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Esta invencidn se relaciona con -
perfeccionamientos introducidos en la fabricacidn de

cartuchos para escopeta,

De acuerdo con la presente ilnven-

5 cién, un cartucho para escopeta comprende una cabeza
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cual es capaz de ajustarse en la cabeza de tal mane-

ra que el cuerpo Sea expulsable de aguélla después -
de dispararse el cartucho, medios para forzar la va-
red del citado extremo a un acoplamiento sellador con
la cabeza al dispararse el cartucho, de manera gue -
los gases producidos por la combustidn de la pdlvora
expulsen al cuerpo tubular de la cabeza, una carga -
de perdigones contenida en el otro extremo del cueré
po tubular, ¥y una matriz de material frangible en la
que ests empotrada la carga de perdigones y que es -
suficientemente fuerte para unir a la citada carga -
de perdigones conjuntamente entre si ¥y & la pared -
del cuerpo tubular durante una manipulacidn normal,
pero que es fragmeantable cuando se dispara el cartu-
cho,

Un material conveniente para la -
matriz comprende una espume de plastico rigida, por
ejemple poliuretano., Cuando se emplea tal material,
los perdigones individusles se mantienen en posicidn
mediante uwna serie de delgadas membranas del mate~-
rial pléstico, que poseen suficiente solidez y elag
ticidad para resistir las fuerzaes impuestas sobre -
ellas durente la manipulacidn, por ejemplo durante el
montaje del cartucho y durante su carga en une esco-
peta, pero cuendo las membranas son simultancamente
sometidas al considerable impacto que acompafia al =
disparo del cartucho, son fragmentadas y sueltan la
carga de perdigones, de manera que puede salir libre

mente del cuerpo tubular cuendo sale del cafidn de la



escopeta,

membranas circundantes de material pléstico se acen

tha mediante la gran disparidad existents entre las

densidades de los perdigones y del material plésti-
5. co,

A fin de facilitar la proyeccidn
de los perdigones del cuerpo tubular, puede ser de-
seable dotar & la pared del cuerpo tubular de unus -~
rendijas longitudinales que se extiendan desde el ex

10. tremo de la carga de perdigones a lo largo de parte
de su longitud. Estas rendijas dividen a la citada
parte de la pared del cuerpo en segmentos, pero no =
debilitan la pared del cuerpo acoplado, puesto que -
sus bordes son inicialmente unidos entre si por el -

13. material matriz., Sin embargo, cuando el cartucho ha

sido disparado, la matriz es destrufda y el extremo

dotado de rendijas del cuerpo tubular es arrancado -~
hacia atrés por le resistencia del viento al salir -
del cafion de la escopeta, facilitando as{ la proyec-

20, cidn de los perdigones desde el cuerpo tubular. EL
metericl matriz se extiende preferiblemente a través
de la parte del cuerpo tubular ocupada por la carga
de perdigones, pero puede confinarse a la parte de -
la carga proxima a la boca del tubo, formando un cie

o5, rre frangible.

Como la carga de perdigones estd
aislada del cafion de la escopeta por el cuerpo tubular,
pueden emplearse perdigones de plomo o de hierro fun
dido, puesto que no se producird un “emplomado" ni =

30, rayado de la superficie del dnima del cafidn,
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se con una serie de materiales ligeros y elasticos;::
tales como plastico, papel enrollado o aleacioneside-
aluminio; pero son preferibles los materiales plésti'
cos, por ejemplo el polietileno, ya que pueden prodg
cirse con precisidn y de manera econémice & gran gé;
cala mediante moldso por inyeceidn o procedimientofu,
similar, son virtualmente impermeables a la humedéd-
¥ no son corrosives ni corrosibles, Ias paredes pqg
‘teriores del cuerpo tubular hen de poseer una sufi-
ciente solidez y elasticidad para permitir que el =
cuerpo sea prensado a un contacto hermético a los 88
sés con la pared de la cabeza al producirse el dispa
ro y, ulteriormente, con la pared del calion de la es
copeta.

El medio sellador se completa por
alguna forma de obturacidn del taladro del cuerpo tu
bular; dicha forma puede comprender convenientemente
un tabique hermético a los gases situado entre los -
extremos del cuerpo tubular de manera que lo divida
en dos camaras de extremos abiertos. Asi, cuando se
dispara el cartucho los gases producidos quedarén -
atrapados en el espacio sellado definido por el tabi
que, la pared interna de un extremo del cuerpo tubu-
lar y la superficie interna de la cabeza, de manera
que la presidn del gas se acumula finalmente lo su-

ficiente para expulsar al cuerpo tubular de la cabe-
za, La pared del cuerpo tubular serd forzada enton-

ces a un acoplamiento sellador con la pared del ca~

fidn de la escopeta, de manera que los gases impulsa=-
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ran al cuerpo tubular a través de aguél%k@‘w

El tabique puede presentar la for
na de un miembro separado a modo de disco, unido & -~
la pared interna del cuerpo tubular, pero Preferible
mente se forma solidariamente con ella. Por ejemplo,
cuando se usa wn material plastico, el cuerpe tubular
y el tablque pueden moldearse por inyeccidn en wna -
so0le operacién. Tal construccidn puede formarse tam
bién como extrusién por impacto a partir de aluminio,
por ejemplo,

La hermeticidad del ajuste del =
cuerpo tubular en la cabeza deberd ser tal que el -
cuerpo sea retenido en aguélla bajo condiciones de =
manipulaecion normales, pero de tal manera que la re-
sistencia a la expulsion desde la cabeza al producir
ge el disparo sea suficiente para producir el desea=-
do rendimiento balistioo, pero no tan grande que pre
sente el riesgo de que la pared del cuerpo Se rompa
en dicho proceso., La hermeticidad del ajuste ha de
controlarse cuidadosamente para equilibrar los requi
sitos opuestos de acumulacién de presion gaseosa y -
faeilidad de expulsién, pero pueden establecerse fa-
cilmente unas condiciones dptimas en cualquier dise~
fio particular mediante simples experimentos,

Le presidn de expulsion serd nor-
malmente superior a la resultante de la presion mecd
nice existente entre la cabeza y el cuerpo tubular,
debido a la adicional resistencia generade por la ag
cién selladora de la pared del cuerpo tubular contra

la pared de la cabeza, 4si, es posible hacer uso de



un euerpo tubular y de una cabeza que tengan paredes:
lisas que permitan a uno formar un ajuste a presidn- -
dentro de la otra, pero tal disposicidn puede reque~
rir unas tolerancias indebidamente restrictivas so-
5e bre las dimensiones de los dos miembros., Esta reatric
cidn puede aminorarse o evitarse estableciendo unes
nuescas y ranuras cooperantes, o similares, en el -
cuerpo y/o en la cabeza, de memera que la presidr -
gaseosa haya de superar un valor umbral determinado
10. antes de que el cuerpo sea separado de la cabeza, =
Como variante, el reborde de la pared de la cabeza -
puede volverse hacia dentro para retener al cuerpo -
tubular elasticamente.
La cabeza puede construirse de =
15 plastico o metal, pero preferiblemente se hard de me
tal, como en un cartucho clasico. Sin embargo, la -
profundidad de la cabeza es suficiente para permitir
la incorporacidn de una retencidn desprandible entre
la cabeza y el cuerpo. Como en los cartuchos segﬁn
20, la invencion la cabeza puede construirse de manera =~
gue supers en duracion a varios cuerpos tubularses, es
econdmicamente factible construirla de manera mis sd
lida que en los cartuchos de cabeza fija; por ejemplo,
puede constar de una pieza de fundicidn a troquel a
25, base de cinc o incluso labrarse a miquina con un me-
terial de latén, Usando cualquiera de estos métodos,
es cosa facil formar un reborde anular o elemento and
logo en la pared interna de la cabeza, que coopere -

con el cuerpo tubular y mejors la retencion, Las ca

30. bezas de carbuchos segun la invencion, que se producen
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mediante los procedimientos més tradicionales de em-
butide y estirado, pueden tener sus rebordes vueltos
hacia dentro para retener al cuerpo tubular, ¢ bien
pueden presentar una muesca anular formada en su ra-
red exterior a fin de levantar un reborde anular co-
rrespondiente on la pared interna,

Tos cartuchos segin la invencion
pueden dotarse de detonadores y cargas explosivas -
tradicionales. El detonador presents muy convenien-~
temente la forme de un fulminante de percusion ajus=
tado en una cavidad central en la cabeza de manera -
bien conocida, situdndose la carga explosiva dentro
de un extremo del cuerpo tubular cuando se monta el
eartucho., Como variante, la carga explosiva puede en
cenderse eléctricamente, por ejemplo mediante una -
descarga de capacidad entre electrodos proyectados a
través de la cabeza al espacio ocupado por la carga.

Algunos o la totalidad de los ele
mentos del cartucho que pueden denominarse como "desg
chablea" pueden incorporarse en una solae unidad, a -
la que en adelante se haré referencia por "unidad de
relleno®, Tal unided ha de incluir el cuerpo tubular
¥ la carga de perdigones unidos, pero preferiblemente
la carge explosiva puede lncorporsrse en el extremo
del cuerpo tubular desitinado a ajustarse a la cabeza,
Cuando se hace esto, la carga explosiva puede retener
se en el tubo mediante un disco de cierre o incluso

» ’ .
unirge en su posicion, por ejemplo usando una mezcla

explosiva fundible, Ia tUnica restriccidn a-tales pro

cedimientos consiste en que el cierre debera ser peng
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trable por la deflagracién del detonadofpie¥¥ permi-
tir que la carga de pélvora sea encendida por aqué-
lla, ZXEsto puede realizarse usando un material com-.
bustible para el cierre o, cuando se usa un disco de
clerre no cembustible, disponiendo medios que perfo-
ren 8l disco ¢uando se introduce en la cabeza el re-
lleno. Si se omitiese la carga explosiva de la uniﬁ
dad de relleno, podria cargerse en la cabeza antes;;
de ajustarse dicha unidad.

A fin de que la invencidn pueda -
entenderse mas claramente, se describira a modo de -
ejemplo exclusivamente, con referencia & los dibujos
adjuntos, en los cuales:

Lag figuras 1 y 2 son secciones -
axiales de dos formas de cartucho segun le invencién;
¥

Las figuras 3 y 4 son secciones =
axiales de dos formas de unidad de relleno, .

Con referencia a las figuraes 1l y
2, un cuerpo tubular 1 es moldeado por inyeccion a -
partir de polietileno de baja densidad con un Indice
de flujo de masa fundida de 20, y comprende dos cama
ras tubulares 2 y 3 separadas por un tabique solida-
rio 4. Un extremo del cuerpo 1 se ajusta dentro de
una cabeza 5 a modo de copa; el otro extremo estd, pro
visto de rendijas longitudinales 2a que se extienden
hacia el tabique 4 y corfan ese extremo del tubo en
segmentos,

La camara 2 del cuerpo tubular 1

este provista de una borre 6 de fibra comprimida, -
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llenandose el resto de la camara con una cargs de -
perdigones de plomo 7 empotrados en una matriz de ~
espuma de poliuretano rigide 8., Ia cémara 3 contie-
ne una carga 9 de pdlvora grenular de base doble.

La espuma 8 se forma in situ mez~
clando tres ingredientes 1iquidos, una resina polie~
ter, "Daltolac 41" (marca comercial registrads), una
composicion de di-isocianatodifenilmetano, "Suprasec
D" (marca comercial registrada) y triclorofluor meta
no, "Arcton 11" (marce comercial regisirada), en las

siguientes proporciones:

(eﬁgggg%)
"Deltolac 41" 100
"Suprasec D" 185
"Arcton 11" 30

En un método varismte de formacidn
de la espuma in situ, se mezclaron 137 partes en pe-
so de "Daltolac 6202" (marcs comercial registrada),
composicidn de di-isocianatodifenilmetano, con 178 -
partes de "Suprasec DN" (marca comercial registrada).

Los anteriores ingredientes se in
troducen en le camara 2 del cuerpo tubular 1l en répi
de sucesion, inmediatamente antes de introducir la =
carga de perdigones 7. Luego se presiona una placa
r{gida no mostrada en las figuras, revestida de un -
agente desprendedor de silicona, contra la boca de -
la camara 2 del cuerpo tubular 1 para evitar el rebo

samiento de la espuma que se forma y para asegurar -
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la formacidn de una capa superior plana y coherentbe
sobre la matriz 8,

La cabeza 5 mostrada en la figurs
1 comprende una copa de latén estirada en profundided,
provista de una camara central 10 para el fulminante,
solideriamente formada, que presenta un orificio éde.
deflagracién 20. ILa osmara 10, amcomode a un fulminan
te detonador 1l y un yunque 12 de un tipo comimmente
usado en los cartuchos tradicionales de escopeta, =
Una borra de fibrea anular 13 va situada entre la pa-
red de la caebeza 5 y la cémera 10 del fulminente y -
sirve para reforzar la cabeza 5. Un borde achaflana
do y elevado 1l3a de la borra 13 sirve para situzr el
extremo inferior 3 del cuerpo tubular 1, ayuds & se-
llar la cavidad de la carga explosiva y evita que en
tren partioulas de esta Ultims en la cavidad anular
existente entre la cabeza 5 y el cuerpo 1. E1 rebor
de 14 de la cabeza 5 es vuelto hacia dentro después
de la insercion del cuerpo tubular 1 para incremen-
ter la retencion entre la cabeza 5 y el cuerpo.

La cabeze 5 mostrada en la figura
2 consta de une pieza de fundicidn a troquel a base
de cinec provista de una cavidad central 15 y de un -
orificio de deflagracién 20 para acomodar un fulminan

te y un yunque del mismo tipo que se muestra en la fi

gura 1., Ias cabezas 5 mostradas en las figuras 1 ¢
2 estan provistas de rebordes expulsores 16 para pexr
mitir la expulsion de la cabeza usada Ge la recamare
de la escopeta,

Al disparar un cartucho del tipo
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mostrado en las figuras 1 ¢ 2, el fulminante 1l es
detonado y la deflagracion enciende la carga de pdl-
vora 9, Los gases producidos por el encendido de la
pélvora 9 fuerzan a la parved de la cémara 3 del cuer
po 1 contra la pared de la cabeza 5, formando asi -
un cierre hermético a los gases. FEsto cause la acu-
nulacibén de presidn gaseosa en la cémara 3 hasta que
finalmente el cuerpro 1l es expulsado de la cabeza 5,
El chogue producido al disparar el cartucho rasga la
espuma de poliuretano 8 y libera & los perdigones 7
entre s{ y respecto a la pered de la cémara 2, la -
carge de perdigones separada 7 es luego transportada
e través del cafidn de la escopeta por el momento del
cuerpo 1 hasta que sale de la boca del cafidn, momen—
t0 en que los segmentos de la pared de la camare 2 de
finida por lass rendijas 2a son arrancados hacia atrds
por la resistencia del aire, causando la rapide sepa
racidn de los perdigones 7 del cuerpo 1 en virtud de
su mayor densidad y menor resistencia al aire.

Con referencia ahora a las figuras
3 y 4, las unidades de relleno ilustradas en ellas -
comprenden unos cuerpos tubulares 1 provistos de cé-
maras 2 y 3 rellenadas como anteriormente se descri-
be. S3in embargo, como lss unidades de relleno se -
destinan a ser auto~contenidas, las cargas de POLlvo=
re 9 se mantienen en posicidn mediante los discos de
cierre 17 cortados de ldmina de nitrocelulosa., Los
discog 17 son retenidos en su posicién por un reborde
anular 18 situado sobre la pared interna de la cama-

ra 3, como se muestra en la figura 3, o se forman con
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un reborde 19 vuelto hacia arriba, que se une luego.
a la pered externa de la cémare 3. Se comprenderd -
que, construyendo el disco de cierre 17 a partir de
un material &ltamente inflamable, tal como nitrocely
losa, servirad para retener la carga explosive en-bﬁ?
sicion pero no la aislara de los efectos de la defla
gracién del detonador al dispararse el cartucho, Si
se desease evitar el uso de materiales inflamables en
el disco de cierre 17, éste puede formarse de un ma-
terial no inflamable, tal como ldmine de aluminio, -
siempre que la cabeza posea medios para perforar al
disco 17 cuando se introduce la unidad de relleno en
la cabeza 5, forméndose asi un orificio para la de-
flagraoién. El medio perforador puede presentar con
venientemente la forma de un reborde anular agudo al
rededor Gel borde superior de la cémara 10 del fulmi
nente en le cabeza 5, por ejemplo,

El uso de un cartucho que incorpo
re una unidad de relleno como queda descrita, posee
distintas ventajas si los cartuchos han de recargarse,
La operacién comprende simplemente la separacién del
fulminante de la cabeza, la nueva aplicacién de ful-
minente y la introduccion de una nueva unidad de re-
lleno. Este procedimiento evita las operaciones de -
medir las carges de perdigones y pélvora, su incorpo
racion en el orden correcto de un tubo de certucho -
gestado y luego el cierre del extremo abierto del tu
bo de alguna manera.

En las versiones anteriormente -

descritas, se coloca una borra de f£ibra 6 entre los
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perdigones 7 y el tabique 4, Como esta borra es com
presible, permite que los perdigones T sean forzados,
por debajo de la boca de la cémara 2 mientras el cuer
po 1 se desplaza a través del cafidn de la escopete.
Debido a esto, las rendijas 2a son esenciales para -
obtener un buen rendimiento balfstico. Sin embargo,
8i se usa una borra de peso ligero e incompresible,
por ejemplo, un disco de plastico grueso sustentado
por aristas radiales y profundas o de comstruccidn -
en colmena-sandwich, puede prescindirse de las rendi
Jjas 2e.

Los métodos de formacion de ka -
matriz pléstica espumada anteriormente descritas son
de un cardcter ejemplificativo exclusivamente, Para
los expertos en el arte resultaran evidentes otres -
ingredientes y proporciones de ellos, por ejemplo el
uso de agentes espumadores exteriormente aplicades,
con o sin eplicacidn de calor.

Ademds, los ingredientes formado-
res de espuma, btales como los descritos en los ejem~-
plos, pueden aplicarse mediante una pistola pulveri-
zadora o dizpositivo similar, lediante el uso de es
to, junto con una edecuada unidad dosificadora, los
ingredientes pueden mezclarse Intimemente en las pro
porciones correctas inmediatamente antes del suminig
tro del material al punto en que ha de efectuarse el
espumado. Asi, en una méquina automatica cargadora
de cartuchos, el cuerpo se alinea primeramente con =
una estacidn suministradora de espuma, pasa 1ueéo :é

pidamente a una estacidén de carga de perdigones y fi
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la placa r{gida podria prensarse contra la boca d2 -
la cémara 2 para evitar el rebosamiento de la espu-~
ne. .

N o 4

Descrita suficientemente la naiurs
leza del invento, as{ como la manera de realizarlo -
en la practica, debe hacerse constar que las disposi
ciones anteriormente indicadas son susceptibles de =
modificaciones de detalle en cuanto no alteren su =~
principio fundamental. Tembién se hace constar que
el invento corresponde a una solicitud de patente pre
sentada en Inglaterra con fecha 24 de septiembre de
1.965, bajo el nimero 40%39/65, acogiéndose por ‘tan—
to a los beneficios que conceden los Convenios Inter
nacioneles en vigor, siendo, lo que constituye la -
esencia del referido invento y por lo que se solici-
ta Patente de Invencidn por 20 afios en Bspafia sobre:
YPERFECCIONAMIENTCS EN LA FABRICACION IE CARTUCHOS -~
PARA ESCOPETA"; caracterizéndose por lo siguiente:

18 ,~ Perfeccionamientos en la fa-
bricacion de cartuchos para escopeta, caracterizados
porque se disponen una cabeza a modo de copa, un cuer
po tubular del que un extremo se ajusta a la cabeza,
de meners tal, que el cuerpo sea expulsable de la ca
beza tras el disparo del cartucho, medios que fuer-
zan la pared del citado extremo & un acorlamicnto se
llador con la cabéza al producirse el disparo del car
tucho, de manera que los gases que se producen por =

el encendido de la pdlvore expulsen 8l cuerpo tubular
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de la cabeza, una carga de perdigones que se situa -
en el otro extremo del cuerpo tubular, y una matriz
de material frangible en la que se empotra la carga
de perdigones y que es suficientemente fuerte paru -
unir a la carge de perdigones entre si y a la pared
del cuerpo tubular durante una manipulacidn normal,
rero que se destruye cuando se dispara el cartucho.

2¢ .~ Perfeccionamientos, segin -
la reivindicacidn 1, caracterizados porque el mate-
rial de la matriz comprende una espuma pléstica ri-
gida.

38,~ Perfeccionemientos, segim -
las reivindicaciones 1 ¢ 2, caracterizados, porgue
la pared del cuerpo tubulor se divide en segmentos,
en parte de su longitud, por rendijas longitudinales
que se extienden desde el extremo del cuerpo corres—
pondiente a la carga de perdigones, uniéndose ini-
cialmente entre s{ los bordes de las rendijas por =
el material de la matriz

48 ,~ Perfeccionamientos, segin -
cualquiera de las anteriores reivindicaciones, carac
terizados porque el medio sellador incluye un tabique
hernético a los gases que se situa entre los extre-~
mos del cuerpo tubular a fin de dividirlo en dos cd
maras, cuyos extremos libres permanecen abiertos.

58,~ Perfeccionamientos, segin -
la reivindicacién 4, caracterizados porgue el cuer-
po tubular y el tabique hermético a los gases com-
prenden una construccidn solidaria.

68,~ Perfeccionamientos, segin -
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cualguiera de las anteriores reivindiéééiones, ca~" -
racterizados porque el cuerpo tubular se forme delé B
polietileno. .

78 .~ Perfeccionamientos, segin ia
reivindicacion 1, caracterizados porque se retiene -
una carga explosiva dentro del extremo del cuerpo tu
bular que se ajusta a la cabeza del cartucho, |

88.- Perfeccionamientos, en la =
fabricacidn de cartuchos vara escopeta; tal y como -~
queda sustancialmente descrito en la presente Memo-
ria y en los adjuntos dibujos.

Esta Memobia consta de dieciseis

hojas, esgritas a majuina por una Soéa[,cgﬁg"{jﬁ
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