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 MEMORIA DESCRIPTIVA
que Se presenta pars wnir a la solicitud

de

o PATENTE DE INVENCION

formulada el 9 de Abril de 1,963, con el Nime 286,896
en

EsPANA
por VEINTE afios ‘
& nombre de OLIN MATHTESON CHEMICAL CORPORATION, entidad norteameri-

‘ocana, estableocida en 460 Park Avenue, MNueva York, N.Y,, Estados Uni-

dos de América, pors |
"MEJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION DE VAINAS DE CARTUCHO DE MU-
NICION"

~ Bste invento se refiere a 18 fabricacién de cartuchos y mis eg
pecificamente & mevos y mejoredos cartuchos explosivos para esco-
petas, por ejemplo, pars tomar fuego en la base por un cebo inclui-
doe ‘ |
lae vainas de metal ligero y aguellas moldeadas de plastico -
resinoso tal como etil celuloss, acetato de etilo, cloruro de polivi
nilo plastificado y polietileno han sido propuestas. No importa el -
waterial del cuel estd hecha, una vaina proyectante es un recipiente

més bien especial que debe funcionar no solamente pars almacensar su

carga, incluyendo tacos, pdlvora y perdigones, sin deterioro, sino -
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también para iniciar la pélvore seguramente y pare proyectar los
perdigones aceptablemente a t_ravés de un cierre finals A pesar -
del dieparo, la caja no debe fraoturarse,'pero con motivo de los
defectos de muchas vainas de pldstico a causa de ser quebradizas,
de 1la contaminacion por plastificadores fugaces e instabilidad dim
nensional, y/o falta de solidesz, la constmeccidn pldstica no ha -
sido extensamente adoptada dajo el severo uso y largas condiciones
de almacenamiento éncontmdos-. '

Algunos tiradores insisten frecuentemente en que los certu=

‘chos ouando se han gastado sean cargables con componentes de las

propias presciipoiones de los tiredores. Una vaina pare perdigo~
nes pldstioa reeinosa, es deseable por ejemplo en la cuel la vai-
ne disparada permanece intaota miehtrae es posidble y es recargable
tan a menudo como es posible antes de que cualquier defecto se des
arrolle pars interferir con la ignicidn e impedir el volver a usap
lae

En un esfuergo para superar la desventaja del uso de varios
plésticos ¥y de componentes diferentes tales como papel en vainas
para escopetas, y en una tentativa para realiszar los beneficios
de pldsticos tales como el polietileno, aguellos peritos en la -
téonica han probado el mds rigido polietileno linesl. Un acerca~
miento he sido hacer la vaina completa para escopeta como una pie=-
ze moldeada de polietilenoc 1ineal que tiene un alto grado de cris-
talizacidn, un punto de fusidn de por 1o menos 125°C y une densi-
dad relativamente alta. Por diversas razones tales como las difee
rencias de espeeores y fuerzas encontradas en varias secciones de
la vaina, heciéndols por moldeo por inyeccidn de pléstico adn por
eate aceroamiento'time limitaciones y deja que dessar en_la Ob=
tencidn de la combinacién Sptima de propiedades fisicas.

Otro acercamiento ha sido sustituir por une seccidn de tubo
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de tsl polietileno lineal Qe baja presidn el fubo de papel, pero
no hasta que el polimero ha sido orientado uniformemente de punta
a punta estirando un tubo del mismo pare desarrollar resistemnocia
agregada moderadamente y d; modo sustancial uniformemente en la i
gida poliolefina lineal de.' alta densidade.

Se a,preciara'. que los oartuchos de municidn se ponen en un u=
80 riguroso en el momento del disparo donde se ejercen fuerzas con
no uniformidad y sobre una dmplis escala de temperaturas.

Un objeto de este invento, por consiguiente, es crear cﬁerpos
plé'.stiéos de resistencia efectiva & 1la traccidn junto con un lim:l.te
eldstico y resistencia a la deformacidn satisfactoria.

Otro objeto es 1a oreacidn de un nuevo método pere hacer te~
les ouerpos econdmicamente por deformacidn en estado sblido de ums
pieca elemental de pldstico de forma apropiada, o por moldeo, y fi
nalmente preforgzdndoles 7

Otro objeto es crsar un articulo compuesto de un polimero -
cristalino de una resina sintética termopldstice formaso de tal mo
do que se obtiene una resistencla excepcionalmente alta alaptando -
el artfculo pare el uso como un recipiente bajo presidn explosiva.

Otro objeto es formar oartuchos para presidn explosiva que -
tienen estabilided dimensional y funcionamiento mejorados partiou=
larmente en la oabeza en -la. regidn del pietdn.

Aun otro objeto es crear econdmicamente una nueva y mejoreda
vaina para perdigones que tiene una porcidn de pared lateral pléde—
tica, preferiblemente de una poliolefina rigida.

Otros objetos y ventajas se comprenderdn de esta descripeidn
de varias realizaciones préféridaa consideradas y los didbujos que
se acompafian dondes

la FIGURA 1 es una vista de costado en alzado parcieslmente en

corte longitudinal mostrando una construcoidn de una vaina pers per
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' digones, pa.rtl.oulgrmente deta];lee de estructura de la cabezas

Ls FIGURA 2 es una vista por el extremo de la cabeza del car-
tucho de la FIGURA 13 |

la FIGURA 3 es una vista en despiece tomada en corte longitu~

‘dinel mostrando los diversos componentes de la vaina de un cartucho

tipico antes del método de reunidn considerado y oon referencia al
mismos A

la PIGURA 4:es una vieta parcial aumen tads tomada en corte -
transversal por la cabeza de une vaina en el reborde mostrando va-
rias modificaciones de la estructura de la cabeza} ¥y

la FIGURA 5 muestra la porcidn de otra realizacidn en la oae
beza;

Se ha hallado que varias desventajas encontradas en la seccidn
de la cabeza de vainas que tienen por lo menos una pared de la vai-
na tubular de pléetico, o que tianen tanto la base en la cabeza como
también la porcién tubular fonnadaé de una piega de plastico pueden
ser superadas sustacialmente poniendoc en compresidn el pléstico en
la cabeze por 10 menos inmediatamente delante del reborde y efectuan
do un monta je mejorado del piston en la cabeza.

De acuerdo con este invento la vaina estd formade con una ce~
vidad para el pistdn en uns seccidén agrandada de la cabeza de la -
vaina sea por moldeo sea ‘prpferiblemente po-r compresidn de un termo
plédstico cristalizable tal como una poliolefina conveniente y enton
ces un pistdn se inserta a la fuerze en la cavidad y un anillo acam
panado por un extremo se fuerza sobre la oabezﬁ hasfa que hace tope
¥y queda retenido por friccidn contra la cabeza en la regidn del pis
tén preferiblementgboutiguo al frente de la pestafia del reborde. -
Una aplastamiento de pocas centésimas de milfmetro se juzga adecua-
do para este fin en una vaina para perdigones del calibre 12, por -~

ejemplo. El agrandamiento de la cabeza de la vaina y el tamafio del
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anillo de metal estén selecciq’nados de manera que las dimensiones

laterales exteriores resultantes en 1a cabeza sean del calibre pre
deterﬁimdo correcto y el pldstico estd bajo compresidn radial sufi
ciente mre efectuar no solamente la retencidn del anmillo, sino -
también impedir la expulsidn del pistdn y el hinchamiento de la ca
vided. Las varisciones en tamafio de-bidas a contraccidn del plésti
co y formacidn poz;ﬁoldeo o compresidn en estampa se hacen de menor
o ningin efecto nocivo y la compresidn ademis de rigidez & las cabe
zas de vaina de polisetiléno lineal de alta densidad, por ejemplo.

La vaina del cartucho de plastico se hace de uns poliolefi-
na relativamente rigida, tal como polipropilenc de alta isotactici
dad y preferiblemente de polietileno caracterizado por un alto gng
do de linealidad y cristalinidad y por un alto peso molecular por
encima de hacia 100.000 y preferiﬁlemente tan alto como de hacia
;’550.000 & por encima de hacia 1,000,000, El polietileno usado en
la pared lateral tubular de la vaina de la FIGURA 1 y en la p;,red
lateral y base de una pieza de la vaina de la FIGURA 2 son aque-
1bs producidos por uno cualquiera de diversos procedimientos bajo
relativamente bajas temperaturas y bajas presiones de polimeriga-
cidn usando catalizadores convenientes en mezcla. Los considerados
tienen deneidad y pesos moleculares muy altos y un alto grado de 1i
nalided de las cadenas del polfmero. Bstos polietilenos, en compara
¢idn con los,.polietilenos de alta presidn, tiene altos puntos de
ablandamiento o fusidn y estén camcteﬂzados por tal incremento
en las resistencia de rotura, de traccidm y 1mite de extensidn —
como paia clasificarse como polietilencs rigidos.

El cartucho de la FIGURA 1 o la parte tubular de ia resina de
la FIGURA 2, por ejemplo, pueden ser simplemente moldeadoa de tales
polietilenos lineales. Losg tubos de polietilemno lineal del tipo de

bajo presidn pueden ser ademds tratados por estirado para obtener

-5 286896
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orientacidn para el desarrollo de resistencia agregada. la vaina
de la FIGURA 2 puede estar formada por compresidne
Otros pldsticos de cardcter equivalente se consideran para la

porcidn de pared tubular, sea moldeados sea deformados compresive-

. mente & la forumae.

Los cuerpos para vainas de perdigones estén formados por lo
menos en parte por compresidn de me terial élisti'oo tales como po~
lietilené, polipropileno y los polfmercs similares y/o copolimeros
de los mismos, fommados todos finalmente en el estado cristalino
s61ido. Las poliolefinas lineales de elta densidad se consideran
especificemente para tomar forma por ocompresién a distincidn de -
las que toman forma por estiradoe Confinando el pléstico entre por

1o menos dos superficies yuxtapuestas que ejercen presidn sobre el

‘ pléstico y forzando pla‘stico con pldstico la formacidn finsl de un

cuerpo de paredes delgadas es realizado ventajosamente partiendo -
de un:pedago de forma apropiada relativamente.grueso del polimero
lineal para alcanzar una densificacidn y muy alto incremento en la
resistencia del cuerpo, preferiblemente de manera que se awmenta

la resistencia a la traccidn mientras dismimuye el éspesor &radual

‘mente desde la base hacia la boca de la vaina.

Este se hace en una esoala amplia de temperaturas de trabajo
por debejo de la temperatura de fusidn cristalina del material y a
velocidades de deformacidn oomprésiva limitadas para impedir una
subida exeesiva de la tempersturaz, le cusl se mantiene preferible-

mente en una escala de temperaturas elevadas menores que la tempe-

ratura de fusidn oristalina. Para el polietileno las temperaturas

de trabsjo se mantienen bien por debajo de le escala de hacia 12590;
¥ el trabajo ocurre preferiblemente de hacia 93¢9C a ligeramente =
por debajo de 130°C pars las calidades disponibles del termopldsti
c0, habiéndose encontrado conveniente el trabajo a haoia 115¢C pa~
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ra la mayorfia de los materiales de este tibo. Pare el prolipropile
n0, 18 temperatura 1imite es algo més alta y la formacidn ocurre
por debajo de la escala mucho més amplia de hacia 135¢C a hacia -
16581689C, Se consideran temperaturas de trabajo algo més altas de
hacia 93°C ascendiendo & ligeramente menos que 168¢C. Por formacidn
por cdmprosién de acuerdo con este procedimiento, la formacidn ee-
table de un artfculo por defommacién puede ocurrir sobre una escalas
amplia de temperaturas por debajo de la temperatura de fusidn orig
talina mds bien que en una egcala estrecha limitada briscamente de
temperatgra rondando de medo extremo contiguamente a tal temperatu
ra de fusidn, y difioﬁl.tosa de manteners

La temperatura de fusidn oristalina de los materiales termo-

'pla'stiocs tales como estos e3 la elevada temperatura a la cual to-

ds cristalinidad' do‘la estructura polf{mero desaparece y sparece o
transparente cuando se ve & través de prismas de Nichol cruzados -
en un microsocopio de platina caliente. El grado de cristalinidad,
determinado por varios métodos tales como el método de difraccidn
dle 1os rayos X, es preferiblemente tan alto cémo sea posible para
oada material; para el polipropilenc un alto grade de isotactici-
dad es también preferido al lado de la cristalinided méximo posi-
ble. ' '
Por deformacidn compresiva en lugar de estiredo, se evita el
degliello del termoplédstico y se obtiene muy alta resistencia a la
tracoidn donde se necesits como se ha mostrado en la figura S. la
toma de forma por compresidn también pemite a las diversas per-
feé del articulo terminado estar hechas agimismo de diferentes di-
mensiones preformadas, una ventaja que no estd asegurada cuando el
material debe ser estirado de una parte agotdndola para surtir a -
otra como el producto terminado, Preformada & tamafio mayor que el

ordinario, 1a cabeza de la vaina es preforzada a tamafio por un ani

..'}.. s .()
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1lo. Se apreciard que mi;antms la compresidn sobreafiadida del ani-
110 da mejora a la cabezgji de pldetico, este invento es especial-

mente ventajoso al hacer: de una pieza el cuerpo plédstico principal

- de 18 vaina que tisne por lo menos dos porciones que difieren en

forma y funcidn, por lo menos una de las cuales debe ser més fuer

te que otra o que debe sér més gruesa que otras partes las cuales
no obstante deben ser casi tan fusrtes o mis fuertes. Por este in
vento es formado por 1o inmos un tubo de vaina superior su base y
reborde sstabilizados desde sobretamafio dimensionalmente para su—
prizir las variaciones, y preferiblemente una vaina superior entg
riza, puesta & tamsfio, obturada y ademis rigidificada por la compre-
sidn eléstica del anillo.

De acusrdo con una de las realizaciones de este invento hay

. dispuesto un cuerpo 1 de una pieza en forma de cubeta mostrado en

la FICURA 3 formado por compresidon de un polietileno conveniente
de alta densidad polimerizado a presidn relativamente baja con uno
oua.lquieré de varios cataligadores oo_nvenientes por métodos cono-
cidos tal oomo el métodd Ziegler y tawbién un anillo 2 de metal
en lémina tal como latdn, aluminio o acero que tiene una pestafia ‘
2l. Bste anillo se ensarta sobre el tubo 19 con comocidad externa
mente y aprieta ajustado en el contorno de la cabeza 15 de la vai
ne y periferia externa del reborde 16. El aprietamiento aumenta
hacia la base del cuerpoy. l. la cavidad 17 lleva la cubeta 3 del
pistdn con retencidn por friceidn o"adhq'siva. En la pared tubular
19 de la vaina la oaw}idad de la vaina es cargaeda oon una carga 1l
conveniente de pdlvora, un taco expansible tal como el taco 12 de
cubeta, una columna 13 de tacos de relleno y una carga 14 de per-
digones. La cavided estd cerrada por cuaiquier cierre evanescente
conveﬁienta ¥ preferiblemente el cierre 18 plegado para asegurar

mejoras en combinacidén con el taco 12 de acuerdo & las Patentes ~
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de los Estados Unidos Nos. 2.58;?;.124 ¥ 2,582,125 concedida a R.S.
Holmese 4 .

‘Bsta disposicién deja la base del cuerpo de pléstico desnu-
da del anillo de metal que la rodea como se muestra en la FIGURAS
i ¥ 7 .

La oompreéién de la base 15 de la vaina se efectia por el -
método de reunién fécilmente comprendido en relacién con la FIGURA
3 donde hay otra modificacidn del anillo 4 sbocardado en 41 y aspe
rizado o dentado intemaménte en 42 con una acanaladura del tipo
de estribo en la forma mostrada para facilitar el volver por des-—
ligamiento el anillo.

En anillo puede también ser caelentado y contraerse ajustado
sobre .la. pered 19 tubular del cuerpo 1 de pléstico preformado, en
tando que el pistdn 3 preferiblemente de temafio mayor que el ordi
nario con relacidn a la cavidad 17 preformada es forzado hacia ade
lante en el interior de la base 15.

La retencidn imperativa resultante en las canales 42 se mueg
tra en la FIGURA 4 con una ulterior modificacion preferida en la
cual la campana 41 del anillo estd pestafiada en 43 pars crear une
estructura igual & la campans 21 pestafiada de ls FIGURA 1 oon las
ulteriores diferencias (a) que la pestafia 43 estd girada o dobla-
da hacia dentro en 44 para sostener el reborde 16 pldstico y (b)
gue un vacio 56 es dejado entre la periferia del reboxde 16 y la
pestafia 43 combada. Esto orea el alivio encontrado al hacer mini-

mo el rellmo del reborde metdlico y la accidn forzante del rebor-

" de plédstico 16 la accidn elastomérica del cual al dispararse la

vaina puede no 8610 crear una grieta de fatiga en 43 sino que pug
de tender a rajar el metal antes donde una cubeta de metal en ldmi
na encierra completa y apretadamente la base y reborde de la vai-

na 15 y 16,

C
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En la FIGURA S5 el cperpo 6 de pléstico estd provisto de un
anillo'7 de metal que tie;xe una versidn corta de la pestsiia acam-
panada 71 cubriendo sole.m;énte el frente del reborde 66 de pldsti-
00 de la cabeza 65 que lléava el piston 3 de la cavidad 67.

La vaina 6 puede estar formeda con una ranura 69 externa - .
circunferenciél an 1e regidn de la cabeza como se muestre por bre
vedad al lado izquierdo con el anillo 7 sdlo parcielmente montado
El lado derecho muestra ezl conjunto terminedo en el cual el ani-
110 esté dado rebordeado anularmente en 70 en el interior de la
ranura 69 como etapa ﬁngl. Altermativemente, el anillo puede estar

preformado con una ccanaladura 70 como la cabeza esté preformada con

la ranura 69 y el pldstico 6 y el anillo T pueden estar ajustados

entre s apretando de golpe.

El ensanchaniento 41 (FIGURA 3) puede cubrir el frente del
reborde de la veina terminada como en la figura 5 o puede ester do
blada en la posicidn de una pestafia después de enchafarla para for
mar el conjunto de las FIGURAS 1 y 2. Alternativamente, el ensan-
chamiento 41, cuande tiene bastente ancho, puede estar dohlemente
pestafiado como en la FIGURA 4. _ _

| Se apreciard que el articulo de este invento estd adaptado
& un proceso de armado de produccidn en massa continua. Por ejemplo,
une longitud continua de este tubo de pared metdlice puede ser ali
mentado a través de la abertura de una placa de Jilere donde 6l -
borde delanterc abierto del tubo es acampado como por una herrs~
mienta qﬁa gira rdpidamente o un punzdn extendedor. Un cuerpo de
vaina para perdigones pldstica es entonces alimentado, la boca -
abierta primero hacia abajo en el interior del extremo goampado -
del tubo y mientras estd siendo asf alimentado un molde de cortar
separando de balanceo se oscila para cortar una longitud conve-
niente de anillo desde el extremo acampanado del tubo conforme
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éste es avanzado un trozo pequefio mas &llé hacia arriba de la pla~
ca de molde. E1 corte oourre antes de que el extremo tubular plis-
tico avance hacia abajo demasiado lejos, tree de lo cual el rebor--
de de la éabeza es asentado contra la pestaila acempanada del ani-
1lo separado del tubo. -

Si bien 1o anterior es una descripcidn de lo que ahore se cree
preferido, tambiéy se comprenderd que varias modificaciones y cam-
bios pueden hacerse en ésto ‘por aquellos expertos, todos en el espi-
ritu y alocance de este invento como se axp'one en las reivindicaciones
gque se ailaden.

la presente solicitud que corresponde & la presentada en los
Estadoe Unidos de América, con fecha 12 de Abril de 1.962, bajo el
Nimero 187.087, se acoge & los beneficios del artfculo 51 del vigen
te Estatuto scbre Propiedad Industrials

NKOTA

Los puntos de__invencién propia y nueva que se presentan para
que sean objeto de la presente solicitud de Patente de Imvencidn
en Espafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

19,- Mg joras introducidas en la fabricacidn de vainas de ~
cartucho de municidn de un calibre determinado, caracterizadas por
que las mismes tienen una gruesa cabeza de resina termépldstica y
una parte de pared tubular relativemente delgada de dicha Tesina -
que se extlende por delante de dicha cabezs y una pestafia circunfg
rencial que se extiende lateralmente desde dicha cabezs y de una -
pieza con la misma, teniendo dicha cabeza un primer entrante den-
tro de dichs pestaiia, teniendo diche cabeza una base que s§ extien

de en tomo a dicho entrante y entre dichos peete.na ¥ entrante,@g%
@ S <
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fulminante ajustado y rets.’gnido en dicho entrante, y un drgano enu-
lar metélico en contacto céaoperativo de compresidon con dicha cabe-
ga junto & dicha pestafia, ?omprimiemdo dicho organo a dicha cabesza
radialmente hacia dentro para dimensionar dicho drgano y dichs ca-
beza conformma a dicho cali;ore y aumentar el cierre hemético y re~
teneién de dicho fulminanig en dicho entrante.

2%,~ Majores de acue_rdo con el punto 1, caracterizadas por
el hecho de que 1a cabeza’y la parte de pared tubular estin hechas
de una sola pteza & base de resina poliolefinica cristalizable ri-
gidificada.

3%.~ Mejoras de acuexdo oon el punto 1, caracterizadas por
el hecho 'de que 6l drgano anular se extiende hacia adelante en tor |
no a la pared lateral de la cabegza junto a la pestafia, y se extien
de al menos en torno &l saliente de la pestafia que mira hacia ade~
lante.

48 .~ Mo joras de acuerdo con el punto 3, caracterizadas por -
el hecho de que el 6rgeno se extiende lacia atrds al menos en tor-
no a la periferia lateral de la pestafia.

5%+~ Mejoras de acuerdo con el punto 4, caracterizades por el
hecho de que el Srgano recubre la parte periférica externa de la —
base junto a la peatafia.

62,~ Mojoras de acuerdo con el punto 3, caracterizadas por
el hecho de que la superficie interna de la parte del drgano anular
que se extiende hacia adelante tiene surcos en sentido circunferen-~
ciale )

' T¢e= Mojoras de acuerdo con el punto 2, caracterizadas por
el hecho de que la cabeza y la pared tubular se moldean conjunta~

mente por inyeccidén con dicha cabeza dimensionade con exceso res~

- pecto 8l calibre prefijedo, y en la cual el Srgano metdlico est%

dimensionado por bajo de dicho calibre. %% %



10

25

\

82, Mejoras de acuexdo con el punto 3, caracterizadas por
91 hechb de que la zone interfacial entre la parte del 3rgano anu
1ar que se extiende; hacia Qﬁelante y‘la base incluye unos surcos
circunferenciales.

92 .~ Mejoras de acuerdo con el punto 5, caracterizadas por
ol hecho de que el Srgano incluye un hueco entre el drgano y la
pestafia,

10¢,~ Mojoras de acuerdo con el punto 2, caracterizadas por
o1 hecho de que esencialmente toda l& resina es un polimero oleff-
nico. '

110 .~ Mo joras de acuerdo con el punto 10, caracterizadas
por el hecho de que el polfmerc incluye principalmente un poli~-eti
leno lineal de gran densidad.

12¢.- Mejoras de acuerdo con el punto 10, caracterizadas pox
ol becho de que el polfmero incluye principelmente polipropileno
de gran cristalinidad e isotacticidad.

13¢,~ Mejoras de acuerdo con el punﬁll, caracterizadas por

el hecho de que el polietileno es un polisetilenc linezl de gran =

densidad, tratado pars acrecentar su temacidad y dar aun mayor ri-

gidez al poliqlerq.

140,~ Mgjoras introducidas en ia fabricacién de vainas de car-
tucho de municién.

'Ihi ¥ como se ha descrito en la Memoria que antecede, repre- |
sentado én el dibujo que se acompafia y con los fines Que se han eg

pecificado,.

g0
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La presente Memoria consta de catorce hojas, escritas & mé-
guina por una so0la de sus Caras.
vadrid,  f.F MAV wor

P. A.
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