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MODELO DE UTILIDAD
a favor de: R
FARBWLRKE HOECHST AKTIENGESELLSCHAFT vormals Melster LuCIuS
& Brunlng, de nacionalidad alemana, residente en Frankfurt
(Main) (Republica Federal Alemena) por: |

"CUEEPO HUECO ORIENTADO BIAXIALMENTE Y DE DIMENSIONES ES-
PABLES" *

-

‘Memoria Descriptive

La presente solicitud se_refierg é'un cuerpo hueco;

orientado biexislmente, con fondo y fabricedo & base deé mate- e

riales termoplédsticos, adecuado particularmente pare ser em-
pleado como vaina de oartuchos de perdigones, que poses una

gran resistencia a la traccién en sentldo:axial yvtransversal-
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mente a dicho sentido, éiendo ademés de dimensiones estables

y oponiendo una gran resistencie a la formacién’de grietas

v
o

8l ser sometido a cargas. ° ‘ ' o e,
Son conocidas las vainas de dartuchoé%fabricad&s'
mediante moldeo por inyecciébn, en las qﬁe ei‘ﬁéterial ééféla-
borado en estado de fusién, no produciéndose ni orientacién
ni consolidedién algune digna de notar, si se prescindg 4o
una orientacién minime de flujo. Tales veinas de cartuchosg
no resisten carge elevada glguna, siendo de todas forma; ;de-'
cuadas para cartuchos de salvas. . {ﬁ;i : f“;i
Se- conocen ya procedimientos y diapésitivos QA;Q

la fabricacién de cuerpos tubuleres refprzéﬁbsl:ksi-por'ejem-
plo, por el procedimiento descrito en 1a Meﬁofiélde»la soli-
citud de Patente alemana 1 125 144, se ensanohan tubos de po-
liolefinag, mediante un mandril, a temperaturas elevadas, aun-—
que inferiores al punto de fu816n de cristalitas. Yy

| . En la Memoria de la Sollcitud de Patente alemana
1 192 393 se describen un procedimiento y un d;spositivo para
la fabricacidn de un trozo de tubo de dimensiones estables,
pero sin fondo, conformado de una s86la’ pieza partiendo de unsa
pieza tubular en bruto de paredes gruesas. El 1nconveniente :
de este procedlmlento consiste en que, por el mismo, no pueden'

hacerse sino cuerpos tubuleres reforzados que tienen que ser -

provistos ulteriormente de un fondo mediante la ap1103016n de
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la operacién. . L = i ;J:-J'M 0s o g%

_ blemente inferior hasta unos .602- C, a la misma;gLueg6; por? -

ey e e JH
578
" \J I

un fondo metdlico o laﬁsoldadura de uﬁ fondo . de pléstioo.“
Este inconveniente es elimlnado por la presente invenoién.

. El objeto de ld invencidn estd constituido por.
tanto por un cuerpo hueco reforzado de materiales termoplés-
ticos, provisto de las propiedades anteriormente 1ndlggags,
siendo dicho cuerpo reforzado y provisto de fondo en una 86~

ga

Para la . obtencién de éstos euerpos se fabrica pri-

- Cepe

mero de manera corriente con un termopléstico, por eytrusién
un tubo de pared gruesa O una barra, gue se cortgn lqgg?,en
piezes en bruto de la longitud deseada. EStaé~biézas en’ bru-
to tubulares son calentades -de maneraiqonoeiﬁa'a~ia7%§mpéra:
tura de fusién de cristelitas, y reepectivame_i;ite~dé--fu’s’i6'rr

del materiael tubuler, o & una'temperafuravinfeiibr;5préferi=

aplastemiento axial de uno de. Bus extremos;#séﬂpfensa oada
pieza en bruto a través de un. conducto de-seébién trensver-
sal anular en un molde: de prensado cdnstitﬁi&o porfunfmané3
dril y un casquillo, produciendose en une parte de la pieza
en bruto un aumento de su dlémetro interior y exterior ¥y una
reduccién de su superficie de se0016n~transversal,~y moldedn-
dose el fondo en el extremo-prénsado»medianteruhawcorrespon—“

diente operacién de moldeo. -
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Adn ouando pueden elaborarse, todos los materiales

termoplédsticos, es sin embargo ventajoso empleer poliolefinas,

como por ejemplo polietileno, polipropileno, polibuteﬁbay mez- . -

clas de polimeros o copolimeros, pero especialmente polieti-

o wa

leno de elevada densidado . . .
» Los cuerpos huecos de materiales termopléstﬁoos con
fondo producidos segin la invencién son rarticulermente,ade-
cuados pare ser empleados como vainas-de cartudhos pgna;perdi-
gones, pero pueden ser empleados también pérq otros iiﬁﬁs,'
como por ejemplo para cajas, tubos y recipientes de gﬁag re-
sistencia y estabilidad dimensional. v o
Cuando se emplean piezas tubularegaen bruto de po;
lietileno de elevada densidad (0,93-0,98 g/ém3), es ventajo-
so calentarlos a temperéturas comprendidas‘entre.éi-punfo-
de fusidén de oristalitas y 602 C. menos, y preferiblemente
@ una temperatura inmediatamente inferior .al punto de fusidn
de cristalitas, por ejemplo a 120-1262 C. en el caso de un
naterial cuyo punto de fusién de cristalitas. se enouentia a
1279 C. De manera correspondiente, se calientan las piezas
tubulares en bruto de polipropileno isotdetico, de punto de
fusidn de cristalitas 1632 C. a 100-162¢ C. y preferiblemen—
te a 150-1602 C. Es ventajoso calentar a didhés temperaturas
tambidn el molde de prensado. De este modo pueden conseguirse
dlevadas orientaciones, y por tanto, refuerzos en el sentido

longitudinal y transversal de la pared del tubo, un conside—

...........................
..........................................



80

85

90

100

rable aumento de resisten01a del fondo N una- buena estabi-

lidad dimensional del cuerpo hueco acabado. El valor de la
orientacibén aumenta al dlsmlnuir el espesor de la pared y
de la temperatura, a31 como, al aumentar la ve1001dad‘de

deformacibni en el sentido de le circunferencie con‘al gra—

'do de dilatacién.

Segin-la invencién, pueden producirse cuerpos’ hue—
cos de termoplédsticos que revelan en sentido clrcunferenclal
y longitudinal una resistencia gue es_multiplq,de 1&1qg: ma-
terial inicial. Es necesarie una orientaci6h”iadial ﬁgra que
los cuerpos huecos ecabados no tiendan a relgjarse aivéér
sometidos a carge. | B -

Pare conseguir un buen intercambioﬁ%érmico, es. con-
veniente calentar las piezas en brutoten un liqﬁido, como
por ejemplo glicol. Después del moldeo y/o de la expulsién
del molde de prensado, los cuerpos huecos reforzados, aca-
bados y provistos de fondo son enfriados,.

Preferentemente para la fabricacién de éstos cuer-
pos huecos es utilizado el dispositivb reivindicado en la
patente de invencién ne 333.459, el que posee un cenal anu-
lar de alimentacién que desemboca en un molde de prénsados
Los didmetros interior y exterior del molde de preﬁsado.son

mayores que los correspondientes didmetros del canal, cuya
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te un llquldo de calentamlento.

geceibn transversal pasa preferiblemente poco B poco a 1a

seccidn transversal del molde de- prensado.cha zona de tran-

sicidén entre el canal yel molde de prensado forma el fbndo
del . ouerpo hueco.. En el canal se encuentra dispuesto v - ém—
bolo anular .accionado, desplazable ax1almente, ¥y el ;;;;l

y el molde de prensedo son calentados de manera corriente,_

por ejemplo por cintas de calentamlento eléotrico 0- medlan-”

Los dibujos adjuntos muestran a. titulo de ej°mp10'
algunas.formas.de.realizaclén preferldas-representadggzgn -
parte esqueméticamente., = _ o

Segin la figura 182, una pieza en bruto 1, por ejem-
plo de polietileno de bhaja presién, que tiene.éueﬁser eiabo-f
rada en un cartucho pare perdigones, es calzade sobre ‘el man-
dril 2 del dispositivo, después de haber sidd‘célentadéléen-
tajosamente, con anterioridad, & la temperafufa de moldeoy
por ejemplo 1252 C. El calentamiento de la pieze en bruto
se verifice de manera conocida,. por ejempl¢’eg'unfbaﬁo de " -
1{quido. El mandril 2 se ensanche parciaslmente a modo de@oue-
1lo de botella y forma le pieza .interior del molde de pren—
sado, que es calentado también ventajosamente, conveniente-
mente a la temperatura de confdrmacidn de‘la.piézaten-brutd
aproximadamente. La forma del mandril oorrespbnde'aLlaioavi-

dad del cartucho para perdigones y respectivamente del cuer-—
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po hueco acabado. El casquillo 3 forma, por una parte, el

canal para la pieza en bruto 1 y.el émbolo'anuiar'4, Yy por
otra, la parte exterior del molde de prensado, cuya forma
corresponde al exterior del casquillo de cartucho y respec—
tivamente del ouerpo hueco acebado. Para la fabrlcaclén de
cartuchos para perdigones de un didmetro exterior de‘ZO‘mm
¥ un espesor minlmo de pared de aprox1madamente o, 5 mm, es
conveniente emplear una pieza en bruto tubular de un’ diéme—
tro exterior de 16 a 18 mm aprox1madamente y de un d;ématro
interior de 6 a 8 mn aprox1madamente. Las plezas en bruto
son conducidas al dispositivo de manera corriente. El émbo-
lo anular 4 es acclonado también de manera conocida, por ejem-
plo mecédnica o neuméticamente. Cuando el émbplo anular 4 se
mueve haste el comienzo del moldé 3a de prensado, la pieza
en bruto es oprimida en el moldse de prensado. Debido a ello,
se forma en una sola operacidn tanto la envoltura cilfndrica
5 del casquillo del cartucho, y respedtivamente del cuerpo
hueco, como también el fondo 6. La pieza en bruto 1 estéd pre-
vigta de modo que llena aproximadamente la cavidad del molde
de prensado., El aire y el material en exceso pueden salir
por las aberturas 7., EL espesor de la pared de la vaina del
cartucho va disminuyendo ventajosamente, poco a poco, hacié
el extremo abierto, lo que facilita la expulsién. La aber-

tura del fondo formada por la parte mis estrecha del &mbolo’
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sirve para la recepcién de la cédpsula fulminante.

A no ser de-que elvdiémetrd‘del fondo 6 sea:.supe-
rior el didnetro de la envolture 5 del certucho, la extroc-
cibn de la veina de cartucho acabade del molde de prenéééo
se verifica de manera conocida graclas a8 que el mandriitzi
y/0 el casquillo 3 son separados por un movimiento ax;?l y
la vaina del cartucho es sacada del mendril mediante g&bul—
sores 2a, 4a y respectivamente expelida fuera del casquillo.
A las vainas de cartuchos con tal transicién lisa entre 1la
envoltura 5 v el fondo 6, hay que aplicar ulteriormeéte, de
menera conocida, un aro metdlico 8 como drgano sobre- al. ‘que
actie el expulsor del arma (fig. 2). Si, por el contrario,
dicho aro tiene que ser formado en el mismo pléstico elabo-
rado (fig 1a) tiene que preverse en el casquillo 3 une co-
rrespondiente depresién. Esto, sin embargo, reguiere que el
casquillo 3 esté dividido longitudinalmente de ménera’cono—
cida y/o que el casquillo 3 éstd separado en sentido trens-
versel en correspondencia del anillo 3b, pare que le vaina
de cartucho acabada pueda ser expelida. Es ventajoso refor-
zar de menera conocida con un aro metélico 8 el aro de plés-
tico de la vaina de cartucho. Las vainas de proyectiles de
polietileno duro, de una resistencia iniciel de aproximada-

mente 240 kgyémz, tienen una resistencia de aproximadamente

400-500 kg/cm® en sentido circunferencial y 1200-1800° ke/bm?

ST
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en,sentido.longitudiﬂal° No se rompen al ser disparades va-
rias veces y el borde de su extremo libre puede ser @oblado
muchas veces. : ST ?‘;:}‘

La forme de realizacién preferida‘se*basa en:él
principio de que, para una favorable orientacidn del ouer~
Po husco acabado tienen que estirarse todas las partes de
la pleza en bruto, y ello precisamente tanto en sentido ra-
dial como en sentido axial. Estas condiciones quedan satls-
fechas cuando se parte de una pieza en bruto tubular.”.--

Otras formas de ejecucidn distintas de las 1nd1-
cadas en las PFigs. 1 y 2 y en las cuales la orlentacién tie~
ne que ser aunentada y respectivamente disminuida en uno u
otro sentido, estén representadas, por ejemploy en las Figs.
3 a S5

Le Fige. 3 muestra el moldeo de una pieza en bruto
tubular 9, cuyo didmetro es igual al didmetro del cuerpo
hueco acabado 10, Por lo tanto, el meterial es orientado du-—
.rante el moldeo por debajo del punto.de fusidn d9 oristali-
tas percialmente sélo en sentido longitudinal y parcialmen-
te en sentido radial y axial. - |

. La Fig. 4 muestra el noldeo de una pieza en bruto

cilindrica 11, cuyo didmetro es también iguel al didmetro-

del cuerpo hueco acgbado 12, También aqui, el material es’
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orientado, durante el moldeo; parcialmente s6lo en sentido

longitudinal y parcialmente en sentido radial N'g ax:i.za,‘I

La Fig. 5 muestra el moldeo de una pieza on’ bru—
to cilfndrice 13, cuyo difmetro es inferior al diémeirc del
cuerpo hueco acaﬁado 14. El material, durante la elaﬁ%;gcién
es orientado tanto en sentido radial como en sentidbuéxial,
pero el flujo del materiel no es tan favorable como .en-el
moldeo de la Fig. 1. |

En los cuerpos huecos de la Figs. 4 y 5 eqfﬁipre-
visto agujero alguno en el fondo,. |  A

Naturalmente, les cuerpos huecos representé&és a
t{tulo de ejemplo pueden estar provistos con 0 sin aro en
su fondo. |

- Si el émbolo anular 4 nd es oprimido hasta el co-

mienzo del molde de prensado (3a, Pig.1) se forma una parte
a modo de.cuello que puede sef provista eventualmehte de una

rosca..

Tembidn es perfectamente posible fabricar los cuer—

ﬁos huecos de modo que en el extremo abieito‘haya un cordéﬁ

de refuerzd_15, por ejemplo para la recepcibn de une tapa

en el caso de haéerse cajas O'cajitasbparabtabletasz (fige5)
En @uchos casog puede ser Ventgjosb reducir par-

cialmente el didmetro del mendril en el molde de prensado,

y respectivamente aumentar el del casquillo;‘o reducir la

..............
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longitud del mandril y/o del casquillo.

Ademés puedefser ventajoso proveer de manera conocida
el mandril 2 y/o el casquillo 3, totel o parciaimente{ﬁqé}ranu-
ras longitudinales parae que también en el cuerpo huedéﬁrééulten
ranuras longitudinales exteriores o interiores. _dﬁ

Esta solicitud que correSponde a la depositad;-en
Alepania el dfe 20 de Noviembre de 1965, con el numero F 47
727 x/39a s 8@ acoge a los beneficios del articulo 51 del Vi-
gonte _Estatuto sobre Propiedad Industrial y del artigulp 492
del Confenio de la Uniédn. - '

R EIVINDICACIONES

Fr me = ot e am S e e e e e e
EEmEsEEsEEsEIETEsEsESsa=ss=

1).- Cuerpo hueco orientado biaxialmente y de dimen-
siohes estables, de material termopldstico, caracterizado por

formar la parte tubular y le parte de fondo una séla pieza del

" mismo materiel termoplésticos

2) o~ "CUERPO HUECO ORIENTADO BIAXILMENTE Y DE DIMEN- -
SIONES ESTABLDS"

Esta Memorla consta de 11 hoaas foliadas y mecenogra-

fiadas por un solo lado de sus caras,

Madrld, 11 de Agosto de 1967
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