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MEMORI4 DESCRIPTIVA '
pars solicitar : | 2 6 4 5 6 6
PATENTE DE INVE N CION
en

ESPAKA

por VEINTE afios
& nombre de GEORGE LEONARD HERTER, de nacionalidad norte-
americena, residente en 929 3rd Avenue Northeast, Waseca,

Waseca County, Minnesota, Estados Unidos de América, por

"UN PROCESO DE MANUFACTURAR CASQUILLOS INTEGRALES PARA MUNI—
CIONES A PARTIR DE PLASTICO“

' Esta invencidn se refiere a la manufactura de cas-
quillos integrales o integrados para municiones hechos de
pléstico, en la que un casquillo cilindrico para contener la

pélvbra, los proyectiles o balas, y los tacos de cubierté o

5.,‘v1ncluyendo une - 390010n completa de base con una parte refor- ’:

zada conienlendo el fulmlnante son formadas 1ntegralmente ¥
nuy suavemente sin la presencla de costuras y de preferencla
sin rebordes, ¥y en la seccion de base es reforzada en formé
tal que los cartuchos [ munlclones pueden alspararse en for-
10 ma sucesiva en armas snﬂque elwcasquillo del éarfuoho estd
substancialmente sin soporte, tél coﬁo escopetas\autométiéas.

Mientras que el proceso y la estructura de mi inven~—
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cidn ée gplican particularmente s cartuchos para escopeta,
es bien adaptada con secciones dé zonas integradas tubula-
res de refuerzo pars municiones de armas pequefias y para
cesquillos de granadas de tamafio relativamente grande usa-~
das para artilleria y fines navales. ‘

En la manufactura de los'présentes y convencionaleé
cartuchos para escopeta la mayor parte dei casquillo cilin- h
drico es construida‘de un tubo impregnado con pérafina 0 co-
82 parecida, en algunos casos un tubo pléstloo, y tal tubo es
telescopiado dentro de la parte de camisa de un elemento me-
tdlico de base. Las partes de camisa de tales elementos metd-
licog de base es mno solamente_casquilloé dé cartuchos para
éscopeta, sino en cartuchos de otras gfmas pequeﬁas y de ar-
tiller{s, son muy caras en su-maﬁufactura, necesitando un gran
nﬁmero de operaciones de "templado" que prohiben el uso de ma-
tefial metdlico tubularmente formado‘#elativamenme barato.

En el caso de oartuchoé para escopeta, se hace cone-
xién entre el tubo telescopiado de cartdn o pldstico y la per-
te abierta de la camisa metdlica al pellizcar el metal hacis

adentro contra la camisa y la parte de casquillo telescopiada

0 al pellizcar el tubo de papel dentro de la base de metal.

Tal pellizco hacia adentro de la pared de la camisa metélica

desde luego deforma & dichas parades v asinismo 1la parte in—

: terconectada del casquillo de carton ¥ las superfioies de Jun— f

ta no son lisas y continuas, dando por resultado un sello le-
jos de perfecto entre la camlsa metdlica y el tubo 0 casqui-
1lo de cartén. Si se usa un tubo pléstico con una base de me-

tal, en todos los casos conoc1dos por ghora, el sello es im-

: perfecto y penetra humedad entre la camisa metallca y el eX—

* tremo 1nterconectado del tubo pléstlco. .
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meran cuando se sometan a humedad por perlodos de tiempo atn

tucho plastlco 1ntegral formado por molde de 1nyecc10n, que

Como es bien sebido, afn cuando las pertes de cas-—

quillo tubular de los convehcionales'cartuohos pare escopeta

¥y cosa parecida estdn fuertemente impregnadas con parafina o

dis?into material resistente a humedad, se hincharén y.defor—"
relativamente corbos, ¥y pefmitifén 1a'penstra cidn de huredad-
dentro del casquillo, Posterlormente, muchas ocurre alguna
dlfloultad tal como encasquillado en la carga del magaz1n, b“
en la colocacidén subsecuente del cartucho en la recémara, o
en 1a expulsidn después de dlspararse° -

Ws un. obaeto de mi invencidn propor01onar un casqui~

110 o cartucho de municidn pléstico ;ntegralmente mo;deado,‘

teniendo amplia aplioqcién'para municiones de armas pequefias,
y cartuchos de proyectiles navales 6 de artilleria con una
placa circular de base integral o nervadura plédstica pesads,
tehiendo un borde de expulsién y un césquiilo tubularlalarga-
do formado integralmente, y capaz cuando se desea de inbtegrar-
ge con una o més camisas de refuerzo de zonas construidas de
metal o distinto material de refuerzo fuerte que puede obté-
nerse en forma barata en el mercado tal como materlal tubulare
Otro objeto es la manufactura ¥ provisidn de un cas—
gquillo parea municiones integral de,plastico de la»clase des—
crita en gque una placa de base circular reforzade y un cas-
quillo cilindrico alargado extéhdiendo de la misma,‘son con~

tiguos e integrados, no necesiténdo_ningﬁn pellizcamiento o

distinta conexidn de partes y de preferencia presentando tan-

to exteriormente como interiormente,. superficies cilindricas

- generalmente y lisas, sin costuras.

: Otro objeto es la prov191on de un casquillo de oar-
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~riores y exteriores desconilnuadas.‘ﬂ”‘

ademds de paredes tubulares coniinuas integrales tieme una

‘parte ax1al reforzadd 1nherentemente prov1sta en la nlaca
‘clrcular de base -para 1nser01on . soporte del fulmlnante, y :;i.'g

J vque puede manufacturarse comerclalmente 2 bajo costo al flulr

0 enmarcar plastloo en, estado fluido para elimlnar todas las ;;]

'costuras, y donde ge desea, 1os rebordes y superflcles 1nte—

Aun otro objeto es la manufactura de casqulllos o"’l

'~cartuchos plastlcos de munlclones de la clase descrlta que

son partloularmente adaptados para recarga, que no ser&n dis—“vf'
 tors1onados o) hlnchados por 1a humedad, ni permltlran el pa—‘:L

50 de humeded entre un tubo plastico ¥ una base metalloa, yf

que pueden muchas veces emplear un elemunto de camisa de ba—.
se de refuerzo construida de metal o dlstlnto material tubu-'
lar relativamente barato, dicha»camisa de refuerzo cubriendo
cuando menos parcialmenie el bofde_de la pesfaﬁa derla placa
dé base.pléstica 0 la nervadura gruesa y éi se desea, cubrien-
do toda dicha pestafia y circuﬁdéndola\y;aﬁh cubriendo la ﬁla-;ﬂ
ca de bése, para reforzar la pafte de bééé del oas@uillo‘y _
proteger el borde de la pestalia para que el expulsor de una
arma no lo dafie.

Otro objeto es la provisidn de un proceso novedoso

'y eficiente, de fases de moldeo y troqueiado;‘con inyeccién

’enmarcada de un fluido pléstico antes de endurecer, para ocea-

sionar que el casquillo del. cartucho sea formado perfeotamen—'
te .con el flugo del tubo unlformemente, prlmero radialmente>

v hacia afuera deade el punto da 1nyecclon a traves de 1a-

placa de base o nervadura, y luego uniforme y tubularmente

para sdelante a través de la parte de casquillo cilindrico

~del cartucho.




Otro objeto importante es la'provisiénrdehun proce—‘
“f  45_.4 gso del tipo descrlto en el que una o nés camlsas de refuerzo
| de zona, o una seceidn completa de refuerzo de base puede 1n-j
corporarse en el cartucho 1ntegrado por 1nserclon de un tubo
5 metallco, o un tubo de fibra pléstico reforzado en clertas 7
{f B B N :de lss cav1dades del molde antes de: la iny6001on del plastl-,

=co en estado fluldo, y de hecho, cooperando con clertas su—'$

erflcles de molde para proveer adiciones a. las superf1c1es'

ff;iﬂ7‘~€ _‘foitotales de moldeo y por 1o que la pared 1nter10r del cartu-,,”hlyf'
_lO_‘A;cho desde la placa de base al extremo exterlor de relleno es';i
fcontinua y llsa, ¥y las camisas de refuerzo de zona estan co--'j

_nectadas por completo, al ras con el pléstlco durante su fra—-;A

.>’~  guado, proporelonando de este modo un sello apretado y efl—  :u;
4.'f01ente.' _ '  BRI |
“J;5315f:' . Estos y otros obaetos v ventajas de ml 1nven01on selw

“  fdesprenderan en forma mds. completa de la 51gu1ente descrlp— Pf;’
‘ cidn hecha en conexidn oon log” dlbuJos que se acompanan, en:"”:
los queAlas cifras de referenc;a 1gqales.se refieren o par- - .
tes similares em todas las varies vistes y en que:
‘l20" | . La Pigura 1 es uné eléﬁaéiéﬁ ;éferal con algunas
partes quebradas y otras mostradas'én'éeccién trahsfersal'dé'
una forma satisféotoriafde aparato'de-moldeo de inyeéciéﬁ y
~troguel para 1levar & cabo mi novedoso proceso mostrado en |
o las posiciones primera o de separacidn de molde de las par~ ‘
S 25 tesy . T '5, ' A
La Figura 2 es una 39001on tomada generalmente 8 lo’
-largo de la linea 2--2 de 1la Figura 1, dioha se001on estandou
descentrada como se muestra con mayor preci51on en la linea
de seccién 2-~2 de la Figura 4; N

30 - . La Figura 3 es’ una seccion longitudinal fragmentaria '
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piarse o compactarse dichos elementos de molde y troquel;

- la misma; : :-"a~ R

,metrlcal y 1ong1tud1nalmente a través de un cartucho moldeado

‘..113 linea 7--7 de la Figura 6‘/f-l_fﬂ;;.if;r,5;:}x

;metrlcalmente mostrando otra forma de m1 mejorado cartucho

.de pléstico, y ";"”A;:ix',%%} f,%{ﬁ'
'la llnea 9--9 de la Flgura 8
'metrloalmente a traves de un casqulllo 1argo de cartucho pa- ;'-'
'ide moldeo de expu151on ilustrada y por la que puede practicar-‘flf
’se con éxito mi novedoso proceso, se hace prov131on como se -

muestra ovara moldear en fo“ma simultanea cuatro cartuchos pa—.

" los elementos de molde Yy troquel, las puertas o] pasos de inﬁ‘

‘yeccidn y los medios de enfriamiento.podrlan multiplicarse o ;f-

2645686

con los elementos de troquel ¥ molde movibles retraldos pa-
rs remocidn de un cartucho bermlnado y/o para inserclon de

una camisa de refuerzo de base metallco, antes de telesco~“

La Flgura 4 es una elevaoion de extremo trasero de
1a, méquina 0 aparato de moldeo, .
La Plgura 5 es una elevacion frontal de extremo de

- o . oy

Ie Flgura 6 es una 58001on transversal tomada dia— -

termlnado comprendiendo una forma de mi invenc16n'

1a Flgura 7 s una se001on transversal tomada sobref;t_.f

La Flgura 8 - es una seccion longltudinal tomada dla—‘ifr

La Flgura 9 ‘es una secclon transversal tomada sobre ]

La Flgura 10 es una secclon 1ong1tudinal tomada dla~;v

ra rifle.

Gon referencia ahora a 1a forma de anarato o maquina

ra esoopeta S aun cuando debera entenderse desde 1uego que

reproduc1rse, para manufactura desde luego en forma simulta—

nee de un nimero substan01almente mayor de cartuchos.
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Egencialmente la maqulna o el aparato ilustrado en
los dibujos oomprende tres sujeta dados de molde 1ndlcados
Mj;} - 5-e | como piezas completas por les letras A, By C uno de los
| cuales, A, oontlene el dado exterlor de moldeo de base 1l y

: - .5  _como se muestra es est301onar10. El sujeta dados 1ntermed10

B tienc montado en el mismo‘el"dado de moldeo de casquillo
o cartucho 12 y dicho sujete dados esta montado pafa movi=-
mientovlongitudinal en relacién con el sujeta dados A.‘El
tercer sujeta dados C tiene mohtado en el mismo en formae'i
lt:lQ, preclsa ¥y capaz de removerse el dado travesano 13 para for-
mar 1a superflcle interior clllndrica ¥ llsa del casqulllo
‘de” cartueho y que tlene una secclon de troquel formador de -
“copa 1l3a en su extremo interlor o sobresaliente para moldeo
~del 1nter10r de una’ importante bolsa de fulmlnante de refuer-fe
15;_>;zo de ‘base. EL suaeta dados C. como se muestra claramente en f“'
| la Flgura 3 puede retraerse substanoialmente mas alla de 1a ’
p091clon extrema retralda del sugeta dados B. , "_
s 3u“.) f‘ ef#: Los pasos de 1nyecclon de plastlco 14 formados en

*}- L 1a parte estaclonarla de la maqulna de moldeo (que tlene unl-’ff

L [“201 do & la misuma el sugeta dados A) comun;can con un elemento L
“ . de puerta 15 ax1almente dlspuesto para cada produccion de v
cartucho, conectada en forma remov1ble con una 1ntermed1a 3
barra pesada A-1 del suaeta dados A. La punta delantera y re-;,5
-'eﬁt:  duclda de la nuerta 15 se aJusta con una parte 01rcu1armen-

’Eafé5¢;; te rebajada ax1al del dado de base ll para en forma aproplada'

f, enmarcar y controlar la 1nye001on de fluldo pléstlco para

h"e?- ocasionar su flugo en forma unlforme y radlalmenre de la des—;i
carga de puerte cuando el dado de oasquillo de cartucho 12 99324

1mpulsado hacia adentro dentro de la n091clon operativa de

Q}i:fn 30 moldeo como se muestra en la Flgura 2 E1 enmarcado del fluido
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plastlco inyectado luego ocasiona el flujo del materlal ,:

pléstlco en forma tubular longitudlnalmente N hacia afuera

_entre la superf1019 de moldeo 1nterna substancialmente ci-

llndrlca del dado de casqulllo de cartueho 12 y 1la superfi~
cie externa generalmente oillndrica del dado de travesano 13.-

En la inyeccidn del materlal plastlco en forma

_fiuidaAlos mov1m1entosvrgtracyioos,;onglﬁqdlnales para adeh~, o
‘tro de los sujeta dédo§ B‘jLC son éorreiécidnadéé’y regula-
:‘ ddstpbr mécanismo adedﬁadbs‘(hb'sé‘mﬁésﬁran) para qué lawek4; ;;
'tremldad interior del dado de casqulllo de cartucho 12 tope ;fff;u

-contra un resalto anular interlor 11a del dado de base 11,

poco antes de la 1nyeocion inloial del plastloo dentro del
dado 11 y en forma de secuenoia un ligero intervalo de tiem—i

po antes de que el dado de travesaﬁo 13 llevado por el suje-

ta dados C se mueve 8 su p031016n extremo para adentro.

Deberw entenderse que. el sujeta dados C con el dado'

" de travesano 13 se mueve ha01a adentro con el sugeta dados B ‘

para deflnlr, con la superf1c1e de moldeo 1nterior l2a del

-dado 12, una cav1dad anular delgada de moldeo de recepclon
~ de plagtlco. 1 materlal plastlco, en estado fluido,vfluye
"‘1ongitud1nalmente J hacla afuera en forma tubular para lle-

-hnar substan01almente dlcho espaclo anular entre las superfl— SRR

01eg de moldeo de los dados 12 y 13 antes de la proyecclon

‘:.flnal pere. adeniro del dado de travesaﬁo 13, por lo que des—jfﬁ

.101on extrema dejando su extremldad delantera en re1301on 11-?*5"
';:geramente espaciada con respecto a una parte especial de mol—
;deo de pestaﬁa de base llge amentn rebagada llb del dado de
::base 11, Una ranura de moldeo anular l3b es formada en forma

'w ooncenurica en el extremo 1nter10r de 1a seccion de forma016n,
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“de copé 13a del dado de travesaﬁo 13, cooperando ‘con la par-",i"
. te de moldeo de pestaaa de base 1igeramente rebajada llb del
-dado 11 para produ01r en el cartucho termlnado, una. placa dew

;base 20a liger amen e gruesa y una bolsa de fulmlnante 1nte—

la ‘extremidad interior del dado de casqulllo de cartucho 12,f5“

-pérte de moldeo de ne&tana de base llb del daao 11 para pro-j_?

"ien el cartucho de la Fi gura 6 estara acomodﬂdq @3 terlormente,3 e
“fsuperflole de moldeo 12a dcl aado de casqulllo de oartucho o
. de moldeo eepaciada llgeramenic del. mlsmo pars proporclonar

use gruesa 20a del cartucho y Ja parte 51n cubrlr del casqul--j'

;'llo de caruucho plastloo y tubular 200. Il fluao func1onal

do de travesano 13 v la superficie de moldeo ‘exterior dlsml—__.ﬂ
}1nu1aa 130 oca 51ona fuerza radlal para afuera 1nterlcrmente"
v;;de 1a camisa metallca de refuerzo 21 (que se vuelve parte :f }A51
';”}de la superflcle de molaeo 1nterlormente) y en forma positl— i?}

, va ev1ta cualquler flu;o del materlal plastlco extorlormente

gral ¥y anular 20b, como ‘se muestra en las Figuras 6 a 8. En‘

el taladro interlor es ablselado por una, 1igera dlstancla-

formando.un anillo de moldeo angosto 12b que coopera con la

rorcionar. y moldear la pestaﬁa pléstica 20r de la nervadura

de base del cartucho.

La c1rounferen01a de 1a superflcie de moldeo 13c des— K

de la extrenidad del dado de 1ravesaﬁo 13 hacla atras por 1a

» 1ongitud requerlda de uns camlsa metalloa de refuerzo es re— D

du01ua como se. muestra, por 10 que tal camisa, de31gnada 21
j en forma nuy comoda en el 1nterlor termlnal del taladro o
12, con la superflcle dlsminulda l3c en rela01on operatxva

une, oonex1on integral tubular plastlca entre le placa de ba-. .

del maberlal plastlco expulaado P enmarcado con el con51gu1en— N

te mov1m1enbo para adentro ‘de la parte sobresallente del da—



15 -

”25_

‘3‘_0

ac la caml a metallcu 21"y nroduce en forma 31multanea

ye001on 31ncronlzada (no se muestra) que es. regulada y con—w

__en que’ el elemento. de dado de travesano 13 es expulsado oom— P

20

' sos de agua se muestran todos 1ndlcados por la 1etra W gque T

- o

1nt1mo contacto apretado y sellado entre la parte de caml-‘l"

sa llgeramente grueca de coopera01on 20a del casqulllo plés-q-ﬁ

tlco J la camlsa metalloa de refuerzo 21.

youl aparato incluye una valvula de control de 1n—-

trolada para cerrar, parando de este modo el c1clo de exnul—‘ﬁl

s1on del plastlco en cstado fluldo poco antes del 1nstante

pletamente h301a atras con la termlnal delantera 13a enton—

ces topando con el orlficlo que constltuye el oanal de expul-fﬁ

sidn de la puerta 15. _ | R

ul cielo de opernclon luego incluye una fase de re- ?f
uenolon con las partes de molde compactaddo como se muestra A
en la Figura 2, duranie cuyo tlempo el materlal plastlco en~.
tonces formado perfectamente se cura y endurece° Posterlor—-lxd
mente, en el ciclo de opera01on los suaeta dados B ¥ C se7 ‘
mueven en forma arqueada dentro de les deflnltlvas posiciones
separadgs como ge muestrs en la Flgura 3.{ '_ o

bs 1mportante que una camlsa de agua o medio de en— .
frlamlento pueda proveerse para hacer clrcular un enfrlgdor '

8 traVes e las qulaadas y Partes 01rcundantes. Varios pa-ua_i'"‘

1nterconectan con la fuente cireulada de refrlgerante o) en-‘”
frlador. Ls 1mportante que el 1nterlor del dado de travesa; -
fio 13 sea enfriado v para este fln se forma un paso ‘axial
longitudinal 13d por toda la mayor longltud del dado de tra—
vegaﬁo 13 qomunlcando en su extrgmp exterior con uno_de los
- pasos de agua W, - "‘ ’"vibf “'“:j e -

En el aparato mostrado se apllca presion de aire



 "deqde las partes de perlferla del extremo 11bre del dado
de travesano 13 a traveu de una serle de puertas radlales‘. w‘“
I _"l;dlagonales 0 pasos de aire 13e.

dﬂ\,uaJ PR bl tubo de sumlnlstro de alre 22 conectado oon el

’-jfpaso de sumlnlstro de aire A oomunica con las puertas lBe.'

‘*'Como se muestra, la pr681on de,blre desde l3e proporclona

‘flterlal 21.

_ e De 10 anterior 2 de una 1nspecc1on de - 1as Flguras'
2 y 3 de los dlbuJOS, podra verse que bajo presion durante
7fla fase de eypuls1on 0’ de llenado de molde de m1 prooeso,q;; 4
f{el pléstlco en estado fluldo se expele desde el orlflclo de—”

";1antero de. la puerta 15 entrando en la cav1dad de molde anu-v'“”

““Qf;lar y el dado 11 en relaclon oon el extremo opuesto del da—

" do de moldeo 12 Dl tluldo expulsado se dispersa o procede

e flulr uniformemente y radlalmente h301a afuera desde la
- ‘descarga de 1la puerta llenando en forma satisfactorla la oa—"jf
20 vidad de molde de plaoa de base 01rcular poca profunda llb o
y luego & través de la cooperaoion del dado de travesaﬁo in—
}terlor 13 ¥y su dado formador externo 01rcundante 12 fluyendo )
unlformemente en una extrusion tubular dentro de 1a cav1dad
-de molde tubular muy delgada para formar la mayor parte de
'25 - la longitud del casqulllo 0111ndrico de cartucho. El extre-_'
mo exterlor de esta delgada cav1dad de molde tubular s ce-
rrado Para deaar una abertura en el cartuohoréﬁéndo los da—'{fﬁ

‘dos de molde B yC estan combletamente compactados en la po~;g'f

'5101on mostrada en la Figura 2,,

o n 300 L Con referen01a ahora e los cartuchos mostrados en



N .
26 5}
LRI

las Flguras 6 a9, estos estan partlcularmente adecuados'

"para casqullloe de cartucho de escopeta y euando estan a‘
mayor escala con algunas pequenas varlaclones pueden utlll-A“
- éff» *lﬂqﬁf. zarse para oartuchos de proyectlles de artlllerla o. navales.“g,
4-;f: fﬁ:_5;i N ;ﬁ”*'{ Los cartuchos mostrados en las Flguras 6 y 7 podran;T
- ~‘ :?;:?notarse que tlenen la placa de base clrcular méé gruesa 20a '-lwu

t4”.5? Q,i¥f} (no reforzada por metal [ dlstlnmos medlos de’ refuerzo)

superflcie 1n$erlor del cartucho 1ncluye la placa de base

e

Y “”g. A175"hasta el extremo ablerto exterior del cartuoho y es una su—.E’”

ilO ,'perflcle plastlca 1lsa y contlnua 51n 1nterrupclon y no tle-<5”

oo ne nl costuras ni rebordes aun cuando 51 se desea el diame~.'~7”"w

'éftro de la parte plésilca de camlsa_ZOB podrla dlsmlnulrse

7,un poco en rela01on con 1a mayor longitud expuesta de la par- B

5te de casqulllo. Las bolsas reforzadas de fulminanie 20b .

f‘fde forma tubular estan 1ntegralmente prov1stas en ambos tl—i”

N pos de cartuchos mostrados en las Flguras 7 a 9 1nclu51ve;5
v*_51rv1endo no solamente para centrar perfectamente ¥ mante-;

"'ner el fulminante 31no a31mlsmo para reforzar substan01al~'

o ;mente toua la placa de base.;'f"‘

o . En el cartucho de las Flguras 6 y 7 la camisa me— !
’:ftallca de refuerzo 21 tlene partes de contacto de borde de

”ffpestana 2la que ouando ‘menos parclalmente cubren los bordesii

o de 1a pestaﬁa 24° Desde luego debe entenderse que 1as oaml-f;u'
. "fsas de refuerzo 2l pueden tener brldas 2la que clrcundan
A'l‘25":_completamente 0 par01almente el borde de la pestaﬁa plasti-‘;?.
| ca 20r y/o que las hacen pareaas bajo la placa de base ex-"j' 
puesta o pueden cubrir partes de toda la placa de base 203.: '
En el cartucho de. las Flguras 8 y 9 es ilustrada

una base metallca de refuerzo completa° Desde luego debe

- 30 entenderse que las camlsas de refuerzo 21 pueden ‘construirse .



N B de. otros materlales adeouados tales como plastico de flbra
“ " en lugar de metal. ‘ B ;,

T o bn la Flgura lO es 1lustrado un casquillo de car--__

4‘*<  , '; N tucho para ‘rifle en secomon longltudlnal axial. Aqul la par-

'7}L51' te de base del cartucho de plastico es generalmente simllar
c -a la ‘que se muestra en las Figuras 7 ¥y 8 . |
bl oasquillo de pléstlco para uso de muniolones
largas para rlfle tlene una parte tubular exterlor disml—'
nulda 24a gue es reforzdda como se muestra por una camlsa ‘

© 10 o anlllo metélico de refuerzovde zona.: 26e'L,~“”“

Debe entenderse que con lau camisas metalicas dé

fuerzo ¢ metalioo tubular comun y corrlente y relativamente

e 15 f bara'to° ;  ¥ ;f‘,“-;ij Q; ff o l“ﬁﬁ:f&TV,“;  .

Se ha enoontrqdo que muchos tlpos de materlal plas-ﬂ

baratos para munlclones de numerosos tlpos, adaptados para

_1ntegrarse con camlsas metallcas o de dlstlnto refuerzo de

constru001on comparatlvamente barata en. zonas deseadas (ba-ljﬁﬁ
acomoda01on de proyectll o dlstlnto en el casquillo) '
Podra entenderse que m1 invenoion es 1gualmente aplloable

"f;u397f3 el uso de las, camlsas metalicas o de dlstinto refuerzo de



Podré apreciarse ademds éﬁe-he_proporciQhédo'ﬁn
proceso de moldeo pdr inyeécién Sencillo Yy comerciélmehte-_
_dperativo~nara la manﬁfaotﬁra.de dichbs césquiilos'pafa '
'"}f v ,5'f; fmunlclones megoraaos, proceso que por todas las fases es~
"fit;}if;;;i3f3trechamente oooperatlvas de exnuls1on, enmarcado ¥y subse-_f.
E— . cuente fluJo tubular unlforme del plastlco en estado fluido

ternas del moldeo pldSthO produciao ellmlnando eosturas ”f

'1ong1tud1nales y cuando 86" desea, todos los rebordes en el

”ff";L _casquillo mlsmoo

Debera entenderse, desde 1uego, que pueden hacerse

dlversos camblos en la iorma, detalles, arreglo ¥ prop1eda~ :3>-Ru

vdes de las diversas partes s1n apartarse del aleance de mi

Er G 1nvencion. - ““3“} 'm‘“; "‘ﬁf“f3"

.Es@é‘a, por»VEINTE‘énos, son 1os s1gu entes.

'Vitro de un flugo tubular deflnltlvo para formar el casqu1110-~

‘aalargado de un cartucho, y antes de ese flugo uubular, en-':y" :




.10

20

=

marcar dlcho materlal plastloo radlalmente hacla afuera a

ra. afuera a traVLs de una cavidad- transversal de moldeo oo-;~”

'””,una placa-base—cartuoho integralmentewconectado, prov1sto

;r5“?k154:

“?dado ooncentrlcou substanolalmente, 1nteriores y ex‘terlores~

M.superflcle de extremo de tope espacldda desde la eztremidad

traves de una cav1dad transversal de mo]deo para ¢ormar uan;'
nlaca de bqse de cartucho, ¥ endureoer el dlcho materlal ‘
plastlco después de dicho. enmarcado y flugo.;ﬂ- ‘ “_

L 2e= Un proceso de manufacturar casqulllos 1ntegra— lf:
1es para munlciones por moldao de 1nyecclon de plastlco,,4 
que cons1Ste en ax1almente enmarcar materlal plastlco en’ W,f‘
estwuo fluldo a través de una delgaaa cav1dad de moldeo tu— 
“bular hacia afuera desde la fuentm de 1nyeocion phra formar ,
el casqulllo alarﬂado de un oartuoho, 7 anies de lehO flu-l

jo tubular, enmarca“ dlcho matcrlal plastlco radlalmente pa—fy‘r';

municando con dlchd cavidad tubular de moldeo para formar'“
con un’ borde de pestaﬂa, parar el fluao de dlcho materlal ~,:
plastlco cuando dlchas cav1d des de moldeo estan llenas y

produ01r el endurec1m1ento del material en las oav1dades de . B
“moldeo llenas. | | : N :

3.— Un proceso de manufacturar casqulllos integra— rf"
1es para munlciones, por moldeo de: inyecolon de plastloo,
que con31ste en. 1nyectar y ax1almente enmarcar materlal
pléstloo en estado fluido en una cav1dad de moldeo tubular

delgada, alargada y deflnltlva, deflnida por elementos a

mov1oles relativamente en forma 1ongitudinal dlcho eleman—-

to exterior de dado tenlendo cooperando con el mlsmo una




- 10‘

‘1ﬂftleo y desde el mov1mlento lo itudinal tele coplco de di-"
;-cho elemento interlor ae dado en relaclon con dloho alemenu -
.fto eyterlor de dado, 00031onando el fluao de dlcho materlal

"illnyecﬁddo prlmero unlformemente en forma radlal a traves:

'jfdel drea. de dicha nervadura;de'base y 1uego longitudlnalmen—
': cav1dad de moldeo tubular para asegurar en forma 9051t1va -:

“‘super 10199 cillndrlcas generalmente,'lnxerlor y etter1or,

“_contlnuas Yy llsas, sobre el casqulllo tubular formado.

'*'rlormente de la 59001on de base del casqulllo a traves dq
15 ',trlcamente en la extremidad 1nter10r de dlcho elemento in- . |
,,de extremo. I _ 1 _‘_:f ) 'A 7,-»!: B  '3a;- : ',- 24;.a

V plas 100, que con31ste en 1nyectar central y ax1almente ma-;;tjf

”*5Lterlal plastlco en estado fluido dentro de una cavmdad de /_; M
.do hac1a adelante, dlcha 1nyeccion ax1al alendo bajo preslon‘

2 ocasionando el flujo del materlal plastico fluldo para ser.ffu
’traves de dlcha secolon de nervadura de base y 1uego hacia'

'.zfﬁubular delgada, para produ01r superflcles interlor y exte~

, rlor continuas y 11saé sobre el casqulllo tubular formado;fy

4 - Un proceso como ge estableoe en la clausula 2

caracterlzado ademas por definir y llenar integralmente una Ef*J

bolsa moneada de forma de copa integral axialmente e 1nte-”

le prov131on de un- canal anuTar de ‘molde dispuesto ooncen—Vi“

terior de dado en cooperqcion con dlcha superflole de tope .

50- Un proceso de manufaoturar casqulllos para mu—;iw

nlclones 1ntegrados, a traves de moldeo por 1nyec01on de ;ﬁ.ff”‘

molde que 1ncluye una secclon de placa de base clrcular co—”;

munlcando con un paso tubular delgado alargado v extendlen-A

1n101almente unlforme ¥ radlalmente para afuera- prlmero a

adelante en flugo anular a- través de dicha cav1dad de moldeo”_ﬁ.

-
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o 7°- Un casqulllo de plastlco 1ntegral para munl—
oiones comprendlendo una. placa de base 01rcular transversal
de pléstloo uenlendo una parte ax1al 1ntegralmenue reforza-;‘3

da de reteno*on de fulminante, un cartucho tubular de plas-'*"

tlco extendlendo contlnuamenne y en forma 1nuewral desde dl-" Tk

',cha nervadura de base v tenlendo superfioies 1nterna y exter~mji

na - conxlnuas y 1lsas llbres de costuras.;
80— La estructura que se establece en- la anterlor

olausula 7T y una camlsa de. se001on de base de refuerzo c1r-i

candando la se001on de base de dioho cartuoho tubular de

plastlco, y olrcundando cuando menos una parte del borde de-f;
pegtana de dlcha placa de base y estrechamente sellada a dl—;;
cha pestaﬁa y a dicha secoion de base de plastlco.fiyigs

" 9= La estructura que se establece en la clausula‘ .

8 en la que dioha camisa incluye una brlda un poco descen—v;;

trada clrcandando toda la pestaﬁa expuesta de dlcha rlaca  _;:1”“5

de base ¥ una parte de la superfloie exterlor de dicha placa, §




N
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- 25-

'f} casqulllo tenlendo ung- superficie interna contlnua y lisa

H 2 4
e&

10.— Un casqulllo 1ntegrado para munlcionés de

d¢versos tlpos tenlendo en comb1n301on un oartucho inte

un casqulllo tubular dlspuesto en forma concentrlca ex-”””‘

tendiendo 1n$egralmente desde dicha placa de base, dicho '*f*

y estando 1ntegradas con dlchowcasqulllo de plastlco para
propor01onar una superf101e sellante altamente suflciente.;:;
12.- Un proceso de manufacturar casqulllos 1nte—

grales para munlciones a partlr de pléstloo.;u

Tal y como se ha descrito en 1a Memorla que antece-f

de, representado en los dlbuaos que se acompanan y eon 1os

N

fines que se han especlflcadoo

- Esta Memorla consta de 19 hojas escrltas por una

s
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