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hhi!RORIA DESCRIPTIVA

so lic itar

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

en

E 3 P A M A

por VEINTE años

a nombre de REítB'ICTON A1NÍ3 COI-íPANY INC., entidad norteameri­

cana, establecida en 339 Bamum Avenne, Bridgeport, Zone 2,

Connecticut, Estados unidos de América, por:

"i-IS JORAS INTRODUCIDAS IN Ln FA3RI0ACI0N DE CARTUCHOS DE CASA"

La presante invención se relaciona con cartuchos 

de cana y con un método de producirlos, y particularmente se 

relaciona con cartuchos que tienen un tubo plástico y un c ie­

rre integral fruncido en forma de estre lla , siendo un objeto 

5 de la invención pioporeionar una nueva formación fruncida en

estrella  por medio de la cual se produce un cierre efectivo.

Los cierres fruncidos en forma de estre lla  se han 

usado hasta ahora para cerrar los cartuchos de cartón y me­

ta l ,  y en el caso de los cartuchos de cartón se han hecho del 

lo tipo llamado de "extremo plano", en el cual se proveen una
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pluralidad de pliegues o frunces radiales, por lo general 

seis, para formar nervaduras radiales proyectadas hacia aha­

jo en la cara in fer io r  del cierre, con los segmentos triangu­

lares entre los frunces dispuestos en un plano en la cara su­

perior del cierre, fe han ilustrado ejemplos de este tipo de 

cierres en las patentes concedidas a Finíay S.E42.907 del SO 

de rayo de 1941, Harmon 2.300.367 del 27 de Octubre de 1942,

0,adhan 2.336.065 del 7 de Diciembre de 1943 y ".-inlay 

S.373.554 del 10 de Abril de 1945. Cierres algo semejantes 

con nervaduras radiales proyectadas hacia abajo en la cara 

in fer io r  del cierre se han ilustrado en la  patente concedida 

a Eolland el 14 de Noviembre de 1939 con e l n2 2.180 .239 en 

la cual el extremo superior del cierre es convexo, y en la 

patente concedida a i'aulve el 1 de Abril de 1952, 2 .591.286 

en la  cual la parte superior del cierre es cóncava, siendo 

los cartuchos en esos.ejemplos metálicos. las características 

de un material plástico son muy diferentes de las del cartón 

y e l metal, esto es, que el plástico no adopta una doblez v i ­

va o brusca como e l cartón, no pudiendo su frir la  más ligera 

desluminacíón, cue se produce al doblar el cartón, y por con­

siguiente adopta formas fruncidas diferentes de las oue resul­

tan cuando se frunce el cartón o el metal, reacciona de una 

manera diferente a los efectos de la fr icc ión  y el calor de 

las herramientas formado ras de gran velocidad, y está expues­

to a su frir  mayores variaciones dimensionales, de hasta, 

ü .088 mn.,' en e l espesor de la  pared, así como también varia­

ciones en la  dureza, el módulo de flexión y la flex ib il idad , 

has tentativas hechas para producir un cierre fruncido de es­

t re l la  en cartuchos plásticos del tipo de "extremo plano' con 

las herramientas y los métodos empleados hasta ahora en la
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fe ¡moción. de loe cartuchos de caca hechos de cartón no han 

* fozi.ido éa i to .  Una razón inno atante naya eato fracaso es -uno

' e l  ¡material pías tico no adopta una dobloz amuda cono lo ha­

ce o l  cartón, de nodo 'uto ni entran en e l  runo de un cartucho 

5 de cartón loo frunce:.-; en. la  parto zamerioy del  c ie r re  -m. av-

fio.Umnsmnte anydoc pora producir un entrono an i t r ioy  uuo- 

totucialruerate l i t o  y loo fruncen en. la. parte in f e r i o r  de loo 

nervaduras non también suficientenoute ayudoa para sujct.?.r 

los costados de lar; do dieces en una re lac ión  cerrada,, la f a l ­

lo ta  de acuden a en loe plieyues o los frunce;:; del ¡raterial "clás­

t i co  no solo el imina e l  aspecto "de entreno piorno" sino r ue 

impide cerrar  apretad ámente los lados de los alie pues en e l  

fondo de las nervaduras, de nodo fue s i  un observador mira 

dentro de l  fondo de cada dobles cerca del  centro, puede ver 

15 perdípones. Ounlnuier tentativa hecha para obturar e l  c ie r re

noy medio del c a l o r o  por loo nótelos usuales empleados con 

los cartuchos' de cartón es in e f i c a z ,  (¡.dermis, un "factor que 

contribuye también es la forma dc'l p e r f i l  del  a--ajero cen­

t r a l  producido por e l  cierre fie uncido de estre lla  del  t i  "--o 

So "de entrono /'laño". Al producir cada nervadura rad ia l, el

mater ial es doblado alrededor de una línea de nlepuniente 

perpendicular a l borde superior del tubo c i l in d r ic o  del car­

tucho con los Indos de la  doblez juntos de .nodo yuc ex iste  

un. ánaulo de 90- entre la  l ínea  de rle'-'amteuto- u los boro es 

20 do la  dobles.  La l ínea  de pleyam.j.ento del  fondo do la  doblez

yue forma la  nervadura, está inclinada hacia o l  mu i ero cen­

t r a l  y sus bordes están inclinados con respecto a l  e je  del  

aya joro .  Cono consecuencia, la  pared Ael ayayoro central f o r ­

mado por los bordes de las diferentes dobleces diverpe hacia 

30 abajo con una circunferencia  mayor en e l  fondo "ue en la  par-



O

lo

i p

Eo

35

3 o

te sur,;eyio:r. ";n consecuencia, e l fondo de la s  -.'íob'leces está 

expuesto a a b r i r s e , incluso aunque se mantengan ;suy 'próximas 

en la p arte  superior d el a,--,ajero c e n tra l ,  y esto es lo que 
sucede p a r t í  cularraeute con el m ate ria l plástico "a'.e no forma 
dobleces tan anudas como e l  cartón.

be ha propuesto, de acuerdo con la invención, pro­

veer un cierre fruncido en estre lla  en el cual las dobleces 

'uc f  o man las nervaduras están dispuestas en la parte supe­

r io r  del cierre, con sus líneas de plegumiento dispuestas en 

un plano sustaucialnente normal al eje del aguíero central. 

Puesto fue los bordes de las dobleces están en un ángulo de 

93R con sus líneas de plegamiento, la pared A e l agujero cen­

tra l formado es sustancialmente paralela al eje del agujero 

centra l. fn consecuencia, si las dobleces son forzadas hasta 

ponerlas en una relación muy próxima en la parte superior 

del agujero central, son también forzadas en una relación 

muy próxima en el fondo -del agujero central, y a este fin  ha 

propuesto relacionar el número de dobleces con el espesor 

de la pared del material, "plástico y las circunferencias del 

cartucho y el agujero central que en la posición fruncido, de 

los pliegues -'-ue forman sus bordes la pared del agujero cen­

tra l son forzadas en una relación muy próxima, esto es, que 

la  circunferencia del agujero central es igual e l  número de 

dobleces multiplicado por dos veces el espesor de la pared 

de 1 ma te r i  a. 1 pío; s t i  c o .

o tro  ob jeto  de la invención es -proporcionar un 
tapón dentro del agujero c e n tra l  del c ie r re  fruncido en fo r ­

ma de e s t r e l l a  gue efectivamente obtura el cierre y funciona 
como una. lla v e  en las nervaduras radiales, constituyendo es­
tas últimas puntales acuitadores en la p arte  superior f e l  c ie -

s

gy
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rre .¡ue lo lamo vi l í  Kan afee t i vacíente contra cualquier ¡r¡ovi- 

raiento de apertura por retroceso.

Jo taribien un objeto le la invención nronon,lle­

nar Meto<ios mejorados de producir y formar un cierre plástico 

y ie  -proveer un tapón obturador en su agujero central.

Otros objetos y otras ventajas serán ovídeo tes 

studíando la descripción detallada "u.e sigue tomada eu re-en

laclón con los dibujos que se aconrranan en los cuales se ha 

representado una forma satisfactoria de la invención, jin 

embargo, se comprenderá 'fácilmente ...ue la Invención no pe 

limita a los detalles descritos sino que incluye todas las 

variaciones y modificaciones que estén comprendidas en el 

espíritu de la invención y en el campo de las clausulas adjun­

tas.

Ln los dibujos:

la  figura 1 es una vista superior en planta de 

un cartucho de caza con su fulminante y cargado, lis to  para 

cerrarlo .

La figura 2 es una vista parcialmente en eleva­

ción la tera l y parcialmente en sección del cartucho represen­

tado en la f ia .  1.

La figura 3 es una vista superior en planta del 

cartucho representado en las i ig s .  1 y 2, después que se ha 

sometido al primer paso en la operación de cerrarlo, esto 

es, el fruncido en estre lla  del extremo superior del cartu­

cho.

La figura 4 es una vista la tera l en alzado, par­

cialmente en sección vertica l, de la porción del extremo del 

cierre del cartucho de la iií?. 3.

3o La figura 5 es una vista superior en planta que



Muestra s i extremo del cierre fruncido en forma de estre lla

del cartucho parcialmente cerrado.

La fi-u ra  6 es una vista seccional vertica l tonn

da a lo largo de la línea 6-6 de la f i g .  5.

La figura 7 es una vísta superior en planta uue 

muestra la posición fina l cerrada del extremo del cartucho.

na-

*!*  ̂ .r*.i .

da a lo largo de la línea 8-8 de la i'ig. 7.

La figura S es una vísta superior en planta del 

cierre terminado gue muestra el tapón colocado en e l agujero 

central del cierre.

La f i a r a  10 es una vista seccional vertica l to­

mada a lo largo Ae la linea 10-10 de la f i g .  9.

La figura 11 $3 una vista in fer ior en plante, de 

la herramienta para hacer el fruncido en estre lla  apropiada 

para fruncir el extremo del cierre del cartucho representa­

do en las f íg s .  5 y 4.

La figura 12 es una vista seccional vertica l to­

rnada a lo largo de la línea 12-12 de la í i g .  11.

l<a figura 13 es una vista semejante a la f i g .  12 

r-ue muestra la porción del extremo del cierre del cartucho 

en contacto con una herramienta apropiada para hacer el frun­

cido en forma de es tre lla .

Lo. figura 14 es una vista seccional vertical de 

una nutrís frur.cidora apropiada para re a lisar la  operación 

inicial del cierre fruncido cu loma de estrella  ou. la por­

ción del extremo del cartucho como se ha ilustrado en las 

lis uras 5 y 6, habiéndose representado la misma en un con­

tacto fruncídor con é l .



tina herramienta X runo i  dora rotativa par?, comunicar el í r  an­

eldo f in a l y realizar la operación le formar el cierre en el 

carracho .

la lira:!:?. 16 es ana vista seccional vertica l tona­

da a lo larpo le la línea 16-16 de la f i a .  15 y nuestra la 

herramienta fruncidora rotativa en contacto con la porción 

l e í  entreno le í  cartucho.

la i'ip'. 17 es ana vista seccional vertical de 

u.n punzón pírate rio para fornar un tapón obturador en el apu- 

íero central del c ie r re , habiéndose representado dicho pun­

zón en una relación de contacto con é l.

La firura 18 es una vista seccional vertical de 

un coyundo punzón obturador giratorio para realizar la ope­

ración de acabado en el tapón producido por la herramienta 

representada en la f ip .  17, habiéndose representado en una 

relación de contacto con é l .  -

Como puedo verse en las í'i.ps. 1 y 2, el cartucho 

de caza, de acuerdo con la Torna ilustrada de la invención, 

comprende un tubo cilindrico 10 formado de un material plás­

tico , y una cabeza 11 preferiblemente de latón u otro mate­

r ia l  apropiado, a la cual esté, sujeto el en treino in ferior 

del tubo de una. manera conveniente y dentro del cual está, 

contenido al taco usual pue sirve de base, la cápsula con 

e l fulminante, e l yunpue y lo. composición fue sirve de cebo.

Encima del taco base se coloca una carpa, -de 

pólvora 12 gue está separada por uno o varios tacos 13 so­

bre la pólvora y uno o. varios tacos de relleno 14 pue lo 

sanaran de la carpa de perdigones 15. El entreno libre del 

tubo lo .pue ce entiende encima de la carpa de perdí pones es 

apropiado para formar el cierre íntepral de la invención pue
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o^.s pa re. la  nen i pu-

1̂*0 UdO en un ar-va

v in a ara g.'Od.er f o r -

es n i ' ; i eos a*,n0 7'-i  9..

retiene en posición la  carga. le  per-di r-ones.

11 material plástico del tubo lo ti^np la­

tericia a la tracción y la rigidez deseadas 

laeíón norial y para su. funcion--miento apropiado 

de f  ueg-o, y tiene la i  le::, i  oilidad nocesarf.^ y..

::mr si cierre fruncido, siendo ¡aaterialea 

dos para, este f in  polietiieno l in e a l , copoli-.^yos de n o l ie t i-  

leno, et31 celulosa, 3.csi<-'to de celulosa, y ^  j'grpoLi'iero 

de estireno butadieno a c r i lo n i t r i lc . J1 tubo ge forma prefe­

riblemente por extrusión y otros pasos ¡te tratamiento apro­

piados que desarrollan una resistencia adecuada. 'auto su su­

perfic ie  interior como su superficie exterior rueden ,ser l i ­

sas , o cien su supcr .̂-'-cie exterior puede proveerse con nerva­

duras longitudinales 16, eoí ô se ha. ilustrado en la descrip­

ción.

jLtQ. pi¡rí.í.î y3- 0j)Ci?̂ .cÍ0!n. cnytt*oi^o coD**

sis te en producir un fruncido preliminar en forma de estrella  

en e l extremo superior libre como se ha ilustrado en las f i ­

suras g y 4, realizándose esta operación por medio de una he­

rramienta fruncidor-v en forma de estre lla , como ge ha ilustra­

do en las finuras 11-13. La formación fruncida on estre lla  

consiste en una pluralidad de pliegues radiales igualmente es­

paciados 17 que sobresalen hacía fuera, que tienen sus líneas 

de plegamiento perpendiculares al borde e l extremo superior 18 

del cartucho, y que tienen sus paredes triangulares laterales 

conectadas a lo largo de líneas de plegamiento oblicuas con 

segmentos triangulares 19 Que se extienden entre los doble­

ces .

teniendo en cuenta e l diámetro del tubo, e l espe­

sor de la pared, y el tamaño del agujero central que se adap­



tan mejor para los fines de esta invención, la experiencia 

ha demostrado que el námerorade dobleces es un factor impor­

tante para obtener un cierre satisfactorio, l'or ejemplo, en 

e l  caso de un cartucho que tiene un diámetro anterior apro­

ximado de 18,93 HEa., un espesor aproximado de la pared de 

0,55 mm., un agujero central de un tamaño que puede ser ce­

rrado de una manera apropiada de la  manera propuesta por 

la invención, se ha comprobado que el número más satisfac­

torio de dobleces o frunces es ocho.

la  forma de la herramienta fruncidora de estre lla  

es también un factor importante para rea lizar la operación 

de cierre del cartucho hecho con un material p lástico . Como 

se ha ilustrado en las figuras 11-13, la  herramienta franci- 

dora no rotativa 50 se provee con un rebajo 21 en su extre­

mo in fer io r  para recib ir e l  extremo libro superior del car­

tucho 10, y tiene ocho ranuras de paredes paralelas 22 que 

ge extienden radialmente hacia afuera desde la abertura cen­

tra l 23 y verticalmente hacia arriba desde e l  extremo in fe­

r io r  de la herramienta a través de la pared del rebajo has­

ta una -nared superior horizontal 24, estando por consiguien­

te dividida la herramienta en ocho 'segmentos. La pared del 

rebajo comprende una superficie muía de entrada 25 que puede 

ser conven a cesto se ha ilustrado, o biselada, una pared, la- 

tc-al c ilindrica 26, una superficie cóncava de esquina 2 7 y 

ana 'pared onper^or inclinada hacia arriba y hacia adentro 28 

Di me na i o nal mente, el diámetro de la superficie cilindrica 

26 es un poco mayor que e l diámetro exterior del cartucho D" 

siendo ñor ejemplo aproximadamente $0 m .  er. e l caco de 

un cartucho .que tiene un diámetro exterior apiu-'-i-iada: tente 

ic  19,98 nn. f 1 r-dio de la superficie cóncava de la  es.uina
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g? ns rie aproxiaiadamente 1,03 mm., e l  án-ulo de inc l inac ión  

de la  sapori i  c íe  cíe la pared saper lor 23 ea aproximadamente 

Ige y la  anciuira de cada ana de las ranuras 22 es apronr.ma- 

dusunte 1,93 raí. Usía d i t i  un disensión se calcale, cono s ien­

do nn ñoco mayor gas dos veces e l  espesor do lo. pared de 

3,55 m.m. del  cartucho . dn. e l  mm.terinl p lás t ico  e l  espesor Ae 

la  pared panda var iar  hurta 0,133 nn., Ae nodo - ao con es ir, 

var iac ión prov is ta  en e l  espesor de la pared las vanaras pus 

sen ser su f ic i  entónente anchas rain rao la  res is tenc ia  en 

cada ranura sea. compara.'ble y por co noi guiente proporcione un 

patrón de frane.ido simétrico . .

l 'ara impedir e l  ensanchamiento del  tuto p lást ico  

durante, la operación Ae cerrar  s i  cartucho , un Ai o no o i  t. ivo 

sustentador Apropiado, cono un manguito 29, rodea e l  tuto 

l e í  cartucho en su extremo l i b r e  saperi o r  donde se dorna e l  

c i e r r e .

Cuando e l  entreno l i b r e  de l  cartucho en la  fonia 

c i l i n d r i c a  Ae l a  a l ui.ru 2 entra en e l  rebajo de la  herrunien 

ta. f runc idora , por e l  movimiento re la t i v o  v e r t i c a l  entre la  

herraiaienta y e l  cartucho, su borde c i rcu la r  de l  cadremo 19 

encuentro, la  curva Ae lo  ospuina 2 7 y co raí cas a la  formación 

de loo pliegues a medido que las puntas de loa o otro pliegues 

-del borde entran y se fruncen en las ranuras 20, siendo las 

porciones del  borde entre las pautas do los r i iegues ahusa­

das al mismo tiempo hacia adentro a lo lam o  de la  super f i ­

c ie  de la  esgaina 97 y la  pared superior inclinada 23. Caun- 

í'o e l  moví: siento de entrada continúa, los p i l e  pues se pro fan 

Ai can radualmonte hurta e l  punto en e l  cual los- dobleces 

del boráo 19 se juntan en los vór t ices  de loa sc'-mentos 19 

rae catán siendo formados entre las dobleces, como se ha
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indicado en l a  f i-ura. 15. huyante la  operación no y le -a r  el 

¡nat er ia l pl-n.'tico éste es trabajado en f r í o  'lo -.¡.olo pu.e es 

f o r a n a  sobre los  borles da las inmaras y coro nra consecuen­

cia e l  padrón de l  fruncido pueda establecido pernanenre-.arate. 

Una co:;!paracióu l e  las ñiparas 15;/ 14 nuestra pao cnarlo o l  

cartucho fruncido en e s t r e l l a  se saca do ].a lerran ienta  fr!ui- 

" i l o r a  rocunera- la  posición!, representada en la  finura 4, por 

la  tendencia natural l e  los  dobleces a abr irse alrededor l e  

sus l íneas l e  plepaniento.

de 0'bs^rva.ró. pue los dobleces 1.7 -y los seyientos 

19 están conectados con l a  pared cilindrica del  cartucho por 

ana super f ic ie  de esquina 30 -le un radio relativas.ente pran- 

de, y fue las l íneas le  plopaaionto proyectadas l e  l i s  doble­

ces se unen 1 nnpencialnente con 1.a curva l e  la  super f ic ie  

50, de piolo que la  -porción, l e  la  super f ic ie  de la  esquina. in- 

ueliatar-iente adyacente a la super f ic ie  c i l in d r i c a  presenta 

una área anular contíuur.nente l isa  que no ira sido sometido. a 

nin.'-'ún plepado o fruncido apud.o.

11 cartucho fruncido en to rna  l e  estrella, so sópe­

te  leupuós a una operación de cierre y de forjación de cabe­

za dá clavo pura producir el c ie r re  i lustrado en las finuras 

8 y 6, y a este f i n  se sópete a una operación realizada con 

una herramienta no ro ta t iva  31, corno se ha ilustrado en la 

f isu ra  14. Is ta  herramienta comprende un m.uu'*--uito anterior 

32 y un vdstayo in t e r io r  33 ensamblado ajustable.rieute con 

el manpaito por una conexión roscada 34. La pared in terior 

35 del manpuito es cónica en una dirección converpente ha­

cía abajo, con un cuello cilindrico anular 36 fue tiene un 

labio  le  entrada convexamente redondearlo 37, siendo e l  diá­

metro del cuello apropiado para rec ib ir  el cartucho 10 con
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u.n líp-ero ajaste Re presión, siendo aproaímxdamente .i<^nal 

o menor, oslo es, apr oxima 1 amente l 9,?6 nm., el diáme- 

i..eo ex tei'ior aproximado de 19,93 del cartucho 10, y siendo 

e l ángulo de inclinación 35 del orden, de anroximadanente 12^

- .¡I ex ^ret.!0 in ren or del tapón. 33 se provee con una superfi­

cie cónica re'bai'-'..üo 33 que tiene una anrularidad de nuroiUL- 

íM'-n&it)eni.e 12-, y en el borde del rebajo se provee una nor- 

vu.duru anular 39 que sobresale hacia abajo, cuvo diámetro 

0-L.erior se calcula cono siendo un poco menor que el diámetro 

in terior aproxi'jadamente de 18,8 7 del cartucho lf-, esto 

e^, a p A o x n¡m dame nt e 18,08. la  cara in fer ior de la nervadu­

ra anular 39 está redondeada convexamente y está espaciada 

nacía arriba del cuello restringido 36 una distancia calcu­

lada para confinar la cabeza, ¿te clavo en la porción del cuer­

po entre la superficie anular de la esquina 30 y e l nivel 

de la carpa de perdigones dentro del cartucho. Bn la herra­

mienta ilustrada la longitud vertical del cuello 36 es de 

aprox imanante nt e 2,38 rau. y la altura de la nervadura 39 enci­

mo del cuello es aproximadamente 2,38 rma. La pared c i l in ­

drica exterior ¿te la nervadura 39 se extiende hacia arriba 

ü.uJ. distancia de aproximadamente 1,93 ntn. en una. relación 

espaciada hacia adentro Con la pared cónica 35, pronoreto­

ñando así un espacio anular 40.

B1 cartucho fruncido en forma de es tre lla  repre­

sentado en la figura 4, está en contacto, como puede verse 

en la f isu raR , con e l extremo in fer ior rebajado de la herra­

mienta rotativa que forma la cabeza de clavo por el movimien­

to vertica l relativo entre la herramienta y e l cartucho, ha­

ciendo que las dobleces 17 se cierren hacia abajo hasta el 

punto en e l cual sus lineas de plegamionto superiores se
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adaptan a la superficie cónica rebajada 33 de la herramien­

ta. al mismo tiempo, la nervadura 39 forma una depresión c ir ­

cular que muerde dentro de los entremos exteriores de las do­

bleces, mientras une la esquina redondeada 30, juntamente con 

la porción del extremo superior adyacente del cartucho c i l in ­

drico es empujada hacia abajo pura conformarse a la superfi­

cie inclinada de la pared 35 y formar un anillo convexamente 

redondeado oue rodea los pliegues. Las paredes laterales de 

las dobleces 1? se juntan para formar una serie de nervadu­

ras radiales que sobresalen hacia arriba desde las porciones 

19 de,los segmentos inclinados hacia abajo y hacia adentro, 

poniéndose los bordes interiores de las paredes laterales de 

las dobleces formadas desde el borde 13 del cartucho en una 

relación substancialmente intima para formar.la pared del 

agujero central de modo que en realidad son inmovilizadas 

contra cualquier movimiento de apertura, boto es e l resulta­

do de la acción de palanca acodada que se produce cuando las 

líneas de plep;amiento a lo largo de las oaseo de las paredes 

laterales de los dobleces, que son un poco más largas que 

las líneas de rleyamiento superiores, con forzadas a lo la r ­

go del punto muerto central, haciéndose posible esta acción 

por lu operación de formar la cabezo, sel clavo, n̂. ente pun­

to las lineas de plegamiento superiores ae las nervaduras se 

adaptan a l ángulo do Igs de la superficie ahuecada cónica 

38, produciendo un agujero central que converge h... ciu so. ex­

tremo in fer io r , en virtud de lo. disposición de los bordes 

interiores a las dobleces de 90 B de las lineas de plegamien- 

to superiores.

Durante la extracción del cartucho ae lo. herra­

mienta e l cuello restringido 36 se reduce hasta la dimensión
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de la cabeza de clavo, y entonces la recuperación natural 

del material plástico hace que e l cierre adopte la Torna de 

cabeza de clavo ligeramente relucida representada en las f i ­

jaras 5 y 6. La acción raductora ¿el tántalo hace también 

que las nervaduras de las dobleces acan más deprimidas, de 

modo que sus líneas de plec-amiento superiores forman un Anyu­

lo ñoco menor ¿e 12a, cot.no se ha ilustrado en la figura 14, 

siendo el Angulo del orden de aproximadamente 8a, como se 

ha ilustrado en la figura 3.

Después se somete e l cierre a una operación de 

acabado para e l  f in  de producir un centro rebajado en e l cual 

las líneas de pie a-amiento superiores de las nervaduras de 

las dobleces están dispuestas en un'plano substancialmente 

horizontal con la  pared del agujero central paralelamente a 

su eje , y formar un anillo convexamente redondeado que sobre­

sale hacia arriba y curvado hacia adentro desde la pared c i ­

lindrica del cartucho y rodeando el centro caído. La opera­

ción de acabado se realiza con una herramienta que gira rá­

pidamente, algo semejante a la herramienta descrita en la 

patente de Finlay 2.737.554 a que se ha hecho referencia an­

tes. 3n esta patente la herramienta de acabado completa e l 

cierre inmediatamente después de la operación de fruncido 

preliminar en forma de es tre lla . Hato es posible con un car­

tucho de cartón como el que se describe en la  pairante Finlay 

ya que el cartón res istirá  la elevada temperatura desarrolla­

da por la presión y la  fr icc ión  de la herramienta girando rá­

pidamente sin producir efectos deletéreos. Sin embargo, e l  

material plástico se fundiría, se agrietaría o se rompería 

bajo las presiones y las velocidades que no afectarían de 

una manera semejante al cartón. Por consiguiente, la presente
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invención propone realizar la  operación de acubado con la 

herramienta g iratoria  después cae el cierre ha silo  casi 

completamente formado por e l paso de trabajo en fr ío  rea l i­

zado con la herramienta forma-lora de cabeza de clavo como so 

ha ilustrado en las figuras 14, 15 y 6 , reduciendo por consi­

guiente ai mínimo e l trabajo que tiene que realizarse con la 

herramienta entalladora y el tiempo necesario. La invención 

se propone también reducir e l calor desarrollado haciendo 

funcionar la herraníonta entalladora con una velocidad bas­

tante menor que la que se usaría para cerrar un cartucho de 

cartón, ñ este respecto, la velocidad de la herramienta en­

talladora que suela emplearse para e l cartón es aproximada­

mente 1,800 ron. y se propone en la presente invención hacer 

.mirar la herramienta acabadora con una velocidad de aproninada- 

ment e 90-0 rpm., y preferiblemente también someter la herra­

mienta entalladora al efecto refrigerante de una corriente 

de aire auxiliar para disipar el calor de la herramienta con 

la  misma rapidez con que se forma.

La herramienta acabadora representada en 

las figuras 15 y 16 comprende un cilindro 41 -provisto en su 

extremo superior con un agujero roscado 4.2 para sujetarlo a 

un dispositivo impulsor apropiado, y en su cara in fer ior tie- 

rebajo 43 definido por una pared la tera l c ilindrica 44 

nuc tiene una superficie de entrada convexamente enganchada 

43 en su extremo in fer ior  .pura rec ib ir  e l  extremo del cierre 

oho. 3n e l cuso de un cartucho con un diámetro eu- 

a p ro u i " i a d ame nt e 19,93 mm., el diámetro del reha- 

aproxima,lamente 20,0 . La pared superior del rebajo 

en una parte central saliente 46 rodeada por una 

ranura, anular 47 que se une con lo. pared c ilindrica  44 del

un dis pos

ne un I"S b

que t i ene

4 5 en su

del curt u

ter io r de

jo 43 e s

consis

ranura



rebajo para e l  f i n  de formar e l  an i l l e  acabado del c i e r r e ,

!;enier.no la  base de osla ranura una ser ie  de orejas 48, en 

e l dibujo se han i lustrado t res ,  contorneadas cóncavamente 

en su sección transversal para corresponder a la  forrea de 

la sección transversal  acabada del  a n i l l o .  81 lado delante­

ro de cada o re ja ,  esto es, la  cara cae mira hacia adelante 

con respecto a la dirección de rotación, está inclinada un 

ángulo relativamente pequeño con la  base de la  ranura y la 

cara opuesta está .inclinada un. ángulo relat ivamente fraude 

con la  base de la  ranura. Dn e l  centro de l  resa l to  46 se 

provee un pasador c i l in d r i c o  central 48 que penetra en e l  

agujero centra l  del cierre para impedir que los perdí.pone3 

queden atrapados en á l ,  siendo e l  diámetro de este pasador 

en e l  presente ejemplo de aproainadanente 18,28 na. Ls. pro­

fundidad de una sección transversal a través de una de las 

ore jas 48 cono puede verse a la  izquierda de ls. figura 16, 

es aproximadamente 0,75 na. y su anfiura es aproximadamente 

0,84 am.

Durante e l  funcionamiento de la  herramienta enta­

l ladora ,  e l  cartucho se.-pin se vé en la  f i gu ra  6 se pone en 

contacto en su extremo casi cerrado con el rebajo 43 al pro­

ducirse e l  movimiento r e la t ivo  vertical entre e l cartucho y 

la  herramienta, siendo la primera acción desplazar la  pro­

yección de la  cabeza de clavo del  c ie r r e  hacia adentro para 

co?aforruarla a la. pared la tera l c ilindrica 44 del rebano, míen 

tras que la. mismo tiempo e l resalto 46 se pone en contacto 

con las super f ic ies  superiores de las vervadurus de las doble 

oes y deprime la  formación del fruncido en e s t r e l l a ,  "-'onienrío 

así los bordes superiores de las nervaduras de las dobleces 

en un plano horizontal que se adapta a la super f ic ie  plana



del  resa lto  y colocando loo bordeo in te r io res  de la r  doble­

ces para domar un ay.ajero centra l  PC yu.e t iene su pared saba­

tane i  a l tante  para le la  a en e je .  a l  continuar e l  movimiento 

v e r t i c a l  r e la t i v o  entre la iarraa ienta  ental ladora y e l  car­

tucho, e l  ye a a lto  46 deprime la  í'o rmación 'fruncida en e s t r e l l a  

paya Pomar un centro rebajado, y a i  adorno tieí.ipo la  porción 

del  an i l lo  circundante 51 del  cartucho os cenío grada por la  

acción de rodadura y -de planchado de las orejas 4 7 dándole 

una doraa subatancialnento semi-c ircular  en sección transver­

sa l .  d-l r e t i r a r  'la. herramienta entalladora, e l  c i e r r e  tiene 

la  dorna representada en las di.yuras 7 y 8 .

1'inalHionte, e l  a.ym.jcro centra l  55' te c ie r ra  con 

una operación de múltiples pasos que u t i l i z a  e l  materia l  p lás­

t ic o  del c i e r r e .  mutue e l  din perseguido ha sido formar e l  

c ie r r e  o v i t  ando o reduciendo a l  raí ni rao los e fectos del  ca lor  

producido por l a  presión y la  fricción, sobre e l  material 

p l á s t i c o , conviene que la operación de c ie r r e  u t i l i c e  osos 

e fectos  para domar e l  c ie r re  propiamente dicho, di p lást ico  

es un nal conductor del  ca lo r ,  y cuando se ap l ica  f r i c c i ó n  

sobre su s u p e r f i c i e , e l  ca lor  inducido por la  misma hace que 

e l  p lást ico  se roce y se funda.

d i  primer paso en la  obstrucción consiste en d i r i ­

g i r  un punzón 58 que y ira  con una velocidad elevada en una 

re lac ión  concéntrica con la  pared l a t e r a l  sub3t.aucj.alri.ente 

para le la  del  ayujero central  50. Este punzón está hecho pre­

fer ib lemente áe acero y su extremo c i l in d r i c o  t iene un d iá­

metro l iyeranente mayor cuo e l  diámetro del .'.'pajero central 

50 producirlo por la  operación áe c i e r r e . 1 ¿reina del entrono 

funcional se provee un raan/uito a is lante  del  ca lor  55, de 

hi curta u otro n a te r ia l  ai o lauto se re 'ante , nyp.to a l  punzón
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por un pasador transversal  54 y aprcpíavo p..va luy-elír o ro- 

do.cir a l  aíniao la  d is ipación del ca lo r  desde e l  punzón.. Una 

cavidad o una nariz  cónica 55 en e l  entreno in f e r io r  d.e? nu.n- 

zón TorraR na borde -anulo,r yelaiivüinente anudo con su tapsorficié 

cilíndri. oa.

bn e l  funcionaraionto o l  punzón as irp^zltado con una 

velocidad relat ivamente elevada, de aproo:inado.meuto 15/d'O 

yy,i., y cuando encuentra e l  material p lás t ico  pao rodea inme­

diatamente e l  agujero centra l  e l  calor desarrollado por la  

presión y la  f r i c c i ó n  .hace ene e l  materia l  plásmico se dunda 

y ce d i r i j a  o se recoda hacia adentro de la  cavidad de lo. na­

r i z  de nodo ene dorna un tapón obturador 55 dentro del aguje­

ro centra l ,  fundiéndose la  'pared del re levo ensanchado pac 

pueda encina de l  turón obturador a l  añono tiempo en una capa - 

anular continua 57 del material c lást ico  pus c ie r ra  los bor­

des in te r io re s  de los pliep-ues 17. Cuando se r e t i r a  e l  pun­

zón, e l  tapón se endurece f  o mando un c ie r r e  r i ' 1 do in tey ra l  

pae mantiene eficazmente la  posición de loo pl i  o pues del  c i e ­

r re .

d i  sonando puso y otros sucesivos consisten en a p l i ­

car punzones ental ladores de a l ta  ve locidad 54 para, a l i s a r  

y aplanar la  super f ic ie  superior del  c ie r ro  56. datos punzo­

nes están también aislados c alo r i  f i  c ument e por medio de un 

sanpnito 59 de un. material  a is lante  como id ea r la ,  sujeto a un 

pasador transversal 60, y en su extremo i n f e r i o r  está roscado 

un. inserto 61, también de un material a is lante  c a lo r í f i c o  como 

- i c a r i a ,  siendo l a  super f ic ie  i n f e r i o r  de este inserto y del  

an i l lo  metálico pue lo rodea también plana, icos d:i áre tros de 

los punzones S3 son los rústios pue los de l  punzón 52, esto 

cu, a . r  c-x i  mu dum ente 4.44 mu., de nodo pue duran tu e l  funciona-
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ru-.-.o r h'i y por el calor desarrollado por 1a -a'calón y lo.

fr icc ión resultan t e U e Hu t ro t ac ion a. ana ve i  o c i d ad e -i- o v

también cte acromi madamente 15,OCC rpm., lo. superficie de

tapón es 0. - ̂ J. L. b - t. ia como puede verse en la figura IB - -.lúa:

2o

se 'retiran los punzones entalladores e l cierre tiene la tor­

na representada en las figuras 9 y 10. Aunque se han obteni­

do buenos resultados usando solamente un. solo punzón entalla­

dor 3S conveniente d iv id ir  este trabajo entre dos o más pun­

zones setae j ant es .

En lo Que respecta al número de nlieg-ues o frunces 

del cierre, que ¿interiormente se ha descrito cono ocho, se 

hace observar Que un nú.mero mayor -de nueve y un numero menor 

de siete no han resultado satisfactorios, de modo que loo 

números de nueve y siete dobleces deben considerarse'como 

siendo los que producen un cierre satisfactorio.

Esta' solicitud, que corresponde a la presentada en 

datados unidos de -huerica, e l día 1S de abril de 1.960, ba­

jo el número 22.557, se acope a los beneficios del irtícu lo 

51 del vidente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

25

Los puntos de Invención propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta latente de Invención en 

por Ydl'.'h-'E años, son los si-;j.ieutes:

la .-  Le joras introducidas en la fabricación de car­

tuchos de caza, que tienen un cuerpo que comprende una pared 

tubular c ilindrica  de material Reformable y un cierre con 

forma fruncida en es tre lla , constituido por una prolongación
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integral del extremo superior de la pared del cuerpo y que 

comprende una pluralidad de segmentos y dobleces externos 

que conectan los segmentos.

ge ., i,le joras según el panto 16, según las cuales 

la pluralidad de segmentos se extienden hacia abajo y hacia 

dentro con relación a la pared del cuerpo, y los dobleces 

externos conectan los segmentos y- tienen sus líneas de do, 

bles situadas en un plano sustancialmente horizontal nor­

mal al eje del cuerpo.

3 3 he jo ras según el punto 2 3, según las cuales 

las líneas de doblez de los dobleces son -perpendiculares 

al borde superior y están situadas en e l -plano sus'cancial- 

mente horizontal normal al eje del cuerpo, con lo cual ],i 

pared del agujero central de la formación fruncida en estyg 

l ia ,  formado por dobleces del borde superior, es parale 1,-- 

a lo^ ojos.

/¡H T'-*"''' ''o los puntos ante,

la pared del caer, 

-po y que rodea a los segmentes y a los dobleces.

56.- Mejoras según los -puntos ga -- 4a, según q.'-m 

cuales el reborde anular rodea a los segmentos y a los 

blocas en relación elevada respecto al y laño horizontal.

6a.- Mejoras según oualguiera de les -puntos s-r-g 

yiores, según las cuales e l número de los dobleces es t-g) 

en relación con e l grueso del untarini y la clreuniererci^ 

del agujero central de la  formación fruncida en ectreli—'"** y
3.0C h lí O TIO S Q I'illüD. Y'C.'l iut J.3 í j l ü  "VíJ'hl yi/

4 H., he :¡oras según cualquiera

s e-gún las cuales les cartuchos :

U/3 S $ extj¡.ende hacia dentro dem

ble espesor, gue convergen en relación de contacte no *

do -

ana :orao del agujero central.
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? B P e  jo rus se -̂ún cnalpuier-OL de Ico puntos ante­

r io re s ,  serán las cuales los cartuchos incluyen medios yu.e

' c i e r r a n  e l aru-Pero centr.'e l Ac lo. fo r u te lón  i r ''.án c i  (1 & en e s ­

t r e l i a .

t** - .Pejoro..3 31 dn e l punto 79. sep dn l a s cua los

lo s  medios de c i e r r e conri r en ríen un tO;con obta r  ¿'.do T .

9 3 . -  Pe jo ra 3 "̂án e l pun to 8B, sea un la s cua les

e l  tapón obturador forma parte in terrante  Ae los dobleces.

10s .- iie.ioras sepún. los puntos os o os, se-dn las 

cuales e l  tapón obturador es de material termoplástico in ­

tegralmente fundido con los dobleces.

l i s . -  Me joras sepan los puntos 7?, S-- ,  9 a p lo  a, 

uopdn las cuales los medios Ae c ie r re  consisten en un ta­

pón obturador r íp ido .

12'-,- líe j o ras sepúu cualquiera Ae los puntos an­

t e r i o r e s ,  scián las cuales la  pared de l  cuerpo tubular es 

de material termopíastico deformadle.

13S.- ].le joras introducidas en l a  fabr icac ión  Ae 

cartuchos de oasa.

Tal y como se ha descr ito  en la  femó r í a  que ante­

cede representado en los dibujos que se acompañan y para los 

f ines que ae han espccíi ' ico.do.

lista memoria consta Ae veintiuna hojas escr i tas  a 

móúulna por una sola de sus caras.
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