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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente lPatente de Invencidn se refiere a
un procedimiento para 1; fabricécién de cuerpos”tubulg
res metdlicos tales como una vaina o cartucho, que po-
see un estrechamiento o cuello en un extremo y que esté'
conformadovpéra,cénstituir 1a cabeza del artfculo., En
el caso de una vaina o cartucho, la‘cabeza posee un esw
trechamiento o cuello vy eété conformada para probbrcio-
nar el reborde convencional, el alojamiento del fulhi-
nante vy abertura de comunicacidn. ' .

Un procedimiento comocido para la fabricaéidn
de una vaina o cartucho comprende la estampacidn de un
disco conseguido a partir de una l4mina de latén, con-
formando ei disco en”un tubo éerradb en un extremo, es-
tirando progresivamente el tubo é }a longitud requerid#,
éstampando un priﬁer alojamiento en la base del tubo y
taladrando finalmente uﬂ orificio a través de la base
de dicho tubo pafa constituir la abertura de comunica-
cidn del a%ojamiénto del fulminante, Nicho procedimien-
to requiere varias operaciounes diferentes y por lo tanto
consume mucho éiempd'y es relativamente caro. /demds,
el tubo se alarga a tres o cuatro veces su longitud
original y debe por lo tanto ser recocido durante el
proceso de embuticidn,

0tro procedimientofde tipo conocicdo consisté
en montar un tubo metdlico hueco, de extrewos abiertos,

en un mandrino de manera que un extremo del tubo sobre-

sale mds alla del extremo del mandrino y comprimiendo
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luego el extremo que sobresale del tubo entre el man-

drino y un'contrapunzdn de una matr{z conformadora, po-
seyendo el contrapunzdﬁ y las paredes de la matriz una
forma tal que proporciona en la masa comprimida del me~
tal el reborde requerido, alojamiento del fulminante y
abertura de comunicacidn, Una desventaja importante de
este procedimiento es que el metal comprimido debe ser
calentado a estado pldstico o casi fundido antes de que
se pueda moldear hacia dentro de los espacios activos

de la matrfz., 'E1 procedimiento es por lo tanto econdémi-

co ¥y se utiliza raramente,

De acuerdo con la presente invencidn se prevé
un procedimlento para la fabricacidn de un cuerpo metéd-
lico hueco que posee una caheza con un estrechamiento
o cuello, tal como una vaina o cartucho, en el cual un
tubo metdlico hueco de extremos abiertos queda soporta-
do en una primera herramienta de cohformar con un extre
mo del tubo sobresaliendo mds alld del extremo de la

~herramienta, y en el cual el extremo que sobresale del
tubo es combrimido en una matr{z entre la primera herra
mienta de conformacidn y una segunda ﬁerramienta de com
formacién para dar la forma a la cabeza del artfculo,
caracterizéndose porque el extremo que sobresale del
tubo es estrechado inicialmente en la matriz en funcidn
de un movimiénto relativo entre la matriz y la primera
herramienta de conformar y porque una parte de la se-
ginda herramienta de conformacién posee una forma que

corresponde a la forme interna requerida para la cabeza,



s SRR

Se

lo.

15,

20,

25,

siendo insertada dicha segunda herramieﬁta dentro de
la zona esﬁrechada del tubo antes de que dicha zona
estrechada sea’comprimida entre las dos hérramientas,
por lo que la éontormacidn de la cabéza se logra en
una sola matriz y sin calentamiento del metal a estado
pldstico. '

La matriz es preferiblemente separable por lo
menos en dos partes, llevdndose a cabo el estrechamien-
to del tubo forzando el extremo saliente del mismo so-
bre un escalén de una primera matriz., Entbnces, dgspués
de la compresidén del metal estrechado em forma de-cuelio
péra constituir la cabeza del artfculo, se desplaza una
segunda parte de la watr{z en direccidn inversa con.res=
pecto a un.movimiento inicial de la primera herramienta
de conformacidn hacia dentro de la matriz. Esto prbvoca
el estirado del tubo a su longitud oriéinal mientras la
cabeza es mantenida en la primera parte de la matriz,
Si la primera herramieunta de conformacién es cénica,
este movim;ento de retroceso forja el tubo y produce un
grosor.en seccidn progresivamente déqreciente. De este
modo se puede producir un cartucho completo en una sola
matriz por medio de un funcionamiento sustancialmente
continuo de dos tiempos o fases.

A titulo de ejemplo solamente, se describird
un procedimiento que incorpora la preseunte invencidén
haciendo referencia a los dibujos adjuntes, en los cua=-
les: '

Las figuras 1 a 4 representan esquemdticamente

S
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tima secuemncia de fase% para la fabricacidu de un cartu-
cho,

Laclendo referencla a la fipgura 1, se muestra
un tubo hueco, recocido, de latdn de cxtremos abiertos
~10=, insertads eﬁ una matr{z de tres plezas ~-21-. El

tubo ~10~ queda montado sobre upn mandrino -12- que reci

be la accidn del resorte, de manera que un extremo Sse

prolonga mds alld de la cara frontal del mandrino. Un
manguito -13~ que rodea al mandrino =12- esté d;tado

de un collar.(no mostrado) que impide que la pared del
tubo ~10~ se deforme al scr el tubo progresivamen%e in-
sertado dentro de la matrfiz. Durante la insercién del
tubo ~10- dentro de la matri{z ~2l- el tubo es abrupta-
mente est?echado por medio de un escaldn circunferen-
cial =24~ situado en el fondo de la pieza =21b- de la
matrf{z. La zona estrechada resultﬁnte del tubo posee un

didmetro sustancialmente igual al didmetro que se requie

‘re para el alojamiento del fulminante,

La pieza -2lc~ de la matr{z posee un punzén

~15« gue qubda_alojado con capacidad de deslizamiento

. en su interior, La cara -16~ del punzdén -15- comprende

un saliente anular ~17- que posee un didmetro externo
sustancialmente ipual al didmetro interno de la zona
estrechada del tubo ~10-, Una aguja -18- queda dispues~
ta de forma deslizante en el orificio central del sa-
liente =-17-.

Una vez que’el tubo -10- ha sido estrechado

tal como se muestra em la figura 1, la prdxima fase de
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Procediﬁiento es la que se muestra en la fiéura 2, E1
mandrino -12- y el punzdn —lS—’éon deéplﬁzados uno
hacia el otro con la aguja -18- bloqueada en.una posi-
cidn en la que ;obresale por encima del saliente anular
~17-, Despuéds de que el saliente =17~ ha sido insertado

en la zona estrechada del tubo -10- la zona anular ex-

terna de la cara ~16- del punzdn entra en contacto con

‘la cara extrema del tubo =10~ y el metal del tubo -10-

.

es desplazado circunferencialmente hacia adentro>sustag
cialmente en 902 alrededor del saliente -17-., Este es-
pacio y el espacio reducido situado debajo del es;alén
~24~ entre el tubo -10- y él orificio demntro del cual
desliza el punzdn -15-, son los 1inicos espacios dispo;
nibles hacié los cuales se puede desplazar el metal
cuando es comprimido entre el mandrimo =12~ y la super-
ficie ~16~ del punzén -15-., Se debe observar que el
tubo quéda completamente soportado tanto interiormente
como exteriormente antés de que se inicie esta fase de
formacidn Yy permanece completamente soportado durante
todo el proceso, de manera que no se requiere calenta-
miento de la matriz o de las herramicnéas de conforma-
cidn para producir el desplazamiento requerido del ncw
tal hacia los dnicos espacios disponibles entre las dos
ﬁepramientas de counformacidn. Se trata dg un proceso de
couformacidn en frio em el cual el metal es deformado

y desplazado dnicamente por la presién aplicada si bien,

desde luego, la matriz puede ser precaleuntada (a una tem

peratura del mismo orden que la que -se ha alcanzado por
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el metal como resultado del calentamiento interno)para
facilitar el trabajo del metal,

Finalmente la aguja -18- entra enm el orificio
~22~ del mandrino ~12- tal como se muestra en la figura
4, La distribucidén resultante de metal en el fondo del
tubo -l0- proporcioma la cabeza del cartucho con un alo
jamiento que posee una forma que corresponde al salien-
te =17~ y que ademds comprende un orificioc que corres-
ponde a la forma de la aguja -18-, proporcionando éste
orificio la abertura de comunicacién del fulminante.

El alojamiento del fulminante recibe eve;tua1~
mente una carga fulminante cuando el tubo -10- ha sido
estirado y llenado con una carga propulsora para el
proyectil dd cartucho,

El tubo ~1l0~ es estirado hasta aproximadamente
dos o tres veces su longitud, por medio de la matriz
de conformacién -2la-, tal como se muestra en las figu-
ras 3 y 4. En estas figuras los dngulos de las caras de
conformacidn se han exagerado., El movimiento final de
la matr{z de conformacidn -2la- sobre el escaldn -20-
del mandrino ~12- recorta autoudticamente el tubo -10-
a la longitud requerida, Se pucde apreciar que el gro-
sor en seccidén del tubo disminuye3progresivamente duran
te la operacidén de couformacidn, debido a la forma cé-
niéa del mandrino -12-,

Después de quitar el cartucho de la matriz

(10 que se logra separando las partes -21b- y -2lc~ de

la matr{z)se puede apreciar que la cabeza del cartucho
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comprenderd una ranura cirgunferenéial.d'refundido

que cérresponde a la forma del escalﬁﬁ ;24-. Esfo PIQ=-
porciona la ranura convencional para el inyector/extrag
tor, para facilitar la inyeccidn y extraccidn de unm .
cartucho sin reborde hacia dentro y hacia fuera de la
cémaraidel armé’en la que se debe disparar,

S5i se hace mecesario conformar_la cabeza del
cartucho conm un anillo o valona que se proyecta hacia
afuera (cartuchos que se comocen con la designacién
"de,réborde " ) la matrfz -1k- posee un refundido
tal como se muestra segin las lineas de puntos :de
la figura 2 y el mandrino queda desplazado en una dis-
tancia adicional. Este movimiento adicional del man-
drino desplaza metal hacia el refundide -23-~ y forma
de esta manera el reborde saliente.

La variacidn requerida en el espesor de las
paredes para un caso particular se puede proporcionar,
si la cdpsula es corta, por el movimiento final de la
matriz. Se puéden conformar vainas o cartuchos més gran
des por el ﬁovimiento inverso de la matriz,

La fabricacidn de una vaina‘se puede lograr
usualmente con una matriz nica en uma fase operaﬁiva.
Sin emwbargo, para el caso de um diseﬁo en cuello de bo-
tella, se utiliza una segunda matriz para formar el
cuello v recortar la vaina a la longitud correcta,

Si bien el procedimiento se ha descrito a efec
tos de su utilizacidén en la fabricacidn de vainas o car

tuclios, se puede utilizar de modo igualmente ventajoso
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en 1a.fabricaci6n de otros artfculos de metal tubula=-

res huecos que posean un cuello o estrechamiento y

i una conformacidn en un extremo. Se puede utilizar por
ejemplo para la fabriﬁaci6n de dispositivos de conexién

5. de tuberfas o ﬁangueras, enchufes eléctricos, soportes
o conectores, cuerpos para plumas o boligrafos, euvases
para fldidos (tales como los utilizados en los mecheros,

7

ndcleos de bobinas y tubos para azficar acaramelado).

Todo cuanto no afecte, altere,cambie o0 modifi~

10. que la esencia del procedimiento descrito, serd varia-

ble a los efectos de la actual Patente.
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REJVINDICACIONES

1.- Procedimicnto para la fabricacidn de cuer
pos tubulares, que pésee una cabeza dotada de un estre
chaniiento o cuello, segmin el cual uﬁ tubo metdlico hue’
co de extremos abiertos quedé soportado sobre una pri=-

mera herramienta de conformacidn con un extremo del

tubo prolongdndose mds alld del extremo de la herramieg’

ta y en el cual el extremo saliente del tubo es compri-‘
mido en una matrf{z entre una primera herramienta de
conformacidn y una segunda herramienta de conformacidén
a cfectos de constituir la cabeza del artficulo, carac-
terizade porque el extremo saliente del tubo es dotado-
inicialmente de un estrechamiento o cuello en la matriz
como resulfado del movimieutb relativo entre la matriz
¥y 1la primera herramienta de conformacidn y porgue una
parte de la segunda herramienta de conforﬁacién posee
una forma que corresponde a la forma intefna requerida
para la cabeza, siendo insertada dentro de la zZona es-
trecha o d? cuello del tubo antes de que dicha zona

sea comprimida entre las dos herramigntas, con lo que

la énnformacién de la cabeza se logra em una sola matriz
¥ sin calentamiento del metal o estado pldstico.

2,- Procedimiento para la fabricacién de cuer
pos tubulares, segin la reivindicacidn 1, caracterizado
porgie la matriz es guparable por lo menos en dos par-
tes, llevéndose a cabo la conformacidn del cuello del
tubo mediante unvescnldn circunferencial de un orificio

dispnesto en una primera matriz del juego de matrices
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¥ porque, después de conformar dicha cabeza del artfcu-
lo a fabricar, una segunda parte de la matriz es despla
zada con respecfo a la primera herramicnta de counforma-
cidn para estirar el tubo a su longitud requerida, al
tiempo que la cabeza es mantenida por dicho‘escaldn en
la primera parte de la matrfz, con lo que se forma un
artfculo completo en una sola matrf{z y en una operacidn
continua de conformacidn en frfo de dos fases,

3.~ Procedimiento para la fabricacidn de cuer
pos tubulares, segin la reivindicacién 2, en el que la
primera herramienta de conformacidn posee coniciéad
hacia su cara extrema, de mahera que el movimiento re-
lativo mencionado entre la primera herramienta de con-
formacidén y la segunda parte de la matrfz deforma el
tubo y produce un grosor de seccidn progresivamente de-
creciente,

k,- Procedimiento para la fabricacidén de cuer
pos tubulares, segin la reivindicacidén 2, caracterizado
porque la segunda herramienta de counformacidn es desli-
zante en un orificio diépuesto en una tercera parte de
la matriz, poseyvendo el orificio unm éiémetro sustancial
mente igual al didmetro del tubo antes del estrechamien
to o conformacidén del cuello del mismo, con lo que des—
pués de la insercidén de dicha parte de la segunda herra-
mienta de conformacidn dentro de la zona dd.cuellé del
tubo, un movimiento adiciounal de las herramientas en

aproximacién eutre sf{ lleva una zona anular externa de

la segunda herramienta de conformacidn a establecer con
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tacto con la cara extrema de la zona de cuello del tubo
y a continuacidn deforma el metal del tubo alfededor
del escaldn de la matriz para proporcionaf una raagura
circunferencial o refundido alrededor de la cabeza del
artfculo a fabricar,

5.f Procedimiento para la fabricacidén de cuer
pos tubulares, seglin la reivindicacidn b,caracterizado
porque el orificio de la tercera pa:te,de'la matriz pPo=-
see un refundido por debajo del escaldn de manera tal
que 8l metal es desplazado hacia dentro del refundido
&ﬁrante la compresidun de la zona de cuello del tubo,
entre las dos herramientas de conformacién, comn lo que
la cabeza del artfculo queda dotada ademds de un rebor-

de o valona saliente,

6.~ Procedimiento para la fabricacién de cuecr

. pos tubulares, seglin las reivindicaciones anteriores,

en el cual un tubo metdlico hueco de extremos abiertos
queda soportado em una primera matriz de conformaciénm
cou un extremo del tubo sobreésaliendo mds alld del ex~
tremo de la herramienta y en el cual el extremo salien-
te del'tubo'es comprimido en una matriz entre la primera
herramienta de conformacidn y una segunda hgrramienté

de conformacidn, para constituir la cabeza de la»vaina

.con un alojawmiento para el fulminante, que posee una

abertura de comunicacidédn con el interior del tubo, ca-
racterizado porque el tubo es estrechado inicialmente
eun la matrfz como resultado del movimiento relative en-

tre la matrfz y la primera herramienta de qonrormaci6h
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y porque una parte de la segunda herramienta de conufore
macidn que posee una forma que correspondea Ja requeri-
da para el alojamiento del fulminante y abertura de co-
municacidn es insertada dentro de la zona estrechada o
de cuello del tubo antes de que dicha zona estrecha o
de cuello es comprimida euntre las dos herramientas, con
lo que la constitucidn de la cabeza con su alojamiento
para el fulminante y abertura de comunicacidn se logra
en una matriz dnica sin calentamiento del metal a esta-
do pldstico,

Sean cuales fueren las circunstancias que.con-
curran en la esencialidad de la Patente de Invencidn,
def}nida en las anteriores reivindicaciomnes, cuyo objeto
es:

7.=- "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE CUER
POS TUBULARES", . -

Consta la presente memoria de trece hojas fo-
liadas, mecanografladas por una sola cara y de los diby
Jjos unidos a la misma. -

Bar:celona‘. 2 0 DIC- 1978

P.A. de D. Geoffrey Martin SPENCE

ALFONSO DURAN:
Py P.
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‘ Fdou Luis A Durdn Moyt
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