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La presente Memoria descriptiva tiene como
finalidad la declaracién del objeto sobre el cual
se solicita el Privilegio de explotacién industrial
y comercial exclusivas en el territorio nacional, -
de una Patente de Invenciém, de acuerdo com las nor
mas que sobre el particular contiene el vigente Es-
batuto sobre Propiedad Industriales Esta Patente de
Invencién bajo titulo YPROCEDIMIENTO DE FABRICACION
DE VAINAS PARA CARTUCHOS" viene a perfeccionar las
técnicas conocidas, plasmindose en soluciones que -
aventajan a las convencionales, tal y como enumers—
remos a lo largo de esta Memoria,

Antes de proscguir con la especificacién co
rrespondiente a esta Patente, sefialaremos que a fa-
vor ‘del mismo solicitante existen los Modelos de =~
Utilidad Nrose: 211.994 y 217.750, los cuales se re
fieren concretamente a tipos de vainas para cartu—
chogse Se ha comprobado por las experiencias rcali-
zadas, que cabe la posibilidad de ubilizar concep--
ciones y técnicas diferentes, encaminadas al logro
de mejores condiciones generales del producto termi
nado. En este sentido, se establece fundamentalmen
te la presente Patente de Invencién que reune venta
jas frembe a la aplicacién de téenicas usuales en -
la concepcidn de vainas para cartucherdia.

Es otro logro de la invencién, la realiza--
cién de vainas con una gran seguridad en cuanto a -
utilizacidén posterior y exentas de riesgoé de inuti
lizacién,

Es otro logro auxiliar, la concepcién de un
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sistema general que conccta lag diforentes partes
de la vaina a entera satisfaccidn,

A efectos de su debida interpretacién, se
acompafia una hoja simple de planos, en la que se
reprosenta lo siguiente:

La fig. 12, representa en media seceién,
una vista de una vaina.

La fig, 28, muestra una seccidén, similar a
la anterior,

Las figs. 32 y 42, reprecsentan un taco-ba-
se y un tubo, separados y en conjuncién, en una va-
riante de realizacibén prictica.

Las figs. 52 y 68 plasman otra posible rea
lizacién, de forma que tanto éstas:como las dos an
teriores, quedan perfectamente recogidas en el con
texto de la invencidén.

Bl procedimiento, bésicamente, se reficre
a vainas para cartucherfa del tipo constitufdo por
un taco~base (1) y un tubo o vaina (8). Ambos ele
mentos, segiin necesidades, presentarin las alterna
tivas siguientes:

a) E1 difmetro cxterior cilfndrico del taco-
base (1) es cminentemente igual al difmetro interior
del tubo (8).

b) El dismetro cxterior cilindrico del taco-
base (1) es ligeramente superior al difmetro interior
de la vaina o tubo (8),

c) El difmetro de la porcién (12) del taco-
base (1) es ligeramente mayor quc el didmetro exte—
rior de la vaina o tubo (8).
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Estas alternativas, insistimos son detalles
constructivos que se contemplan desde la generalidad
del procedimiento y que indudablemente han de quedar
recogidgs por la ideca béasica.

Esta idca bisica citada, viene definida por
la recalizacién de un taco~base (1} y una vaina o tu-
bo (8), por scparado, preferentemente en materiales
de naturaleza plistica, La vaina o tubo (8) tendrd
la cualidad de tubo estirado bidimensionalmente, con
el £in de conferirle una mayor resisbéncia a los fi-
nes practicados a los que irf destinados E1l taco-ba
se (1) sc obtienc por inyeccidn, y su forma concreta
exterior serd la cilindrica en su exterior, y tronco
cénica general, en su interior, seglin viene refleja~-
do en las fisuras adjuntase

La superficie exterior del taco-base (1), =
presenta una zonz resaltada (5) o reborde del culote,
y un entrante alargado (13) o acanaladura localizada
(4). Asimismo, dicha superficie exterior, puede esta
blecerse lisa (Figs. 13, 22, 52 y 62} o resaltada anu
larmente (10) a intervalos rcgulares. En cualquier
caso, sc destaca la existencia de una pestafia anular
o periférica(9) en ¢l extremo del taco-base (1) opues
to a (5), pestafia de espesor minimo en su porcidn mas
alejada, (Este particular, se hacia ya notar emn los
Modelos de Utilidad del solicitante Nros. 211,994 y
217.750), Esta pestafia puede ser en su exbremo, de
mayor o igual diimetro que el resto del eﬁberior ci-
lindrico del taco-base (1).

Por otro lado, el interior del taco-base (1),
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es troncocdnica, con la particularided de que ol alo
jamiento del pistén, producc una proominencia cuyas
paredes extcriores, que son curvo-cbncavas (11) coad
yuvan a la retencibn del pistén, en cl momento del -
disparo,

Dispuestas asi las cosas, sc proccde a la in
troduccibén del tubo o vaina (8), sobre cl taco~base
(1), a la vez gue se va aplicando una sesién de ul--
trasonidos para la eficaz soldadura intermclccular -
entre taco-basc (1) y tube o vaina (8). Esta sesidn
dc>u1trasonidos, pucde a su vez scr aplicada posbe--
riormente a la introduccién del tubo o vaina (3).

Los ultrascnidos, pucden localizarse cn su -
aplicacidn, totalmentc a lo largo «c¢ la superficie -
lateral, o bicn en zonas predeterminadase En el pri
nmer caso, se proveeri con cardcter prefercntc una «-
acanaladura (4) para ¢l almaccnamiocnto del material
arrastrado en cl proceso, realizindose la aplicacién
del ultrasonido desde la pestafia periférica (9)e En
el segundo caso, no sc hace necesaria la aplicacidn
de ultrassonido en la totalidad de Ia superficiec, sino
que la mizma sc puede reducir a zonas amulares cone-
cretas segdn (N), incluso sin la participacién de ul
trasonido en la pestafia periférica (9) que podrfa -
quedar libre de soldadura y dnicamcnte con el contag
to fisico,

Dado que lphplicacidn de ultrasonidos, produ
ce una soldadura intermolccular, cabe deétacar que
idénticos resultados sc producirfan con la proyeccién

de una seccifn de Laser de frecucacia apropiada, e
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incluso con la aplicacién de un frotamiento mecinico
generador de un calor que procure la soldadura.

En cualquier caso, la conexidén entre taco-ba
sc (1) y tubo o vaina (8) se realiza en inmejorables
condiciones y con una seguridad, punto muy destaca=
ble para este particular,

Convicne resaltar, una vez descritas la natu
raleza y ventajas de este invento, el caricter no 1i
mitativo del mismo, por cuanto los cambios en la for
ma, materia o dimensiones de sus parﬁs.conditubivas
no alterarin en modo alguno su esencialidad, en tan-
to no supongan una sustancial variaciém en el conjun
to.

Asimismo, el solicitante adhiriéndose a los
Conrvenios Internacionales sobre Propiedad Industrial,
hace constar su derecho a la extensién dé esta soli-
citud, a los paises extranjeros, reivindicando la =
prioridad de lz misma, _

Igualmente el solicltante se reserva el dere
cho de introducir en la presente invencidén cuantos =
perfeccionamientos se deriven del mismo mediante la
solicitud de los correspondientes Certificados de --
Adicién, en la forma seiialada por la Ley.

NOTA

Los puntos de invenciém propia y nueva que -
se¢ presentan para que sean objeto de Patente de In--
vencién en Espafia, deberin recaer sobre WPROCEDIMIEN
TO DE FABRICACION DE VAINAS PARA CARTUCHOS", de acuer

do con las siguientes:
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difmetro corresponde con el difmetro interior del tu

REIVINDICACIONES
18,~ WPROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VAINAS
PARA CARTUCHOS", caracterizado porque se inicla, rea

lizando separadameﬁte, un tubo extrusionado pléstico
y un culote en materisl inyoc€ado, el cual culote o
base presenta ﬁn rebordeado a modb de collarin de ex
traccibn, y por debajo de €1 y a una cierta distan--
cia, una porcién cilindrica exterior rebajada, cuyo

bo, de forma que el mencilonado tubo se dispone sobre
la porcidn rebajada antedicha, abrazando a la porcién
cilfndrica, aplicando seguidaomente en dicha zona una
sesién de ultrasonidos, que se concentra en la super
ficie de scparacién entre ambos cyerpos, con lo que
quedan consolidados,

28,~ ®"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VAINAS
PARA CARTUCHOS", segiin la anterior Reivindicacién, ca
racterlizado porque la zona comprendida entre el colla
rin y el rebaje perimetral, presenta un dlfmetro lige
ramente mayor que el didmetro exterior del tubo ex-
trusionado.

38,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VAINAS
PARA CARTUCHOSY, segn las anteriores reivindicacio-
nes, caracterizado porque el rebaje citado se dispo-~
ne inmediatamente a continuacién del collarin, ajus-
téndose en igual forma ¢l tubo,

48 ,~ YPROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VAINAS
PARA CAR?UCHOS”, segiin las anterieres Reivindicaclo-
nes, caracterizado porque se utiliza una proyeccién

de rayo Laser, que sc concentra en la zona de contac
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1 to entre tubo y culote, para la unibén entre ambos,
3,~ WPROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VAINAS
PARA CARTUCHOS", scgin las anteriores Reivindicacio-
nes, caractcrizado'porque 1a conexidén entre culote y
5 tubo se-realiza a base de frotamiento mecinico genera
dor de calor, . _
2,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VAINAS
PARA CARTUCHOS", segin las anteriores Reivindicacio-
nes, caracterizado porque sec realiza la aplicacién -
10 previa de un pegamento apropiado entre culote y tubo,
en la porcién de contacto mutuo,
78+~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VAINAS
PARA CARTUCHOS".
Todo tal y como queda descrito en la presen-
15 te Memoria, que consta de ocho hojas mecanografiadas
por una sola cara, acompailada de los dibujos corres-
pondientes, V

Madrid, g9 ¥R 907
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