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&1 invento se refiere & un procedimiento pars la fa-
bricaci én de un cuérpo de proyectid, as{ como a un cuerpo
de proyectil fabricado por este procedimiento, con une
envolvente eéterior y uha envolventé interior aplicada so-
bre la pared interior de la envolvente exterior.

Le envolvente interior puede servir al mismo tiempo
con¢ cepa de soporte para determinados materiales activos
ajustados al fin del empleo del cuerpo del proyectil,

tales domo, por ejemplo, particulas de metal,

Asimismo puede ser misibn de la envolvents interior,
—l-
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el influir de manera determinada sobre la resistencia ne-
chnica del cuerpo del proysetil. Asf, por ejemplo, puede

gervir como capa de apoyo para la envolvente exterior.

4hora bien, traténdose en sspecial de cuerpos de pro-

yectil con una envolvente exterlor de forma de huevo o de
gote, resulte que la disposicidn de la envolvente interior
epoyada sobre la pared interior de le envolvente exterior,
proporeione dificultades tecnices de fabricacidn. Estas
dificultades estriban tambidn, sobre todo, en que la en-
volvente exterior debe ser con preferencia un cuerpo ce-
rrado unitario o de wna pleza, que unicamente disponga de
una abertura relativamente pequefia para le introducecidn

de las partes de la espoleta.

dstas dificultades son orilledes de acuerdo con el
invento, por el hecho de que por lo pronto se fabriea la
envolvente interior, despuds de lo cual se coloeca dicha
envolvente como macho en un Gtil de moldeo, en el que
se moldea 2l material de la envolvente exterior sobre la
envolvente interior, permaneciendo el macho que sirve como
envolvente interior dentro del cusrpo del proyeectil.

Con ayuda del procedimiento seghn ol invento, se pue-
de m>ldear gobrs una envolvente interior de una forma ex-
terior cualguiera, una envolvente exterior sin resquiecios
0 co3turas, quedando asegurado un apoyo f£fijo ds la envol-
vents exterior sobre la envolvente interior.

Como la envolvente interior de los cuerpos de pro~
yectlil que haysn de contener una carga explosiva, debe
tene:r una cavidad interior, gque en muchos casog no ha de
ger jrismétiea ni eilindrica, resulta conveniente, por

motivo téenicos de fabricacidn, componer la envolvente in-
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terior de dos o més plezas, con preferencia de forma de
conchas. Las superficiss de junta que con ello se produ-
cen entre las diversas piezas, preferentemente de forma

de 2onchas, quedan cubiertsas despuds por la envolvente

extarior Que ha de ser moldeada sobre la envolvente inte- -

rion-,

Para la fabricacibn de la envolvente interior son
apropiados diversos procedigientos de moldeo, por ejemplo,
el procedimiento de colada, el procedimiento de prensado,
etc. Ahora bien, siempre que la envolvente interior esté
conmtituida por un material muy polimerizado, preferente-
mente termoplésiico, se pusde aplicar con ventaja pars
la fabricacibn de 1la envolvente interior o de sus bartes

de forme de conchas, el procedimiento de fundieibn inyec-

. t&d&».

Lo unibén de las diversas partes de la envolvente in-
torior puede llevarse a cabo de maneras distintas, por
ejerplo, mediante pegemento, pero con preferencia uniehdo
entre sl las partes de la envolvente interior, preferi~
blemsnte de forma de conchas, mediante una unibn con cie-
rrs de forma pretensada, antes de moldear gsobre ellas el
material para le envolvente exterior.

Como tal unibn con cierre de forma bretensada, pue-
den considerarse, por ejemplo, las uniones de enchufe, en
las que los elementos del cierre de formea, que encajan en-
t¥e 3l, experimentan, al ser enchufades las partes de la
envolvente interior, de forma preferentemeqte de conchas,

una deformacibn eldstica y con ello, une tensidn previa

que »srovoca la sujeecidn de los elementos de cierre de for~

277013
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Otra posibilidad seria la aplicacién de une unién
de cheveta, que asimismo es una unién con cierres de forma
pretensada, y en la que ls tensidn previa se basa en 1ls co-
laboracidn de la inclinseibn de la chabete con el roza-
miento contra las superficies de cufia conprimidas entre
ef,

Desde el punto de vista constructivo son especial-~
mente epropiados para las uniones eon cierre de fuerza pre-~
tencadas de acuerdo con el invento las uniones de macho
Y hembras como elementos de cierre de forma propiamente
dictos, y que pueden estar reaiizados en las superficies
de unién de las piezas de la envolvente interior, que con
preferencia reciben forme de conchas.

Para conseguir que la unibn de macho y embra sctue
efectivamente & manera de unibn de cierre de forma preten-
sadz, se puede proceder de modo que, 0 bien se elige el
ancho del macho 8130 mayor que el ancho de la hembrs
(unidén de enchufe), o bien dotendo al macho con flancos
latersles inclinedos (unibn de ocufia).

Resulta conveniente gue los machos ¥ henmbras se
extisndan a todo lo largo de las superficies de unién en
las partes de forma de concha de la envolvente interior.
Do este modo, le unidn de ecierre de forma pretensads de
écuerdo con el invento, actua al mismo tiempo como obtu~
racibn sin intersticio en las superficies ds unidn de las
partas de_fqrma de conchas de la envolvente interior.

dgte efecto se pusde conseguir de maners Optimae en
une envolvente interior consistente en dos partes de for-
me d3 concha, doténdose la superficis de unibén de una de
las gartes con una renurs hembra que se extiends por todo
903
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AT o
el largo de dicha superficie de unidn, mientras que la
superficie de unidén de la otra parte esté provista de un
macho, que a su vez se extiende por todo el largo de o3~
te suporficie de unibn,

Siempre que la envolvente interior tenga una posi-
cibén longitudinel, resulta que en este caso la superficie
de unidn de las dos partes de forme de concha se ouentén
en un plano que pasa por el eje del cuerpo del proyectil
¥y tienen una forma aproximads de U. Por consiguiente tan-
biérn el macho y la hembra tienen en este caso forms de U.

Ahora bien, si la envolvente interior estéd coloca-

da {ransversalmente entonces las superficies de unibn de

las dos partes de forma de concha de la envolvente interior

estén mituadas en un plano transversal al eje del cuerpo
del proyectil y reciben forma de superficies anulares ro-
dondas. Pof consiguiente discurrirén en este csso los ma-
choe y las hembras convenientemente a lo largo de un cir-

culo carrasdo,

in la febricacidbn de las parfes de forma de concha
de la envolvente interior con ayuda de uno de los diversos
procsdimientos conocidos de mecanizaciédn sin levantamiento
de virutas, se pueden confeccionar los elementos de cie-
rre de forma de cuerpo con el invento, &l mismo tiempo que
8e macanizan las partes de forma de concha, de modo que no
es nacesaria una mecanizacibdn uwlterior com leventamiento
de virutes de los elementos del cierre de forma.

Para el moldeo de la envolvente sxterior gobre la
envolvente interior, se pusden eplicar asimismo diversos
métodos, Bspecialmente favorsble resulta el moldear la en—

volvante exterior en un molds cerrado, en el que, antes

-5 -
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de ser cerrado, se coloca ls envolvente interior como ma-

cho, introduciendose el material bara la envolvente exte-~

rior en forma liquide en &l molde earrado. Da ests maners
8e obtlene una envolvente exterior de una séla pieza, que
rodea totalmente a la envolvente interior.

Siempre que el material para la envolvente exterior
Sea un material de un elevado gredo de polimerizacidn, se

puedien emplear los procedimientos de moldeo aproplados

'para el tratemiento de materiales de elevado grado de poli-

merizaci én, especialmente el procedimiento de fundicién
inyectada, para el moldeo de la envolvente exterior, sobre
la envolvente interior.

Si bien el procedimiento de acuerdo con el invento
no estd limitado al tratamiento de materiales de un grado
elevado de polimerizacién, resulta, no obstante, muy con-
veniente en la fabricacidn de cusrpos de proyeetil hechos
de raterisles de grado elevado de polimerizacidn. En 1os
cuexpos de proyectil consistentes en materiales de grado
elevado de polimerizacidn, resulta ventajoso el empleo
de dos clases distintas de materiales, ya que apenas un
Gnico tipo de material puede por si solo satisfscer total-
mente las exigencies requerides., Por lo tanto muchas ve-
ces la envolvente exterior ge fabricard con materiales
de grado elevado de polimerizacidén superpuestos en varias
capas.

Para la envolvente exterior de un cuerpo de proyec-

til he demostrado ser bueno, por ejemplo, el ampleo de

materiales de mlto grado de polimerizaecidn, resistentes
0 muy resistentes al impacto. La resistencia de uno de

estos cuerpos de proyectil contrs solicitudes en forma
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de ¢olpes, es muy buena. Un inconveniente de la mayoria
de los materiales de grado elevado de polimerizacibn, re-
g8istentes 0 muy resistentes al impacto, es, no obstante.
su rigidez relativamente escasa en caso de cargas esté-
tices. Por ello resultan estos nateriales de grado elevado
de rolimerizacidn, resistentes o muy resistentes al im-
pécto. poy 1o general facilmente deformables, de manersa
que las partes de la espolsta o de la carge exploxivg alo-
Jadas en el interior del cuerpo del proyeetil, gsonsibles
en cuanto a posicidn y presidn, no estén suficientements
protsgidasg.

En este caso es conveniente, por lo tanto, disponer
una snvolvente interior con mejores cualidades estéticas
de rasisiencia mecénica, preferentements de un materisl
relativamente rigido, que tambidn puede ser un materisl
de elevado grado de polimerizacibn,

Asimismo ha demostrado ser favorable, confeccionar
la eavolvente exterior con un material de elevado grado
de polimerizacibn, resistente o muy resistente sl impac-
to, haciendola de paredes relativemente delgadas y emplean~
do para ello uh material de alto grado de polimerizaciln
isotiropico, es deeir., no reforzado por fibres. El motivo
Pare ello estribe en que durante la detonacibn del explo~
8ivo, dnicamente debe ser preciso un escaso consumo de
energis pars la destruccidh de la envolvente exterior, con
objetio de que sobre los meteriales activos dispuestos en
el interior del cuerpo del progmectil, bor ejemplo, parti-
cules netldlicas sea transmitida uhs gran parte de la ener-
gla del explosive. En una envolvente exterior, hechs de un

material de grado elevado de polimerizecidn, resistente o

oy R
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cingo ore

muy resistente al impacto, unicamente resulta pequefio el
consumo de energia pare la destruceidn de la envolvente
extoerior si, tal como se ha nencionado, se elige un ma-
Teri.al isotropo de grado elevado de polimerizeeidn y sl

se d4 a las paredes un espesor pequefio, Por lo tanto sers
en este caso tanto mas necesario, el disponer una envolvente
interior como capa de apoyo, si bien la senvolvente inte~
rior, como es natural, tampoco debe requerir un consumo
mencionable de energia para su destrueeibn. Esta circuns-
tencia puede ser tenida en cuentsa, confeccionando ls envol-
vente interior de un meterisl de grado elevado de polime~
rizecibn, relativamente quebredizo. '

La envolvente interior es asimismo de importencisa
en calided de capa dé soporte pars los materiales activos,
por ejemplo, particulas metélicas,

Gracias al procedimiento de acuerdo con el invento
existe ahora la posibilided de unir une envolvente exterior
con una envolvente interior, de uns mariera fuvorable ern
cuanto a le téenica de fabricacibdn. Ahors bien, el proce-

dimiznto de acuerdo con sl invento no solamente proporeio~

ne vantajes ténicas constructives, sino que tambidn la cali-

ded de la unidn entre la envolvente interior y la envol-
vente exterior resulta especislmente buena cuesndo se epli-
ce el procedimiento seglin el invento, y sobre todo, si se
utilizen nateriales de un grado elevado de polimerizecién,
Una propieded de estos materismles de grado elevado de poli-
merisecibn es, a saber, la de que despuds de tretados, en-
Cogen en un grado relativemente grande. Hsto es, por lo
general, un ineconveniente, pero en el caeso presente ung

ventije, ya que debido al encogimiento, el material de fordd -1

TUOTITETT T

T
L
(.
.

[



10

15

20

25

30

\\» Vf~!'; (]

"""""

la

do elevado de polimerizacién de que esté constituids
envolvente exterior, se fija una vez moldeado, fuertemen-
le sobre la envolvente exterior, que ha sido empleadas co-
mo macho en el molde. l

¥1 tanto pera la envolvente exterior, como también |
bare la envolvente interior, se emplean ademés materis- ﬁw“
les de grado elevado de polimerizacidn termoplésticos, I
entonces se produce gracias al trateniento de acuerdo f
con el inveﬁto, une. fusidn entre los dos meterisles,
de modo que la envolvents exterior y la envolvente-in-
terior representan practicemente un cuerpo compuesto uni-
terio, ) )

BEn las exposiciones anteriores han sido empleadas
& nenudo designaciones eomo las de resistente sl impac-~
t0, muy resistente al impacto, quebradizo y rigido, en
relacidn con materisles de grado elevado de polimerizg-
cibn. Bejo un raterisl de grado elevado de polimeriza- 1
ciln, resistente al impecto, dsbe entenderse un materiel
cuye resistencia al inpacto sea superior a 50 cmkg/cm?.
Un material muy resistente gl impacto es el que tiene
une resistencie al impacto superior a 100 cmkg/cmz. Como
material quebradigo de grado elesvado de polimefizaci6n
debe ser consideredo aguel, cuya resistencia sl impacto
gea inferior a 50 cmkg/bmz. con preferencie inferior g
20 cmkg/cm?, Un material rigido de grado elevado de poli-
merizacién 8¢ ceracteriza por un médulo de elasticidad
supsrior & 150 kg/mm?, preferiblemente superior e 300
kg/um2. »

&l invento ha sido explicado con mag detalle en ol

dibi1jo a base de ojemplos de realizacidn, sin que esté

277043
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linitado a estos ejemplos,
La figura 1 muestre, en seccidn longitudinal, un
cusrpo de granades de mano, cuye envolvente interior
contiene particulés de metal;
la figure 2 muestra, en seccién longitudinal, otro
cusrpo de granada de meno, con uns envolvente interior
sin particulas netdlicas.

la figura 3 muestrs en perspective, un ejemplo de

realizacidn de une mitad de envolvente interior de forms

de onda y

la figura 4 muestrs, en representacidn en perspecti-
Ve, le otra mited de forma de conche de la envolvente in-
terior pare el cuerpo de grenada de mano segin las figu-
rags 1l o 2,

la figure 5 muestre, en perspectiva, otro ejemplo
de realizacifn de una mitad en forme de concha de la en-
volvente interior de un cuerpo de granade de mano y

la figure 6 muestra, en berspectiva, la otre mitad
de la envolvente interior.

la figure 7 muestre, en seccién longitudinal, un
cusrpo de granada de mano, cuys envolvente interior se
compone de las dos mitedes de acuerd con las figuraa 5
y 6. ) .
Bl cuerpo de granede de meno segin la figura 1, tie-
ne une envolvente exterior 1 hecha de polietileno, En le
parzd interior de la envolvente exterior 1, se hallas dig-
pueiste una envolvente interior 2, consistente en poliesti-
Tol con partes de hierro 3 embutidas en el mismo. Las
paries de hierro 3 son visibles, en el cago de la figurs

1, en la superficie interior de la envolvente interior 2,
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como consecuencle de haberse emplesdo un poliestirol
tr&neparente.r

Le envolvente interior 2 se compone de dos partes
Separades en el septido longitudinal del cuerpo de grana-
de de mano., A lo largo de la junta de separacibn 4, se
hallan pegadas las dos paries de la envolvente interior.

&1 cuerpo de granade de mano representado en la
figura 2, se difieren del de la figura 1, exclusivamente
por la enﬁolvente interior 2 que, en el caso de la filgura
2, también consiste en poliestirol, pero no contiens par-
ticules de hierro,

Zn los cuerpos de granade de mano representados en
las figures 1 y 2, todavia no se ha introducido la carga
explosive, ni tempoco se ha atornillado la espoleta.

Bl cuerpo de granada de meno segin la figura 1, per-
tenece a una denominade granada de meno defensiva, para
le cuel se exige un buen efecto de fragmentacién, por
motivos téeticos militares. Los fragmentos activos, en
el caso de la figura 1, se encusntran alojados en la
envolvente interior 2, en forma de particulas de hierro
3. ILa envolvente interior, por consiguiente, sirve en
priner lugar como capa portadora para los fregmentos.

&n una granada de meno segfn le fizure 1, puede esperar
un sfecto de fragmentacibn muy bueno (potencia perforado-

re 1e los fragmentos), puesto que el consumo de energia

‘para la destruccién de la envolvente exterior y la

envolvente interior al detonar la carga explosive, es
muy pequefio, de modo que la meyor parte posible de la
energla del explosivo, es transmitide sobre los fragmen—

tos activos. E1lo se debe al empleo de un materisl rela~

- 11 - : ’,) L
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tivamente quebradizo (poliestirol) para la envolvente in-

terior 2 y al grueso ée pared reletivamente escaso del
naterial resistente al impacto (poliet;leno). empleado
pare la envolvente exterior 1. Eete cuerpo ‘de granads
de mano tiene, no obgtante, tembién une resistencia su-
ficiente frente a solioitudes a manera de golpes duran~
te el transporte y al choecar contra el blanco de tiro,
dekido a su envolvente exterior 1, que es resistente &
la percusibn, y no puede ser facilments deformasdo, gra-
cles & la rigidez reletive de su envolvente interior 2.
La envolvente interior ejerce, por consiguiente, también
une. funeibn de apoyo. )

Bates circunstancias se refieren tembién &l cuerpo
de graneds de mano segln lea figurs 2, destinado & una
deriominade gransds de mano ofensivs, con la que unica-
merite se pretende ejercer un efecto moral. También equi-
se plerde muy poca energia para la destrqcoién del cuer-
po de la grenada de meno. La energia de ls carga explo-
siva, empero, no se trensmite a los fragmentos, sino al
aire, provocando choques de compresibn, que provocen un
impresionants efeeto aclistico (efecto moral).

Pales cuerpos de gransde de meno pueden ser fabri-
callog ée le manersa siguiente, de acuerdo con un ejemplo
de’ procedimiento segln el invento:

8pn una primera fase del procedimiento se febrican
en un Gtil de fundicidn inyectada, las mitades de forma
de conche de la envolvente interior (fig. 3, fig. 4). In
la superficie de unidn 5 de las mitades de forme de con-
che de la envolvente interior se han formaedo espiges 6

¥y ugujeros T. Pare el cuerpo de une granade de mano de-

-12 -
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" do y en el cuello 9 de la envolvente interior.

fensiva (fig. 1) se inyeecten, al mismo tienpo gque se mol-
deian las'mitadeé de forma de concha de la envolvents in- |
texrior, (por el procedimiento de fundicibn inyectada), ;
las particulas de hierro 3, para lo cuel, con preferen- fl
cia, se introducen y preferentemente se hacen vibrar I
en la cavided del util de fundicién inyectada, sntes de ;
inyectarse el material pléstico,

3n uwne segunds fase del procedimiento se pegan én~
torices sendos pares terminados de la envolvente interior,
para lo cual las espiges 6 de una de las nitades encejan s
en los agujeros 7 de la otra mitad, provocando con ello :
el centrado de ambas mitades. Como pegemento citaremos
el butil-acetgto. .

Le envolvente interior asi{ formeda, se coloce en~
torces en otro Gtil de fundieidn inyecteda, on celidad
de macho.

Te envolvents interior que sirve de macho es 08— ?
teride pera ello por medio de un mandril unido al &til
de fundicidn inyectada y que se encuentrs soportado den-

tro de la envolvente interior en la escotadura 8 del fon-

Te envoltura interior se rodes a continuacidn con
el material de la envolvente exterior, es decir, que este

meterial se inyecta en estado liquidd en el espacio com-

prendido entre la pared exterior de la envolvente interior
qQue girve de macho, y la pared interior de le cavidad del
Gtil.

De esta manera se obtieme una envolvente exterior yfﬁﬂ
exentavtotalmente de costuras, la cuel se apoya fijamen-

te sobre la envolvente interior, cogo consecuencis del en-
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cogimiento del material inyeciado de la envolvente exte-~
rior, una vez febricada dicha envolvente.

Asimismo, y debido a la influencia del celor al in-
yeutarse el material en torno de la envolvente interior,
se producird una fusidn del meterisl de la envolvente
extierior y el de la envolvente interior, con lo que am-
bas envolventes quedan reunides formando un cuerpo com-
puesto unitario, | )

Una ventaje es tembién, la de que sin dificulted al-
gune se puede dar a la envolvente inyerior cualquier for-
ma deseads. Asi, por ejemplo, resultas posible, sin mas
ni mée, -tal como muestran las figures 1 y 2- dotar la
envolvente interior con un fondo grueso y ung prolonga-
cifn hacia arribe en forma de cuello, lo que, por un
lado, esumenta le capacidad de epoyo de la envolvgnte in-
terior, y por otro lado, hace posible la introduccién
de uns nayor cantidad de fragmentos.

Aparte de ésto, ss puede tembién, mediente el pro-
cedimiento seghn el invento, dar & 1la ehvolvente_exterior
gruesos de pared distintos y discrecionsles. Hspecialmente
en el caso de empleafse neteriales resistentes o muy re-
sistentes 8l impacto, de un grado elevado de polimerizg-
cibn, se realizaré la envolvente exterior de pared delga-
da. Como envolvente exterior de pared delgada debe enten-
derse la envolvente en la que la proporcidn entre ol dif-
metro D de la envodvente exterior (calibre ) ¥y el grueso
de pared h sea mayor que 15 ( D) 15).

Un cuerpo de grenads de mano de 60 mm. de didmetro
tendré, por consiguiente, una envolvente exterior de pa~

red delgeda, si su grueso de bared es inferior a 4 mm,
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crito a continuacién e base de las figuras 5 a 7. La mi-

ted de la envolvente interior de un cuerpo'de grenade de
meno, representeda en la figure 5, posee en su superficie

de unibn 5 un macho 10 sobresaliente por encima de dicha
superficie de unibn 5 ¥ que se extiende ininterrumpidamente
8 0 largo del curso de la superficle 5, que es de forma
aproximadamente_de u,

En la superficie de unién 5' de le otra mited de -
la envolvente interior representada en le figura 6, se
ha formado une hembra 11, la cual, & su vez se extiende
de manere ininterrumpida por todo el curso de forma de
U ce la superficie de unidn 5'.

Bl macho 10 (fig. 5) tiene un encho mayor que lsa
hembre 11 (figurs 6).

Tas dos mitades ds la envolvente interior de acuer-
do con les figuress 5 y 6, consisten en poliestiroel y se
fabricen por el procedimiento de fundicién inyectada.
Seguidamente tiene lugar la unidn de les dos mitades
de forma de conche de la envolvente interior, consiguien-
dose mediante el enceje del macho 10 en la rTanurs hembrs
11, une unibn con cierre de forma pretensade entre las
dos mitades 8s forma de concha de la envolvente interior.
Al mismo tiempo se consigue tembién con este unidn de
mecho y hembre una obturacibn hecia sfuere de la cavi-
ded interior de la envolvente interior, lo que es con-
Secuencia del macho 10 y de la ranufa 11, que transeurren
sin interrupeidn a lo largo de le superficie de unién.

Les mitades de forme de conche de ls envolvente in-

terior, unidas de este modo, bueden ser introducidas inme-
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distemente a continuseidn, en la cavidad de otro Gtil

de fundicibn inyectada, pare moldear la envolvente ex-
terior dé polietileno. No es preciso intercelar un tiem-
po de espersa.

El resultedo de esta fase fimal del procedimiento.
es un cuerpo de grenade de mano, cuye seceidn ha sido re-
presenteda en la figura 7. De diche figura 7 se despren-
dé la forma de concha de las dos mitedes de la envolven-~
te interior 2, pudiendo verse ademés la envolvente ex-
terior 1 moldeasda en torno de le envolvenite interior 2.

Frente sl ejemplo de realizacidn deserito, resul~
ten posibles, dentro de la ideas del invento, diversas
variantes en cuanto a material, construcpién; técnica
ds procedimiento y aplicacibdn. A continuecién citaremos

unicamente algunas de ellas, sin pretender que seen to-

daise

Como maeterisl paras la envolvente exterior son apro-
piados, ademés del polietileno, especimlmente tamblén
otros matericles de grado slevado de polimerizacibn, es-
pezialmente los muy resistentes al impacto (por ejemplo,
poliamidas) o materiales resistentes al impécto (por ejem-
plo, polieétirol resistente al impacto). A

Agimismo se puede fabricar le en#olvente interior,
por ejemplo, de ester metilico del &cido polimetamerili-
co.

Iambién otros nmaterisles, que no sean de grado sle-
vado dé polimerizacidn, pueden ser empleados, de acusrdo
con el invento, para le envolvente interior y/o la en-
vclvente exterior, esi, por ejemplo, hormigbn para la
ervolvente interior.

277013
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Como veriante constructiva mencionaremos ls estruc-~

tura de la envolvente interior conelstente en mas de dos

rartes, con preferencia de forma de concha. Tampoeco es

impreseindible que le envolvente interior esté dividida

I
i
|
!
'

e 1o largo, sino que también lo puede estar a lo ancho.
Ademés se puede fabriecar tembidn la envolvente interior

de una sole pieza. Como modificacibdn del ejemplo de rea-

1izacién segin las figuras 5 e 7, se puede eleglr tam-
bifn, por ejemplo, un curso que no ses ininterrumpido
del macho y de le hembrs g lo largo de les superfioies
de unidn de las partes de forme de concha de la envol-
vente interior.

Tal como se ha indicado ye, se pueden encontrar
emiutidas en la envolvente interior particulas de metal
(por ejemplo, piezas de hierro de forma cuadranguler o
cilindrica). Le envolvente interior, no obstente, pueds
estar reslizede tembién como cepe portadore para otras

sustencias sctives (sustancies incendiariss, sustancies

generadoras de niebia._etc.)
3n cuanto & le téenice del procedimiento, no se
esé limitado en la fabricecién de la envolvente inte~
rlor y en el moldeo de la envolvente exterior, de nin-
gune. al procedimiento de fundicibn inyectada. Tembidn
otros procedimientos de moldeo pueden ser utilizados,
tal. como por ejenplo, el procedimiento de prensado. E
Bl invento tampoco es unicamente de importancis
para la faebricaci én de cuerpos de granadas de mano. Tam- -
bién otros cuerpos, teles como, por ejemplo, cuerpos
de proyectil pare grenadas de mortero y otros proyecti-

les explosivos pueden ser fabricados por el procedimien-

277613
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to de acuerdo con sl invento. .

Beta solicitud que ecorresponde 2 le presentada
en Suize, con feche 5 de meyo de 1.961, bajo el nfmero
5269/61 y 22 de Dioiembre de 1.961, nfinero 14.894/61,
se acoge a 1os béneficios del erticulo 51 del vigente

Bstatuto sobre Propiedad Industrial.

~-ROTA-

Los puntos de invencilén prople y nueve que se pre-
senten para que sean objeto de esta solicitud de Patents
de Invencidn en Bspefia, por VEINIE afios, son los siguien-
tea;

12, - Un procedimiento pers la fobriceci én de un
cunrpoide proyectil, con una envolvente exterior y una
envolvente interior apoyasda sobre le pared interior de
le envolvenie exterior, caracterizado porque, primero
ge febrica la envolvente interior, después de lo cual
se coloce dste como macho en un Gtil de moldeo, en el
guz se moldea el material de la envolvente exterior so-
brz la envolvente interior, permeneciendo le envolvente
interior, que sirve de macho, en el cuerpo del proyec-
$il.

22, - Un procedimiento de acuerdo con le reivindi-
cacién 1, caracterizado porque pars la fabricecibn de
le envolvents interior se moldean por lo menss dos partes,
con preferencis de forma de concha, que, antes de ser
irtroducidas en el &til de moldeo pars moldear sobre

ellas el materizl de la envolvente extexrior, se unen en-
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tre si.
32, - Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-

cacidn 1, caracterizado porque la envolvente interior,

© bien sus partes, se fabrican de un material de grado ele~

vado de polimerizacién y en un Gtil de fundicién inyec~
tade.

42. - Un procedimiento de acusrdo con las reivindi-

caciones 1 y 3, caracterizado borque en le cavidad del
Gtil de fundieién inyecteda, destinado s la febricacidn
de la envolvente interior o de sus bertes, se introducen
particulas de metal antes de la introducciln del material
de 1rado elevado de polimerizacién,

5%. = Un procedimiento de acuerdo con las reivin-
dicaciones 1 T 2 caracterizado porgue las pertes de lm
envolvente interior, con preferencia de forma de concha,
ge pegan entre si.

62. - Un procedimiento de acuerdo con las reivin-
dicaciones 1 ¥ 2, caracterigzedo borque las partes de la
envolvente interior, cbn.preferencia de forma de concha,
se unen entre s{ por medio de una unidn con clerre de Ffor-
ne pretensada.

72, - Un procedimiento de acuerdo con le reivindi-
cacidn 6. caracterizado porque les bertes de la envolven-
te interior, con preferencia de forma de econcha, se unen

entre si mediante una unifdn de enchufe.

88, - Un procedimisento de acuerdo con la reivindi-

cacibn 6, caracterizado porque las partes de lm envolven-
te interior, con preferencia de forme de concha, se unen
entre si mediente una unibn de cufia,

92. - Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-

A T3
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cacibn 1, caracterizado porgue el material de la envol-
vente exterior se moldea sobre le envolvente interior
en un util de moldeo cerrado.

102, - Un procedimiento de acuerdo con lag rei-
vindicacionas 1y 9, caracterizado porgue un material
de grado slevado de polimerizacidén es moldeado (aplice~
do & inyeccidn) sobre 1la envolvente interior en un ftil
de fundicidn por inyeceién. |

112, - Un procedimiento pars le fabricacién de un
proyeetii. ‘

Tal y como se ha deserito en la Memoria que ante-
coede, representado en los dibujos que se acompsfian y
con los fines que se han especificado.

Bata Vemoria consta de veinte hojas escritas a

méguine por uns sole cera.

577043
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