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RESUMEN DESCRIPTIVO

Un cartucho de municidén tiene una vaina de plastico ¥y
una bage metdlica con una pluralidad de surcos alrededor de su
periferia. La vaina de plastico estéd asdaptada a la base median-
te ajuste a presidn. 41 plédstico se deforma progresivamente en
los surcos después de su ajuste a presidén sobre la base para
aliviar las tengiones en el plédstico. Un anillo modulador de
tensiones rodea el elemento de pldstico en la zona de los sur-
cos.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Ia presente invencidén se refiere a8 un conjunto de cartu-
cho de municidén que tiene una cabeza de vaina metédlica o de
plastico separada.

Hace mﬁcho tiempo que se ha observado que es conveniente
utilizar vainas de pléstico para municiones exclusivas. Las pa-
tentes de los U.S. n? 4,147,107 a nombre de Ringdal y no
3,842,739 a nombre de Scanlon y colaboradores presentan vainas
de pl8stico para cartuchos. La unién de la vaina de pléstico
a una base metdlica ha planteado un problema dificil. Es nece-
sario un cierre hermético, y este se obtiene estirando la vai-
na de plidstico sobre la base metélica con ajuste a presibn. Es-
te ajuste a presibn crea tensiones en el pléstico, Incluso pue-
de producirse una roture del pléstico, en particular cuando la
municién se conserva en almacén‘durante mucho tiempo,

Un objeto de la presente invencibn congiste en proporcio-
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nar un cartucho de municién especial que tiene una vaina de
pladstico que presenta fendmenos de fisuracibén por esfuerzos la-
tentes y plastodeformacidn progresiva reducidos.

Otro objeto de la presente invencidu consiste en propor-
cionar un cartucto de municidn especial del tipo de componentes
miiltiples con vaina de pléstico dotado de una elevada integri-
dad mecdnica del conjunto de sus componentes y excelentes pro-
piedades de estanqueidad al agua,

RESUMEN DE LA INVENCTON

De acuerdo con la presente invencién, un qonjunto de
cartucho tiene una cabeza de vaina metdlica o de pléstico sepa
rada, uun cuerpo‘de vaina de pléastico y, un anillo modulador de
tensiones. Ia cabeza de vaina estd provista de microsurcos si-
tuados en su superficie y que estédn en contacto con el cuerpo
de vaina de'pléstico. Debido a la accibén de un anillo modulas-
dor de tensiones que aplica una fuerza de compresibn iﬁicial
provisional, el material de pldstico del cuerpo de la vaina en
contacto con los microsurcos de la superficie de la cabeza de
la vaina esté obligado a fluir en el volumen libre de los micro

surcos. El volumen de los microsurcos es tal gue es un poco su-

-perior al vilumen del msterial de pléstico del cuerpo de la val

na que estd obligedo.a fluir por la accibm del anillo modulador
de tensiones. Al final de este proéeso, el conjunto esté des-
pravisto de tensiones, estanco al agua y unido de maners perma-

nente,
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Los componentes se ensamblan de maners permanente en un
estado desprovisto de tensiones debido a la accidn del anillo
modulador de tensiones que hace gue el material del cuerpo de
la vaina de pldstico penetre inmediatamente en el volumen li-
bre de los microsurcos durante la operacidn de ensamblaje. ILa

misma naturaleza de 1la afluencia en frio del pléstico del cuer-

po de la vaina en los microsurcos constituye el proceso de ali-

vio de tensiones que crea igualmente uns integridad mecénica
extremadaﬁente elevada,

El anillo modulador de tensiones se situs alrededor de
1la pérte externa de la superficie de separacidn entre base y
cuerpo de la vaina y se estampa en la parte cbdnica del cartu-
cho, produciendo asi la afluencia del material pldstico del
cuerpo de la vaina. La afluencia es equivalente a la fuerza ge-
nera a partir del pequefio ajuste a presibn inicial y la fuerza
de compresibén instantdnea (pero no duradera) del anillo modula-
dor de tensiones estampado en el volumen libre de los microsur-
cos. El1 anillo modulador de tensiones neutraliza la pequefia ten
sién superficial del cuerpo de plastico producida por el ajuste
a presién mediante la transferencia de este volumen del cuerpo
de pldstico de la vaina més el volumen del material de plasti-
co del crerpo desplazado en los microsurcos &bido al efecto de
estampado por compresibén. El materisl pléstico del cuerpo de
la vaina situsdo en los microsurcos estéd sometido a esfuerzos

equilibrados respecto a tensibén o compresidén puesto que existe
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un volumen sobrante de microsurcos en comparacidén con el volu-
men del cuerpo de plistico de la vaina desplazado en los micro.
surcos.

En un ejemplo de realizacibn de la invencién la municidn
es un cartucho dé calibre 50 cargado o de fomeo. En otros ejem-
plos de realizacibn, la municidn es un cartucho de impulsos y
un detonador.

Los objetos, las caracteristices y las ventajas de la in
vencidn mencionsdas en lo que antecede, se entenderdn més clara
mente leyendo la siguiente descripcidén mids detallada y- las rei-
vindicaciones adjuntas.

BREVE DESCRIPCION DE.LOS DIBUJOS

La fig. 1 representa la invencibén incorporada en un car-

tucho de municidn;

La fig. 1A representa los microsurcos de manera mds de-
tallada;

La fig. 1B representa un ejemplo de conjunto de cartucho
de fogueo de plastico de calibre 050;

La fig. 2 represents la invencibn incorporada en un con
junto de contacto de clavija de cartucho de proyeccidn;

La fig. 3% representa la invencibdn incorporada en uncar-
tucho de proyeccibn;

La fige 4 es una vista de le extremidad cerrada del car-

tucho de proyeccién de la fig. 33 ¥

La fig. 5 represents la invencidn incorporada en un car-
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tucho de précticas de 40 mm;

Ls fig. 5 representa las dimensiones de un ejemplo de
cartucho de 50 mm en el cual han sido basados los resultados

experimentales;

Las figs. 7 y 8 son curvas que representan los resulta-

dos experimentales.

DESCRIPCION DEL MODO DE REALIZACION PREFERIDO

En las figs. 1la y B, una base metdlica 11 para un cartu-
cho de calibre 050, tiene una pluralidad de microsurcos 12 al_
rededorde su periferia. Los surcos en forma de diente de sierra
se ven m&s claramente en la fig., 1lA. Incluyen unos surcos inme-
diatamente adyacentes con puntas de diente de sierra 13 y 14
que definen el surco intermedio. Una pared del surco se extien-
de perpendicularmente a partir de la punta del diente de sierra
vy la otrs pared estd inclinada en la direccién del movimiento
entre la base 11 y el elemento de pléstico 15 durante el ensam-
blajee.

Los microsurcosg de la presente invenciém son surcos con
aristas vivas, muy pequefios, de una profundidad de aproximada-
mente 0,254 mm (0,010 pulg.) cuyos lados son rectos y se unen
sin espacio entre ellos en la parte inferior del surco. Esta
disposicién es diferente de la de los surcos provistos de ner-
vios con fondo plano intermedio, ocue se representan en la psten
te a nombre de Ringdal mencionads mis arriba, que se utilizan

para sujetar une vsina de cartucho sobre la base, La finalidad
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de los microsurcos de la presente invencién consiste en produ-
cir la afluencis en frio del pléstico gue alivia rédpidamente

la fuerza de compresidn inicial aplicsda cuando se estampa sO-
bre 1la vaina un anillo modulador de temsiones 1l6. El conjunto
estd desprovistode tensiones. Por otra pérte, los espacios im-~
portantes entre las nervaduras de la patente de Ringdal impiden
que el plastico del cuerpo externo de la vaina pueda ser intro-
ducido ficilmente en estos surcos de gran tamafio. Las nervadu-
ras importantes de los surcos de la patente de Ringdsl deben
adaptarse en los surcos moldeados en el cuerpo externo de plas-
tico de la vaina. Un ajuste a8 presibn hace que el cuerpo exter-
no de pldstico de la vaina sea sometido constantemente a tensio
nes circunferenciales, mientras cgue los microsurcos de la pre-
sente invencidénm alivia las tensiones en el pléstico.

En las figs. 1A y 1B se ve que el elemento de pléstico
15 es una vaina de cartucho de forma cilindrica. Después del
ensamblaje, el pldstico de la vaina 15 penetra por termodefor-
macién en los surcos, aliviando asi las tensiones producidas en
el pléstico por el estampado del anillo modulador de tensiones
16 sobre la vaina.

El anillo modulador de tensiones metdlico 16 rodea la
vaina de plistico 15 en la zona de los surcos 12. Durante el
ensamblaje, se aplica al anillo 16 una fuerza pars estampar la
veina del cartucho sobre la base.

La buse 11 tiene un reborde de extraccibén 17. El1l anillo

o T T
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modulador de tensiones 16 se extiende a partir del reborde de
extraccibdn 17 para formar un surco de eyeccibn alrededor de 1ls
periferia de la extremidad de la municidn.

Ls vaina de pldstico 15 del cartucho contiene un propul-
sante. En la fig. 1 se ve que una bala 18 estéd situada en 1la
extremidad opuesta de la vaina del cartucho respecto a la base
metéliga 11.

ILa fig. 2 ilustra la invencibén incorporada en un conjun-
to de contacto de clavija de cartucho de proyeccibédn. La base me
tdlica es una clavija 19 dotada de micfosurcos 20 alrededor de
su periferia para aliviar las tensiones en el elemento de pléis-
tico 21. Un anillo de retencidn metdlico 22 rodea el elemento
de pléstico 21. Durante el ensamblaje, la clavija 19 es empuja-
da en el elemento de pldstico psra ensancharlo, formando asi un
cierre perfecto con el anillo de retenciébn 22, Después de esta
operacidn, el pléstico penetra en los surcos 20 para aliviar
las tensiones en el pléstico. En el conjunto de contacto de cla
vija de la fig. 2, un hilo de puente conecta el anillo de reten
cidn 22, Que estd normalmente sometido al potencial de la masa
y la clavijs 19 a la cual se aplics una tensibn para la detona-
cibn. Se necesita un cierre hermético perfecto y este se consi-
gue por medio de la unibn entre metal y pléstico que puede rea-
lizarse de acuerdo con la presente invencidén sin que sea someti
da a las tensiones que podrian eventualmente provocar la forma-

cibn.de gietag en el pléstico y destruir la estsnqueidad.

b..
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La fig. 3 representa un cartucho de proyeccidén con dos
aplicaciones de la presente invencibén. E1l cartucho de proyeccidn
tiene un conjunto de contacto de clavijs 23 con una clavija do-
tada de microsurcos similares a los que se acaban de describir
con referencia a la fig. 2. El1 cartucho de proyeccibén tiene una
vaina de pldstico 24 adaptada a presidém en la base metédlica 25.
Los microsurcos 25 de la base metdlica 25 alivian las tensiones
en el plistico después de efectuarse el ajuste a presidn. Un
anillo modulador metdlico 27 rodea el pléstico en la zona de
los surcos. Se comprime el snillo 27 para formar el ajuste a
presiodn.

La vaina 24 del cartucho tiene una extremidad abierta en
1a cual se introduce la base 25, y una extremidad cerrada 28,
Como se ve mds claramente en la fig. 4, la extremidad cerrada
28 tiene unas partes debilitadas 29 que se rompen en el momento
de la explosidén para produciv un impulso @ partir de la extremi
dad cerrada. El cartucho de proyeccibén se utiliza en aplicacio=-
nes tales como los asientos eyectables de aviones en las cuales
se necesita un impulso producido por un explosivo.

Ta fig. 5 representa la aplicacién de la invencidn a un
cartucho de prdcticas de 40 mm. En este caso, el elemento de
pléstico 30 tiene un orificio central para la introduccidn de
la base metdlica 31 dotada de microsurcos en 32. La base meté-
lica se introduce en el elemento de pléstico para formar el

ajuste a presidén entre esos elementos sin que sea preciso utili

-
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zar un anillo modulador de tenslones.

Unas pruebas para demostrar la mejora de rendimiento ob
tenida por la invencidn se efectuardn con una municidén de cali-
bre 50 del tipo ilustrado en la fig. 1B. En lo que sigue se des
criben el ensamblaje y la comprobacién de una municidén de este
tipoe.

Durante la etapa final de ensamblaje del cartucho de fo
guec, la cabeza de vaina provista de fuego se introdujo en la
extremida abierta del componente de plédstico del cuerpo del car
tucho de fogueo. El anillo modulador de teunsionesse coloc6 so-
bre el cuerpo de plédstico de la vaina antes de esta operacidn
de ensamblaje final. En este momento la pared de la vaina de
plédstico estaba en un estado de compresidén moderada entre el
anillo moderador de tensiones y la cabeza de la vaina en razbém
de una reducida adaptascibén a presidén entre los componentes, Una
adaptacidn a presidén nominal de 0,0508 a 0,127 mm (0,002 pulg.
a 0,005 pulg.) es utilizable,

" E1l cartucho ensamblado se introdujo en un troquel de es-
tampado del tipo de anillo dividido. Esta operacibdn comprimib
el anillo modulador de tensiones en la parte de forma cobnica
normal del cartucho. Se establecid une fuerza de compresidn ini
cial en el plédstico slrededor de los microsurcos formados en
la cabeza de la vaina, Este fuerza de compresidn se alivié fé-
cilmente @l penetrsr el pléstico por fluencia en el volumen li-

bre de los microsurcos. "

¢ éoa
.

T ——
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ALa fig. 6 representa raferencias dimensionales y una ba-
se para el grudo de vclumen libre de los microsurcos llenado\
por el pléstico para la configuracidén 6ptima de los microsur-
CcoS. '

El volumen 1ibre de los microsurcos es igual a 1/2 el

volumen total entre los sflidos generados por los dos didmetros.

2 -2

7w DL TD, L
1 -1 21 3 3.
VI 1ERE = ___Z___. - -_—Z—_— /2 = 0,1130 cm” (0,0069 pulg.”)

Para un ajuste a presién minimo de 0,0508 mm (0,002 pulg)
entre el elemento de insercidén de la cabeza de vaina y el didme
tro interno de la vaina de pléstico, el volumen de microsurcos
llenado por el ajuste a presidn inicial es el siguiente:

. (0,690)
~ D,%) = ——g— [10,592)%- (0,590)27-0,00.28 r&”

(0,02097 cm’)
Para un ajuste a presidén méximo de 0,127 mm (0,005 pulg.)

wL
V = —E-l (D12

entre el elemento de insercidén de la cabeza de la vaina y el
didmetro interior de la vaeina de pléstico, el volumen es:
v _11L1 (D 2) (0,690) 5 3
=3 (D1 - —————ﬁf——-lro 592) - (0,587)5/=0,00319 pulg.
(0,05227 cm’)
La reduccién de didmetro provocada por el estampado del
anillo modulador de tensiones produce una reduccidén creciente

o
de didmetro de acuerdo con la linea de conicidad del cartucho.

»a g
tabeop
..'
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Una estimscidén del material pldstico apretado en los microsur-

cos, después de la compresibén inicial, puede efectusrse utili-

zando la reduccidn m?dia del didmetro del anillo modulador de
tensiones (S.M.R.). aunque el S.M.R. es ligeramente més corto
que la longitud de los microsurcos, la materia plédstica dispuesg
ta a 1o largo de la totalidad de la longitud de los microsur-

cos estard sometida a la influencia de la operacidn de estampa-

do del SoI‘IoRo

Por consiguiente el volumen total de plastico desplazado

por el estampado es:

v = — (0;° - D,°) donde D; = 0,592" y D, = 0,587"

v = T0,690) 75, 592)2 - (0,587)2 7 = 0,00519 pulg.>
* (0,05227 cm’)
El porcentaje de volumen de microsurcos llenado (ajuste
a presidén minimo de 0,0508 mm (0,002 pulg.), mids el S.M.R.) es:

Volumen de microsurcos
llenado en razén del 3 3
gajuste a presién minimo 0,00128 pulg.”’ (0,02097 cm”)

Volumen de micgosurcos
llenado en rszon del

S.M.R. 0,00319 pulg.” (0,05227 cm’)
TOTAL ~ O,00447 pulg.” (0,07324 cm’)

Porcentaje de llenado de los microsurcosg = <O'00447)<100)=64,8%
' 00,0069
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El porcentaje del volumen de microsurcos;llenado”(ajuste a pre
sién mdximo de 0,127 mm més el S.M.R.) es:

Llenado de los microsurcos . s
debido al ajuste a presibn

mdximo ) 0,00319 pulg.> (0,0522745 cm’)
Llenado de los microsurcos ‘ 2 T 3
debido al S.M.R , , 0,00319 pulg.” (0,0522745 cm”)

TOTAL 0,00638 0,1045490 cm’)

Porcentaje de llenado de los mi¢orsurcos = (00638)(100) = 9,25%
0,0069 ‘

Por tanto se observard que el volumen de microsurcos dig
ponibles en la cabeza de la vaina es capaz de absorber el volu- |
men de pléstico creado por el ajuste a presién inicial eqtfe el
elemento de iniciacidn de la cabeza desla vaina y el didmetro
interno del cuerpo de plidstico de la vaina. Este volumén dptimo
de microsurcos es igualmente capaz de acoﬁodar el volumen de

.
pléstico que resulta del estampado del S.M.R. las fuerzad de
compresibén iniciales creadas por las operaciones descritas més .
arriba se alivian cuando el pldstico penetra en los microsur-,
COS,
Una expresidn de los pardmetros 6btimos de los microsur-

cos viene dada por:
F = 25,1 N1,5 S P“cot S

en la cual F = Fuerza en libras (1 libra = 0,453 kg) necesaria
pars extraer 1la cabeza de la vaina del cuerpo

de la vaina de pléstico después del estampado
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del anillo modulador de tensiones,

N = Naimero de puntas de dientes de sierra de los
microsurcos en el elemento de insercidén de cabe
za de vaina en contacto con el cuerpo de plésti
co de la vaina.

S = Fuerza de compresidén inicial en libras por pul-
gada2 (1 1ib./pulg.2 = 0,07 kg/cmz) que se ejer

ce sobre el cuerpo de la vaina de pldstico por

el estampado del anillo modulador de tensiones

N y por el ajuste a presidén inicial,

Hd
]

Paso de los microsurcos en diente de sierra.

Angulo de cresta de los microsurcos en forma de

9_.
]

diente de sierra en contacto con el cuerpo de

plastico de la vaina.

o

Se identificé la coustante de proporcionalidad apropia-
da utilizando datos experimentales.

Mediante la utilizacidn de esta ecuacién de disefio es
posible estudiar el efecto de las variables pertinentes sobre
la capacidad de mantener firmemente la cabeza de la vaina en el
cuerpo de la veina de pléstico durante el disparo del cartucho
de fogﬁeo. Para utilizar este ecuacién de manera eficaz, es pre-

ciso conocer las condiciones limites relacionadas con el cartu-

cho de fogueo de pléstico de calibre 0,50. Dosg condiciones son

esenciales para el disefio de este cartucho,

La primera se refiere a la integridad mecédnica de la in-

. e »
"8, 6
L J
.

.
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terconexidn entre cabezas de vaina y cuerpo de plédstico. Se ha
determinsdo experimentalmemte que la resistencia de esta inter-
conexibén o de ests unidn mecdnica ers méds fuerte que 1la del ma-
terial pléstico de la pared lateral inferior del cuerpo de la
vaina, siendo la fuerza necesaria para extraer la cabeza de la
vaina del cuerpo de 475,65 kg (1050 lib.) aproximadamente. Es
esencial que sea respetada esta condicibén de la unibén entre ca-
beza de la vaina y cuerpo de la vaina para obtener un movimien-
to satisfactorio de los cartuchos en armas automdticas. Obser-
vaciones experimentales han revelado que esta condicibénm puede
obtenerse con varias combinaciones de todos los factores indi-
cados en la ecuacidn de disefio que antecede.

La segunda condicioén limite se refiere al grado de com-
presidn inicial disponible durante la operacidén de estampado del
ensémblaje. Esto ha sido descrito anteriormente e ilustrado en
la fig. 7. Esencialmente, la reduccibn media del difdmetro del
anillo modulador de tensiones esAaproximadamente de 0,14224 mm
(0,0056 pulg.)f Igualmente, afiadiendo el ajuste a presidén nomi
nal entre la cabeza de la vaina y el cuerpo de la vaina de plég
tico de 0,07620 mm (0,003 pulg.), el efecto total de compresidm
es equivalente a 0,21844 mm (0,0086 pulg).

Con estas dos condiciones limites, se efectud una serie
de célculos analiticos utilizando la ecuacién @e disefio. Con el
fin de obtener un factor de compresidén de acuerdo con la reali-

dad, para el‘términols, gse prepard una curva de deformacibn por
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compresion del polietileno H.D. utilizando un troquel dotado de
una superficie similar @ la del anillo modulador de tensiones

en contscto con el materiél de pléstico de 1la vaina. Esta curva
se representa en la fig. 6. Los datos de disefio se presentan en

la Tabla 1.
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Is fige. 7 representa las curvas del disefio que ilustren
el efecto de un cierto ﬁﬁmero de microsurcos por pulgada y el
grado de compresidn del anillo modulador de tensiones necesario
para la funcibén deseada. Se observard que la magnitud de la com
presidn producida porvel anillo modulador de tensidén es infe-
rior cuando se aumenta el ntmero de puntcs de microsurco eun for
ma de diente de sierra por pulgada. Ias condiciones limites de
control quedan cumplidas cuando se utilizan 50 puntos de wmicro-
surco eun diente de sierra/pulgada y se combina el ajuste a pre-
sidén inicial apropiado con la compresidn de estampado sobre el
anillo modulador de tensiones. Una configuraci6n de 50 puntas
de surco en diente de siesrra/pulgada es 6ptima para el diseiio
de cartucho de fogueo de pléético de calibre 0,50 basado en el
anédlisis que antecede.

Aunque se ha representado y descrito un modo de realiza-
cién particular de la invencidn, diversas modificaciones pueden
efectuarse en é1 sin salirse de los verdaderos espiritu y alcan
ce de la invencibn. Por tanto se entiende que las reivindicacio-

nes adjuntas cubren todas estas modificaciones.

TRADUCCION DE LaS INSCRIPCIONGS DE LOS DIRUJOS ORIGINALES=
Fig. 7

a.-~ carga aplicada al pléstico, en libras

be= presibn aplicada al plastico en libras/pulg.2

c.- deformscién del pldstico bajo carga, en 0,001 pulg,

s a
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Fig. 8
a.- fuerza en libras necesaria para extraer la cabeza de la

vaina del cuerpo de la vaina de pléstico (cartucho del
fogueo de pléstico de calibre 050).

b.- condicibén limite de la fuerza en la vaina para que la
cabeza no pueda ser extraida.‘

c.- comprsidén media diametral del anillo modulador de temsio
nes producida por el estampado en la parte cénicé.

d.- compresién del anillo modulador de tensiones en 0,001
pulgada.

i En resumen, el Modelo de Utilidad que se soliéi-
ta deberi recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Cartucho de municién perfeccionado, que tienen
una base y un elemento de pléstico que la rodea, siendo dicha
base y dicho elemento de pléstico de forma cilindrica, cerac-
terizado porque dicha base tiene una pluralidad de microsur-
cos alrededor de su periferia, y en un ajuste a presidn de
dicho elemento-de pléstico sobre dicha base bara que dicho
pléstico se deforma en el interior de dichos microsurcos.

2. Cartucho de municién perfeccionado, segin la
reivindicacién 1, caracterizado ademis porque incluye:

un anillo metélico modulador de tensiones que ro-
dea dicho elemento de pléstico en la zona de dichos surcos pa

ra modular las tensiones apiicadas a dicho pléastico.

LI
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3. Cartucho de municidén perfecciomado, segin la
reivindicacién 2, caracterizado porque dicha base del cartu-
cho es metilica y tiene una tapa de extremidad, extendiéndo-
se dicho anillo a partir de dicha tapa de extremidad.

4, Cartucho de municidn perfeccionado, segln la rei

vindicacién 3, caracterizado pague dicho anillo y dicha tapa
de extremidad forman un surco de eyeccibén alrededor de la pe
riferia de la extremidad de dicho cartucho.

5. Cartucho de municidn perfeccionado, segin la
reivindicacién 1, caracterizado porque dichos surcos son
surcos en forma de dientes de sierra. - .

6. Cartucho de municibn perfeccionado, segin la
reivindicacién 5, caracterizado porque dichos surcos estén
separados por puntas de diente de sierra, extendiéndose un
lado de dicho surco perpendicularmente respecto & la punta
de diente de sierra hacia el eje de la base cilindrica,
mientras que el otro lado de dicho surco se extiende angular
mente a partir de la punta de diente de sierra.

7. Cartucho de municién perfeccionado, segin la rei
vindicacién 6, caracterizado porque el nfimero de puntas de
dientes de sierra es aproximadamente de 50 puntas por pulga-
da (aproximadamente 20 puntas por cm.).

8. Cartucho de municidn, segin reivindicacién 1,
caracterizado porque dichos surcos estln separados por puntas

agudas y porque los lados de dichos surcos son rectos y se

=
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unen sin espacio entre ellos en el fondo de cada surco.

9. Cartucho de municién perfeccionado, segfin la
reivindicacién 2, caracterizado porque dicho anillo modular
de tensiones estd estampado en la parte cénica del cartucho,
produciendo asi ura deformacién pléstica del material de plés
tico del cuerpo de la vaina en dichos microsurcos.

10. Cartucho de municién perfeccionado, segiin la
reivindicacién 9, caracterizado porque la fuerza de deforma-
cidén pléstica del pléstico es equivalente a la fuerza gene-
rada por el ajuste a presiém inicial y la fuerza de compre-
sibén instantinea del anillo modulador de tensiones estampa-
do.

1l. Se reivindica por filtimo como objeto sobre el
que ha de recaer el Modelo de Utilidad que se solicita:
CARTUCHO DE MUNICION, PERFECCIONADO.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de veintiuna pégi-

na mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 28 enero 1986
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