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MEMORIA DESCRIPTIVA
pera solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESPANa
por VEBIKNTE efios
a8 nomtre de OLIN MATHIESON CHEMICAL CORPORATION, entidad
norteamericana, eftablecida en East Alton, Illinois, Es-

tados Unidos de América, por:

¥} JORAS INTRODUCIDAS EN LA FARRICACION DE CARTUCHOS PARA
PERDIGONES"

Esta inwencidén se refiere a cartuchos de perdigo-
nes y especialmente & cartuchos perfeccionados de perdigo-
nes provistos de une vaina metdlica reforzada con é&xito
contra abultamientos. Tales cartuchos se caracterizan Pcr‘?mwg
su mejor funcionamiento en uso, especialmente superando
el més grave defecto de los cartuchos metélicos para perdi-
gones usados e ste hoy en dfs, la resistencia opuestz por

las vealnas ye disparadas a ser extrafdas del extremo de un
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caiidn de escopeta correspondiente 2 la recdmarsa.

La presente invencidn proporecioga una valna pera
cartucho de perdigones comprendiendo uns veina metélica
de paredes delgadas y de una camisa formada por una mul-

titud de fibras trabadas entre sf y con dicha vaina en

mitua relacidén transmisora de esfuerzos, cubriendo dicha
camisa, por lo menos, una parite de la vaina,

Al disparar con :n arma el certucho de perdigones
la combustidén de la carga propulsora dé& como resultado
el répido desarrollo de elevadas presiones, del arden de
unag cinco toneladas por pulgada cuadrada (unos 705 Kg/cmz)
Tan a2ltas presiones instanténeas basten en muchos casos
para dilatar la parte destinada s cédmara de pélvora eh los
cartuciios de perdigones tales como los de latdn o aluminio
de que Se ha wenido disponiendo hasta hoy en dfa. Tales
cédpsulas resultan abuladas o combadas hmcia su parte ex-
terior en grado suficiente para hacer sumamente dificil
su extracidn del cafién del arma en el cuel dicho cartucho
haya sido disparado. En tanro que esta extraceidén puede
efectuarse en las armas de uso manual, sin cuandd le vsaina |
se hsya abultado, ejerciendo més o menos fuerza segun ne-
cesidedes, se crea un serio problema el intentar el empleo
de tales cartuchos de perdigones en ciertas armas automé-
ticas para perdigones. No ha sido factible hasta ahora élﬁ
ajuste de los dispositivos autométicos de extraccidn de
tales armas de forme gue permitieran de un modo consecuen-—

te la extruccidn de dichss vainas después de haber sdqui-
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rido un bombeo o sbultamiento importante como consecuencia
del disparo. Bl aumento de la fuerza extractorza no constituve
una solucidn, phes el extractor pwe de entonces, o cortar

la pegtafiz de toda vaina disparasda que se encuentre firme-
mente encajada en el cafidn del arma a causa de un abulta-
miento exagerado, o bien escaparse de sobre la pestafia. Un
fello de extraccidn en una espopeta amutomética tare consigo
el atascamiento del arma al intentar la alimentaeidn del
cartucho siguiente.

El principal objeto de esta invencidn consiste en
habilitar cartuchos perfeccionsdos psre perdigones, carac-
terizedos por tener une vaina metflica reforzada contra bom=~
beos o sbhultamientos. Otre objetivo de la misma es propor-
cionar cartuchos metélicos para perdigones reforzados de
manera gque se evilen fellos funcionales, tales como dificul-
tades, de extraccidn, de los gque caracterizaban a les vai-
nas metélices para perdigones conocidas hasta hoy.

De zcuerdo con esta inveneidn, se logran estos y
otros objetos por medio de la provisién de vainas metdlicas
para cartucios de perdigones en las gque &l menos la parte
correspondiente a le cémara de Pélvora estd reforzade por
una capa externa de un material fibroso recibida en une rel-
sine sintética. Tales cépsulas, segin se ha visto, presen-
tan una cupacided de excelente funcionamiento en todos los
aspestos, ineluyendo el funcionamiento sin inconvenientes

o perturbgciones en escopetas sutométicas.
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En los dlbujos que acombaﬁan a esta Memoria,

la figura 1 es un alzado lateral, perfiaelmente
en seccidén, de una veina de cartucho de perdigones confor—~
me a esta invencidn;

la figura 2 es un alzeado lateral, parcizalmente
en seccidn, de otra realizacidn de unz vaina de cartunhé
de perdigones de acuerdo con esta invencidn;

la fisura 3 es una seccidn fragmentaria a escala
nuy agrandada, de una parte de la pared de la cémara de
pélvora de la vaina de perdigones representada en la fi-

gura l; y

ls figura 4 es una seccién fragzmentaria de una
variente de cierre paras el cartucho de perdigones de la
figura 1. |

Con referencia a la figura 1 del dibujo, el car-
tucho de perdigones que corstituye une realizaciédn ilus-
trativa del invento comprende un tubo metélico 1 contenien-
do un conjunto de pistén convencional, 2, una carga propul-
sora 3 y la carga de perdigones 4.

Entre las cargas propulsora y de perdigones se dis-:
pone un conjunto de tacos de preferencia en un *mco en
forma de copa 5 conforme a la Patente U.S.n¢ 2.582.124 y
dos tacos cilfmdricos 6 conforme a la Patente U.S.nf . ol
2.628,560. ‘

La parte del +tubo 1 correspondiente a émeras de
pélvora estd provista de una capa externa de refuerzo T,
que se describird luego con méds detalle, formade por un

meterial fibroso trabado con una resina eintética, cepa
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que proporciona una adecusda rest fencia contra abulta—~
mientos o bombeos a8l cartucho de perdigones al disparar-
lo en una escopeta. El cierre 3 del cgrtucho puede efec—
tuarse volviendo 2l extremo o borde lacia dentro despuds
de tener preparados seis pliegués internos o hendiduras
repartidas por igual alrededor de la mircunferencia del
extremo o borde de la vaina.

E1l tubo 1 eatd preferiblemente contitufdo por alu-

minio, y formado por una operacidén de extensién por ejem-
plo conforme al proceso de la Patente U.S.2.630.196, se-
gulda de una fase de estirado y , més tarde por la forme-
cién de 1la base de la cépsulae y la perforacidn de la aber-
tura para el fogonaza del fulminante. Durante estas ope-
raciones, o después de ellas,»la parte superior 9 del tu-
bo que va : contener la carga de perdigones es ensancha-
da un poco para hebilltar la parte inferior 10, destinada
a cémara de pélvora, con el entrante adecuado para gue,
desp..és de splicar la capa de refuerzo 7, resulte una
pared cilindrica exterior uniforme.

La capa de refuerzo estéd preferiblemente consti-
tufda por una fibra adecuada de alta resistencia mecéni-
ca cubierta con un aglutinante de resina sintética, arro-

llada en capas superpuestas y tradfada de manera gue
forme una cape mixta de refuerzo. Las fibras de vidrio
son parpticularmente apropiadas como fibras de altz resig-
tenciasy asf{, por ejemplo ls "EGG-1/0 Fibergias®", una fi-

bra de vidrio comercial gue suministra la Owens-Corning
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Fiberglas Corporation en forma de hilado contfnuo, consgisg-
tente en ocho cordones, cads uno formado de 204 filamentos

de un didmetro medio de 0,00038 pulgedas (0,00965mm),
Un aglutinente preferido de resina sintétice lo consituye
una resina "epoxi", producto de condensacidn de apieclo-
rohidrina y un slecohol polivalente, especimlmente dife-

nilo propano pues tales resinas son de manejo conveniente

y aplican y exhiben una resistencia mecédnica deseable una
vez curadas, as{ como una fuerte resistencia al meterial
fibroso y al metal. La resina "epoxi'" que expende 1lsa

Shell Chemical Corporation bajo el nombre de "Epon 828"
mezelade con un tanto por ciento en peso de un smino-~cata-
lizador y rebajada por un cinco por ciento en peso de xi-
leno, ha resultado especialmente eficaz. '
La veina reforzade para perdigones puede prbpanarﬁefi

redubriendo priuero por fuera la parte inferior 10 del tu-

bo con le resina y arrollendo sobre ella el hilado recu~
bierto de resina, en vueltas adyacentes y cepas sucesivas

de un lado & otro hasta eleanzer el espesor deseado. An-

tes de cubrir con resina ya sea por inmersién, a pincel

o de otrs manera, el hilado se deshidrata por completo,
por ejemplo, calenténdolo durante dos horas a una temperatu-
ra de unos 4002F /2050C). Es tambien deseable que el hila-
do sea de aguel tipo en el cual cada filamento ha sido pro-
visto, 8l tiempo de fabricarlo, con un recubrimiento nor-
mal de un complejo de cromo que le sirve de proteccién con-

tra la humedad, de lubricante durante el mesnejo y de pro-
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motor del humedecimiento y adherencia para el aglutinen-
te de resina. El arrollamiento se ejecute convenien temen-
te haciendo girar los tubos en unos ttiles zdecuados,

con el hilado en tensidén y aplicando un exceso de resina,
Una vez formada el capa al espesor desesdo sSe quite la
resina que exceda de la necesaria parse dejar una delgada
pelfcula externa sobre la capa, se envuelve al tubo cifién-
dolo estrechamente con una pelfcula epropiada como, por
ejemplo, de alcohol de polivinilo, y se pone a curar. Las
condiciones de cura se escogen de acuerdo con la cantided
y el tipo de aminoecatalizador, siendo adecuado un trata-
miento de média hora a 250¢F (1202C) con un catalizador
activo, mientras uno menos activo necesita un tratamiento
de una o dos horas a 300-4002F (1502C). Despuéds de enfria-
do hesta la temperatura smbiente, puede quiterse la pelf-
cula de recubrimiento y someterse la camisa a un proceso
de chorro de arena y pulimento.

En el cartucho completo, la pared lateral metdli-
ce puede tener un espesor de 0,02 pulgadas (0,508mm), ¥y
la capa 7 de refuerzo un espesor méximo de 0,035 a 0,035
pulgadas (0,762 a 0,887mm) Como ez costumbre con los car-
tuchos para perdigones, Ia pared lateral se haella dotada
de una ligerz conicidad, siendo el didmetro de la vaine
en la boca ligeramente menor gue en la base. El conjunto
gse completa introduciendo el fulminente 2, y luego por
turno, la carga de pélvora 3, el taco en forma de copa
5, los taces cilindricos 6 y los perdigones 4. A conti-

nuacidén puede formarse el cierre 8 plegando los bordes
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de le wvaina hacia dentro en seis puntos equidistantes y
apretando los pliegues unos con otros por medio de un Ytil
de rebordear gque tenga la confisuracidn desesada.

Pueden utilizarse otros tipos de cierre como, por
ejemplo, el indicado en la figura 4, donde un taco supe~
rior en forma de disco de cartdn 14 se retiene en su sitio
por medio de un pliegue rebordeado lmcia dentro 15, practi-
cado en el horde de la vains.

En la figura 2 se representa una vaina pars car-
tucho de perdigones, de construccidn algo modificada, confor
me & la invencidn, caracterizada por el hecho de que la
capa de refuerzo 7 fte fibras y resina sintétice se extien-~
de esencialmente & todo lo largo de la vaina. Lo mismo
gue en le reelizacién representada en la fig. 1, puede
preperarse un tubo de aluminio, latén u otro metal apropia~
do, construfdo por medio de estirado o de, procests convem
cionales de extrusién y sometiéndolo luego a las ususles
etapas de acabado formacidn de la cabeza y perforacidn
del sgujero para el fogonazo del fulminante.

En este ejemplo, el tubo metdlico es seﬁsiblemen-
te cilindrico, teniendo un espesor de pared de unas 0,02
pulgadas f0,508mm) en el centro de la cépsula, espesor
gue -umenta hacla la bese y se adelgaza kecis la pestaiia
que es de aproximadamente 0,01 pulgadas (0,254mm) de
grueso. El difdmetro exterior es ligeramente menor en la

pestafia gque en la hage.
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pestafia que en la hase,

Bl cartucho de perdigones conforme a la fipgura
2 se carga en la farme antes descrita con respecto a la
vaina de la figra 1, excepto en el hecho de gque el cierre
congsiste en un disco delgado de pepel 13 colocado sobre
la columna de pefdigones ¥y de un cierre 16 superpuesto.
Bste dltimo puede consistir en una mezcla, aproximadamente
a partes igusles en peso, de amianto finamente dividido’y
de una resina /epoxy" que contiene un sminocatalizador
nuy activo. La mezcla se vierte en su sitio, en el lugar
del cierre, y se endurece rdpidamente a una tempeiatura
algo superior s la del ambiente, dando como resultado un
cierre que se desintegra en finfsinos fragmentos al ser
digparado el cartucho. En lugar de cste cierre puede uti-
lizarse o%ro, igualmente franglible, consistente en un dis-
co de una cartulina fragmentadea impregnada con una solu-
cidn acuosa de silicato de sodio y secada, tal comd se des-
cribe en la Patente U.S. ne 2,582,125,

La capa 7 puede aplicarse en la forma antes descri-
ta en relacidn con la figura 1 pare proporcionar una capa
de refuerzo de 0,030 a 0,035 pulgadas (0,762 a 0,889mm)
Alternativemente, la capa 7 puede ser formaeda apcrtando
el naterial fibroso en forme de una pleza de tejido satu-
rado del aglutinanre de resina, arrollando la misma dando
vueltas en espirsl alrededor del tubo metélico y curéndola
hasta producir ima camisa mixta fuertemente adherida. De

modo semejante el material fibroso puede ser proporcionado
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en forma de cinta saturada de resina, arrollads helicoi-
dalmente de ﬁn lado a otro solapéndose las suéesivas
vueltas, a fip de que, después de la cura se obtenga
una cape de refuerzo resistente y bien adherida.

Segin una nueva variante, puede utilizarse un
tubo de material fibroso tsejido sin costura, saturado
de resina y colocado en su sitio sobre la vaina metdli-
ca, y sometiéndo el copgunto al ppoceso de ecura. En este
caso, se regula el grado requerido de contraccidn in-
corporando incialmente a la resina la adecuada propor-
cidn de disolvente.

Aungue las fibras de vidrio son preferidas,
también pueden asegurarse ventajoso resultados utilizan-
do otras fibras minerales y sintéticas, tales como el
rayén de alta resiétencia, el nylon "Dacron®" el cloruro
de polivinilideno o el poliaecrilonitrilo. Asimispo,

8l blen se han obtenido los mejores resultadoé con en-—
durecedores de resina /"epoxy" pueden utilizarse ven-
tajosamente otras resinas sint'eticas, especialmente
los ésteres polimerizables no saturados tales como las
resinzs de fialato de alilo, las poliamidus, las gili-
conas y las fendlicas.

Las capas de refuerzo resultantes después de
la aplicacidn del material fibroso y del aglutinente:
de resine 8l tubo metdlico del cartucho de perdigones
y después de que la resina se ha endurecido o curado

tienen una estructura tal como se representa en la sec-

~10-
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cidn agrsndada de la figura 3. Los filamentos indivi-
duales 11 del material fibroso se hallan firmemente co-
gidos en un lecho de resins endurecida, de la cuzl una
fina capa 12 estd fuertemente adherida a la pared exte-

rior del tubo metdlico. Asimismo, una delgada capa de
la resina constituye la superficie externa de le cemisa
mixta,

Los cartuchos de perdigones gque se caban de des—
cribir, montados y conjuntados de acuerdo con esta inven-
cién han puesto de maﬁifiesto unas caalidades de funcio-
namiento uniformemente satisfactorias en todos los res~
pectos al ser disparazdos con escopetas. En especial pue-
den ger diaparmdos en series ininterrumpidas en diver-
ses escopetas autométicas sin dificultades de extraccidn
ni de ninguna otra clasd, Las medidas efectuadas en car-
tuchos antes y después del disparo han demostrado la au-
sencia de todo abombado o sbultamiento importante en con-

raste con la dilatacién spreciada sl disparar cartu-
chos de aluminio u otros metales presentando la nisme
configura ién de conjunto. Mal abultamiento ha venido
siendo responszable de los atuscos de certuchos en los ca-
fiones de las escopetas y de los encasquillamientos de
escopetas automdticas. Tales dificultades han sido supe-
radaes por los cartuchos de perdigones preparados de
acuerdo con l: presente inwencién.

Esta solicitud que corresponde 1 a la presentada
en E.U.A. el 24 de Enero de 1956, bajo el nimero 5€1.005
se acoge a los beneficios del artfculo 51 del vigente
Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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Los puntos de invencién propia y nueva que se
presentan en Espafla para gue sean objeto de esta Paten-
te de Inveneidn par VEINTZ afios, son los siguientes:

le,- liejoras introducidas en la fabricacidn de
cartuchos pare perdigones comprendiendo una vaine metélica
de paredes delgadas y una cemisa formada por una multitud
de fibras trabadas unas con otras y con dicha vaina en
mitue relacidén tranemisors de esfuerzos, cubriendo dicha
camisa, por lo menos, una parte de la vaina.

2¢.,- lMejorag conforme a la reivindicacidén 1, ca-
racterizadas porque comprenden una carga de pélvora en la
parte de la base de la vaina y una carga de perdigones en
el extremo de la vaine hacia su boca, cgbriendo dicha
camise la parte de la velna en lz cual se recibe la pélvo-
ra.

32.- llejoras conforme & la reivindicacién 1, ca-
racterizadeas porgue la capgisa cubre esencialmente toda
le pared de la wvaina,.

42,- l'ejoras conforme a cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterigadas porque dichas f£i-

bras son fibras trabadas con resina entre 8f y con dicha

vaina,

-12-
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52.,- Mejoras conforme = la reivindicacidn 1
2 0 3, caracterizadas porque la camisa estd formada por
cordones de fibras arrollados sobre la vaina y trebadas
unas con otras u con la vaina en relacidn trarsmisors
de esfuerzos.

Be.- Mejoras conforme a cualguiera de las m ece-—
dentes reivindicaciones, caracterizadas porgue la canisa
estd constitufda por fibras no minerales.

72.- lMejoras conforme a cualquiera de las reivin-

dicaclones precedentes, caracterizadas porque la cemisa
estd formada por fibras de vidrio.

82,.~ Mejoras conforme a las reivindicsciones 1,
2 0 3, caracterizadas porque la camisa estd formada por
una pluralidad de capas arrolladas de fibras transmiso-
ras de esfuerzos, trabadas unas con otras y con lz vaina
en relacidn transmisora de esfuerzos.

92.~ Mejoras comfor e a las reivindicaclones 1,
2 o 3, caracterizadas porque la camisa estd formada por
una pluralidad de capas de una tela tejida con fibras
trensmisoras de esfuerzos, trabades unaes con otras y
con la vaina en relacidn transmisors de esfuerzos.

102.- Mejoras introducidas en la fabricacién
de cartuchos para perdigones.

mal g como se ha descrito en la Iemoria que en-

tecede, representado en el dibujo que se acompaia y pa-

13-



ra los fines que se han especificado.
Esta llemoria consta de catorce hpjas sscritas
- por una sola care.

Madrid, ?4 UBT 1958
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