o

- S

333459 - A

PATENTE DE INVENCION
. a favor de: .
FARBWERKE HOECHST AKTIENGEsELLSCHAFT, vormals Meister Lucius & Briining,
_de nacionalidad alemana, residente en Frankfurt (M) - Hoechst (Reptbli-

ca Federal Alemana), por:
"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE CUERPOS HUECOS ESTI

- RADOS BIAXILMENTE CON FONDO DE PLASTICO".

Memoria descriptiva

La presente invencién se refiere a un nuevo procedimiento y a un
nuevo dispositivo que permiten fabricar, con materiales termopldsticos,
cuerpos huecos con fondo, adecuados particularmente para ser emplgados
como vainas de cartuchos de perdigones y que poseen una gran resistencia
a la tracéién-en gsentido axial y transversalmente a dicho sentido, y que
ademds son de dimensiones estables y, al ser sometidos a cargas, oponen

. una gran resistencia ala fdrmgciénAde grietas. .

Es conocido el procedimiento de fabricacién de vainés de cartuchos
mediante moldeo por inyeccidn. Sin embargo, en &1 el material es elabo-
rado en estado de.quiSn, no produoiéndosé ni orientacién ni consolida~-

cién alguna digna de nota, si se prescinde de una orientacién minima de
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flujo. Tales vainas de cartuchos no resisten carga elevada algumasl.siendo

de todos modos adeouados para cartuchos de salvas. %,

Se conocen también ya procedimientos y dispositivos para 1&'fabr10a—.

016n de cuerpos tubulares reforzados. Asi, por ejemplo, por el ¢ rooedl—

miento descrito en la Memoria de la solicitud de Patente alemaﬂd‘? 125 144,

se ensanchan tubos de poliolefinas, mediante un mandrll, a temperaturas

L

elevadas, aunque inferiores al punte de fusién de cristalitas. .

En la Memoria de la solicitud de Patente alemana 1 192 39},.ge descri-

ben un procedlmlento y un dispositivo para la fabr10a016n de up iwozo de tu-

e hd

bo de dlmen51ones estables, pero sin fondo, conformado de una scla pieza

’ partiendo de una pieza tubular en bruto de paredes.gruesas. E% 1nconve-

niente de este procedimiento consiste en que, por el mlsmo,'noagpegen ha-
cerse sino cuerpos tubulares reforzados que tienen que ser provis%654ulte—
riormenfe'de un fondo mediante la aplicacién de un fondo metdlico o la sol-
dadura de un fondo de pléastico. Este inconveniente es eliminado por la pre-
sente invencién. o |

Los objetos de iaiinvenCidn estdn constituidos, por tanto, pof un pro-
oedim}ento y un dispositive que pérmiten~produoir cuerpos huecos reforzados
de materialéé termopl%sticos, provistos de las propiedades anteriormente
indicédas, reforzéndose y proveyéndose’de.fondo los cuerpos huecos en una
sola operacién. ' ) 4 )

Para la ejecucién del procedimiento de la invencién, se fabrlca pri-
mero de manera corriente con un termopléstlco, por extrusién, un tubo de
pared gruesa o una barra, que se cortan luego en piezas en bruto de la lon-
‘gitud deseada. Estas piezas en bruto tubulares son calentadas de manera
conocida a 1la temﬁeraturavde-fusién de cristalitas, y respectivaiente
de fusién del material tubular, o a una.temperatura inferior, prefefible-"-
mente infgriorﬁhaSta unos 60°C. a la misma. Luego, por apléstamiehto,axial
de uno dg sus extremos, se piensé cada pieza en bruto a través de un. con—
ducto de seccién transversal anular en un molde devﬁrensado'constituido por
un mandril y un casquillo, produciéndbse en una parte de la pieza en bruto
un aumento de su didmetro interior y- exterior y una reduccién de su super-
ficie de seccién tréngversal, ¥y moideéndose el fondo en éi.exyremo-prensado

mediante una correspondiente operacién de moldeo.
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Aun cuando pueden elaborarse, segin la invencién, todos los.maferiales

B termbplésticos, es sin embargo ventajoso emplear poliolefinas, cqgﬁ por

ejemplo polietileno, polipropileno, polibuteno y mezclas de polfﬁé&&é o]

.0
L4

copolimeros, pero especialmente polietileno. de elevada den51dad ¢

Los cuerpos huecos de materiales termoplédsticos con fondo pi +ohtcidos. . .

()
..l .o

segin la 1nven016n son particularmente adecuados para ser empleadgs como A'

valnas de cartuchos para perdlgones, pero pueden .ser empleados también

para otros fines, como por egemplo para .cajas, tubos y recipienteg e gran -

resistencia y estabilidad dimensional. . I . ot
Cuando se emplean plezas tubulares en bruto-.de polletlleno‘éé *2levada

densidad (0, 93 -0 ,98 g/om )y es ventaaoso calentarlos & temperafﬁrés com—

prendldas entre el punto de. fu316n de. -cristalitas y 6090,»menos,.y preferl—

" blemente a una temperatura inmediatamente inferior al punto de fu816n de

ﬂcrlstalltas, por egemplo a 120 -~ 1262C. en el caso de un material -cuyo pun— :

to de fusién de cristalitas se encuentre.a 1272C..De manera correspondiente,

- se -calientan las piezas tubulares en bruto de polipropileno isotdctico, de

punto. de fusidén de cristalitas 1632C., a 100 ~ 1622C., y preferiblemente a
1580 = 1609¢C. Es.ventajosbAcalentar a dichas temperaturas .también el molde

de” prensado. De este modo, puedén-'conseguirse elevadas orientaciones .y, .por .
tanto, refuerzos en el sentido longitudinal y transversal de’ la pared del
tubo, un considerable aumento de resistencia del féndo ¥y una buena estabi-
lidad diménsional"del cuerpo hueco acabado. El valor de la orientacién aumen-
ta al disminuir el espesor de la.pared y.de la temperatura, asi como, al
aumentar ‘la velocidad de deforma016n, en.el sentido de .la circunferencia
con.el«grado ‘de dilatacién.

Seglin la invencién), .pueden producirse cuerpos huecos de termopldsticos

.que revelan en sentido circunferencial y longitudinal una resistencia que

es un miltiplo de la del matéfial‘inicial. Es necesaria una orientacién ra--
dial para que los cuerpos huecos acabédos no tiendan a rajarse al ser-some-
tidos a cargg; .

Para conseguir un buen intercambio'térmico,.es.conveniente.oaléntér las pig
zas en bruto en un 1liguido, como por ejemplo glicol. Después.del. moldeo y/o-
de la.expulsién del.molde de prensado,. los ouerpds huecos reforzados,. acabados
y provistos-de fondo son enfriados..

El dispositivo para la ejecucibén del procedimiento segin la invencién
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-matico -del- dispositivo han sido omitidos[

A A

'posee‘un~caﬁal‘anular de alimentacidén que desemboca en un molde, .defpren—’
'SQdo. Los. didmetros interior y exterior del molde de prensado som mayores
- que los correspondientes dlémetros del canal, cuya. seccién tranbversal

:pasa preferiblemente poco a.poco a la seccidén transversal del mbgde de

prensado. La zona de-transicidén’ entre.el .canal y el molde.de.p“é:”ado

 forma.el fondo del cuerpo hueco. En el canal e encuentra dispuegto un.

-éimbolo anular accionado, desplazable axialmente, y el -canal y -el:imolde

de prensadq,son calentados.de_manera‘oorrlente,,por.egemplo;por;g}gtas

- de’ calentamiento eléctrico o mediante un liquido de calentamientGe

s @

Bl dispositivo segin la invencidén es descrito con referencisah_los .
. N ."!.
adjuntos dibujos. , oL T L S B

.las Flgs. “1.a 5. representan.secciones longitudinales de 1~.pa1te e

.

Los dibujos. muestran aﬂtitulo,deﬁejemplo algunas formas de.realiza- ..

pién;preferidaé,;repﬁesentadas'en,parte»esqueméticamentequLQs-disppsitivosﬁ

. auxiliares.corrientes, por ejemplo el dispositivpVde,aooipnamiento;dg}
~‘émb0103;el;disposifivo‘de;alimentaciqn de las piezas. en bruto iy de extrac-

?’Qién de los cuerpos huegos,acabados, asi como las lfneas. de -conduccidn de

»énergia ¥ los distintos dispositivos-de mando- para ellfuncionamieniqvgutor

Segin la Fig..q1, una piezg en bruto 1, por ejemplo de polietileno_de

..baja presién, que tiene que ser elaborada_eg un cartuche .para- perdigones, -

es calzada sobre;elymandriL 2 del‘dispositiyd,‘después de haber-gido .galen-

. tada.ventajosamente, con anterioridad, a la temperatura de: moldeo,- por ejem~

. plo. 1252C.; Elyoaientamiénto de la pieza en bruto se verifica de manera co-

nociday por.ejemplo en. un bafio de liquido. El mandril .2- se:ensancha  parcial-

-mente a modo_de-cuello de botella y forma; la pieza interior del molde- de
- prensado, que es calentado también ventajosamente, convenientemente a_la .
temperatura: de .conformacién de la pieza en. bruto aproximadamente. La erma

.del mandril oorresponde a la cavidad del cartucho para perdigones y respec—

tlvamente del: ouerpo hueco acabado. El -casquillo: 3 forma, por.una parte,. -

- el .canal para la pieza en bruto 1 ¥ el émbolo anular 4, y, por. otra) la
parte exterior del molde de -prensado, ‘cuya forma. corresponde: al. ex:tenmr. s

. del -casquillo -de cartucho y respectivamente del cuerpo hueco acabado. Para

la fabricacién de: cartuchos para perdigones de un didmetro. exterior de’ 20 mm
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¥y un espesor minimo de pared de aproximadamente 0,5 mm, es convendidnte.
emplééf una pieza en bruto’ tubular de un didmetro exterior de 1%3% 18 mm
aproximédameﬁte y de un didmetro-interior de 6 a 8 mm aproxiﬁa&éﬂéﬁte.

Las piezas en bruto son conducidas al dispositivo de manera oorriente. Bl
émbolo anular 4 es accionado también de manera conocida, por egé@p;o me-
cénica o neumdticamente. Cuando el émbolo anular 4 se mueve ha;%é.é1 co-
mienzo del molde 3a de prensado, la pieZa en bruto es oprimida en ‘el molde
de pfensado. Debido a ello, se forma en una sola operacidn  tanjo /19 en-
voltura cilindrica 5 del casquillo del cartucho, y respectivamgnie del

. *

cuerpo. hueco, como también el fondo 6. La pieza en bruto 1 estd’ prevista

de modo que llena aproximadamente la cavidad del molde de prenééﬁé} El

aire y el material en exceso pueden salir por las.aberturas;7.eE}‘gspesor
de la .pared de la vaina del cartucho va disminuyendo ventajosamen%é, poco
a poco, hacia el extremo abierto,: lo qué facilita la expulsién. La aber-
tura. del fondo formada por la parte mis estrecha del. émbolo sirive para la.
recépcién de la cdpsula fulminante. ' ‘ 4

A no ser que el didmetro del fondo 6 sea superior al didmetro de la
envoltura 5 del cartucho, la extraccién.de la vaina de cartucho acabada .
del molde de prensado se verifica de manera conocida gracias.a que el
mandril 2 y/o el casquillo.3 son. separados por un movimiento axial y la
vaina de cartucho es séeada del mandril mediante expulsores 2a, 4a y res-
pectivamente expelida fuera del casquillo. A las vainas. de cartuchos con.
tal transicidén lisa entre la envoltura 5 y. el fondo 6, hay que aplicar ul-
teriormente, de manera conocida, un aro.metdlico 8 como érgano sobre el

que actda el expulsor del arma (Fig. 2). Si, por el contrario, dicho aro --

tiene que ser formado.en el . mismo pldstico elaborado (Fig. 1a), tiene que ...

preverse en el casquillo 3 una correspondiente depresién. Esto, sin embar—~
go, requiere que el casquillo 3 esté dividido longitudinalmente de.manera
conooida‘y/o que. el casquillo 3 esté separado. en sentido transversal en . .
corr€spondencia del anillo 3b,Apara que la vaina. de cartucho acabada pueda
expelida. ¥s veﬁtajoso reforzar de maneré conocida con un aro metdlico 8
el aro de pldstico de la vaina de cartucho. oo .

Las vaiﬁas de proyectiles de polietileno duro, de una resistencia
inicial de aproximadamente.240 kg/cm2, que—se-fabriéan por el procedimien-

to segun la invencidén tienen una resistencia de aproximadamente 400-500..

ser
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- kg/om2 en sentido circunferencial y 1200-1800 kg/cm2 en sentidQQLoégitu—

dinal. No -se rompen al ser disparadas varias veces y el borde dq.qu ex-
. ce o *
tremo libre puede ser doblado muchas veces. S

La forma de realizacién preferida descrita en las Figs. 1 .2 se

basa en el principio de que, para una favorable orientacién de?’ Ghgrpo

.
e e &

hueco aoabado, tienen que estirarse todas las partes de la pieza,en bru-

‘. to, y ello precisamente tanto en sentido radial como en sentido sxial.

Bstas’ condiciones quedan satisfechas cuando se parte de una pigza,gn bru-

to tubular. : . o

PO )
Otras formas de egecu016n distintas de las indicadas en las figs. 1

A

y2y en las cuales la orlenta016n tiene que ser aumentada y-r{ghegtiva—

mente dlsmlnuida en uno u otro sentido, estdn representadas, pdw, egemplo,
en las Flgs. 3 ab. :

La Fig. 3 muestra el moldeo- de ‘una pieza en bruto tubular 9, cuyo
didmetro es igual al didmetro del cuerpo hueco acabado 10. Por lo tanto,
el material es.orientado durante el moldeo por debajo del punto de fusién
de cristalitas par01almente sélo en sentido lonaltudlnal ¥ parcialmente
en. sentldo radial y axial.

la Fig. 4 muestra el moldeo de una pieza en bruto cilindrica 11,
cuyo didmetro-es también igual al didmetro del cuerpo hueco' acabado 12.
También aqui, el material es orientado, durante~e1 meldeo, pafcialmente
s6lo en sentido longitudinal y parcialmente en sentido-radial y axials

La Plg. 5 muestra el moldeo de una pieza en bruto cilindrica 13, cuyo
diémetro es inferior al didmetro del cuerpo "hueco acabado 14. El material,
durante la elaboracién, es orientado tanto en sentido radial como en sentido
axial, pero el flujo- del material no es tan favorable como en el moldeo -
de la Mig. 1.

En los cuerpos huecos de las Figs. 4 y 5 no estd previsto agujero’
alguno en el fondo. -~ . . - : oon

Naturalmente, los cuerpos huecog representados a t{tulo de egemplo ‘
pueden estar previstos con o sin aro en su fondo.

Si el émbolo anular 4 no es oprimido hasta el comienzo del molde
de prensado (32, Fig. 1), se forma una parte a modo de cuello que puede
ser provista eventualmente de una rosca.

También-es perfectamente posible fabricar los cuerpos huec¢os de modo
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‘ para tabletas (Flg. 5)e

oasqulllo, 0 reducir la 1ong1tud del’ mandrll y/o del casqulllo.

~extremo oprimido.

éue en el extremb abierto haya un cordén de refuerzo 15, por ejemplo

para la recepc16n de una tapa en el caso de hacerse cajas ° caJitas

En muchos casos, puede ser ventaJoso reducir parc1a1mente e} &;ametro

del mandrll en el molde de prensado, ¥ respectlvamente aumentar el del -

* e
?
stee

Ademds, puede ser. ventaJoso proveer de manera conoolda el mgﬂdrzl
2 y/o el oasqulllo 3, total o parclalmente, de ranuras longltudlyales,
para que tamblen en el cuerpo hueco resulten ranuras long1tud1na1es ex—

terlores o} 1nter10res.

Esta solloltud corresponde a la presentada en Alemania el 20-de

e o®

: Nov1embre de 1.965, bago el nimero F 47 727 X/39a ) 8€ acoge a 1os bene-

flClOS del artlculo 51 del vigente Estatuto de la Propledad Indﬁstrial
y del articulo 42 gdel Convenlo de la Unién. .~ ’ t',‘

.7
¢ - "REIV IN D I C A C I0 N E S

1) Procedimiento para.la fabricacién de un cuerpo hueco. orientado. biaxial-

}énte‘y-de dimensiones estables, de material termoplastico, segin el cual
se calienta una pieza en bruto tubular.o cilindrica de: pared gruesa a una

. temperatura igual.al»pﬁnto'ﬁe fusidn. de" cristalitas, y respectivamente .

de fusién, del pldstico - o inferior, y breferiblemente'infenior en hasta
602 C. aproximadamente, al mismo - y se oprime a continuacién mediante pre-
8ién axial aplicada sobre uno de sus extremos, por un. canal dé seccién - .

transversal anular o cilindrica, en un molde de  prensado constituido por

“un mandril y un casquillo, caracterizado por el hecho de qué.en una parte

de la pieza en bruto se crea un aumento de sus diametros interior y. exterior,
con reduccidén de su superficie de seccién transversal, y un‘fondo en el

2). DispositiVO'para 1a ejecuciéh del procedimiento de la réivindicaciéh

1), caracterizado por el hecho de:ques  a’ continuacién e un canal de.
alimentacidén de seOcién'transversal anular .o cilindrica, se encuentra dis—
puesto un molde de prensado; los diametros -interior y exterior del molde de - :-
prensado sonAmayoreévquéieé cdrrespondientes.diametros~del canal de alimenta~-
¢ién; en el canal .estd previsto .un émbolo anulaf o émbolo accionado, des—
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plgzable axialmente; las partes interior y exterior del molde de prensa-

do son desplaéaﬁles.axialmenté; y estan previstos expulsores..

: 3).'Dispositivo péra la ejeuucién del procedimiento de la reiviggggqcién

1), caracterizado por el hecho de que: a continuacién de un canal de ali-

mentacién de seccién tramsversal anular o cilindrica, se encuentrs Hispues-

to un molde de prensado, los diémetros interior y exterior del m&lde de

prensado son mayores que los correspondientes dlémetros del canalode ali-

mentacibu; en el canal estd prev1sto un émbolo anular (&mbolo) aédlonado,
desplazable axlalmente, las partes interior y/o exterior del mol&é'de pren—
sado estén dlspuestas desplazables axlalmente y la parte exterior del mol-

de de prensado esta dividida en sentido longitudinal y/o separada ‘trans-

versalmente, en sentido transversal en corresponden01a de la depres16n

para el reborde; y estédn previstos expulsores.’ s ;':‘a.
4) "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE CUERPO& HUECOS
ESTURADOS BIAXIIMENTE CON FONDO DE PLASTICO™. _ ’i

Esta Memoria consta de ocho hojas foliadas y mecanografiadas por un

Madrid, 17 de Noviembpe~t) 1966
' . ~

solo lado de sus caras.
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