprende un 

precalentamiento desde 0.2ºC/s hasta 2.5ºC/s durante tiempos desde 100s a 3500s y 

seguido un sostenimiento de una temperatura de precalentamiento comprendido entre 

420ºC a 580ºC durante tiempos comprendidos entre 900s a 3600s.

16. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 1 caracterizado porque la 

etapa de tratamientos térmicos de endurecimiento (200L) comprende un 

precalentamiento desde 0.5ºC/s hasta 1ºC/s durante tiempos desde 300s a 1200s y 

seguido un sostenimiento de una temperatura de precalentamiento comprendido entre 

450ºC a 550ºC durante tiempos comprendidos entre 1200s a 2700s.

17. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 1 caracterizado porque la 

etapa de tratamientos térmicos de endurecimiento (200L) comprende un 

precalentamiento desde 0.75ºC/s hasta 0.85ºC/s durante tiempos desde 500s a 800s y 

seguido un sostenimiento de una temperatura de precalentamiento comprendido entre 

490ºC a 510ºC durante tiempos comprendidos entre 1500s a 2100s.
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18. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 1 caracterizado porque la 

etapa de tratamientos térmicos de endurecimiento (200L) comprende una elevación 

a temperatura de   austenización desde 0.025ºC/s hasta 1ºC/s durante tiempos desde 

600s a 14400s y seguido un sostenimiento de la elevación a temperatura de 

austenización en tiempos comprendidos entre 600s a 14400s.

19. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 1 caracterizado porque la 

etapa de tratamientos térmicos de endurecimiento (200L) comprende una elevación 

a temperatura de austenización desde 0.1ºC/s hasta 0.4ºC/s durante tiempos desde 

500s a 5000s y seguido un sostenimiento de la elevación a temperatura de 

austenización en tiempos comprendidos entre 1800s a 9000s.

20. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 1 caracterizado porque la 

etapa de tratamientos térmicos de endurecimiento (200L) comprende una elevación 

a temperatura de austenización desde 0.16ºC/s hasta 0.25ºC/s durante tiempos desde 

800s a 3000s y seguido un sostenimiento de la elevación a temperatura de 

austenización en tiempos comprendidos entre 2700s a 4500s.

21. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 1 caracterizado porque los 

tratamientos térmicos de alivio de esfuerzos (200m) es por procesos de revenido a 

temperaturas seleccionadas entre 400ºC a 800ºC.

22. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 1 caracterizado porque los 

tratamientos térmicos de alivio de esfuerzos (200m) es por procesos de revenido a 

temperaturas seleccionadas entre 520ºC a 600ºC.

23. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 1 caracterizado porque los 

tratamientos térmicos de alivio de esfuerzos (200m) es por procesos de revenido a 

temperaturas seleccionadas entre 550ºC a 570ºC.
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24. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de las reivindicaciones 21 a 23 caracterizado 

porque los tratamientos térmicos de alivio de esfuerzos (200m) es por procesos de 

revenido durante tiempos comprendidos entre 5400s a 9000s.

25. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de las reivindicaciones 15 a 20 caracterizado 

porque los tratamientos térmicos de endurecimiento (200L) tienen lugar en hornos 

seleccionados de hornos con atmósfera controlada y hornos de vacío con presiones 

seleccionadas entre 10-2 mbar hasta 10-5 mbar.

26. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de las reivindicaciones 21 a 24 caracterizado 

porque los tratamientos térmicos de alivio de esfuerzos (200m) tienen lugar en hornos 

seleccionados de hornos con atmósfera controlada y hornos de vacío con presiones 

seleccionadas entre 10-2 mbar hasta 10-5 mbar.

27. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de cualquiera de las reivindicaciones 

precedentes caracterizado porque comprende proceso de recubrimiento (200o).

28. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de la reivindicación 28 caracterizado porque el 

proceso de recubrimiento (200o) es un irisado.

29. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de cualquiera de las reivindicaciones 

precedentes caracterizado porque la etapa de tratamientos térmicos de endurecimiento 

(200L) comprende temperaturas de austenización seleccionadas entre 800°C a 1000°C.

30. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de cualquiera de las reivindicaciones 

precedentes caracterizado porque caracterizado porque la etapa de tratamientos 

térmicos de endurecimiento (200L) comprende temperaturas de austenización 
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seleccionadas entre 830°C a 900°C.

31. El método de fabricación de un elemento mecánico para sujeción de bombas 

aerotransportadas sin proceso de forja de cualquiera de las reivindicaciones 

precedentes caracterizado porque caracterizado porque la etapa de tratamientos 

térmicos de endurecimiento (200L) comprende temperaturas de austenización 

seleccionadas entre 845°C a 875°C.

32. Un elemento de sujeción segura de bombas aerotransportadas obtenido 

mediante el método según cualquiera de las reivindicaciones anteriores.

33. El elemento de sujeción segura de bombas aerotransportadas de la reivindicación 

32 caracterizado porque comprende incrementos de áreas seleccionados de: el 

incremento del área transversal (A.VII) en las secciones laterales de la argolla (101) 

respecto al área máxima (A.V) de 139.62 mm2 en un porcentaje comprendido entre el 

2% y el 20%; incremento del área transversal (A.VIII) en la sección superior de la argolla 

(102) respecto al área máxima (A.VI) de 129.42 mm2 en  un porcentaje comprendido 

entre el 10% y el 50%.


