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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

a  fa v o r  de

S r e s .  D. Sa lv ad o r, D . E l ia s  y D. Anselmo BALDÓ SEMPERE -  de 

n acion alidad  esp ah o les -  d o m ic iliad o s en A lg e z a re s , ndm. 62,

A D e  o Y,

p or:

"  P e r fe c c io n a s ie n to s  en l a  fa b r ic a c ió n  de t a c o s  de f i e l t r o

para cartuch os

S S K 3  ;  c O o :  = = = ! *

M e m o r i a  D e s c r i p t i v a

Ya e s  sabido que p ara  l a  c a rg a  de cartu ch os para 

escop etas de c a z a , se  emplean ta c o s  c i l in d r ic o s  de f i e l t r o  

que estab lecen  una separación  en tre  l a  pó lvora  y l o s  p e rd i­

gones. E s to s  ta c o s  e s tá n  fa b r ic a d o s  con f i  el tro  im p recad o
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con su s ta n c ia s  endurecedoras debiendo a ju s t a r  convenientemente 

a l  cañón de l a  e sc o p e ta , pero sucede con frecu en c ia  que l o s  t a ­

cos por exceso  de im pregnación o por o t r a s  c a u s a s ,  no a ju s ta n  

bien en e l  cañón, y se producen p érd id as de g a se s  durante l a  

d e scarga , que pueden l l e g a r  a fu n d ir  l o s  p erd igo n es.

La p resen te  invención t ie n e  per o b je to  unos p e r fe c -  

c ion an ien to s en l a  fa b r ic a c ió n  de ta c o s  de f i e l t r o  para ca rtu ­

chos, mediante l o s  c u a le s  se  consigue un a ju s te  p e rfe c to  en e l  

cañón, y en  consecuencia se  e v it a  toda pérd id a  de g a se s ,  con 

completa independencia de l a  mayor o menor im pregnación d e l t a ­

co .

Segdn l a  presen te  in ven ción , se  obtienen l o s  ta c o s  

c o n stitu id o s  por un c i l in d r o  de f i e l t r o  más o menos impregnado, 

ya se a  en toda su m asa, ya  su p e r fic ia lm e n te , y una vez seco  e l  

ta co  se  somete a  una operación  a d ic io n a l de r e c t i f ic a d o  de en 

su p e r f ic ie  y para e l l o  se moldea e l taco  en c a l ie n t e ,  en un 

molde c i l in d r ic o ,  m etá lico  o de o tro  m a te r ia l ,  en e l  que no so­

lo  se  obtienen unas paredes c i l in d r ic a s  p e r fe c ta s ,  s in ó  que lo s  

c ir c u io s  de sus b a se s , quedan también completamente p lan o s. Es­

ta  misma operación , s i  se d e se a , se  hace de modo que l o s  bordes 

de l a s  b a s e s ,  o se a  l a s  a r i s t a s  de unión en tre  l a s  b a se s  y l a s  

paredes c i l i n d r i c a s ,  sean  de forma b is e la d a  o redondeada, a f i n  

de e lim in ar l a s  c it a d a s  a r i s t a s ,  con lo  que e l  taco  en tra  m ejor 

en e l  cartucho y r e sb a la  mejor por e l  in te r io r  del oañón.

Con e s t a  operación  de r e c t i f ic a d o  por moldeado, se  

mejoran notablem ente l a s  c u a lid ad e s del ta c o , pués l o s  ta co s 

o rd in ario s después de l a  impregnación p ierden , con f a c i l id a d ,  

su forma c i l in d r ic a  y se  contraen més o menos, presentando en 

su s paredes oomo un estrecham iento  u ondulación , que p e r ju d ic a  

mucho a l  a ju s t e  d e l taco  en e l  cañón, siendo motivo de l a  p é r­

d id a de g a s e s .  En cambio, después de l a  operación de r e c t i f i —
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oación , e l  ta c o  queda perfectam ente c i l in d r ic o ,  a l  diámetro 

exacto  que corresponde a l  ánima del cañón, y poseyendo toda 

l a  f l e x ib i l id a d  n e c e sa r ia  para  su debida ad ap tación *

P ara con segu ir e ste  re su lta d o , como ya se ha dicho, 

e l ta c o  despuás de impregnado, se moldea en c a l ie n t e ,  ap lic an ­

do a l  mismo tiem po, una l i g e r a  p re sió n  por su s extrem os* Al 

e fe c tu a r  e s t a  operación  en c a l ie n t e ,  l a  co la  de l a  impregna­

ción  se  f l u i d i f i c a  ligeram en te , perm itiendo que l a s  paredes d e l 

taco  se adapten  a  l a  form a del molde, y l a  forma a s í  obtenida 

se  con serva, puós e l  taco  se  e n fr ia  rápidam ente a  l a  s a l id a  d el 

molde* E l modo más conveniente e s  d isp on er un molde tu b u lar , 

oalen tad o  exterio rm en te , y por cuyo in t e r io r  se hace p a sa r  e l  

ta c o , entrándolo por un extremo y empujándolo por medio de un 

pequeño p is tó n  o v a r i l l a  y quedando re ten id o  por o tro  p is tó n  

opuesto, en tre  lo s  c u a le s  su fre  una l i g e r a  com presión, y f i n a l ­

mente s a le  por e l extremo opuesto a l  de en trad a* Los p isto n e s  

de compresión pueden tener un l ig e r o  reborde in c lin ad o  o cu rva­

do, que p rod u cirá  e l  achaflanado o redondeado de l a s  a r i s t a s *  

G racias a todo e l l o  se  obtienen ta o c s  que presenten  

sus paredes completamente c i l i n d r ic a s  y r e c t i f i c a d a s ,  lo  que 

e v it a  l a  pórdida de g a s e s ,  y presen tan  tambión, l a s  b a se s p la ­

nas con lo s  can to s comprimidos o am ortiguados, e s  d e c ir ,  l a s  

a r i s t a s  redondeadas o ach a flan ad as, con e l  f i n  de f a c i l i t a r  su 

en trad a en e l  cartu ch o * E s ta s  c a r a c t e r í s t i c a s  pexmiten emplear 

ta c o s  de un d iám etro  ligeram en te su p e r io r  a l  d e l cartucho, l o s  

cu a le s se  han de comprimir a lg o  en l a  operación  de ca rg a , s in  

que haya d i f i c u l t a d  en v ir tu d  de l a  forma redondeada de l a s  

a r i s t a s *

La d e scr ip c ió n  que antecede se  r e f ie r e  únicamente a  

una foxma p re fe r id a  de e jecu c ió n  de l o s  perfeccionam ientos ob­

je to  de e s ta  p aten te  y se  comprenderá que pueden in tro d u c ir se
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todas a q u e lla s  v a r ia c io n e s  de d e t a l l e  o de procedim iento que no 

a lte r e n  l a s  c a r a c t e r í s t i c a s  e se n c ia le s ,  l a s  c u a le s  quedan re su ­

midas a  con tin u ación .

N T A

Se re iv in d ic a  como o b je to  de e s t a  p a ten te :

1#— Perfeccionam ientos en l a  fa b r ic a c ió n  de tacos de 

f i e l t r o  para  cartu ch o s, que c o n siste n  esencialm ente en obtener 

10 e l  ta c o  c o n stitu id o  por un c il in d ro  de f i e l t r o ,  más o menos im­

pregnado con su s ta n c ia s  endurecedoras, ya sea  en toda su masa, 

ya su p e r fic ia lm e n te , y d espués de seco  e l  ta c o , som eterlo a una 

operación de r e c t i f ic a d o  de su s u p e r f ic ie ,  moldeándolo en c a lie n ­

t e ,  en un molde c i l in d r ic o ,  m etá lico  o de otro  m a te r ia l , y con 

15 una l i g e r a  p re sió n  sobre l a s  b a se s  d el ta c o , con lo  que se  ob­

tien en  ta c o s  con l a s  paredes completamente c i l in d r ic a s  y r e c t i ­

f i c a d a s ,  que a ju s ta n  perfectam ente en e l  cartucho o cañón.

2 .  -  P erfeccionam ientos segón  l a  re iv in dla-acióh  ante­

r io r ,  c a ra c te r iz a d o s  en que en l a  operación  de moldeado y r e c -

20 t i f ic a d o  de l a  su p e r f ic ie  de lo s  t a c o s , l o s  c a n te s  d e l taco  son

comprimidos o am ortiguados, produciendose un redondeado o acha­

flan ad o  de d ich as a r i s t a s  o bordes de unión en tre l a s  b a se s  y 

l a  pared o cuerpo c i l in d r ic o  d e l ta c o .

3 .  -  P erfeccionam ientos segón cu a lq u ie ra  de l a s  r e i -  

25 v in d icac io n es a n te r io r e s ,  c a ra c te r iz a d o s  en que e l  moldeado o

r e c t i f ic a d o  se obtiene haciendo p a sa r  e l  ta c o  por e l  in te r io r  

de un molde tu b u la r , ca len tad o  convenientem ente, in trod u cién ­

dolo por un extremo y comprimiéndolo en tre  dos p is to n e s  de fo r ­

ma adecuada, con lo  que l a  su s ta n c ia  endurecedora que impregna 

30 e l  taco  se reblandece ligeram en te , y e ste  adquiere l a  forma d e l

molde y de lo s  p is to n e s , en frián d ose  rápidam ente a l  r e t i r a r lo  déL
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molde, s in  a l t e a r s e  l a  su p e r f ic ie  l i s a  ad q u irid a  en e s t a  ope­

ra c ió n .

4 .  -  Perfeccionam ientos segón cu a lq u ie ra  de l a s  r e i ­

v in d icac io n es a n te r io r e s ,  c a ra c te r iz a d o s  en que en combinación 

con e l  molde tu b u lar  para  comprimir e l  taco  se  emplean dos p i s ­

ton es p ro v is to s  de un reborde in c lin ad o  o curvado, con lo  que 

se obtienen  ta c o s  de paredes completamente c i l in d r ic a s ,  con ba­

se s  p lan as y a r i s t a s  redondeadas o ach a flan ad as, que f a c i l i t a n  

l a  en trada d e l ta co  en e l  cartucho o cañón*

5 .  -  P erfeccion am ien tos segón cu a lq u ie ra  de l a  r e i ­

v in d icac io n es a n te r io r e s ,  c a ra c te r iz a d o s  en que lo s  ta c o s  t r a ­

tad os presentan  lo s  can tos o bordes comprimidos o am ortiguados, 

lo  que f a c i l i t a  l a  en trada en e l  cartucho y su  cuerpo formado 

por una s u p e r f ic ie  c i l in d r ic a  r e c t i f i c a d a ,  con e l  f i n  de e v it a r  

l a  pÓrdida de g a se s  durante l a  d escarga *

6 * -  P erfeccionam ientos en l a  fa b r ic a c ió n  de ta c o s  de 

f i e l t r o  para cartu ch o s*

E sta  memoria co n sta  de cinco p á g in a s , e s c r i t a s  por 

una s o la  c a ra *

PARCEL 9NA, 1 7 J U' ' 1S ó 0 
P*A.
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