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a favor de
D. Ilerio PROPERZI ~ de nacionalidad italiana -~ domiciliado
en MILANO (Italia),
por:
» Procedimiento para la fabricacién de perdigones y balines
' especimlmente apropisdos para ammas de caza ”.
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Memoria Descriptive

El objeto de la presente invencidén consiste en
un procedimiento para la fabricacién de perdigones y bali-
nes, de cualesqulere dimengiones, de los empleados princle
palmente en 1l0s cartuchos para armas de caza, por medio de

una disposicién especial de estampacién y corte,
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Como es sabido, actuslmente los perdigones & ba-
ge de plomo se obtienen casi exclusivamante por el procedi-
miento de goteo, el cnél origina defectos en la forma esfé-
rica, en la estructura interna, en la dureza, y en la clasi-
ficacién y regularided de las distintas medidas.

¢on el procedimiento de la presente invencién se
eliminan los citados defectos y 108 perdigones obt@hidos
regponden mejor a las exigencias de su empleo.

La invencién consiste esencialmenté en estampar
por laminacién pares de semiesferas (que se corresﬁondan
pé:fectamenxe y'ligeramente incompletas) en un alembre o
cinta metdlics spropiada (de plomo, sus aleaciones w otro
metal), de menera gue la estempacién incompleta deje una
unién continma constituida por un residuo en forma de una
cinta delgada intermedia de lg cual, por uma operacién pos-
terior de corte, se desprenden los perdigoness

Las figuras 1 y 2 representan un ejemplo de eje~
cucién de la invencién.

En la'figura 1, la cifra ~l~ representa un la-
minador especial en el que se introduce el alambre =2~ (le
seccién redonieada de difmetro conveniente, por ejemplo) que
ha de sufrir la opeiaci&n de formacién de los perdigones.

Los cilindros laminadores =3- y =~4- presentan una
serié de cavidades de forma gemiesférica =5wbm,ees § =T=B=ess
gue se corresponden dos s dos, tanto en n¥mero como en dis~
posicién, de manera que, en el punto de tangenocig de los
cilindros ~%= y =4=-, formen moldes esféricos que moldeen los
perdigones por Iaminacidné*'

El scoplamiento de rotacién entre los cilindros
3= y =4~ y la correspondenbig congtante entre los pares de

cavidades semiesfédricas estd asegurado por unos salientes



10

15

20

25

30

=Q=lOm, o que presenta el cilindro ~3%- y que engranén con el
cilindro ~4« penetrando en los orificios -11-12-..{ practi-
calos en dicho cilindro -4?'. El diémetro de la base de los
salientes ~9«l0=,.,, cOorresponde con el de los orificios «ll-
12me0e

Al poner en movimiento el laminador -1~, por ejem=
plo accionando el eje =13~ en el sentido indicado por la fle~
cha, el glambre ~l12- gse introduce éntre log cilindrog =%=- y
-4~ (convenientemente dirigido por la guia =14~ con objeto
de conducirlo exactamente al punto de moldeo) y sale lamina-
do en forma de esferas -15-16-?... unidas por una cinta del=
geda y contimma -17~-, Esta unid:q, gdemds de facilitar la
extracelén de 1los perdigones estampados del leminador -l=-,
ayuda & la sucesiva operacién de corte gque se efectua intro~-
duciendo convenientemente el alambre estampedo entre los ci-
lindros ~18~ y -19-‘. De esta manera se reunen las dos opera-
ciones de estampacién y de corte, con lo cual el procedi-
miento resulte muy précticos

El cilindro ~18=~ es solidario del eje =20~ y Tre~
cibe el movimiento del eje =13~ por medio de los pifiones den=-
tados =21~ y =22= unidos por la cadena ~-23-, mientras que el
cilindro =19~ gira libremente sobre el eje ~24~ (arrastrado
por los mismos perdigones) apoyéndose sobre la cinta estampa=~
da. Ambos oilindros =l8-y -19- egtan vacigdos por un ledo
entre el cubo y la llants exterior de manera que presentan
forma de tazae

Pn la llanta exterior =25~ del ciliniro ~18~ es-
tan practicados unos orificios ;-26-27-.'.. ligeramente céni=
cos (con el difmetro mayor hacia el interior) distanciados
regularmente entre s de una distancia correspondiente &l

paso de 10s perdigones gue estén todavfa unidos a la cinta.
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En cada uno de estos orificlos se aloja un punzén
de conicidad correspondiente, cuyo extremo interior =28 =20, o0
ge desliza sobre el excéntrico fijo =30~ alojado en la cavie
dad del cilindro =18~ y solidario de la armazén =3l=, Co-
rrespondiendo con el punto de tangencia de log cilindros =18~
y =19-~ el excéhtrico presenta un saliente ~3%2~ gue empuja los
punzones =28-29-,,, para efectuar la accién de corte.

La cifra =33~ representa la cinta desprovista de
los perdigones, los cugles cortallos y expulsados por los
punzones se recogen en el interior del cilindro =19~ de
donde pueden extraerse a voluntad. '

La figura 2 representa en geccién un detalle de

la operacifn de corte.
meezz=: N 0 T A scae=-

Se relvindica oomo objeto de esta patente:

1l,~ Procedimiento para la fabricacién de perdi- .
gones y balines especialmente aproplados para armas de caza,
compuestos de plomo, sus aleaciones u otros metzles, de cua~
lesquiera dimensiones, consistente en estamparlos por lami-
naoién de un alambre o cinta apropiasda y cortarlos en una

operacifn sucesiva.
2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca=

racterizado por que la formecién de los perdigones y balie~
nes por leminacién ge efectua por medio de un laminador en
cuyos cilindros estén practicadas unas cavidades semiesfé-~
ricas ligeramente incompletas, que se corresponden exacta~
mente dos a dos durante la rotacién de les cilindros,

3+~ Procedimiento segfn la reivindicacién 2, ca=

racterizado por que el exacto acoplamiento para el movimiento
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de los ciliniros se obtiene por una serie de salientes que
engransn en oriticios de difmetro correspondiente.

4o~ Procedimiento segéin las reivindicaciones en-
teriores, caracterizado por gue del slambre 0 cinta se obe
tiene una serie continua de perdigomnes y balines estampados
que guedan unidos todavia por una delgada cinta del miemo
material . ‘

5= Procedimiento segéin las reivindicaciones an-

teriores, caracterizado por que la separacién de los per=-

-digones de 1la cinta de unidn se obtiene por medio de dos co=-

ronas cllfndricas convenientemente perforsdass y opuestas
entre sf, de modo gue en su punto de tangencis actuan unos
punzones gue desprenden los perdigones de la cintai

6+~ Procedimiento segin las reivindicaciones an-
teriores, ceracterizado por querlas ocperaciones de estampa-
eién y de corte ge efectuan de un modo continuo para obte-
ner autométicamente el paso reguler de la cinta contimue
estampada &l dlspositivo de oorte, mientras que este dispo-~
g1tivo asegura a su vez la extraceién de la serie de perdie
gones estempados del dispositivo de estampacidh;

7e= Procedimiento segéin las reivindicaciones an~

' teriores, caracterizado por que las operaciones esenciales

de estampacién y de corte pueden efectuarse simultanesmen=
te en serie, empleando una cinte metdlica apropiada con ob-
jeto de aumentar la produocién de cada uno de losg disposi-
tivos y reducir la proporcidén de desperdicids. .

8.~ Procedimiento para la fabricacién de perdi-
gones y balines especisimente apropiados para armas de ca-
Z8e

Ista memoria consta de seis pfginas, escritas

por una socla caraes
BARCE=~
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