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RESUMEN DESCRIPTIVO
Un cartucho de munición tiene una vaina de plástico y 

una base metálica con una pluralidad de surcos alrededor de su 
periferia. La vaina de plástico está adaptada a la base median­
te ajuste a presión. ^1 plástico se deforma progresivamente en 
los surcos después de su ajuste a presión sobre la base para 
aliviar las tensiones en el plástico. Un anillo modulador de 
tensiones rodea el elemento de plástico en la zona de los sur­

cos.
ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La presente invención se refiere a un conjunto de cartu­
cho de munición que tiene una cabeza de vaina metálica o de 
plástico separada.

Hace mucho tiempo que se ha observado que es conveniente 
utilizar vainas de plástico para municiones exclusivas. Las pa­
tentes de los U.S. n3 4.147.107 a nombre de Ringdal y n3 
3.842.739 a nombre de Scanlon y colaboradores presentan vainas 
de plástico para cartuchos. La unión de la vaina de plástico 
a una base metálica ha planteado un problema difícil. Es nece­
sario un cierre hermético, y este se obtiene estirando la vai­
na de plástico sobre la base metálica con ajuste a presión. Es­
te ajuste a presión crea tensiones en el plástico. Incluso pue­
de producirse una rotura del plástico, en particular cuando la 
munición se conserva en almacén durante mucho tiempo.

Un objeto de la presente invención consiste en proporcio-
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nar un cartucho de munición especial que tiene una vaina de 
plástico que presenta fenómenos de fisuración por esfuerzos la­
tentes y plastodeformación progresiva reducidos.

Otro objeto de la presente invención consiste en propor- 
5 cionar un cartucho de munición especial del tipo de componentes

múltiples con vaina de plástico dotado de una elevada integri­
dad mecánica del conjunto de sus componentes y excelentes pro­
piedades de estanqueidad al agua.

RESUMEN DE LA INVENCION
10 De acuerdo con la presente invención, un conjunto de

cartucho tiene una cabeza de vaina metálica o de plástico sepâ  
rada, un cuerpo de vaina de plástico y un anillo modulador de 
tensiones. La cabeza de vaina está provista de microsurcos si­
tuados en su superficie y que están en contacto con el cuerpo 

15 de vaina de plástico. Debido a la acción de un anillo modula­
dor de tensiones que aplica una fuerza de compresión inicial 
provisional, el material de plástico del cuerpo de la vaina en 
contacto con los microsurcos de la superficie de la cabeza de 
la vaina está obligado a fluir en el volumen libre de los micro 

20 surcos. El volumen de los microsurcos es tal que es un poco su­
perior el volumen del material de plástico del cuerpo de la vai 
na que está obligado a fluir por la acción del anillo modulador 
de tensiones. Al final de ente proceso, el conjunto está des­
provisto de tensiones*, estanco al agua y unido de manera perma- 

25 nente.
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Los componentes se ensamblan de manera permanente en un 
estado desprovisto de tensiones debido a la acción del anillo 
modulador de tensiones que hace que el material del cuerpo de 
la vaina de plástico penetre inmediatamente en el volumen li­
bre de los microsurcos durante la operación de ensamblaje. La 
misma naturaleza de la afluencia en frió del plástico del cuer­
po de la vaina en los microsurcos constituye el proceso de ali­
vio de tensiones que crea igualmente una integridad mecánica 
extremadamente elevada.

EL anillo modulador de tensiones se sitúa alrededor de 
la parte externa de la superficie de separación entre base y 
cuerpo de la vaina y se estampa en la parte cónica del cartu­
cho, produciendo asi la afluencia del material plástico del 
cuerpo de la vaina. La afluencia es equivalente a la fuerza ge­
nera a partir del pequeño ajuste a presión inicial y la fuerza 
de compresión instantánea (pero no duradera) del anillo modula­
dor de tensiones estampado en el volumen libre de los microsur­
cos. EL anillo modulador de tensiones neutraliza la pequeña ten 
sión superficial del cuerpo de plástico producida por el ajuste 
a presión mediante la transferencia de este volumen del cuerpo 
de plástico de la vaina más el volumen del material de plásti­
co del cuerpo desplazado en los microsurcos debido al efecto de 
estampado por compresión. El material plástico del cuerpo de 
la vaina situado en los microsurcos está sometido a esfuerzos 

equilibrados respecto a tensión o compresión puesto que existe

aa** * i
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un volumen sobrante de microsurcos en comparación con el volu­
men del cuerpo de plástico de la vaina desplazado en los micro­
surcos.

En un ejemplo de realización de la invención la munición 
es un cartucho de calibre 50 cargado o de fogueo. En otros ejem­
plos de realización, la munición es un cartucho de impulsos y 
un detonador.

Los objetos, las características y las ventajas de la in 
vención mencionadas en lo que antecede, se entenderán más clara 
mente leyendo la siguiente descripción más detallada y*las rei­
vindicaciones adjuntas.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
La fig. 1 representa la invencióh incorporada en un car­

tucho de munición;
La fig. 1A representa los microsurcos de manera más de­

tallada;
La fig. IB representa un ejemplo de conjunto de cartucho 

de fogueo de plástico de calibre 050;
La fig. 2 representa la invención incorporada en un con 

* junto de contacto de clavija de cartucho de proyección;
La fig. 3 representa la invención incorporada en uncar- 

tucho de proyección;
La fig. 4 es una vista de la extremidad cerrada del car­

tucho de proyección de la fig. 3; y

La fig. 5 representa la invención incorporada en un car-

+***+ * *
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6

tucho de prácticas de 40 mm;
La fig. 6 representa las dimensiones de un ejemplo de 

cartucho de 50 mm en el cual han sido basados los resultados 
experimentales;

5 Las figs. 7 y 8 son curvas que representan los resulta­
dos experimentales.

DESCRIPCION DEL MODO DE REALIZACION PREFERIDO
En las figs. lA y B, una base metálica 11 para un cartu­

cho de calibre 050, tiene una pluralidad de microsurcos 12 al_ 
10 rededorde su periferia. Los surcos en forma de diente de sierra 

se ven más claramente en la fig. 1A. 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 

15 y la otra pared está inclinada en la dirección del movimiento
entre la base 11 y el elemento de plástico 15 durante el ensam­
blaje.

Los microsurcos de la presente invención son surcos con 
aristas vivas, muy pequeños, de una profundidad de aproximada- 

20 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 
disposición es diferente de la de los surcos provistos de ner­
vios con fondo plano intermedio, oue se representan en la paten 

te a nombre de Ringdal mencionada más arriba, que se utilizan 
"5 para sujetar una vaina de cartucho sobre la base. La finalidad

ta* w t * *
* * 4
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de los microsurcos de la presente invención consiste en produ­
cir la afluencia en frió del plástico que alivia rápidamente 
la fuerza de compresión inicial aplicada cuando se estampa so­
bre la vaina un anillo modulador de tensiones 16. El conjunto 

5 está desprovistode tensiones. Por otra parte, los espacios im­
portantes entre las nervaduras de la patente de Ringdal impiden 
que el plástico del cuerpo externo de la vaina pueda ser intro­
ducido fácilmente en estos surcos de gran tamaño. Las nervadu­
ras importantes de los surcos de la patente de Ringdal deben 

10 adaptarse en los surcos moldeados en el cuerpo externo de plás­
tico de la vaina. Un ajuste a presión hace que el cuerpo exter­
no de plástico de la vaina sea sometido constantemente a tensio 
nes circunferenciales, mientras que los microsurcos de la pre­
sente invención alivia las tensiones en el plástico.

15 En las figs. 1A y IB se ve que el elemento de plástico
15 es una vaina de cartucho de forma cilindrica. Después del 
ensamblaje, el plástico de la vaina 15 penetra por termodefor- 
mación en los surcos, aliviando así las tensiones producidas en 
el plástico por el estampado del anillo modulador de tensiones 

20 16 sobre la vaina.
El anillo modulador de tensiones metálico 16 rodea la 

vaina de plástico 15 en la zona de los surcos 12. Durante el 
ensamblaje, se aplica al anillo 16 una fuerza para estampar la 
vaina del cartucho sobre la base.

25 La base 11 tiene un reborde de extracción 17* El anillo

* *** w w * -  * *
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modulador de tensiones 16 se extiende a partir del reborde de 
extracción 17 para formar un surco de eyección alrededor de la 
periferia de la extremidad de la munición.

la vaina de plástico 15 del cartucho contiene un propul­
sante. En la fig. 1 se ve que una bala 18 está situada en la 
extremidad opuesta de la vaina del cartucho respecto a la base 
metálica 11.

La fig. 2 ilustra la invención incorporada en un conjun­
to de contacto de clavija de cartucho de proyección. La base me 
talica es una clavija 19 dotada de microsurcos 20 alrededor de 
su periferia para aliviar las tensiones en el elemento de plás­
tico 21. Un anillo de retención metálico 22 rodea el elemento 
de plástico 21. Durante el ensamblaje, la clavija 19 es empuja­
da en el elemento de plástico para ensancharlo, formando así un 
cierre perfecto con el anillo de retención 22. Después de esta 
operación, el plástico penetra en los surcos 20 para aliviar 
las tensiones en el plástico. En el conjunto de contacto de cía 
vija de la fig. 2, un hilo de puente conecta el anillo de reten 
ción 22, que está normalmente sometido al potencial de la masa 
y la clavija 19 a la cual se aplica una tensión para la detona­
ción. Se necesita un cierre hermético perfecto y este se consi­
gue por medio de la unión entre metal y plástico que puede rea­
lizarse de acuerdo con la presente invención sin que sea sometí 
da a las tensiones que podrían eventualmente provocar la forma­
ción-de. giQtagjPP^el^plástiqo y destruir la estanqueidad.

é
+ a * *
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La fig. 3 representa un cartucho de proyección con dos 
aplicaciones de la presente invención. El cartucho de proyección 
tiene un conjunto de contacto de clavija 25 con una clavija do­
tada de microsurcos similares a los que se acaban de describir 
con referencia a la fig. 2. El cartucho de proyección tiene una 
vaina de plástico 24 adaptada a presión en la base metálica 25. 
Los microsurcos 26 de la base metálica 25 alivian las tensiones 
en el plástico después de efectuarse el ajuste a presión. Un 
anillo modulador metálico 27 rodea el plástico en la zona de 
los surcos. Se comprime el anillo 27 para formar el ajuste a 
presión.

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

La fig. 5 representa la aplicación de la invención a un 
cartucho de prácticas de 40 mm. En este caso, el elemento de 
plástico 30 tiene un orificio central para la introducción de 
la base metálica 31 dotada de microsurcos en 32. La base metá­
lica se introduce en el elemento de plástico para formar el 

ajuste a presión entre esos elementos sin que sea preciso utili

*$* * # H* *
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zar un anillo modulador de tensiones.
Unas pruebas para demostrar la mejora de rendimiento ob 

tenida por la invención se efectuarán con una munición de cali­
bre 50 del tipo ilustrado en la fig. IB. En lo que sigue se des 

5 criben el ensamblaje y la comprobación de una munición de este
tipo.

Durante la etapa final de ensamblaje del cartucho de f() 
guec, la cabeza de vaina provista de fuego se introdujo en la 
extremida abierta del componente de plástico del cuerpo del car 

10 tucho de fogueo. El anillo modulador de tensiones se colocó so­
bre el cuerpo de plástico de la vaina antes de esta operación 
de ensamblaje final. En este momento la pared de la vaina de 
plástico estaba en un estado de compresión moderada entibe el 
anillo moderador de tensiones y la cabeza de la vaina en razón 

15 de una reducida adaptación a presión entre los componentes. Una 
adaptación a presión nominal de 0,0508 a 0,127 mm (0,002 pulg. 
a 0,005 pulg.) es utilizable.

El cartucho ensamblado se introdujo en un troquel de es­
tampado del tipo de anillo dividido. Esta operación comprimió 

20 el anillo modulador de tensiones en la parte de forma cónica
normal del cartucho. Se estableció una fuerza de compresión iui 
cial en el plástico alrededor de los microsurcos formados en 
la cabeza de la vaina. Esta fuerza de compresión se alivió fá­
cilmente al penetrar el plástico por fluencia en el volumen li- 

25 bre de los microsurcos. ^

*
é
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La fig. 6 representa referencias dimensionales y una ba-
\

se para el grado de volumen libre de los microsurcos llenado 
por el plástico para la configuración óptima de los microsur­
cos.

5 El volumen libre de los microsurcos es igual a 1/2 el
volumen total entre los salidos generados por los dos diámetros.

n T t D 2 ^
VLIBRE = -- ^--- * ---*--- /2 = 0,1130 cmP (0,0069 pulg.^)

10 Para un ajuste a presión mínimo de 0,0508 mm (0,002 pulg)
entre el elemento de inserción de la cabeza de vaina y el diáme 
tro interno de la vaina de plástico, el volumen de microsurcos 
llenado por el ajuste a presión inicial es el siguiente:

15 irL-j p . p (0,690) P P -
2 v  = - 3 ^  ( D ^ -  D2 ^ ) ------------- g— -  ¿ro ,592) -  ( 0 ,590)17=0,00L28pg^

(0,02097 cm3)
Para un ajuste a presión máximo de 0,127 mm (0,005 pulg.) 

entre el elemento de inserción de la cabeza de la vaina y el 
diámetro interior de la vaina de plástico, el volumen es:

20
ÍTL-. p p (0,690) P P -

v = -Tp (Di -D2^)=---- 3--- ¿7°,592)^ - (0,587)17=0,00319 pulg.3

(0,05227 cm^)
La reducción de diámetro provocada por el estampado del 

anillo modulador de tensiones produce una reducción creciente
25 de diámetro de acuerdo con la línea de conicidad del cartucho.

*+É
*+ + +

§
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Una estimación del material plástico apretado en los microsur­
cos, después de la compresión inicial, puede efectuarse utili- 

' zando la reducción m^dia del diámetro del anillo modulador de 
tensiones (S.M.R.). Aunque el S.M.R. es ligeramente más corto 

5 que la longitud de los microsurcos, la materia plástica dispues
ta a lo largo de la totalidad de la longitud de los microsur­
cos estará sometida a la influencia de la operación de estampa­
do del S.H.R.

Por consiguiente el volumen total de plástico desplazado 
10 por el estampado es:

15

20

TTLi
V = —  ( D ^  - p^^) donde Di = 0,592" y = 0,587"

V = ̂ 19^329) /Co,592)2 _ (0,587)2_7 = 0,00319 puig.3
4 3

(0,05227 cnP)
El porcentaje de volumen de microsurcos llenado (ajuste 

a presión mínimo de 0,0508 mm (0,002 pulg.), más el S.M.R.) es:
Volumen de microsurcos 
llenado en razón del 
ajuste a presión mínimo
Volumen de microsurcos 
llenado en razón del 
S.M.R.

0,00128 pulg.3 (0,02097 cm^)

0.00519 pulg.3 (0.05227 cm3)
TOTAL 0,00447 pulg.3 (0,07324 cm3)

Porcentaje de llenado de los microsurcos = (0t00447)(100)_g^^g%
0,0069

25

*
***

* t *
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El porcentaje del volumen de microsurcos llenado (ajuste a pre 
sión máximo de 0,127 mm más el S.M.R.) es:
Llenado de los microsurcos
debido al ajuste a presión . ^ x
máximo . 0,00319 pulg.^ (0,0522745 crn̂ )

5 Llenado de los microsurcos x x
debido al S.M.R , 0.00319 pulg.^ (0.0522745 cmr)

TOTAL 0,00638 0,1045490 cm^)
Porcentaje de llenado de los mióorsurcos = (00638)(100) _ ^ 25%

0,0069
Por tanto se observará que el volumen de microsurcos dis 

10 ponibles en la cabeza de la vaina es capaz de absorber el volu­
men de plástico creado por el ajuste a presión inicial entre el 
elemento de iniciación de la cabeza de «la vaina y el diámetro 
interno del cuerpo de plástico de la vaina. Este volumen óptimo 
de microsurcos es igualmente capaz de acomodar el volumen de 

15 plástico que resulta del estampado del S.M.R. Las fuerzad de
compresión iniciales creadas por las operaciones descritas más 
arriba se alivian cuando el plástico penetra en los microsur­
cos.

Una expresión de los parámetros óptimos de los microsur- 
20 eos viene dada por:

F = 25,1 NI,5 S P^cotd\

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

25 de la vaina de plástico después del estampado

* *. 
* .

*
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del anillo modulador de tensiones.
N = Numero de puntas de dientes de sierra de los

microsurcos en el elemento de inserción de cabe 
za de vaina en contacto con el cuerpo de plásti 

5 co de la vaina.
S = Fuerza de compresión inicial en libras por pul- 

gada^ (l lib./pulg.2 = o,07 kg/cm^) que se ejer 
ce sobre el cuerpo de la vaina de plástico por 
el estampado del anillo modulador de tensiones 

10  ̂ y por el ajuste a presión inicial.
P = Paso de los microsurcos en diente de sierra.

= Angulo de cresta de los microsurcos en forma de 
diente de sierra en contacto con el cuerpo de 
plástico de la vaina.

15 Se identificó la constante de proporcionalidad apropia­
da utilizando datos experimentales^

Mediante la utilización de esta ecuación de diseño es 
posible estudiar el efecto de las variables pertinentes sobre 
la capacidad de mantener firmemente la cabeza de la vaina en el 

20 cuerpo de la vaina de plástico durante el disparo del cartucho 
' de fogueo. Para utilizar esta ecuación de manera eficaz, es pre­

ciso conocer las condiciones límites relacionadas con el cartu­
cho de fogueo de plástico de calibre 0,50. Dos condiciones son' 
esenciales para el diseño de este cartucho,

25 La primera se refiere a la integridad mecánica de la in-

***
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terconexión entre cabeza de vaina y cuerpo de plástico. Se ha 
determinado experimentalmente que la resistencia de esta inter­
conexión o de esta unión mecánica era más fuerte que la del ma­
terial plástico 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 condición de la unión entre ca­
beza de la vaina y cuerpo de la vaina para obtener un movimien­
to satisfactorio de los cartuchos en armas automáticas. Obser­
vaciones experimentales han revelado que esta condición puede 
obtenerse con varias combinaciones de todos los factores indi­
cados en la ecuación de diseño que antecede.

La segunda condición limite se refiere al grado de com­
presión inicial disponible durante la operación de estampado del 
ensamblaje. Esto ha sido descrito anteriormente e ilustrado en 
la fig. 7- Esencialmente, la reducción media del diámetro del 
anillo modulador de tensiones es aproximadamente de 0,14224 mm 
(0,0056 pulg.). Igualmente, añadiendo el ajuste a presión nomi ' 
nal entre la cabeza de la vaina y el cuerpo de la vaina de plás 
tico de 0,07620 mm (0,003 pulg.), el efecto total de compresión 
es equivalente a 0,21844 mm (0,0086 pulg).

Con estas dos condiciones limites, se efectuó una serie 
de cálculos analíticos utilizando la ecuación de diseño. Con el 
fin de obtener un factor de compresión de acuerdo cop la reali­
dad, para el término S, se preparó una curva de deformación por
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compresión del polietileno H.D. utilizando un troquel dotado de 
una superficie similar a la del anillo modulador de tensiones 
en contacto con el material de plástico de la vaina. Esta curva 
se representa en la fig. 6. Los datos de diseño se presentan en 

la Tabla 1.

*

*$$1* * $ ** . * 4



T
A
B
L
A
 

1

F Li
bs

16
 P

UN
TA

S 
DE

 S
UR

CO
 E

N 
DI

EN
TE

 
DE

 S
IE

RR
A/

PU
LG

AD
A

32
 P

UN
TA

S 
DE

 S
UR

CO
 E

N 
DI

EN
TE

 D
E 

SI
ER

RA
/P

UL
GA

DA
50

 P
UN
'C
AS
 D

E 
S 

SI
ER

RA
UR

CO
 E

N 
] 

/P
UL

GA
DA

DI
EN

TE
 D

E

Gr
ad

os
Pe
so
,

pu
lg
ad
a

Co
mp
r.

de
l

S.
M.
R.

ne
ce

sa
­

ri
a

pu
lg
ad
a

Fu
er
za
 

de
 c

om
 

pr
es

ió
n 

in
ic
ia
l

li
br

a/
pu

lg
.^

K
Gr

ad
os

Pe
so
,

pu
lg
ad
a

Co
mp
r.

de
l

S.
M.
R.

ne
ce

sa
ri

a
pu

lg
ad

a

Fu
er

za
 

de
 c

om
­

pr
es

ió
n

in
ic

ia
l

li
br

a/
pu

lg
./

^
X

Gr
ad

os
Pe
so
,

pu
lg
.

Co
mp

r.
de

l
S.

M.
R.

ne
ce

sa
­

ri
a

pu
lg

ad
a

Fu
er

za
 

de
 c

om
­

pr
es

ió
n 

in
ic

ia
l*

li
br

a?
* *
.

* 
. 
* 2

pu
lg

./
3€

95
0

80
,9

8
0,
06
3

0,
01

15
16

38
72

,1
2

0,
03

1
0,

00
9

11
76

63
,4

4
0,

02
0 

a 
- -

0,
00

77
. 93
^ 

*

L0
00

80
,9

8
0,
06
3

0,
01

19
17
24

72
,1

2
0,
03
1

0,
00

93
12

38
63

,4
4

0,
02

0
0,

00
79

93
5*
*

---
---

---
---

-

10
50

80
,9

8
0,

06
3

0,
01

24
18

10
72

,1
2

0,
03
1

0,
00

97
13

00
63

,4
4

0,
02

0
0,

00
82

10
32

*̂.
*4 *
 * *
 

* * 
* 

*
H 

Po
r 

di
se
ño
, 

es
ta
 

fu
er
za
 d

e 
co

mp
re

si
ón

 i
ni

ci
al

 e
s 

el
im

in
ad

a 
po

r 
la
 f

lu
en

ci
a 

en
 f

ri
ó 

en
 l

os
 m

ic
ro

su
rc

os
.

1 
li
br
a 

= 
0,
45
3 

kg
 

1 
pu
lg
. 

= 
25
,4
 m

m 
1 

Ib
./

pu
lg

.^
 =
 0

,0
7 

kg
/c

m^



5

10

15

20

25

18

La fig. 7 representa las curvas del diseño que ilustran 
el efecto de un cierto número de microsurcos por pulgada y el 
grado de compresión del anillo modulador de tensiones necesario 
para la función deseada. Se observará que la magnitud de la com 
presión producida por el anillo modulador de tensión es infe­
rior. cuando se aumenta el número de puntos de microsurco en for 
ma de diente de sierra por pulgada. Las condiciones límites de 
control quedan cumplidas cuando se utilizan 50 puntos de micro­
surco en diente de sierra/pulgada y se combina el ajuste a pre­
sión inicial apropiado con la compresión de estampado sobre el 
anillo modulador de tensiones. Una configuración de 50 puntas 
de surco en diente de sierra/pulgada es óptima para el diseño 
de cartucho de fogueo de plástico de calibre 0,50 basado en el 
análisis que antecede.

Aunque se ha representado y descrito un modo de realiza­
ción particular de la invención, diversas modificaciones pueden 
efectuarse en él sin salirse de los verdaderos espíritu y alean 
ce de la invención. Por tanto se entiende que las reivindicacio­
nes adjuntas cubren todas estas modificaciones.
TRADUCCION DE LAS INSCRIPCIONES DE LOS DIBUJOS ORIGINALES- 
Fig. 7
a. - carga aplicada al plástico, en libras

2b. - presión aplicada al plástico en libras/pulg.
c. - deformación del plástico bajo carga, en 0,001 pulg.
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FiK. 8
a. - fuerza en libras necesaria para extraer la cabeza de la

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

b. - condición limite de la fuerza en la vaina para que la
cabeza no pueda ser extraída.

c. - comprsión media diametral del aniDo modulador de tensio
nes producida por el estampado en la parte cónica.

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

En resumen, el Modelo de Utilidad que se solici­
ta deberá recaer sobre las siguientes:

¡REIVINDICACIONES
1. Cartucho de munición perfeccionado, que tienen 

una base y un elemento de plástico que la rodea, siendo dicha 
base y dicho elemento de plástico de forma cilindrica, carac­
terizado porque dicha base tiene una pluralidad de microsur­
cos alrededor de su periferia, y en un ajuste a presión de 
dicho elemento de plástico sobre dicha base para que dicho 
plástico se deforma en el interior de dichos microsurcos.

2. Cartucho de munición perfeccionado, según la 
reivindicación 1, caracterizado además porque incluye:

un anillo metálico modulador de tensiones que ro­
dea dicho elemento de plástico en la zona de dichos surcos pa 
ra modular las tensiones aplicadas a dicho plástico.

*w+*w w *
$
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5. Cartucho de munición perfeccionado, según la 
reivindicación 2, caracterizado porque dicha base del cartu­
cho es metálica y tiene una tapa de extremidad, extendiéndo­
se dicho anillo a partir de dicha tapa de extremidad.

4. Cartucho de munición perfeccionado, según la rei­
vindicación 3; caracterizado penque dicho anillo y dicha tapa 
de extremidad forman un surco de eyección alrededor de la pe 
riferia de la extremidad de dicho cartucho.

5. Cartucho de munición perfeccionado, según la 
reivindicación 1, caracterizado porque dichos surcos son 
surcos en forma de dientes de sierra. .

6. Cartucho de munición perfeccionado, según la 
reivindicación 5; caracterizado porque dichos surcos están 
separados por puntas de diente de sierra, extendiéndose un 
lado de dicho surco perpendicularmente respecto a 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 munición perfeccionado, según la rei 
vindicación 6, caracterizado porque el número de puntas de 
dientes de sierra es aproximadamente de 50 puntas por pulga­
da (aproximadamente 20 puntas por cm.).

8. Cartucho de munición, según reivindicación 1, 
caracterizado porque dichos surcos están separados por puntas 
agudas y porque los lados de dichos surcos son rectos y se

*e d
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1 unen sin espacio entre ellos en el fondo de cada surco.
9. Cartucho de munición perfeccionado, según la * 

reivindicación 2, caracterizado porque dicho anillo modular 
de tensiones está estampado en la parte cónica del cartucho,

5 produciendo así una deformación plástica del material de plás 
tico del cuerpo de la vaina en dichos microsurcos.

10. Cartucho de munición perfeccionado, según la 
reivindicación 9t caracterizado porque la fuerza de deforma­
ción plástica del plástico es equivalente a la fuerza gene- 

10 rada por el ajuste a presión inicial y la fuerza de compre­
sión instantánea del anillo modulador de tensiones estampa­
do.

11. Se reivindica por último como objeto sobre el 
que ha de recaer el Nodelo de Utilidad que se solicita:

15 CARTUCHO DE MUNICION, PERFECCIONADO.
Todo conforme queda descrito y reivindicado en la 

presente memoria descriptiva que consta de veintiuna pági­
na mecanografiadas y dibujos adjuntos.
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