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MENORIA DESCRIPTIVA

que se presenta para unir a la  so lic itu d  

de

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

formulada e l  30 de Marzo de 1963, coa e l  núm. 286.588

e n

E S P A Ñ A  

por VEINTE años

a nombre de OLIN MATHIESON CHEMICAL CORPORATION, entidad 

norteamericana, establecida en 460 Park Avenue, Nueva York, 

N .Y ., Estados Unidos de América, por:

"MEJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION DE CARTUCHOS DE 

ESCOPETA"

Este invento se re fie re  a munición y más esp ec ífica ­

mente a nuevos y mejorados cartuchos para escopeta.

Las vainas para escopeta, can una caja convencional 

de papel tubular can cabeza de latón son bien conocidas.

5 Cajas de vainas para escopeta, de metal lig e ro  y aquellas

moldeadas de p lá stico  resinoso ta l  cono e t i l  celulosa, ace­

tato de e t i lo ,  cloruro de p o liv in ilo  p lastificad o  y p o lie -  

t ilen o  también han sido propuestas. Independientemente del 

material para tubos en e l  cual está.cerrada, una vaina par­

lo ' ra perdigones es un envase más bien esp ecia l e l que debe
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funcionar no só lo  para e l  almacenamiento de su carga in­

cluyendo e l  cebo, tacos, pólvora y perdigones sin  deterio­

ro , sino tambián para la  in ic iación  de la  pólvora y para 

la  proyección de los  perdigones aceptablemente a través de 

un cierre  fin a l. No obstante e l  disparo, la  ca ja  no debe se­

pararse y e l  cierre  debe estar adaptado no só lo  para man­

tener la  carga en confinamiento controlado, sino también 

estar adaptado para abrirse fácilmente de una manera con­

secuente cuando la  pólvora es inflamada para desprender lo s  

perdigones.

Algunos tiradores insisten  entonces frecuentemente 

en que los  cartuchos una vez ccnsumidos sean recargables 

con componentes a la s  especificaciones propias de lo s  t i ­

radores. Cada vez que ta l cartucho para escopeta es dispa­

rado, queda deseable que la  carga de perdigones continué 

siendo proyectada con un patrón deseado de acuerdo con un 

grado aceptable de dispersión de los perdigones sin dema­

siada dispersión la te r a l de los  perdigones y sin demasia­

da dispersión longitudinal para, ev ita r  e l  dar una sarta de 

perdigones demasiado enrarecida. Una vaina para perdigo­

nes de plástico) resinoso es deseable en que e l  cartucho 

disparado permanece in tacto  tanto tiempo como es posib le  

y es vuelto a usar tan a menudo cano es posib le  antes de 

que se desarrolle cualquier defecto que impida e l  volver 

a usarlo.

La resisten cia  y flex ib ilid a d  inherentes a un plás­

t ic o  cr is ta lin o  ta l como un p o lie tilen o  lin e a l r íg id o , que 

forma la  pared la te ra l del cartucho son prometedoras para 

e l f in  a causa de que resisten  la  tendencia del extremo de 

la  vaina a separarse, pero la  tendencia de ta l tubo p o lio -
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le ü n ic o  a desgastarse y deformarse en e l  cierre  del car­

tucho se ha encontrado que pone una lim itación considera­

ble sobre no só lo  la  capacidad para volver a usar la  va i­

na plástica , sino tambián sobre e l  patrón realizado con e l  

uso de ta l vaina para perdigones*

Se ha encontrado de acuerdo con este invento que la  

combinación de una pared la tera l tubular p o lio le fin ica  r í ­

gida en la  vaina para perdigones, perdigones y un manguito 

intermedio de composición y construcción espaciales p o lio - 

le f in ico  relativamente blando, un taco de cubeta, un c ie ­

rra fin a l evanescente de una pieza da por resultado no so­

lamente la  mejora más elevada del patrón in ic ia l ,  sino tam­

bián la  mejora en la  durabilidad de la  caja de lo s  cartu­

chos para escopeta de modo que ástos pueden ser recargados 

y disparados muchas veces y dan un patrón sa tis fa ctorio  

tras e l uso in ic ia l .  En tanto que esta combinación se ha 

encontrado que es gamoralmente e fica z , es la  combinación 

particular de c ierto  tipo  de manguito que forma un taco a l­

rededor de la  columna de perdigones e l  que ayuda a hacer la  

combinación ventajosa no sólo  con perdigones blandos norma­

le s  sino particularmente con perdigones duros tambián y con 

vainas de resina comparables a la  vaina de p o lie tilen o  l i ­

neal r íg id o .

De acuerdó con este invento, se ha creado un cartucho 

para escopeta p lástico cr ista lin o  y r íg ido que tiene una ca­

pa adaptada circunferencialmente y ranurada a x ia l o longitu­

dinalmente de material absorbente de perdigones y autolubri- 

cante de carácter p o lio le fin ico  que se extiende inicialmen­

te cas i todo e l  camino axialmente hacia abajo de su longi­

tud entre e l  in terior de la  pared la tera l tubular del car­

tucho y las bolitas de perdigones exteriores de la  carga de
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perdigones. La capa es de ta l blandura con relación  álT 

p lá stico  r íg id o  de la  vaina y de ta l espesor que cualquier 

mella de ía  ca ja  se vuelve provisional e innocua en la  bo­

ca de la  vaina.

La capa se extiende sobre la  longitud de la  columna 

de perdigones en un espesor único de t ir a  la  cual está  pre­

feriblemente adaptada a presión cuando se carga en la  vaina 

para perdigones para asumir la  forma de una banda de figu­

ra de C y con e l l o  preferiblemente pretensada para impartir 

una carga que da a la  banda una tendencia a desrizarse abrién­

dose de su forma substancialmente de a n illo  cerrado tan pron­

to  como está lib re  del constreSimionto d e l ánima de la  es­

copeta. La banda es una capa plásticamente deformable por 

la s  muescas de lo s  perdigones y formada de una t ir a  de ma­

te r ia l  p lástico  s in tá tico  conveniente de su ficien te  longi­

tud, espesor y fle x ib ilid a d  para e l f in .

Una capa de polistiLeno de a lta  presión relativamen­

te blando y untuoso u otro polímero o le f in ico  sim ilar para 

e l  f in  se considera en la  forma de una banda rizada en la  

figura  de un a n illo  partido cuando está  constreñida en com­

binación con una vaina pare perdigones, especialmente del 

tipo que tiene un cierre f in a l evanescente y taco de dispa­

ro can pestaña autoobturador como se ha revelado en las Pa­

tentes de Estados Unidos Números 2.582.124 y 2.582.125.

Un grado convenientemente blando de p o lie tilen o  o cual­

quier polímero o c opolímero o le f ín ic o  untuoso equivalente 

se considera en un espesor de no mucho menos que hacia e l  

radio de la  muesca del perdigón más pequeño usado, esto es, 

no mucho menos que hacia 0,254 mm, pero no más qué hacia 
0,762 mm. Esto forma una almohadilla que puede plásticamente
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mellarse movible con los  perdigones y que por tanto fo r ­

ma parte de la  carga de proyectiles hasta la  expulsión 

por la  boca de la  escopeta. Durante e l  paso de la  carga 

de proyectiles, los  perdigones exteriores llegan a ser 

absorbidos parcialmente no sólo  por mellar plásticamente 

la  capa, sino tambián por extrusión de partes de ó l  entre 

los miamos conforme a la  aceleración es aplicada a la  car­

ga en e l ánima. Exterlonnente a l  cañón, los perdigones y 

e l  manguito! llegan a ser lib re s  uno de otro.

El manguito o miembro de separación de extremos abier­

tos está  preferiblemente hecho de un elastomero ta l como 

ün polímero de etileno noimalmente tenaz, só lid o , pero í l e -  

s ib le  del tipo formado- a alta presión y temperatura cono 

revelado en las patentes de los  Estados Unidos Nómeros 

2.153.553 y 2.188.465 ó 2.343.400. Estos m steilales de pe­

so molecular relativamente bajo y de un carácter untuoso 

son particularmente apropiados para e l  propósito de este 

invento en combinación con una parad la tera l p lástica  re­

sinosa relativamente ríg id a  en la  vaina. Los materiales 

del manguito generalmente son de un peso molecular no me­

nor que alrededor de 10.000 en tanto que e l  material de la  

vaina es preferiblemente un p o lie tilen o  lin ea l de alta  den­

sidad, preferiblemente orientado o reforzado de otra mane­

ra. Una vaina de polipropileno también es considerada.

El p lá stico  toma la  forma de una longitud convenien­

te de una t ira  rectangular curvada en redondo y con sus ex­

tremidades en contacto con objeto de adaptarse apretadamen­

te dentro de la  cavidad del cartucho noimal como un mangui­

to hendido, pero teniendo características de "memoria" su­

fic ien tes  para que tienda suavemente a desenrollarse lib re
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de la columna de perdigones sobra la  salida de la  boca.

Las extremidades no deben ni solaparse n i estar.ensambla­

das. El largo no debe d ificu lta r  la  contigüidad de los  per­

digones y e l  cierre  fin a l evanescente.

Otros materiales resinosos convenientes san compues­

tos de cloruro de p o liv in ilo , e t i l  celulosa, aoetato de ce­

lu losa, terefta lato  de p o lie tilen o  y loe sim ilares, s i  son 

lubricados y s i  son de una calidad conveniente para e l fin . 

Con e l  espesor antes señalado, un manguito de polie tilen o  

compacto de a lta  presión de peso molecular relativamente bar- 

jo  que tiene una dureza en e l  dnremetro Shore de desde hacia 

50 a hacia 75 y preferiblemente no en exceso de hacia 65 me­

dida en la  escala "C", se considera que ofrece e l  grado ne­

cesario de deformabilidad, lubricidad y desrizado hacia afue­

ra sin tener una res ilien cia  no deseada.

La vaina de cartucho p lástico  está fo  uñada de una po- 

lio le fin a  relativamente r íg id a , ta l como polipropileno de 

alta isotacticidad y preferiblemente de p o lie tilen o  carac­

terizado por un a lto  grado de linearidad y cristalin idad y 

por un a lto  peso molecular por encima de hacia 100.000 y pre­

feriblemente tan a lto  como de hacia 350.000 a por encima de 

hacia 1.000.000. El p o lie tilen o  usado en la  pared la tera l tu­

bular de la  vaina de la  UGUBA. 1 y en la  pared la tera l y ba<- 

se de una pieza de la  vaina de la  UGURá 2 son aquállos pro­

ducidos por uno cualquiera de lo s  diversos procedimientos ba­

jo  temperatura relativamente bajas y presiones bajas de po­

limerización usando catalizadores apropiados en mezcla. Es­

tos tienen densidad y pesos moleculares muy altos y un a lto  

grado de linearidad de las cadenas del polímero. Estos p o lie ­

tileno s , comparados con los  polietilenos de a lta  presión,
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tienen a ltos puntos de ablandamiento o fusión  y están ca­

racterizados por ta l incremento en las resistencias de ro­

tura, de tracción y lím ite de extensión copo para ser c la ­

sificados ccmo polie t i le  nos r íg id os .

El tubo de la  FIGURA 1 o la  caja de vaina de la  FI­

GURA 2 pueden estar simplemente moldeadas de ta les  p d ioti­

len os lin ea les . Los tubos de p o lie t ilen o  lin e a l de baja 

presión pueden ser tratados ulteriormente por estirado pa­

ra obtener orientación para e l desarrollo de-resistencia  

aumentada. La vaina de la  FIGURA 2 puede estar formada por

compresión.

Los p o lie tilen os  usados en e l  miembro que rodea los  

perdigones o de separación, sin  embargo, son de lo s  tipos 

relativamente blandos, bajo peso molecular y baja densidad 

formados a temperatura y presión altas como revelado en la  

antes seSalada patente de lo s  Estados Unidos núm. 2.153*553, 

por ejemplo. Pesos moleculares por debajo de 40.000 son con­

siderados.

Par consiguiente, un objeto de este invento es crear 

un nuevo cartucho para escopeta que t ia ie  una vaina plás­

t ic a  resinosa, preferentemente de carácter p o lio le fin ic o , 

y e l  cual da un excelente patrón de perdigones y la  vaina 

del cual dura tan largo tiempo que puede volverse a usar.

Otro objeto es crear una disposición  de vaina para 

cartucho de p o lie t ilen o  la  cual r e s is t irá  mejor e l  deterio­

ro y deformación de la  pared la te ra l adyacente a la  colum­

na de perdigones y c ierre  fin a l s in  a fectar adversamente 

e l  patrón. Aún otro objeto es crear una vaina de p lástico  

para perdigones que tiene una nueva banda para perdigones 

en combinación con otras características d istin tivas de la
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vaina. Estos y otros objetos pueden s;er más completamen­

te comprendidos de la  siguiente descripción de rea liza ­

ciones específicas del invento cuando se emplea con e l  d i­

bujo que se acompaña en e l  oual:

La figura 1 es un alzado en corte transversal lon g i­

tudinal de una realización  de vaina para perdigones de acuer­

do con este invento;

la  figura  2 es otro alzado que muestra una segunda 

realización  también en corte transversal;

la  figura  3 es una v ista  en corte tomada a través de 

cualquiera de las dos realizaciones por la  lín ea  111-111;

y
la  figura  4 es una v is ta  en perspectiva del miembro 

que rodea lo s  perdigones antes de la  reunión en e l  cartu­

cho.

En la  figura 1, un tubo 10 de p o l is t i le  no lin ea l 

ríg id o  está  insertado por un extremo en una cabeza metár- 

l l c a  12 en forma de cubeta con ayuda de un taco de base 

14 de papel arrollado én repliegues c imprimido dentro de 

la  cabeza suficientemente para apretar y trabar e l  extre­

mo LL de la  pared la tera l del tubo en e l  reborde extractor 

24 de la  cabeza m etálica. Tanto la  cabeza 12 ccmo e l  taco 

14 están agujereados centralmente para la  recepción del p is­

tón para ign ición  de la  carga de proyección de pólvora 

sin humo 16 dispuesta entre e l  taco cubridor 15 pestañado 

y e l  taco sobre la  pólvora 17 pestañeado d e l tip o  expansi­

vo le  mostrado en la  Patente de los  Estados Unidos nómero 

2.582.124'a Holmes prefeiiblem ente. Otros tip os  de tacos 

expansibles pueden usarse como, por ejemplo, tacos del t i ­

po mostrado en la  Patente de los Estados Unidos ns 2.920*53

-  8



a De Caro, preferiblemente rebajados para formar un taco 

en forma de cubeta o uno de configuración en H.

, Una cabeza m etálica igual a puede disponerse a lre­

dedor de la  base de la  vaina de la  Figura 2.

$ La cavidad de la  vaina del cartucho está  cargada so­

bre e l  taco 17 con uno o más tacos compresibles 18 compri­

midos apretadamente contra la  pared la te ra l tubular 1Q. 

Contra e l  borde p e r ifé r ico  de la columna de tacos 18, hay 

insertada enérgicamente una t ira  29 del tipo  mostrado en 

10 la  figura 4 después de ser enrollada para formar un man­

guito 30. Este es ajustado por la  fuerza contra e l  tubo 

10 para con stitu ir  la  banda preformada 30 cono se muestra 

en la  figura 3 con un par de extremidades opuestas 31 y 

32 en yuxtaposición en un mismo plano o ccntaato como se 

15 muestra en 41.

La dimensión de la  t ira  29. entre los  bordes delante­

ro y trasero 33 y 34 se extiende sobre substancialmente to­

da la  longitud o altura de la  columna de perdigones 19.

Al extremo del tubo opuesto a la  cabeza 12, hay un 

20 cierre evanescente 20 formado de sectores circu lares plás­

t ico s  contiguos plegados em foima de rebanadas de empanada 

en dobleces hacia adentro 21 constituyendo pliegues reen­

trantes cónicos todos de una pieza con la  pared tubular 

10 y rebordeados alrededor de la  vaina en 22.

25 Cuando e l  cartucho es disparado en la  recámara de

cualquier cañón para escopeta e l  manguito partido 30 ac­

túa como una almohadilla o e s te r il la  tubular sobre la  cual 

y,en su in te r io r  la  columna de perdigones 19. se desliza 

fuera de la  vaina para perdigones y  e l  cañón. La e s te r il la  

30 marcada por los  perdigones también bloquea las bolitas  de

9



los perdigones en su lugar en la  columna que se mueve y 

a su vez hace mínimo e l choque.

t El carácter de recuperación de la  t ira  29 puede va­

riarse  en la  banda ^0 disponiéndola en la  foima de una p ie - 

5 za plana o una con curvatura natural como se muestra en la

figura  4 . En todo caso, solamente se desea bastante resta­

blecimiento para dar a la  banda una tendencia a abrirse ex- 

terionnente e impedir que se agite contra la  columna de 

perdigones o un salto de muelle excesivo.

10 La superficie  de la  e s te r il la  lleg a  a calentarse du­

rante e l  pasaje de la  carga acrecentando e l carácter untuo­

so del p lá stico .

En la  vaina de la  figura 1, e l  tubo 10 abierto por 

los extremos puede ser una pieza de p o lie tilen o  lin e a l que 

15 tiene una densidad de por lo  menos 0,94 y teniendo una es­

tructura molecular orientada bidireccionalmente realizada 

estirando tubo de tamaño menor que e l  ordinario sobre un 

mandril de tamaño mayor qye e l  ordinario por medio de una 

h ilera  de estirado adaptada a ensanchar e l  tubo.

20 En la  realización  de la  figura 2, hay dispuesta una

envoltura 50 termoplástica de una pieza en fonma de caequi­

l l o  de material p lástico  cr ista lin o  ta l  como p o lie tilen o  

lin e a l de a lta  densidad o sim ilar ser moldeada directamen­

te a su forma sea preferiblemente formada por compresión 

25 de un pedazo de forma adecuada. En la  vaina la  porción tu­

bular 51 de paredes deludas es de una pieza con la  cabeza 

o base 52 terminada en fonma de cubeta que tiene un rebor­

de 55 y  un cebo inserto ¡5¿ mantenido en e l  o r i f i c io  54 de 

la  base. La vaina es cargada sobre e l  cebo sucesivamente 

30 con la  caiga de proyección ¡56, e l  taco de cubeta expansir­

lo



ble  57, los  tacos de rellano 58 y lo s  perdigones 59 rodear- 

dos como antes por e l  miembro ^0. Como en la  figura  1, e l  

" c ierre  f in a l 60 es del tipo evanescente como expuesto en

 ̂ las patentes antes señaladas de R.S. Holmes para completar

5 la  combinación.

Las posiciones relativas circunferenciales de la  pa­

red de la  vaina, manguito 30 resbaladizo de separación y 

los perdigones se muestran en. la  figura  3.

La combinación descrita aquí se ha encontrado ser 

10 particularmente ventajosa en ccmbinaoión can la  d isposición

de vaina para perdigones que tiene cierres finales del t i ­

po de una pieza rebordeada mostrado y e l taco pestañado de 

autoobturación expansible. Se realizan ventajas, sin  embar­

go, con esta d isposición  teniendo otros tipos de cierres  

15 evanescentes ta les como donde e l  borde de la  parte a lta  de

la  pared la tera l está  arrollado hacia adentro para formar 

un doblado hacia e l  in te r io r  que mantiene un taco de la  par­

te a lta  del t ip o  fácilmente perecedero. Se rea liza  ventaja 

de la  diferenciación  de r ig id ez , resisten cia  y lubricidad 

20 efectuada con esta nueva combinación de p o lie tilen o  lin ea l

y no lin e a l en e l  t ip o  de cartucho de munición descrito .

Se comprenderá por aquellos peritos en la  técn ica que 

lo  anterior es una descripción de realizaciones que son 

ahora preferidas pero que pueden hacerse u lteriores  cam- 

25 bios y modificaciones sin  separarse del esp iriru  y alcance

de este invento ccmo se expone en las reivindicaciones que 

se añaden.

Esta s o lic itu d  que corresponde a la  presentada en 

lo s  Estados Unidos de Amár ic a  e l  2 de A bril de 1962, con 

30 e l  número 184.061, se acoge a los ben eficios del a rticu lo

.11 -



51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

- N O T A

5

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta  s o lic itu d  de Patente 

de Invención en Espeña, por VEINTE años, son lo s  sigu ien- 

10 te s :

i s . -  Mejoras introducidas en la  fabricación  de v a i­

nas para cartuchos de escopeta, caracterizadas porque di­

chas vainas tienen una pared la te ra l tubular term oplásti- 

ca, una carga da perdigones dispuesta en una columna lon - 

13 g i tu dinal en dicho recin to , y una t ira  de material p lá sti­

co resinoso de p o lie tilen o  de baja densidad alojada a des­

lizamiento en dicha pared la te ra l y obligada por e l l o  a 

rizarse para formar un c o lla r  dividido que se extiende c i r  

cunferencialmante entre dicha pared la tera l y dicha colum- 

20 na, siendo dicha t ir a  e l  equivalente de p o lie tilen o  con

un peso m olecular de menos de 40.000, aproximadamente y de 

una dureza menor que la  del p o lie tilen o  que forma dicha pa­

red la te ra l.

2 2 .- Mejoras según e l  punto 1, caracterizadas porque 

25 1& pared la tera l comprende p o lie tilen o  lin e a l con una den­

sidad de por lo  menos 0,94 y  un peso molecular de por lo  

menos 100.000 aproximadamente.

32. -  Mejoras introducidas en la  fabricación  de cartu­

chos de escopeta, caracterizadas porque tienen una vaina 

30 formada de un m aterial p o lio le fín ico  r íg id o  a l  menos en la

12



pared la te ra l tubular, perdigones, y entre dicha pared la ­

tera l y  dichos perdigones un tabique fle x ib le  de extremos 

abiertos d ivid ido por un lado y  hecho de un p lá stico  re s i­

noso del carácter de una calidad de p o lie t ile n o  untuosa y 

5 blanda.

4 9 .- Mejoras según e l  punto 3, caracterizadas porque 

la  vaina tiene su base, a s i como su pared la te ra l, de po­

l io  t i le  no r íg id o  formadas integralmente una con otra.

5 9 .- Mejoras introducidas en la  fabricación  de car- 

10 tuches de escopeta, caracterizadas por una vaina de cartu­

cho que tiene una pared la te ra l tubular r íg id a  p o l io le f í ­

n ica  y un culote en forma de copa y cerrado, un pistón en 

dicho cu lote , una carga propulsora en dicha vaina junto a 

dicho pistón y a dicho oulote, un cierre extremo de un car- 

15 racter t a l  que pueda desaparecer a l disparar dicho cartu­

cho y opuesto a dicho cu lote , una caiga de perdigones dis­

puesta en columna en dicha vaina junto a dicho c ie r re , me­

dies de taco montados ajustadamente en dicha vaina entre 

dichas cargas, incluyendo dichos medios un taco d ilatable 

20 contiguo a dicha carga propulsora y un miembro de d iv isión

fle x ib le  de extremos abiertos hendido por un lado y  hecho 

de un material p lá s tico  resinoso de una calidad blanda y un­

tuosa de p o lie t ile n o .

6 3 .- Mejoras según e l  punto 5, caracterizadas porque 

25 e l  miembro separador as p o lie tilen o  no lin e a l de un grueso

de aproximadamente 0,25 mm. a 0,75 mm. y una dureza de du­

róme tro  Shore en la  escala C no superior a 65 aproximada­

mente.

7 3 .-  Mejoras introducidas en la  fabricación  de car- 

30 tuohos de escopeta.
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Tal y como se ha. descrito  en la  Memoria que antece­

de, representado en e l  dibujo que se acompaña y o en los  

fin es que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas a má- 

5 quina por una s ola cara.

Madrid, 2  8 J'JH. 196^
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