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RESUNEN

Un cartucho para escopeta que comprende una vaina
dotada de una pared cilindrica y de une base que sustenta
un 6rgano de ignicién por percusién, incluyendo el cartu-
cho un cierre de extremo y un 6rgano de obturacidtn dotado
de una cara superior que define con el cierre de extremo
una camara de municién gque contiene la mmicién, ¥y con
una cara inferior que define con la base un esapacio ‘que
contiene la carga de proyeccidén, en comunicacién con el
6rgano de ignicién, caracterizado porque el cierre de ex-
tremo es de posicién fija y define un volumen fijo y el
6rganc de obturacion incluye un primer elemento de relle-
no dotado de una cara superior que limita con la camara
de mnicién y que estd situado en una posicién fija den-
tro de la vaina del cartucho, con lo que su cara inferior
determina una céamara de combustién de un volumen predeter-
minado, quedando fijada la posicibén de la mmicién entre
la cara superior del 6rgano de obturacién (con inclusién
de todo elemento espaciador) ¥y el cierre de extremo.

E1l cartucho preferido tiene una presidén maxima
dentro de los limites normales (400 a TO0 beares) y se ca-
racteriza por un cierre de extremo que se abre bajo una
fuerza despreciable a 4ébil, de modo que la presién méxi-
ma desarrollada en ausencia del cierre e8 inferior en 20%

0 menos & la desarrollada con el cierre en posi én.

s e 0 e0e
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La vaina preferida del cartucho tiene una pared
cilindrica y una hase formada con un reborde de extracciodn,
asi como un 6rgano para recibir un casquete, y Se carac-—
teriza porque estéd constituida en un material pléstico
moldeado por inyeccién, y porgue una seccidén exterior de
base con inclusién del reborde de extraccibén y una porcién
de superficie exterior de pared adyacente, se encuentran

formadas separadamente del resto de la vainae

La presente invencidén se refiere a cartuchos
para escopeta y mas particularmente a cartuchos de mayor
eficacia, regularidad y economia de fabricacione.

Los cartuchos ordinarios para escopeta compren-
den wna vaina dotada de una pared cilindrica y de una base
que sustenta un O6rgano de ignicién por percusién, inclu-
yendo el cartucho un cierre de extremo y un 6xrgano de
obturacién dotado de una cara superior que define con el
cierre de extrems una cimara de mmicién que contiene la
mmicién y que est4d dotada de una cara inferior que define
con la base un espacio que contiene la carga de proyeccion,
en commicacidn con el 6rgano de ignicibn.

El 6rgano de obturacidén ordinariamente empleado
es un relleno hecho normalmente de polietileno moldeado,
de estructura comprimible. Este relleno se presions con-
tra la carga de proyeccién y después de situarse en posi-

cién l. mmmicién se ajusta a presibén el cartucho forzén-
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dose el relleno a comprimirse contra la carga de proyec-—
cién. La presién dindmica aplicada por el ajuste y la
presién parcial del relleno bajo la fuerza en cuestidn
son factores determinantes del grado de combustion de la
carga de proyeccién y a su vez de la presién maxima gene-
rada en el cafién del arma que por razones de seguridad
no debe normalmente sobrepasar los 600 bares aproximada-
mente.

Durante la combustidon, la presion de combustién
sube a un midximo, descendiendo después al hacerse mayor
la velocidad de acelereacidn del relleno y de la mumicién
que la generacidon de gas, dando lugar a una curva presién/ |
tiempo caracteristicae. |

En la produccién de cartuchos comerciales para
escopeta el esfuerzo principal en los ultimos afios ha
venido dirigido hacia la produccién de cartuchos fiables,
es decir, reproducibles con exactitude En el caso de car-
tuchos ordinarios eato exige un control y una habilidad
myy precisos en la operacién de produccién, ya que es
considerable el nimero de variables que afectan a la rew-
gularidad. Como resultado parcial, se han venido utilizan-
do materiales de vaina para los cartuchos relativamente
caros, por ejemplo, pldsticos orientados biaxialmente
con resistencia a la traceibén y al impacto principalmente

establecida para ajustarse a la reaistencia correspondiznte
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al rebordeado de la abertura y que son impermeables y es-—
tables dimensionalmente. Al ser el costo de la carga de
proyeccidén relativamente pequefio, se ha hecho un esfuerszo
relativamente pequefio también en me jorar la eficacia del
funcionamiento. Por otra parte, como se ha acumlado mu-
cha tecnologia de fabricacién y aceptacidén de clientes

en el uso del ajuste a presion o rebordeo, se ha dado una
falta de interés en investigar otros tipos de disefio de
cartucho.

El presente inventor ha abordado la cuestidén
del disefio del cartucho @ partir de los primeros princi-
pios; como resultado de ello ha sido disefiado wm cartucho
fundamentalmente nuevo como sera evidente por las formas
de realizacién que se describirim. Estas formas de reali-
zacién muestran una caracteristica inventiva en tres di-
ferentes pardmetros de disefio que son interdependi;ntes,
a saber: el otturador, el cierre de extremo y la vaina.
Cuando se combinan estas invenciones se logran beneficios
importantes; no obstante cada una de las invenciones da
lugar a ventajas cuando se emplea independientementee.

Los rellenos o almohadillados de los cartuchos
ordinarios tienen como fin comprimir la carga de proyec-
cion para regular el grado de combustibén, cerrar hermée-
ticamente el paso de los gases durante el disparo y con-

ducir la mmicidn. Actuan como separedores entre la carga
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de proyececidén y la muncién y por lo general se construyen
de modo que se comprimen répidamente tras la ignicidm,

por ejemplo a una presiéon inferior a 100 bares. E1 proce-~
S0 de compresién sirve para regular el grado de combustidén
Y por ende la presion maxima. Une vez comprimido plenamen-
te el rellenc contra la municibén, queda sustentado,e in-
cluso rellenos de baja hermeticidad proporcionan un cierre
hermético eficaz.

El primer problema qu> se encuentra es el de de-—
terminar un grado de combustién reproducible mediante la
manipulacién de tantas variables, es decir, el grado de
presién aplicade a la carga de proyeccién, el grado de
compresidn del relleno, la fuerza de apertura del ajuste
de borde a presidn, la calidad de la obturacién hermética
inicial del relleno, la resistencia & la traccién de la
vaina y la velocidad y la cantidad de carga de proyeccidn
¥ fuerza de cebadura. La regularidad bajo estas condicio=-
nes ge convierte en un arte ¥ requiere operarios especia-
lizados y gasto de fabricacién. Incluso con cartuchos ca=-
ros, la regularidad puede ser baja y todos los calibres
Y pesos de mumicién presentan diferentes efectos en la
regularidad.

Hemos hallado que uno de los problemasm de la
regularidad estd4 en la adecuacion de la obturacién herme-

tica en las primeras fases de combustidén, especialmente
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en el instante de la igniciém e inmediatamente después.
En esta fase se producen pérdidas que no solamente hacen
descender la eficacia, sino que dan lugar ademas a irre-
Sularidad de la ignicion y a variaciones en el grado de
combustion.

Los siguientes factores pueden contribuir al
escape :

l. La vaina del cartucho tiene que constituir
un ajuste flojo dentro del cafion para permitir variacio-
nes dimensionales de cafién y de vaina (0,12 a 0,5 mn).

2. El relleno debe constituir un ajuste desli-
zante dentro de la vaina para permitir el desplazamiento
a presion del rellenc sobre la carga de proyeccién, con
una fuerza reproducible. En la practica, se comprime pre-
viamente la carga de proyecciétm mediante una fuerza dada
del orden de 7 a 18 kg. Esto se hace para reducir el es-~
pacio de aire y aumentar la presidén de ignicién.

3. Incluso pudiendo emplearse un ajuste fijo,
segin el tipo de material de la vaina del cartucho, esto
ocasionaria en ocasiones casos de dilatacién y de tamafio
excesaivo.

4. Normalmente, en el momento de la igniciédn,
la presién sube a a.préxima.damente 100 bares en unos pocos
microsegundos, mientras que el tiempo necesario para la

presion a fin de comprimir el 6rgano de obturacién hermé—
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tica y la vaina sobre el cafién es del orden de 100-200
ricrosegundos. Zn este periodo, escapa gas fuera del re-
lleno, reduciéndose con ello la presiomn y la eficacia en
el momento de la ignicién.

Un tercer problema e el del material para la
vaina del cartucho. Debido a las serias cargas impuestas
por la apertura del ajuste de borde, ha de aportarse a
la pared 'del cartucho una fuerza considerable de resisten-
cia a la traccién. En los cartuchos modernos se emplean
normalmente polietileno HD biaxialmente orientado como
material para la vaina, que no permite el moldeo por inyec-
cién, con 1o cunal el gasto es elevado. Es conocido el uso
de vainas de cartucho moldeé,das por inyeccidn, de polieti-
leno de alta densidad, pero este procedimiento requiere
maquinas de muy elevado tonelaje y da solamente una orien-

“tacion reducida, es decir, una fuerza mas baja. Ademds,

¢l moldeador por inyeccidén debe trabajer bajo condiciones
anorrales préximas a la consistencia sdélida, en la fase
final del moldeo.
El concepto colectivo

E1l concepto colectivo que aparece en las formas
principales de realigzacidén y al cual contribuye esta in-
vencién implica un cartucho de nuevo disefio que lleva in-
corporados los siguientes cambios principales:

l. el cierre de oxtremo es débil o insignificante;
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2. el organo obturador estd dividido y el componente su-
perior se encuentra en un lugar predeterminado que define
una camara de combustion de volumen conocidoj;

3¢« un elemento de obturacidn, formado de preferencia co-
mo un segwido elemento de relleno, deslizante, encierra
la carga de proyeccién antes y durante la ignieién y per-
mite el buen encendido de la carga de proyecciétn y la ex-
pansidén inicial repetible;

4. la carga de proyeccidn no se encuentra esencialmente
bajo presién inicial;

%« la vaina del cartucho esta moldeada por inyeccién de
un material de baja resistencia a la traccién, de prefes
rencia con una seccién de base de pared mas gruesa;

6. 1la vaina del cartucho esté& hecha de dos materiales d4i-
ferentes para dar las propiedades requeridas en la pared
de la vaina y en la cabeza y en el reborde. Esto se logra
moldeando las partes de modo que queden unidas molecular-
mente, es decir, que se conviertan en un solo componente;
T. 8e utiliza una carga de proyecciom normal de cantidad
reducida para‘lograr una funcién equivalente;

8. 3e puede adaptar fdcilmente un disefio balistico para
cambios en calibre, peso de mmicidén y velocidad etce,
cambiéndose el disefio de la obturacién hermética inferior
con inclusion de su peso y posiciédn.

Como sersa inmediatamente evidente, el costo del

ae s e
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cartucho se reduce globalmente. Puesto que el cierre de
extremo es débil, habrsi poca o ninguna carga sobre la
vaina del cartucho durante la apertura del cierre, lo

cual permitirad utilizar para dicha vaina del cartucho
materiales de una resistencia a la traccidén relativamen-—
te débil. Tales materiales pueden moldearse por inyecciédn
y resultan las vginas de produccidn relativamente barata.
La modalidad de funcionamiento del cartucho se ha dise-—
fiado en el sentido de eliminarse la previa compresioén de
la carga, fijar la posicién del relleno principal y de

la municidén, y reducir drésticamente el efecto del cierre
sobre la balistica. La extraccién del fuerte cierre 6 su-
jecién utilizando los cebos y cargas existentes se perﬁiﬁ
+te mediante perfeccionamiento en la eficacia y en la re-w
gularidad de la combustién. Esto se consigue mediante me—
joras en la obturaciin y particularmente durante la igni-
cién, mediante el uso de masa en torno a la carga de pro-
Yeccidén, mediente uma exactitud dimensional y umos perfec—
cionamientos en el disefio bajo los cuales los componentes
operan en posiciones fijas. El perfeccionamiento resultan—
te en cuanto a regularidad permite el uso de presiones
medias mAs altas. Esto, junto a una mejor obturacién, re-
duce las exigencias en la carga de proyeccidén, dando una
mayor eficacia. La reduccion de las fugas reduce el retro-

ceso para una velocidad determinada y me jora el disefio de
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conjunto. La ignicién y la combustién reproducibles permi-
ten un nuevo diseilo simple para cambios de calibre y de
peso, con utilizacién de menos grados en la carga. Se con-
sigue facilmente la regulacidén balistica mediante cambio
en el peso 0 rigidez del segundo elemento de relleno. Un
cambio de 0,7 a 1,0g tiene un mayor efecto que los ajus-
tes a presidén de los bordes actualmente en uso.

Si bien es evidente por lo que antecede que el
concepto colectivo o realizacidén del cartucho implica
cierto nGmero de parametros con interaccién de nuevo dise-~
Yo, por lo menos algunos de ellcs pueden usarse indepen-
dientemente o en combinacion con otros sin que necesaria-
mente Se requiera estén presentes todos los parametros
restantes.

Asi por ejemplo, las ventajas de un ‘ciexrre débil
junto con una vaina de cartucho moldeada por inyececioén de
baja resistencia a la traccién pueden lograrse en cierto
grado por medio de un nuevo disefio apropiado, del Srgano
obturador y si es necesario del sisteua de carga de proyec-
¢ibén,sin utilizar otros de los pardmetros inventivos.

Ademés, las ventajas de una vaina de cartucho
moldeada por inyeccién de dos componentes, podria conse-
guirse en cierto grado utilizéndose un cartucho coﬁ w
rebordeado ordinario pero de tipo moderado, con una obtu-

racién hermétiea mejorada en el obturador y/o una carga

.
LN
.
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de facultades de ignicién perfeccionadas.
DISENO DEL OBTURADOR

De acuerdo con uno de los aspectos de la presente
invencién, se aporta un cartucho para escopeta que compren-
de una vaina o caja dotada de una pared cilindrica y una
base que sustenta un o6rgano de ignicidén por percusién, in-
cluyendo el cartucho un cierre de extremo y un érgano de
obturacién que tiene una cara superior, la cual define con
el cierre de extremo una camara de municién que contiene
la mmicion y que tiene una cara inferior, la cual define
con la base un espacio que contiene la carga de proyeccion
en commicacion con el orgamo de ignicion, caracterizado
porque el cierre de extremo es de posicion fija y define
un volumen fijo y el 6rgamo de obturacién comprende un pri-
mexr elemento de relleno o almohadjillado que tiene uma cara
superior que limita con la céamara de mmicién y que esta
situada en una posicién fija dentro de la vaina del car-
tucho, de modo que su cara inferior determina una camara
de corbustién de volumen predeterminado, quedando fija la
posicitn de la mmnicidén entre la cara superior del 6rgano
obturador (con inclusion de todo elemento espaciador) y
el cierre de extremo. .

De preferencia, el cartucho incluye un primer
elemento de relleno situado de manera que determina la

pared superior de una cémara de combustién de mayor volu-—
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men que la ocupada por la carga de proyeccib6tn y un érgamo
de obturacién dispuesto para confinar la carga de proyec-
cién dentro de una camara de ignicién en el extremo infe-
rior de la cémara de combustién antes de la ignicién.

El primer elemento de relleno puede comprender
unsa superficie continua dotada de una primera porciodn de
pestafia que Se extienda hacia el érgsno de obturacién, ter—
min=ndo en una parte que constituya un borde, definiendo
la superficie continua y la porcién de pestaiia una cavidad
hermética y el organo de obturacibén puede estar dispuesto
de rodo gque ajuste con el borde al producirse la ignicién.

El organo de obturacidén puede estar positivamen-
te situzdo en un posicién predeterminada y de preferencia
estara situado en una posicidén que no ponga a la carga de
proyeccion bajo una presién notable.

El primer elemento de relleno puede descansar
contra un elemento de tope situado sobre o en la pared de
la vaina del cartucho, por ejemplo, definido por un estri
bo en el extremo de una porcién de pared de base de mayor
grueso que el resto de la pared.

Mas preferentemente el primer elemento de relle-~
no, incluye también una segunda porcion de pestafia que se
extiende hacia el cierre de extremo. La primera y la se-—
gunda pestafias pueden formar wna superficie cilindrica ex-

terior continua, de preferencia de un largo no inferior

s aw
-
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a los 12 mm que permitiri que el extremo delantero de la
obturacién impelido hacia fuera por la mmicién llegue
a la entrada del cafién antes de que la porcién de borde

de la obturacién se separe de la vains del cartucho, re-

duciéndose asi la pérdida de gas.

El elemento de obturacién puede presentar diver—
sas formas como es evidente,; en una de las formas,es un
segundo elemento de relleno espaciado del primer elemento
de relleno dentro de la camsrs de carga de proyeccién, es—
tando fijado dentro del cartucho como un ajuste fijo. Una
de las formas de operar es mediante el deslizamiento del
elemento al producirse la ignicion a lo largo de la vaina
del cartucho desde una posicién inicial, en la que esta
espaciado del primer organo de obturacién hasta una posi-
cién final dentro de la cavidad hermética del. primer ele-
mento de relleno, cawsando la expansién hacia fuera y la
compresién de la‘porcién de borde, antes del impacto final
con el primer elemento de relleno. E1l segundo elemento de
obturacién transmite también la fuerzg. de la combustidn

al primer elemento de relleno mediante unos dispositivos

amortiguadores cuando sea necesario.

El segundo elemento de relleno puede comprender
por ejemplo uma superficie continua y una pestafia de guia

que de preferencia se extenders por lo menos en la direc-

cibén de la carga de proyecciéne
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En otra forma de realizacidn que puede emplearse
en conjuncién con un seguvndo elemento de relleno deslizan—
te, el estribo situado en el extremo de la porcidén de base
de la pared de la vaina del cartucho, tiene un esconce
anular continuo que recibe la porcién de borde del primer
6rgano de obturacion. La pared interna del esconce forma
después un deflector que gqueda directamente sujeto a la
onda de chogque dé los gases de expansidén, transmitiendo la
Tuerza mecénica hacia fuera resultante para expandir la
porcibén de borde. Esta disposicién, aun.siendo util con
un 6rgano de obturacién tal como un relleno deslizante,
puede tener éxito en ausencia de todo 6rgano obturador.
Puede ser ventajoso para intensificar la ignicidn.

En otra forma de realizacién, el érgano obtura-
dor puede incluir una porcidn de pared formada como un
cilindro que recubra la porcién de base de la pared del
cartucho y se extienda desde un extremo de base que eir-
cunde la carga de proyeccién hasta um extremo delamtero
que puede superponerse a la porcién de borde del primer
érgano de obturacidn cerrando herméticamente por onda de
chogue como en la forma precedente de realizacién. Inte-
gralmente respecto al cilindro se encuentra una superficie
continua que actda como diafragma de explosién, y que de
preferencia no pone a la carga de proyeccidn bajo una

presidén importante.
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En otra forma mas de ejecucibn, el 6rgano de
obturacién puede comprender una membrana extensible dis-
puesta para extenderse por encima y en torno a la perife-
ria de la carga y que opera estirando bajo la accibn de
los gases de combustién en expansidén hasta coincidir con
el primer elemento de relleno, momento en el cual forma
un revestimiento de la cdmara de combustién.

En las formas descritas de realizacién Se pre-
cisa normalmente un elemento amortiguador para acelerar
la municidén sin dafios; esto puede lograrse por medio de
un inserto de corcho dentro del primer elemento de relle-
no, pero también por el:.aire atrapado entre el primero y
el segundo elementos de relleno y la-flexion de los dos
elementos al coincidir. En otras formas de ejecuciédn, él
primero o el segundo elementos de obturacién pueden estar
equipados con varillas o anillos que proporcionen uma
amortiguacién en sustitucién del inserto de corcho. Otra
forma de realizacién de los elementos de relleno para pro-
porcionar una amortiguacién emplea un manguito concéntrico
integral dentro del primer elemento de relleno, espaciado
de la pared; el manguito se comprime radialmente hacia
fuera al serle aplicada la presién bajo el disparo. Las
varillas y anillos y el manguito pueden moldearse en el
relleno mediante herramientas sencillas a diferencia de

las requeridas para los mono-rellenos ordinarios reforza-
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doSe.
DISENQO DEL CIERRE DE EXTREMO

Segun otro aspecto de la presente invencién se
aporta agui un cartucho para escopeta que presenta una
presi6én maxima dentro de los limites normales (400 a 700
bares) caracterizado por un cierre de extiemo que sSe azbre
bajo una fuerza de despreciable a débil, tal que la pre-
sién maxima desarrollada en ausencia del cierre es infe-
rior en un 20% o menos a la desarrollada con el cierre
montado en posicion.

De preferencia, dicha presién mixima es infe-
rior en un 10% o menos.

El cierre puede estar constituido por un material
integral de la vaina del cartucho, 0 bien puede incluir
un elemento de cierre saparado; este puede ser por ejem—
plo un disco frangible soldado ¢ unido por puntos al ex-
tremo del cartucho abierto o un cierre que se desprenda
por la salida de la municién; en este @ltimo caso el cie~
rre puede presentar la forma de un disco mantenido en po-
8icidén por deformacién del mater:i:a.'l. que constituye la
vaina o caja o por soldadura por puntos o unién po‘r pun-
tos en el extremo abierto de la vaina.

En una de las formas de realizacién, el cierre
de extremo se forma con dientes moldeados o cortados en

la embocadura de la vaina y replegados hacia dentro en una
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configuracion convexa de manera que los dientes adyacentes

se unan a lo largo de lineas coincidentes en general y
por soldadura o unién por puntos de los dientes entre si,
en el centro.

En otra forma de ejecucidén se establece el cie-
rre de extremo mediante dientes moldeados o cortados en
la boca de la caja o vaina y replegados hacia dentro en
forma convexa de manera que los dientes adyacentes se su-
perpongan, quedando soldados o unidos por puntos en el
centroe.

Las aletas pueden configurarse de modo gque los
bordes visibles presenten una formacién radial o espiral.

DISENO DE LA VAINA

Segim otro aspecto méds de la presente invencién,
se aporta agui una vaina o caja del cartuchc para escope-
ta dotada de una pared cilindrica y de uma base formada
con un reborde para extraccion y un medio destinado a re-
cibir un casquete, caracterizado porque la vaina se forﬁa
con un material plastico moldeado por inyeccion y porque
una seccidn exterior de la base que incluye el reborde
para extraccién y una porcion de superficie exterior de
pared adyacente, se forman separadamente del resto de la
vainae.

Los materiales plasticos que se fabrican sin

orientacién molecular (es decir, producidos por estirado
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precisamente por debajo del punto de fusién) tienen uma
resistencia "matural”™ a la traccién de aproximadamente
1700 libras por pulgada cuadrada (1190 N/bmz) para el po-
lietileno de baja densidad, hasta 4000 libras por pulgada
cuadrada (2800 N/bmz) para el polietileno de alta densi-
dad. Los fabricantes de cartuchos para escopeta que pre-
Sentan ajustes a presién o rebordeados normales, especifi-
can un polietileno orientado en el cual la carga "natural®
a la traccién se aumenta mediante un factor de 3 en el
sistema normal europeo Reifenhauser y mediante un factor
de 6 en el caso de las empresas estadounidenses fabrican-—
tes de vainas moldeadas.

Por el éontrario, el presente concepto no requie-
re una alta resistencia a la traccién en la parte tubular
de la vaina y se prefiere utilizar un material plastico
moldeado por inyeccién, de un factor de orientacidn de 1
2 2 0 mejor ain, de 1 a 1,5. Asi pues, se pueden utilizar
normalmente plasticos "naturales" o no orientados.

De preferencia, la vaina o caja se moldea por
inyeceién en un solo ciclo, moldedndose una seccidn sobre
la otra, 8i bien esta otra seccidn estarsd a una temperatu-
ra proxima al punto de fusién, con lo cual ambas secciones
se fusionan entre si.

De preferencia, la seccidén exterior de base es

de una resistencia al impacto superior que el citado resto.
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La seccion exterior de base puede ser de polie~
tileso lineal de densidad media o un polietileno de alta
densidad y el citado resto puede ser de un material que
comprenda un polietileno de densidad baja o media o un
polietileno lineal de bhaja densidad o de densidad media.
De preferencia, sera biolégicamente degradable y podra
incluir almidon en una cantidad de hasta un 40% en pesoe.

De preferencia, una porcion de pared de la ba-
se coextensiva con la seccidn exterior de base es de un
grueso mayor que la porcién de extremo restante del cartu-
cho, siendo la superficie exterior de la vaina ininterrum-—
pida y existiendo un escalén en la superficie interma de
la vaina. La porci6n de pared de base puede tener una re-
sistencia a la traccién de menos de 4000 libras por pul-
gada cuadrada (2800 N/bm?). La porcién de pared del cartu-
cho entre el extremo abierto y la seccién exterior de la
base puede presentar una resistencia al. impacto de 15 a
30 julios/bm?.

Es importante reconocer el principio que subyace
bajo los perfeccionamientos logrados mediante el uso del
elemento de obturacidn.

Hemos hallado que debido a que el grado de igni-
cién de la nitrocelulosa sube bruscamente con la presién,
las condiciones iniciales (en la ignicidn) determinan los

efectos subsiguientes presion/tiempo de una forma especta=-
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cular. Incluso pequefios factores que determinan la presién
bajo la ignicién, sSon mas importantes que factores en apa~-
riencia de mayor magnitud que tienen lugar después. Asi,
un cambio en el peso del O6rgano de obturacion de 1 a 0,7 g
que aumente la presién en la ignicidén de 50 a 70 bares
tiene un mayor efecto en la presién maxima que el cambio
del peso de la mmicién de 36 a 32 g o que la eliminacidn
de wm ajuste fuerte en el extremo. De igual modo, una fu-
ga de gas en el momento de la ignicion tiene 20 veces mas
efecto en la presién maxima que una fuga similar en el
extremo de la vaina.

Esta invencion permite establecer todas las con-
diciones implicitas a la ignicién de una manera fija para
lograr regularidad y permite el control de tales condicio~
nes (por ejemplo, con especificacidén del peso del 6rgeno
obturador) para conseguir variaciones en cuanto a la ba~
listica. Las paredes de la cémara de la cargsa dé proyeceidn
pueden aumentarse en masa y darseles mayor rigidez ‘para la
determinacién del volumen. La posicién de la masa y el
grado de rigidez o refuerzo del elemento obturador, pueden
determinarse para la regulacién de la balistica. Se puede
regularizar la friccién y la obturacién del érgano obtu—~
rador.

Si bien factores posteriores, tales como el re-

1leno principal. y el movimiento de la municibén tienen un

[ ]
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menor efecto para una masa determinada, son no obstante
importantes a efectos de la regularidad. La invencidn
permite una reduceidn en la variacién mediante la deter—
minacidon precisa de la posicidn estitica, tanto del re-~
lleno principal como de la mmicidén, utilizéndose la geo-
metria de la caja o vaina del cartuchoe

Describiremos agui a continuacidén unas formas
de realizacién de la invencién con referencis a los pla-
nos que sSe acompalian, en los cuales:

la figura 1 es un corte longitudinal practicado
a2 través de una primera forma de cartucho segin la inven-
cion,

las figuras 2 (a) y (b) muestran la configura-
cién de otra posible forma de d6rgano obturador en diferen~
tes fases,

la figura 38 es un corte longitudinal a través
de parte de una pared del cartucho en una seccién similar
a la de la figura 1, mostrando una segunda forma de e jecu-—
¢ién,

la figura 3b es una vista similar a la de la fi-
gura 3a, mostrando una forma en la cual se han combinado
las estructuras de las figuras 1 y 3a.

La figura 4 es una vista similar a la de la figu-
ra 3 de una tercera forma de ejecuciédn,

la figura 5 es una vista similar a la de la figura

*eeoeds
»
Se
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1 de una cuarta forma de realizacidn,

la figura 6a-f muestra un primer elemento de re-
lleno o de amortiguacién y unos disefios de 6rgamo obtura-
dor para suministrar una amortiguacién integral y evitar
insertos de corcho,

las figuras 7a y b muestran un cierre integral
en estrella, débil, en las posiciones abierta y cerrada
respectivamente,

las figuras 8a ¥ b muestran un cierre integral
débil en iris en posicidn abierta y cerrada, respectiva-~
mente,

la figura 9 muestra un cierre de disco debilita-
do con muescas, soldado,

la figura 10 representa un cierre de disco en el
que se ha utilizado un laminado débil replegado.

Las figuras 11 a 19 son graficas de presién/tiempo
que muestran el funcionamiento de diferentes estructuras
segin la invencidn comparadas con los cartuchos de tipo
ordinario.

En los planos, las partes o piezas equivalentes
aparecen en lo posible designadas con la misma referencia
numérica precedida de diferentes digitos iniciales segin
la figura.

E1l cartucho de la figura 1 comprende una vaina

o caja 100 dotada de una pared cilindrica 10l y de una

vsenne
-
.C

« o
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base 102 que sustenta un drgano 103 de ignicién por percu-
sibn, un cierre de extremo 104, un primer elemento de re-
lleno 105 cuya cara superior 105a sustenta un relleno com—
primible, por ejemplo de corcho 123 que constituye un ajus-
te suelto. La cara superior del espaciador 123 define con
el cierre de extremo 104 una cémara de mmicién 106 de un
volumen fijo que contiene la mmicidén indicada en 107. El
primer elemento de relleno 105 en esta forma de realiza-—
cién esta separado de un organo obturador en forma de un
segundo elemento de relleno 108 cuya cara inferior 108a
define con la base 102 una camara de ignicién 109 que con-
tiene la carga de proyecciédén 110.

La vaina 100 del cartucho, de acuerdo con una
caracteristica preferida de la invencibn estéa constituida
por dos partes unidas. Una seccién exterior de base 102a
que incluye un reborde 1lll de extraccién y una porcidn
10la de superficie exterior de pared adyacente, estén
formadas separadamente del resto 10lb de la vaina y wni-
das al mismo bajo calor y presién; de este modo, la sec-
cién exterior de hase 102a puede hacerse de una resisten-
cia mayor a la traccién y/o al impacto que el resto 10lb.
Asi pues, la seccibfn de base 102a puede por ejemplo consti~
fuirgse en un polietileno lineal de densidad media o alta
¥y el resto 10lb en un polietileno lineal de densidad me-

dia o baja. Cada seccidon puede hacerse mediante moldeo por
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inyeccién. De preferencia, se moldean juntas las partes en
un solo ciclo de moldeo, moldeandose la parte 101lb contra
la parte 102a.

La construccién en dos componentes presenta la
particular ventaja de que pueden emplearse Siempre gque no
haya impedimento con materiales y procedimientos baratos.
Permite hacer la seccién exterior de base 102a de un co-
lor diferente del resto 10lb, por ejemplo de un color pa-
recido al metal; ademas la parte restante 10lb puede ha~-
cerse en un material biolégicamente degradable mas débil,
por ejemplo incluyendo almidon en una cantidad de hasta
el 40% en peso; puede tener una resistencia a la traccién
de menos de 4000 libras por pulgada cuadrada (2800 N/bm?).

Otra ventaja se encuentra en la configuracidn
escalonada de la vaina. La porcién de base formada por ca-
pas laminadas 102a y la parte contigua del resto 1l0lb es
de mayor grueso que la porcidén de extremo restante del
cartucho, habiéndose formado un escaldén en la superficie
interna de la wvaina; esto proporciona un tope de estribo
adecuado para el elemento de relleno superior y permite
el acoplamiento de un elemento de relleno inferior de me-—
nor diametro como ajuste fijo. La porcidén de base tiene
de preferencia una resistencia al impacto de 15 a 30 ju-

2

lios/em“.

, La construccion de la pared del cartucho, con
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materiales sensiblemente débiles se hace posible o ma's.
facil mediante el uso de un primer elemento de relleno
situado positivamente en posicién normalmente en conjun-—
cién con el organo obturador, como sera evidente, y tam—
bién el uso de un cierre de extremo débil. En las' formas
de ejecucion representadas en las figuras 1 a 6 se ha re-
presentado el cierre de extremo constituido por un simple
cierre de dis oo 104 que Se sostiene en posicién friccio-
nalmente, y este sistema de baja resistencia se ha emplea-
do con fines experimentales. En las estructuras gomercia-
les précticas de las figuras 1-6 y en todos los posterio-
res experimentos se han empleado los cierres ci:escritos en -
las figuras 7 y 8.

El primer elemento de relleno 105 comprende una
superficie continua 112 dotada de una primera porcion de
pestafa 113 que se proyecta hacia el segundp elemento de
relleno 108 y termina en una porcion de borde 114, defi-
niendo la superficie continuz y la porcidén de pestafia una
cavidad hermética 115. Segin se ha representado, la super-
ficie interior de la porcién de borde 114 va en disminu-
cion hacia la superficie continua. La porcién de borde 114
ajusta con una ligera holgura en la vaina que se estrecha
en esta parte.

El primer elemento de relleno 105 se sitia posi-

tivamente en una poa;i.cién predeterminada dentro del cartu-~
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cho separado de la carga de proyeccién. El emplazamiento
positivo puede lograrse dispcniendo el borde 114 contra
un tope situado sobre la pared del cartucho; en esta for-
ma de ejecucidén dicho elemento de tope estd definido por
un estribo 116 en el extremo de una porcién de pared de
base, definida 'bo-r el doble grosor\de los componentes
101a y 101b, que es superior en grueso al resto de la
pared.

El primer elemento de relleno incluye también
una segunda porcibn de pestafia 117 que se proyecta hacia
el cierre de extrex;lo .104 ¥ forma un reborde frente z la
cémars 106 de mmicién que es mi4s grueso en la base para
resistir las superiores presiones del disparo en esta =o-
na. La primera y segunda pestaias presentan una superfi-
cie cilindrica exterior continua, de no menos de 12 mm,
suficiente para permitir el paso del espacio entre el ex—
tremo del cartucho y la entrada al cafién, reduciéndose con
ello pérdidas de gas.

Para reducir la friccién al minimo se ha dis~
puesto un espacio entre el corcho 112 y la pared interma
del primer elemento de relleno 105 y entre la pared exte-
rior del primer elemento de relleno y la pared interma de
la vaina 101 que va en aumento hasta llegar a su mayor
didmetro en el cierre. Estos espacios permiten que se ex-

panda el primer elemento de relleno bajo la presién ini-
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cial sin que sSe aplique toda la presiém entre el primer |

elemento de rellenq ¥y la vaina. Tanto la wvaina como ei

primer elemento de I}elleno contienen también normalmente

agentes de deslizamiento que reducen ’la. fricecién.
El segundo elemsnto de -relleno 108 comprende ‘

una superficie continua 118 y unas pestaﬁas de guia 119 “

y puede incluir una espiga central 132. La pestafia 119

que hace frente a la carga de proyeccién proporciond una
obturacioén herméi_;ica. inicial. La pestafia superior propor-
ciona un facil acceso aula ‘cavidad 115 para el primer re-
llenoe. La pestaiia superior y la espiga sustentan el em-

puje de la superficie 118 del primer relleno con cierto

. grado de amortiguacidne

El segundo elemento de relleno 108 queda inicial—
mente situado, de preferencia e ajuste fijo, en una DOSi=
cidén predeterminada por encima de la cargé. de pr&yeceién..
Segun la carga utilizada y su cantidad, el segundo elemen-
to de r:lleno puede en ciertos casos tener contacto con
dicha carga, pero de preferencia no pondréd a la misma ba-
jo ninguna presion importante. Puede aplicarse ﬁresibn Yy
lograrse un funcionamiento positivo pero en sasrificio de
la regularidad.

. Al producirse la ignicién, e} segundo elemento
de relleno, durante los primeros 20 segundos se desplasza

solamente en wia fraccién de milimetro debido a su masa.
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Esto mantiene el volumen de la cémara de i@icién y deter—
mina con ello la presidn correspondiente. La obturacién
hermética del segundo elemento de relleno se asegura DPOT
su ajuste fijo en la cédmara de pared gruesa y/o la forma-
cién de su pestafia inferior de mayor longitud que, en los
casos preferidos, proporciona una buena hermeticidad con-
tra un primer gas dirigido hacia arriba. La definicién de
la presién por la ignicidn tiene un comportamiento critico
Sobre los acontecimientos subsiguientes, especialmente por
lo que se refiere a la presién mixima. El segundo elemento
de relleno se desplaza a continuacién durante los siguien-
tes 0,1 a 0,2 ms en coincidencia con el primer elemento

de relleno, gque fuerza a la porcién de borde 114 a esta-
blecer un buen contacto de hermeticidad con la vaina. Has-—
ta que esto sucede, el segundo o6rgano obturador contimia
en buen contacto con la pared de la camara de ignicién y
Se transfiere con ello la hermeticidad con seguridad. La
masa del segundo elemento de relleno y del primer elemen-—
to de relleno ha de acelerarse a continuacién. Este punto
se considera como el final de la fase de ignicidén y puede
observarse como un cambio en el declive de la curva presion/
tiempo. La dimensién de 1la cémara de ignicioén es pues un
factor importante en las condiciones de la ignicién. El
segundo elemento de relleno puede situarse inicialmente

en diferentes posiciones dentro de la camara de ignicién,
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¥y ello produce una mayor o menor presién en la ignicidn.
No obstante, una posicion inferior del segundo elemento
de relleno da un mayor espacio entre el mismo y el ﬁri—
mer elemento de relleno y una mayor amortiguacion de ga-
ses, de modo que continuari el miximo grado de ignicibén
durante un corto intervalo mediante una presién estitica
o en descenso. El1 efecto global sobre la presion maxima
del cambio en la posicidén del segundo elemento de relleno
queda asi moderado, y el espacio dominante seri el espa-
cio situado por debajo del primer elemento de relleno.

La figura 2 muestra otra forma de constituir un
segundo elemento de relleno 208 concebido para brindar
ung amortiguacidén adicional y una mayor fuerza radial
para aumentarse asi el grado de ignicién. La fige 2b mes-
tra el elemento después de la ignicién.

En la forma de realizacibén de la figura 3, la
pared de la banda del cartucho ?ifiere de la de la figura
1l en que el estribo 316 presenta un esconce anular conti-
nuo 320 que recibe la porcion de borde 314 del primer
elemento de relleno; este sistema proporciona una buena
hermeticidad sin el uso de un segundo elemento de relleno
deslizante. La accién depende la onda de choque motivada
por la ignicién que obliga a la pared 308 del esconce ¥y
por tanto a la porcidn de borde 314 del primer elemento .

de relleno a establecer un buen contacto hermético con la
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vaina 301 antes de que la presién gaseosa pueda llegar
al extremo de la pared 308. Se puede utilizar un senci-
1llo disco no hermético 321 (figura 3a) para mantener en
posicibén la carga de proyeccién. También pueden combinar-
Sse las estructuras de las figuras 1 y 3a como se ve en
la figura 3b.

En la forma de ejecucién de la figura 4, el se-
gundo elemento de relleno 408 es un diafragma de explo-
8i6én estacionario (es decir, no deslizante). Se inserta
el relleno 408 en el conjunto y se mantiene fijo durante
la combustién por la accién de los gases sobre su mayor
longitud y/o mediante su friccién de superficie. E1 dia-
fragma de explosién 418 forma parte integral del relleno
408, Dursnte el funcionamiento, el diafragma 418 actia
en el sentido de mantener en posicidén la carga de proyec-
cién, y su resistencia hasta el punto de rotura aumenta
la ignicién. Para establecer una buena hermeticidad del
primer elemento de relleno puede ser deseable utilizar
la estructura de borde de la figura 3. Esta puede o bien
ser integral de la vaina como en la figura 3, o0 bien ser
una parte de extensién del tubo 408 segin representado en
la figura 4. El elemento de relleno 408 puede utilizar
una amplia variedad de polimeros de fuerzas de explosién
predecibles, por ejemplo, un polietileno de densidad media

o alta cuando el grueso tipico del elemento transversal
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Sea menor de 1 mme.

En la forma de ejecucion de la figura 5, la vai-
na del cartucho y el primer elemento de relleno 505 pue-
den ser como en la figura 1; el 6rgano de obturacién en
esta estructura comprende una membrana extensible 508 de
forma de cuenco invertido, en la que se sujeta la porcién
tubular en forma estacionaria como en la estructura de la
figuras 4. Al producirse la ignicién, se tensa el elemento
obturador 508 bajo la accién de los gases de combustién
en expansidén hasta coincidir con el primer elemento y
queda revistiendo la cédmara de combustién segin se indica
por la linea interrumpida 508° proporcionando una fuerte
hermeticidad contra el paso de los gases. Al moverse el
primer elemento de relleno 512, cede la membrana 508 y
se rompe, pasando a actuar el gas directamente sobre el
primer elemento de rellenoe.

La membrana 508 puede estar hecha de cualguier
polimero eldstico, tal como caucho o EVA. La vaina no
Precisa estar dotada de una seccidén de base mas gruesa,
siempre que se utilice otro medio (un utensilio de monta-
je) para situar en posicién el primer elemento de rellenoce.

Las figuras 6(a) a (d) muestran otra forma de’
constituir un relleno principal en la cual no se utilizan
elementos separados de amortiguacién. En la figura 6(a)

Se ha representado un primer elemento de relleno 605 con
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una superficie exterior cilindrica, que puede emplearse
en un cartucho segin representado en la figura 1, siendo
similar el segundo 6rgano de obturacién.

El primer elemento de relleno 605 tiene una pes-—
tafia inferior 613 y una superficie continua 612 simila-
res a las de la figura 1, pero con la diferencia de que
agui hay un manguito interior 640 dentro de la pestafia
superior o recipiente de mumicibén que se extiende hacia
arriba desde la Superficie continua 612, existiendo un
espacio entre su superficie exterior y la superficie in-
terior de la pestafia superior 617 de por ejemplo, menos
de 1 mm o0 de menos de la mitad del di&metro de los perdi-
gones utilizables. |

El efecto de este disefio es que la superficie
de la mmicién sobre la cual se actha inicialmente es re=~
ducida. E1 manguito intermo actia como amortigunador late-—
ral similando la accidn del relleno de compresién y pro-
pofciona un espesor adicional en el punto de mas alta
presiém del disparo.

La pestaiia superior del segundo elemento de re-
lleno, al entrar en la cavidad del primer relleno hace
que Se aplique la fuerza accionadora sobre la parte exte-
rior de la superficie continua 612. En consecuencia, las
superficies del primero y segundo elementos de relleno

se fléxionan entre si y actian como amortiguador.

eneg,
en san
.
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La cémara de la carga de proyeccibn es mas larga
¥ los limites de posiciones posibles para el segundo ele-—
mento son mayores. Para efectuar un cambio en el tipo de
carga 0 para ajustar un cambio de calibre, peso de mmi-
cion o velocidad, sélo sera necesario cambiar el peso, la
posicién o la rigidez en el segundo relleno. En tanto que
el espacio existente bajo el primer elemento de relleno
es un determinante de primera importancia, la posicidn
del segundo elemento de relleno tiene un efecto considera-
ble sobre su velocidad de impacto respecto al primer ele-
mento de relleno y afecta asi a la funcidén de los siste-
mas de amortiguacidén y hermeticidad.

Pueden hacerse diversas modificaciones, segin
se indica en las figuras 6(b) a 6(f) para alberar el efec-
to de amortiguacién.

La muesca snular mis baja de la figura 6(e)
aumenta la superficie contra la cual se aplica la presidn
de gas para efectuar la hermeticidad.

En la figura 6(b) se verén unas varillas o es-
pigas 641 comprimibles que pueden formarse en la superfi-
cie inferior de la extensiodn continua 612. Se comprimen
las mismas para proporcionar un efecto de almohadillado
como elemento alternativo de refuerzo respecto a la com—-
badura de las superficies continuas. Igualmente, se pueden

formar espigas o varillas 642 (figura 6(c), (d)) en el
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segundo elemento de relleno como alternativa. También se
pueden emplear una 0 mMAS proyecciones anulares, dispues-
tas por ejemplo concéntricamente en lugar de las varillas
representadas en las figuras 6(e) y 6(f).

Una estructura practica presentaba las dimensio-
nes siguientes. E1l manguito interior (640) tenia 10 mm de
longitud, 0,5 mm de grueso y 13 mm de didmetro interior.
La superficie continua 612 tenia un grueso de 1,5 mm y la
pared 605 un grueso de 0,5 mm. La ventaja de todos los
sistemas de amortiguacidén representados en la figura 6
son su utilizacién de moldes sencillos y por tanto la eco-
nomia de su fabricaciodn.

El principio de la figura 6, es decir, la amor-
tiguacién radial puede utilizarse sin manguito interior
mediante disminucién gradual de la pestafia superior para
dejar un espacio entre la misma y la pared de la vaina.
No obstante, e3ate método requiere herramientas moldeado-
ras de doble accién; el uso de amortiguacién predecible
puede esperarse que reduzca la variabilidad en compara-
¢idn con el corcho.

Un material apropiado para el segundc elemento
de relleno es el polietileno lineal de baja densidad, pe-
ro también resulta adecuado un polietileno de densidad
media.

Todas las formas de realizacibtn de la invencién,
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utilizan de preferencia un cierre débil, del que un ejem-
plo simple es el cierre con laminado replegado débil, que
aparece en la figura 10. No obstante, un alto grado de
aceptacién comercial del reborde a presién normal que se
forma a partir del cuerpo de la vaina puede requerir la
disposicién de un sistema similar, pero sin la fuerte
resistencia del ajuste a presidn.

Esto puede conseguirse mediante el uso de uma
configuracion convexa sin deformacién pléstica en el
cierre. Como ejemplos proponemos dos formas.

La figura 7a muestra una vaina abierta moldeada
con ocho dientes T que una vez replegados en forma con-
vexa, tal como en la figu.fa Tb quedan con sus bordes en
contacto., La lengieta situada en el extremo superior de
los dientes proporciona material para la soldadura por
puntos de la vaina.

La figura 82 muestra una vaina o caja abierta
moldeada con por ejemplo 12 a 16 T°, que una vez replega-
dos en forma convexa tal como en la figura 8b quedan con
sus bordes superpuestos, pero con los bordes visibles for-
mando un dibujo radial. Configurando estos hordes visibles
se pueden producir formas en espiral o hélice. Se sueldan
entre 8i los extremos de los dientes T’ por puntos.

Las lengietas T, T’ pueden cerrarse ajustada-

rente en tormo a la mmicidén, configurandose en la forma
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convexae

En la figura 9 se hautilizado un disco frangi-
ble con lineas de menor resistencia L soldado por puntos
a la vaina, de modo que al producirse la ignicién,el dis-
co se plegard en forma de estrella permaneciendo unido a
la vaina.

La, figura 10 es un cierre de disco normal del
tipo de laminado replegado, pero con un grado mucho mas
debil de repliegue y de resistencia a la apertura.
Ejemplos

Se llevaron a efecto ﬁruebas de disparo con to-
das las formas de ejecucién. En las pruebas se hicieron
griaficas piezo-presién/tiempo como datos més informativos,
que se normalizaron regularmente. También se realizaron
cuando se juzgd conveniente medidas de rebufo y de veloci-
dad en la boca del cafion. Las cifras de rebufo se expresan
como distancia de desplazamiento de un mévil cuesta srri-
ba. La integral de presién/tiempo se computéd en tiempo
real a partir de la salida piezo, dando una medida de la
energia en bares/ms. Se realizaron pruebas de campo con
distintos disefios y energias individuales de perdigones
para confirmar las estructuras aceptables.

Es precisa cierta explicacién de la importancia
conferida a las diferentes mediciones tanto en estas prue-

bas como en general.
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La presidén maxima es una medida clave y las me-
diciones de presién son en general directas y significa-
tivas a por lo menos hasta 50 kilohertzios.

La integral presién/tiempo es la energia apli-
cada al relleno, pero ademis de la energia Uil incluye
la friccién.

El rebufo o retroceso es una medicién de la ener-
gia de salida, pero ademis de la energia dtil incluye
pérdidas de gas tanto mas alld del relle:n0 como en ls bo-
ca del cafidn al desplazarse el relleno.

La velocidad es usualmente una medida de la
velocidad de los primeros perdigones de la mmicién cuya
velocidad puede ser de tres veces la=velocidad de los
perdigones mas lentos.

La razém de velocidad de los perdigones delante-
r08 respecto al promedio de velocidad en los cartuchos
comerciales puede llegar a ser de 1,5: l. La velocidad
es por ello la medicion mas ampliamente utiligzada respec-
to al rendimiento y la mas sospechosa.

No existen actualmente medios no ambiguos para
medir el rendimiento, pero las mediciones de rebufo, in-
tegral y velocidad combinadas proporcionan um punto de
vigta considerablemente importante.

Ios cartuchos ordinarios emplean la fuga de

gas mediante disefio o por accidente para reducir la fric-

"2 0aq
*e pabd
-
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cién. Esto aumenta el rebufo y puede aumentar la velocidad
media en caso Optimo. No obstante, por lo general viene

a aumentar la velocidad medida, esto es, la de los pri-
meros perdigones. Los cartuchos de la figura 1 que dispo-
nen de una ob'l:uracién perfeccionada reducen el escape de
gases y en caso éptimo dan un alto rebufo y un elevado
integral, y por tanto wuna alta velocidad media. No obhs-
tante, la amortiguacion extra reduce la velocidad medi-
da.

Los siguientes ejemplos y figuras 1l a 19 mues~
tran la funcién de las citadas estructuras jwmto a com-
paraciones comerciales.

Ejemplo 1

Se confeccioné un cartucho segin la figura 1
utilizando un relleno de corcho de 9 mm, una caja o vaina
de base (102) de un grueso de 6 mm, una cAmara de ignicién
de 19 mm de longitud y un grueso de pared de base de 2 mm.
El primer elemento de relleno tenia una pestafia inferior
113 de 7 um de grueso y una superficie continua de un
grueso de 4 mm. El segundo elemento de relleno pesaba 0,75¢
¥ era de construccién similar a la de la figura 1 pero sin
la pestafia superior. El extremo superiocr del segundo ele-
mento de relleno media 3,8 mm desde el estribo 116. Ia
carga de proyeccidén era de 1,35 g de material S4. La cur-

va presién/tiempo aparece en la figura 1ll. La energia in=-
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terna era de 5195 bares meSe., el rgbui‘o de 644 mn y la ve-
locidad de 375 m/s. Las pruebas de rebufo, integral y ener—
gia fijada indicaron que este cartucho presentaba una ve-
locidad media igual o éuperior a la de otros cartuchos en
1ns que la velocidad medida era de 390 m/s. g
Ejemplo 2

Se confeceion6é un cartucho segin la figura 64
no utilizando corcho y disponiendo 7 proyecciones amorti-
guadoras en el primer elemento de relleno, este disefio
tenia como objeto una baja amortiguacidén y una obturacion
meramente adecuada. La cémara de la carga de prc:yeccién
media 26 mn y la pestaﬁ:; 116 del primer elemento de relle-
no media 5 mm con una superfidie co;a,tinua de 2 mm de grue-
so. E-1 segundo elemento de relleno pesaba 0,6 g. El ex—~
tremo superior del segundo elemento de relleno tenia 7,6
mm desde el estribo 116. Se utilizé una carga de proyec-
cién 5S4 de 1,35 g ¥ la curva presién/tiempo aparece en
1la figura 12, La energia integral fue de 500 bares m.S.,
el rebufo de 646 mm y la velocidad de 390 m/s. Las prue~-
bas précticas hechas sobre la energia de la mmicién in=
dican la misma velocidad media que en el Ejemplo l. Se
hicieron diez dispares y los limites de variabilidad de
presién mixima aparecen en la figura 12 como ¢ 2%,

Ejerplo comparativo 1 v

Se eligié de entre cierto numero de cartuchos

reeses
-



10

15

20

25

- 41 -

comerciales uno que funciond a la misma presion maxima
que en los Ejemplos 1 y 2. La carga de proyeccion fue de
1,63 g de base sencilla equivalente en valor calérico a
1,42 g de tipo S4. La curva presién/tiempo aparece en
la figura 13. La energia integral fue de 495 bares, el
rebufo de 648 mm y la velocidad de 390 m/8. La variabi-
lidad dentro de una serie de 10 asciende a 4,5% segim se
ha representado y la banda B de las presiones miximas de
diferentes serieg en el curso de un atio se ha representa—
do igualmente, Este cartucho representa la mejor calidad
entre los cartuchos de que se dispone; por ejemplo, un
cartucho de amplia utilizacién tiene 1,65 g de carga de
proyeccibdn de doble base y un rendimiento inferior.
Ejemplo 3

Se confeccioné un cartucho segun la figura 64
Y el ejemplo 2, pero utilizando un segundo elemento de
rellenoc mas ligero, de 0,38 g para mostrar el efecto en
la ignicién y la presion mAxima. la curva presién/tiempo
se ha representa.do en la figura l4. La energia integral
fue de 490 bares m.s., el rebufo de 632 mm y la veloci~
dad de 386 m/s, en tanto que se redujo la presién maxima
de 560 bares a 530 hares m.s.
Ejemplo 4

Se confeccioné un cartucho segun la figura 6e
utilizéndose un segundo elemento de rellemo de 0,65 g ¥y |

.
-
»
o » oas
L]
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una pestafia inferior de 2,5 mm, 613 en el primer elemento
de relleno. El segundo elemento de relleno tenia un grue~
So de 4 mm en el centro y la mesca inferior una proﬂmai—
dad de 2 mm. El extremo del segundo elemento de relleno
tenia 7,6 mm desde el estribo 116. Este disefio correspon-
dia a un cartucho de bajo rebufo para una primera prueba
de cafién, con arcilla. La carga fue de base doble bina~-
ria, de 1,3 g. La curva presién/tiempo aparete en la fi-
gura 15. ILa j.nte’gral fue de 479 bares mes., ql rebufo da¢
610 mm y la velocidad de 380 m/s. )
Ejemplo 5 ] / .

Se construyé un cartucho segun la figura 4. ILa
vaina, el primer elemento de relleno y el corcho fueron
igual que en la figura l. E1 diafragma de explosién era -
de 0,7 g de McD.P.E. con wna longitud de 20 mm y un grue-
so de placa de 0,7 mm, con wna superpdsiciér;. de 2 mm so-
bre la pestafia 414 del primer elemento de relleno. Le
carga de proyeccién fue de 1,2 g del tipo S4. Se ha re-
presentado la curva presion/tiempo en la figura 16. La
energia integral fue de 423 bares m.s. La combustién re-
preéenﬁada por la presién maxima de 600 bares fue satis-
factoria, E1 tubo del segundo 6rgano de obturacidn quedd

retenido dentro de la vaina.

Ejemplo 6

[N

Se confeccioné un cartucho segin la figura 5,
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pero con la vaina y el primer elemento de relleno segim
la figura l. La membrana era un cuenco de EVA al 40%,
de un peso de 0,7 g y de un grueso de pared de 1 mm.
La carga de proyeccion era de 1,2 g del tipo S4. Se ha
representado la curva presién/tiempo en la figura 17.
La integral era de 416 bares m.s. y la presién maxima
de 560 bares. La membrana, perforada, quedé retenida den-
tro de la vaina.
Ejemplo 7

Se confeccionaron dos cartuchos ségc.’m la figu~
ra 1, con un cierre de papel en un extremo y un cierre
de iris (figura 8a2) en el otro. La finalidad de la prueba
era la de demostrar el pequefio efecto sobre la presibtn
mAxima al introducirse el cierre iris. La cargs de pro-
yeccién era de 1,35 g del tipo S4 y las curvas presién/
tiempo aparecen en la figura 18. La diferencia ( A p) en
la presién maxims debida al iris fue de 50 bares o de
8%. ~
Ejemplo comparativo 2

Se comprobaron dos cartuchos comerciales del
mismo tipo, uno con un cierre de ajuste a presion 0 re-
bordeado noxrmal y el segundo con el mismo ajuste abierto
quedando la mmicién retenidas por papel. Loa resultados
aparecen en la figura 19. El descenso en la presién maxi-

ma ( »,AP) 8in el cierre a presién fue de 210 bares o de

[ 3
sse®
-
cas *
e
-
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31%. Este ejemplo muestra un efecto extremo menor gue en
determinados cartuchos en los que la eliminacion del cie-
rre por rebordeo a presidén redujo la presiom en 400 bares
(disparo fallido).

Conclusiones

I.os Ejemplos muestran una amplia variedad de
cartuchos diseiiados y confeccionados sin cierre 0 rebordeo
a presién ni otro cierre de tipo fuerte, con utilizacidn
de una carga de proyeccién normzl de menos de la camntidad
normal, que han demostrado dar una combustitn y un rendi-
miento satisfactorio con una resultante eficacia me jorada,
tanto en términos de valor calérico de la carga como en
términos de costo de fabricacidn.

Se han disefiado y confeccionado cierres integra-
les a la vaina que resultan comercialmente atractivos y
que cumplen las condiciones de un cierre débil.

Se ha comprobado que los nrocedimientos de sim-
Ple moldeo por inyeccién gque dan como resultado vainas dé-
biles, ofrecen un rendimiento satisfactoric sin produccién
de roturae.

El nuevo disefio de obturador con emplazamiento
de componente fijo ofrece una amplia gama de disefios a
elegir segun las diferentes condiciones de calibre, peso

de mmicién y velocidad.

Es de la mayor importancia que la reproducibilidad




10

15

20

25

- 45 -

del comportamiento de un cartucho a otro que el diseilo in-
ventivo viene a predecir aparece como una realidad en 1ls
practica y que puede esperarse Sea mejorado bajo condicio-
nes de fabricacitm mis estrechamente reguladase.

Descrito el objeto de la presente invencién en
Sus distintas partes, se declara que lo constituye la
esencialidad del mismo es lo que Se concreta en las si-

guientes
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REI VINDICACIONES

1.- Un cartucho de escopeta que presenta una pre-
sién mixima dentro de los limites normales (400 a 700 ba-.
res), caracterizado por un cierre de extremo que se abre
bajo una fuerza despreciable a débil, de modo que la pre-
sibén mgkimé desarrollada en ausencia del cierre es infe~
rior en un 20% o menos a la desarrollada con el cierre en
posicibn.

2.=- Un cartucho seg@n la reivindicacién 1, en el que
la presiéon maxima es inferior em un 10% o menos.

3.~ Un cartucho segin la reivindicacién 1 o la.Z2,
en el que el cierre estd constituido en un materia{.}nte-
FPA Y] .
gral de la vaina del cartucho.

k.- Un cartucho segin la reivindicacién 3, em.el que

el cierre de extremo estid constituido por dientes moldea-

dos o cortados en la boca de la vaina y plegados hacia den~-

tro en una configuraciédn convexa, de modo que los gigptes
adyacentes se unen a lo largo de lineas coincidentes’ ‘en

general, siendo dichos dientes soldados por puntos.b'ﬁni-

dos por puntos entre si en el centro. .
5.~ Un cartucho segiin la reivindicacidén 3, en el que
el cierre de extremo estd formado por dientes moldeados o
cortados en la boca de la vaina y plegados hacia dentro en
forma convexa, de modo que los dientes adyacentes se su-
perponen, soldandose por puntos dichos dientes o uniéndo-

se por puntos, en el centro.
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6.- Un cartucho segin la reivindicacién 5, en el
que el borde visible de las aletas esta configurado para
proporcionar una formacidén radial o espiral.

7.~ Un cartucho seghin la reivindicaciédn 1 6 la 2,
en el que el cierre de extremo estd formado por un disco
frangible.f

>

8.- Un cartucho seghln la reivindicacién 6, en el

que el disco esta soldado o unido por puntos al extremo
del cartucho abierto.
9.= Un cartucho segin las reivindicaciones 1 6 2,

en el que el cierre de extremo estid formado por un disco

que se desprende al salir la municidén, manteniéndose di-
...

cho disco en posicibén por deformacibén del material® *de la

vaina o mediante soldadura o unién por puntos del extremo

abierto de la vaina. “er o
10.- Un cartucho seglin cualquiera de las reivindica
ciones 3 a 9, que compfende una vaina dotada de una"ﬁared

cilindrica y de una base que sustenta un érgano de'igﬁi-
X

extremo y un elemento de obturaciébn dotado de una Eag; SU-

cidén por percusidn, incluyendo el cartucho un cier é
perior que define con el cierre de extremo una camara de
municidn que contiene la municién, y que tiene una cara
inferior que define con la base un espacio que contiene.

la carga de proyeccibn, en comunicacidén con el érgano de

ignicibén, caracterizado dicho cartucho porque el cierre
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de extremo es de posicién fija y define un volamen fi jo,

y el 6rgano obturador incluye un primer elemento de relle
no dotado de una cara superior que limita con la camara

de municidén y que estd situado en una posicidén fija den-
tro de la vaina del ca:tucho, de modo que su cara infe-
rior deteryina una cémara de combustidén de un vélﬁmen pre
determinado, quedando fijada la posicidn de la municiédn
entre la cara superior del érgano obturador (con inclusién
de todo elemento espaciador) y el cierre de extremo.

11.- Un cartucho segln la reivindicaciéon 10, que in-

cluye un primer elemento de relleno que esta situado de ma

.
e e ¢ &

nera que determina la pared superior de una cémara.de com-
bustién de mayor volGmen que el oéupado por la caréa"he pro
yeccidn y un elemento de obturacién hermética dispuesto pa-
ra confinar la carga de proyeccién dentro de una camara de
ignicidén en el extremo inferior de la camara de combus-

tidén antes de la ignicién. ceses
12.~- Un cartucho segin la reivindicacién 11,:g§}e1
que el primer elemento de relleno comprende una suﬁﬁfﬁicie
continua dotada de una primera porcidén de pestafia ﬁqg:se
proyecta hacia el elemento de obturacidén hermética y termi-
na en una porcidén de borde, definiendo la superficie conti-
nua y la porcibén de pestaifia una cavidad hermética y estan-

do dispuesto el elemento de obturacibédn hermética para ajus

tar con la porcién de borde, al producirse la ignicidn.
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13.- Un cartucho seglin la reivindicacién 12, en el
que el elemento de obturacidén hermética es un segundo ele
mento de relleno eséaciadc del primer elemento de relleno
dentro de la cémara de la carga de proyeccién y esté‘fiﬁa-
do dentro del cartucho como ajuste fijo.

14.- Un cartucho segln la reivindicacién 13, en el

~

que el segundo elemento de relleno opera por deslizamien-

to, al producirse la ignicién, a lo largo de la vaina del

 cartucho, desde una posicibén inicial espaciada del primer

elemento de relleno, hasta una posiicidn final dentro de la

cavidad hermética, causando la expansidén hacia fuera y la

ea e so

presidén de la porcibén de borde.:

[}
...

15.- Un cartucho segin cualquiera é& las reiviﬁﬂ{ca-
ciones 11 a 14, ¢n el que el elemento de obturacidn Rﬁfmé-
tica en su posicidén inicial no pone a la carga de 6r6y¥c-
cién bajo una presion importante.

16.~ Un cartucho segin cualquiera de las reiviadica-~
ciones 11 a 15, en el que el elemento de obturacié&.ﬂé&mé-
tica incluye una porcidn ée pared que constituye uniﬁé&est&
miento interno de la porcidén de base de la pared der eértg
cho, y que se extiende desde un extremo de la base, circun
dando por lo menos parte de la carga de proyeccidén, y una
porcibén de pared continua constituida como diafragma de ex-

plosion.

17.~ Un cartucho de escopeta, segin la reivindicacién
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1, que comprende una vaina o caja dotada de una pared ci-
lindrica y de una base que sustenta un érgano de ignicidn
por percusidén, incluyendo el cartucho un cierre de extremo.
y un érgano de obturacién provisto de uma cara._-superior
que define con el cierre de extremo una camara de municidn
que contiene la municién, y provisto de una cara inferior
. )

que define con la base un espacio que contiene la carga de
proyeccidn, en comunicacién con el érgano de ignicidén; ca-
racterizado dicho cartucho porque el cierre de extremo es

de posicibn fija y define un voltmen fijo, y el &érgano ob-

turador incluye un primer elemento de relleno, dotado de

-
P I I

una cara superior que Sirve de limite a la cimara de muni-

cién y que estd situada en una posicidn fija dentrasde la

vaina del cartucho, de manera gue su cara inferior determina

una camara de combustidn de un volGmen predeterminédﬁ,:fi-
jandose la posicién de la municibén entre la cara superior

del 6érgano obturador (con inclusidén de cualquier elawénto

espaciador) y el cierre de extremo. R0

n..'

18.- Un cartucho segln la reivindicacién 17, :'qéd in-

P XN

cluye un primer elemento de relleno situado de modonqgé de-
termina la pared superior de una camara de combustidn ;e

mayor volGimen que el ocupado por la carga de proyeccidbén y
un elemento de obturacibdn hermética dispuesto para .encerrar
la carga de proyeccidén dentro de una cdmara de ignicién, en

el extremo inferior de la camara de combustidén, antes de la

ignicidn.
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19.- Un cartucho segin la reivindicacién 18, en el
que el primer elemento de relleno comprende una superficie
dotada de una primera porcidn de pestafia que se extiende
hacjia el elemento de obturacidn hermética y termina en uﬁa
porcidn de borde, definiendo la superficie y la porcién de
pestaiia una;cavidad de obturacidén hermética, y el elemento
de obturacibén hermética esta dispuesto para ajustar con las
poxrciones de borde al producirse la ignicidn.

20.~- Un cartucho segin la reivindicacidéon 19, en el
que la cara interior de la porcidén de borde se proyecta en

disminucién hacia la superficie.
L ]
ea oo

21,~ Un cartucho segin la reivindicacién 19 o _la rei
. oo,
vindicacién 20, en el que el primer elemento de refféno in-

cluye una segunda porcién de pestafia que se extiend?.chia
el cierre de extremo y defne un recipiente para la éuﬁiaién.

22.~ Un cartucho segin cualquiera de las reivindicacio
nes precedentes, en el que el primer elemento de reTIého
tiene una superficie exterior continua de una 1ong£%dh;no
inferior a 12 mm. ::3}

23.~ Un cartucho segin cualguiera de las reif?hdécacig
nes precedentes, en el que el primer elemento de relleno
estl situado contra un estribo de tope sobre la pared del

cartucho,

2k ,- Un cartucho segin la reivindicacién 23, en el que
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el estribo de tope es un estribo definido en el extremo de

vna porcidn de pared de base de grueso superior al del resto

de 1la pared.
25. Un cartucho segin la reivindicacién 24 considerada
dependiente de la reivindicacién 2q en el cual el estribo

tiene un esconce snular continuo que recibe la porcibn de

v

borde. |
26 . Un cartucho seghin la reivindicaeiénl9, o cualquiera:

de las reivindicaciones20 225, consideradas como dependientes |

de la wisma, en el que el elemento de obturacién hermética ds

un segundo elemento de relleno espaciado del primer elemento

de relleno, dentro de la cémara de ignicién y fijado--dentro del

cartucho como ajuste fijo. : oo,

27 « Un cartucho segin la reivindicacién23, en el

que el segundo elemento de relleno opera por deslizaﬁiféﬁto, al

LIPS ) [ 3

tener lugar la ignicién, a lo largo de ls vaina del cartucho,

desde una posicién inicial espaciada del primer elemento de

relleno, hasta una posicién final dentro de la cavidad-de ob-

turacién hermética, produciendo la expansién hacia fuera y

presionsndo la porcifén de borde. .

28. Un cartucho segln la reivindicacién 27, en el

que el segundo elemento de relleno comprende una superficie

continua y una pestaiia de guia que se proyecta por lo menos en
una direccifén hacis la carga de proyeccidn.

29, Un cartucho segin la reivindicacién 18 o cual-
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quiera de las reivindicaciones 19 a 28 , consideradas en de-
pendencia de la misma, en el que el elemento de obturacién
hermética en su posicién inicial no pone la carga de pro-
yeccién bajo una presidén importante.

30 Un cartucho seglin las reivindicaciones2% o 25,en
el que el elemento de obturacidén hermétics incluye una por-
cibén de pared que forma un revestimiento interior de la por-
cibén de base de la pareddél cartucho, y se extiende desde un
extremo de la base que circunda por lo menos parte de la carga"'f*'
de proyeccidn y una porcidén de superficie continua consti-
tuida como diafragma de explosiédn. »

31. Un cartucho segin la reivindicacién 30.y- &onsi-~
derada en dependencia de la reivindicacidn 20, en elj}m el
elemento de obturacién hermética se extiende hasta un extremo
delantero superpuesto a la porcifén de borde del primeXl ele- .

g0 o

mento de relleno.

32 . Un cartucho segiin cualquiera de las reivindica-

tfaewe

ciones17 a 25, en el que el elemento de obturacién herwéfica

comprende una membrana extensible, dispuesta para extgpderse

por encima y en torno de por lo menos la periferia d.e. la carga

de proyeccidén y que opera en el sentido de extenderse.l.)g;jo la
accibn de los gases de combustidén y expansidédn, hasta ajustar
con el primer elemento t'ie relleno.

33 « Un cartucho segiin cualguiera de las reivindi-~

¢

caciones19 a 32, en el que existe un relleno comprimible,
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situado por encima de la superficie continua del primer ele-

wento de relleno, entre la superficie continua y la munici6n,_;§

Y espaciado dé su pared.

34« Un cartucho segin cualquiera de las reivindi- -
caciones precedentes, que tiene un miximo de presién dentro de.f
los limites normales (400 a 700 bares), en el que el cierre |
de extremo se abre bsjo una fuerza desprecizbvle a una fuerza
débil, de modo que 13 diferencia (A p) en la presién méxima
desarrollada en susencia del cierre es inferior en un 20 % o
menos a8 la desarrollada cuando se encuentra el cierre en po-
sicibn.

35. Un cartucho segin la reivindicacién 34,.%2n el
que dicha diferencié (A p) de presién es del 10 % o’gyﬁerior.

36. Un cartucho segin cualquiers de las reivindi-
caciones precedentes, en el que la bage esté formads Ydn un

reborde para extraccién y un medio para recibir un casquete,

¥ en el que existe una seccién exterior de base, con ipclusién -

del reborde para extraccién y una porcidén adyacente .da.super-
. o s v

ficie exterior de pared queda formada separadamente iél,resto

de la vaina y unida a la misma bajo la accidén de cal&?'& pre-

sién. .
37+ Un cartucho segin la reivindicacibén 36, en el

que la seccifn exterior de base y el citado resto se constituye::

por moldeo por inyeccién.

38. Un cartucho seglin las reivindicaciones 36 o 37,
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en el que la seccidén de base es de una resistencia a la trac.
cién y/o al impacto superior & las de dicho resto.

39 « Un cartucho segin la reivindicacién 38, en el
que la seccién de base es de polietileno de densidad medis,
polietileno de densidad lineal wedia o polietileno de alta
densidad.

40, Un cartucho segin cualquiéra de las reivindica-
ciones 36 a39 , en el que la seccidén exterior de base es de
diferente color que el resto citado.

41 . Un cartucho segin cualquiera de las reivindi-
caciones 36 ak0 , en el que el citado resto es biolégicamente
degradable. . sec

42 , Un cartucho segin cualquiera de las rqﬁiindica-
ciones36 a4l , en el que dicho resto est4d hecho de un mate-
rial que lleva incorporado almidén en una cantidad Qé&ﬁésta
el 40 % en peso.

43 ., Un cartucho seglin cualquiera de las reivindica-

LA XX A

ciones24 a42 , en el que la porcibén de superficie inqéxna en-
tre el estribo y el cierre de extremo incluye una poreién ci-
lindrica adyacente al estribo y una porcién abocardadé hacia

fuera.

44 . Un cartucho segiin cualquiera de las reivindica-
cionesl9 & 43, en el que el primer elemento de relleno tiene
una superficie exterior que incluye una porcién cilindrica de

base por debajo de la superficie continua, estando el resto
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~ combado hacia dentro (en corte longitudinal).

v

45. Un cartucho segfn cualquiera de las reivindi-
caciones 19a 44, en el que lé superficie interna del brimer
elemento de relleno por encima de lé superficie continua’esté
abocardada hacia fuera. |

46 . Un cartucho segin cuslquiera de las reivindica-
ciones 21a 42; en el que el primer elemento dg relleno neo
contiene relleno comprimible ni otro elemento &e material re-
llenador, en el recipiente de la municibén, y estéd formado con
una porcién en forma de wanguito interior, que se éxtiende ha-
cia arriba desde 1la superficie continua en parte de la ion~
gitud del relleno, quedando espaciado el manguito intgxipr'de
la pared interior del elemento de relleno en una dlsta?mla me-
nor que la mitad del didmetro de un perdigén. " )

47 « Un cartucho-seghn la reivindicacién 46 p én'el
que la superficie continua del primer elemento de reiiéﬁb esté
constituida por una o mds proyecciones de amorpiguacién, que

Cores

se extienden hacia el segundo elemento de relleno. , ..

48 , Un cartucho segin la reivindicacién 46 6'i§ L7,
en el que el segundo elemento de relleno esté constltuihé con
una o mds proyecciones amortiguadoras que se extlenden ‘facia
el primer elemento de relleno.

49. Un cartucho segln las reivindicaciones preceden

tes que comprende una vaina dotada de una pared cilindrica y

de una base formada con un reborde de extraccibén y un brgano
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para recibir un casquete, caracterizada porque esti forma-

da dicha vaina en un material plistico moldeado por inyec-

_cidén y porque una seccidn exterior de base que incluye el .

reborde de extraccién y una porcién de superficie exterior
de pared adyacente, estan formadas separadamente del res-
to de la vaina.

50. 6n cartucho segln la reivindicacibén 49, caracte-
rizado porque por lo menos el citado resto de la vaina esta
constituido en un material plastico moldeado por inyecciodn
que tiene un factor de orientacion de 1 a 2,

51. Un cartuého segin la reivindicacién 49, caracte-
rizado_pofque por lo&menos dicho resto de la vaina"@gké
formado en un-material plastico moldeado por inyecggbn, que
tiene un factor de orientacidén de 1 a 1,5.

52, Un cartucho segln la reivindicacibn 49, éé;écteqi
zado porque la vaina es moldeada por inyeccién en un solo
ciclo, habiéndose moldeado una seccidn sobre la otrxa, mien-
tras que esta otra seccidn se encuentra a una temparatura

préxima al punto de fusidén, con lo que ambas secciofes, se

]

fusionan entsie si. vy, *

53. Un cartucho segln cualquiera de las reivindicacio
nes 49 a 52,caracterizado porque en la vaina una porcién in
ferior de dicho resto forma un revzstimiento interno de la
seccidén exterior de la base.

54, Un cartucho segin cualquiera de las reivindicacio

nes 49 a 53, caracterizado porque en la vaina la seccidn
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exterior de base tiene una mayor resistencia al impacto que
el citado resto.

55. Un cartucho segin cualquiera de las reivindicacio
nes 49 a 54 caracterizado porque en la vaina la seccibn ex
terior de base es de un polietileno de densidad me@ia li-
neal, o un polietileno de alta densidad.

\

56. Un cartucho segin la reivindicacidon 55, caracte-
rizado porque en la vaina el citado resto éstad hecho én un
material que comprende polietileno de baja o media densi-
dad o de densidad baja lineal, o polietileno de densidad

media lineal.

.
"8 e

57. Un cartucho segin cualquiera de las reivindica-
%
.
ciones 49 a 56 caracterizado porque en la vaina el*éltaco

resto es bioldégicamente degradable.

L ]

n
58. Un cartucho segiin cualquiera de las reivindiaaci2~
nes 49 a 57 caracterizado porque en la vaina el mencionado
resto estd hecho en un material que lleva incorporadosalmi-

L] L4

doén en una cantidad de hasta el 40 % en peso. '.;.:

59. Un cartucho segin cualquiera de las reiviﬁggéaCiO—
nes 49 a 58, caracterizado porque en la vaina la se&q&%n ex-
terior de base es de diferente color que el citado resto.

60. Un cartucho segin cualquiera de las reivindicacip
nes 49 a 59, caracterizado porque en la vaina una porcién de

base coextensiva de la seccidn exterior de base es de grue-

so superior al de la porcidén de extremo restante de los
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cartuchos.

61. Un cartucho segln la reivindicacién 60, carac-
terizado porque en la vaina la porcidén de pared de base
presenta una resistencia al impacto de 15 a 30 julios/cmz.

62. Un cartucho seg@n cualquiera de las reivindica-

ciones 49 a 61, caracterizado porque en la vaina la por-
A Y

cibn de la pared del cartucho entre el extremo abierto y
la seccidn exterior de base presenta una resistencia a la

traccién de menos de 4000 libras por pulgada cuadrada
(2800 N/cm®).

63. "UN CARTUCHO DE ESCOPETA", segin queda sustan-

. . . "9 ¢ & -
cialmente descrito en la presente memoria que consta de cin
.,
> - - "
cuenta y nueve hojas, escritas a maquina por una seka ca-

ra y acompaiiada de dibujos.

Madrid, 26 de marzo de 1986.. *

EL AGENTE: JULIO HERRERO
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