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La presente Memoria descriptiva tieme como fi
nalidad la declaracién del objeto sobre el cual se soli
cita el Privilegio de explotacién industrial y comer- -
cial exclusivas en el territorio nacional, de una Paten
te de Invencidn, de acuerdo con las normas que sobre el
particular contiene el vigente Estatuto sobre Propiedad
Industrial. Esta Patente de Invencidn bajo tftulo "PER
FECCIONAMIENTOS EN VAINAS PARA CARTUCHOS" viene a mejo-
rar las técnicas conocidas, plasmindose en soluciones -
que aventajan a las convencionales, tal y como enumera-
remos a lo largo de esta Memoria.

La bresente memoria descriptiva tiene como fi
nalidad, la descripcidén de una vaina para cartuchos, -
esencialmente constitufda por un tubo exterior de plis-
tico con una o varias piezas de iguales o diferentes ma
teriales en uno de sus extremos, debidamente montadas y
posicionadas, conectindose el tubo y el conjunto restan
te por intermedio de inyeccién de material plistico que
configura un conjunto monobloguee

Existen en el mercado vainas para cartuchds -
constituidas por un tubo de material pléstico y un cuLgr
te revestido exteriormente por pilezas metilicas a base
de latén o similares, y son conocidas patentes sobre -
ello, tales como la alemana Pe19.60¢355.5; UeSeAs N®
3,246,603, y un sinniimero, referidas a vainas que po- -
seen un refuerzo metilico exterior, Este tipo de vai--
nas, presentan en general el problema de oxidacién del
refuerzo metilico, que a pesar de estar realizado en la
tén u otros materiales de alta calidad, no evita su de-

terioro y oxidacidn, al margen claro esti, de su costo.
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Este tipo de valnas para cartuchos, necesita-
ba ser recalibrado en su extefior, una vez efectuado un
disﬁaro, ajusténdo sus medidas 2 las iniciales del mis-
mo. El exterior de la pieza meéélica sufria al recar—-
ﬁar la vaina para un nuevo disparo, ~

Son condcidas‘taﬁbién vainas para cartuchos,
realizadas total@enﬁe en materia pléstica oﬂcombinada,
sin la presencia de refuerzo_metélico axteriér alguno,
de modo que utilizadas de esa forma, y al margen de es-
tar exentos de todo tipo de oxidacién, mejoraban cier--
tas caracteristicas de precisién en el disparo, cargas «e
«ss etcs, en relacién con los anteriores. De este tipo
de vainas, son conocidas patentes tales como las U.S.A.
Nros.: 3+424,089, 4,020,763 y 1a U.K.s 1,096,658, entre
otras, '

Sin embargo, este tipo de vainas para cartu--
cho, antedichas, se encuentran algo restringidas en 1a
préctica, sobre todo cuando se utilizan en escopetas au
tométicas, donde la accién de la ufla de retencién de -
los cartuchos, sobre ellculote de los mismos produce —-
frecuentes problemas, Estos problemas traen como conse
cuencia encasquillamientos del arma, tanto por la inci-
dencia muy endrgica de la ufia de retencidén sobre el pe-
rimetro exterior del culote que llegaba en ocasiones a
arrancar pricticamente dicha zona perimetral, como por
la incidencia suave de dicha ufia que llegaba a resbalar
sobre la repetida zona perimetral de la valna,

Ademis, cuando se requerfa recargar la vaina
para efeduar nuevos disparos, el asiento del pistén-ful

minante podfa llegar a sufrir deformaciones permanentes
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que exigirin una colocacién extremadamente cuidadosa de
dicho pist6n—fu1miqénte, que no ofrecia la total seguri
dad en cuanto a la posibilidad de evitar escapé de ga~-
ses por dicha zona en el momento del disparo.

La invencién recogida en esta especificacién,
elgde todos estos problemas, puesto que constituye una
vaina para cartucho, preferentemente sin ningdin tipo de
elemento metilico en contacto con el exterior, o con su
perficies minimas de contacto, que en cualquier caso no
ofrecen peligro alguno de o;idaciﬁn, con un mejoramien-
to en las condiciones y caracteristicas del disparo, --
con una ausencia total de encasquillamientos, y con au-
sencia total de recalibrado exterior y desajustes del,-r
pistén-fulminante. '

Hoy en dfa, existe una gran preocupacidn por
la situacién y problemas de la ecologia, al tener en --—
cuenta que }qs vainas para cartuchos en pléstico, N0 ==
son biodegradables. Los cazadores y usuarios en gene--
ral, una vez realizado el disparo con la escopeta, sue-
len dejar las vainas vacias en el lugar en que han efec
tuado el disparo. Cualquier tipo de vaina de exterior
metilico, una vez expuesta al aire ambiente un cierto -
perfodo de tiempo, se oxida y no puede volver a ser reu
tilizadae.

E1l cartucho objeto de la invencién, al margen
de poseer unas caracteristicas mecinicas superiores a -
1z de los antedichos, que le permiten sef reupilizado -
un ndmero mayor de veces que aquéllos, ofrece la ausen-
cia total de oxidacién, adn en el caso de que accedan -

al exterior porciones metilicas mfnimas de sus elemen--

tos internos-.
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Es otro objeto de la invencidén, la consecucién
de un reforzamiento de ia estructura de la vaina, sobre
todo en la zona perimetral del culote y consecuentemente
en todo el collarfin de extraccidn, que le hace poder ser
utilizable en las armas mas diversas, sin problema algu-
no,

Es finalmente otro logro de la invencién la —-
creacidén de una vaina para cartuchos, totalmente reforza
da, preferentemente recubierta enteramente de material -
pléstico y con una extraordinaria precisién de disparo,

Es otro objeto de la invencién, la constitu- -
cidén de una vaina para cartuchos que elude el problema -
del recalibrado exterior del mismo, y que evita asimismo
desajustes en el posicionado del pistédn-fulminante y con
secuentes escapes de gas en el momento del disparo, —
gulando dicho pistén-fulminante con toda perfeccidn, en
cualquier momento,

Para la constitucién de una yaina para cartu--
chos, de estas caracteristicas, se utiliza preferentemen
te un tubo exterior de pléstico biorientadoc en dos direc-
ciones, uno de cuyos extremos recibird posteriormente el
conjunto que configura el culote de la vaina. Dicho con
junto ocupard, el borde circular, del extremo del tubo,
un espacio circular que sobreéasaré en diimetro al de di
cho tubo, la base exterior del culote y el interior del
mismo dentro del tubo, a la vez que procurard un espacio
centrado para el alojamiento del pistén con el fulminan—
te,

Este conjunto estard compuesto preferentemente,

por una pileza cilindrica interna, en pléstico u otro ~-
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mater;al, constitutiva del fondo, pleza cuyo difmetro
exterior.es menor que él del i&terior del.tubo, cuya
cara interna del lédo de la carga, puede ser dé cual=
quier forma, y que presemta en su porcién central una

orificacién pasante, y cuya cara éxterior es sensible

mente plana. Esta pleza, se sitda a cierta distancia

de otrg metilica, la cual tiene tres zonas bien dife-
renciadas, uné eminentemente plana & cifcular estable
cida a cierta distancia y paralelaménte a la cara ex-
terior de la pieza cilfndrica intetna, otra central -
de seccién poligonal hueca que sobresale del centro -
de aquella hécia abajo.y que ocﬁpa 1la orificacién de
la pieza interna, y oérartercera que sobresale de los
extremos circulares de la primera zona, estableciéndo
se en voladizo hasta un difmetro que sobrépasa el dii
metro exterior del tubo, presentando eéte voladizo --
unarcémponente del lado contrario al que ocupa el tu-
bo,

Hay que resaltar a este respecto que el tu-
bo no toma contacto directo con la pieza interna, hi
ésta con la pieza metflica més que a efectos de apoyo
previo, sino que las tres se encuentran separadas por
espacios libres, en los que posteriormente se recibi-
r& la masa plistica.

La pieza metilica, presenta en su porcién -
plana, una serie de orificaciones regularmente distri
bufdas, que atraviesan la misma, en nimero y pésicién
adecuadas, La zona prismitica de la misma, podri ser

de seccibn triangular, cuadrada, exagonal «.ee.. ebtc,
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Una vez dispuestaz en la forma antedicha las
tres piezas, a saber, tubo, pieza interna y metélica,

se procede a inyectar un caldo plésticovque ocuparf —

los siguientes egpacioé, a saber:

- el espacio entre céra interna del tubo y -
la cara lateral de ig pieza interior,

- egpacilo entre‘la,piezé metdlica y la cara
exterior de la pieza interior cilindrica,

- espacio entre la pared exterior de la zona
prismética de 1la pieza met4lica y la porcién central -
orificada de la pieza interior,

- espaclo sobre el frente superior del tubo
entre €1 y la pieza met4lica,

~ espacio lateral del voladizo, con mayor =
didmetro que él,‘

~ egpaclo por encima del vdladizo,

= espacio por encima de la zona plana circu-
lar de la pleza metflica, |

- espacio constitufdo por los orificios de -
la zona plana de la pieza metflica,

~ espaclio adyacente al interior de la zona -
prismitica interior de 1a pieza metilica,

’ =~ espacio entre la base de la zona prism&ti-
ca de la pieza metilica y una porcién de la zona orifi
cada de la pleza interna.

| El caldo plistico por tanto, recubre totale~

'mente a la pieza metdlica, a la vez que abraza todo el

exterior de la pieza interna, el orificio de ésta y =
parte de su interiors Como el voladizo de la pieza me
télica presenta mayor difmetro que el del exterior del
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tubo, la masa pléstica al rodear totalmente a dicho vo
ladizo, constituye junto con €1, el comfnmente denomi-
nado collarfn de extraccidn,

El extremo superior librerdel voladizo, que
obviamente se configura en forma circular, es el punto
de referencia para la mayor altura que la masa de sol~
dadura alcanzari una vez solidificada, y. preferiblemen
te ocupari una altura muy reducida por encima de dicho
extremo superior. Al propio tiempo, tampoco debers -
existir demasiado espesor de ﬁasa de soldadura entre -
el costado exterior del voladizo Y el exterior del co-
1llarfn, una vez configurado.

El collarin de extraccién, estari definido =
por tanto, y preferentemente, por una porcién met&lica
interna, abrazada totalmente por la masa plistica que
la aisla de todo contacto exterior, El extremo SUpE= =
rior libre del voladizo, se corresponderi exactamente
con la planta de actuacidn de la ufia de retencién & --
las escopetas automiticas, en tanto que el extremo ine-
ferior de dicha zona de voladizo lo harf en relacién -
con la zona de actuacién de la ufia de extraccién,

La porcién prismitica central de la pleza me
télica, realizada en forma triangular equilftero, cua-
drangular ... etc., tiene la caracterfstica especifica
primaria de servir de gufa para la introduccién del --
Gtil de inyeccidn de la masa pléstica final, y en este
sentido se advierte que al ser la seccién de l1a zona -
prismitica la de un polfgono regular, el Gtil que tie-
ne seccién circular, toma contacto ffsico durante su -
introduccidn, con las paredes internas de las caras de

la zona prism&tica, justamente a lo largo de los ejes
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longitudinales verticales de dichas caras, de forma y

manera que al realizar la posterior inyeccién, seguida
de la extracceién del dtil, existirén unas lfneas verti
cales no recubiertas de materia pléstica, que servirin
de gufia para el exterior §il£ndrico del pistén-fulminan
te, a la vez que lo centrarin perfectamente. Al pro--
pio tiempo, se ﬁrevé que el teéfico cfrculo inscrito -
en la seccién transversal de.l# zona prismitica, tenga

- un difmetro algo inferior al difmetro exterior del pis

tén-fulminante, lo que obligarf a que ademfs de su per

- fecto guiado, exista una presién sobre dicho pistén-

fulminante, al margen del antedicho guiado, que hace ~
inamovible al pist6n. Al propio tiempo, los vértices
de la seccién de la zona prismitica, servird de guiado
para el posicionamiento previo de 1la pleza metflica en
el hueco central de la pieza de fondo o interna,

Ademfs de ello, hay que advertir que el pis-
tén-fulminante tendrd otras zonas de guiado al margen
de las citadas, que aunque secundarias, presentan su -
interés. Estas zonas, las constituyen los espacios en
tre los vértices del polfgono de la zona prismética de
1la pieza metélica y el propio pistén, zonas que esta--
rén ocupadas por materia pléstica‘que al propio tiempo
preeionan sobre el pistén haclendo un cierre hermético
que impide la salida de gases,

Los orificios realizados én 1a piqza metilica

interna, se efectuarin preferentemente sin eliminacidn

de la rebaba resultante de su mecanizacidén, a los efec-
tos de que ademis de permitir perfectamente el paso del
caldo pléstico procedente de la inyeccién, la rebaba --
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sirva también como elemento auxiliar de anclaje entre di

cha pieza metilica y’dicho caldo, una vez solidificadn.

7 El espesor de la pieza metflica, puede ser -
cualquiéra, tanto de espesor constante como de espesor -
Qafiablé a lo largo de las diferentes zonas de la misma,
Yy en éualquiér caso se adoptard un espesor miximo que --
permita el hueco en que ha de situarse, i

| La calidad_del material, serf la de un acero -
con suficiente rgsisﬁencia a los fipes propuestos aunque

no se descarta la posibilidad de utilizacién de otros ti

pos y calidades, asf como la aplicacidn de materias dife

rentes a la metflica,.

La forma de la pieza metflica enm cuestién, no
esti resﬁringida, sino que puede ser, como mas adelante
veremos, de diferentes seccones y variaciones de dichas
formas, recogidas todas ellas en la invencién, tanto so-
1és como combinadas, ,

| - En otro orden de cosas, se establece la posibi
lidad de eliminar del conjunto, la cooperacién de la pie
za interna, mediante el dnico concurso del tubo plistico
exterior y de la pieza metilica en la forma oportuna,

Asimismo y en ciertos casos, en los que no se

precise una vaina para cartucho de gran calidad o en -—-

ciertos campos especiales, el extremo superior del vola-

dizo u otras zonas, pueden acceder directamente al exte-
rior por la zona del Qulote, sin tener la precaucidn de
cubrirla con capa alguna de masa plésbica. En este caso,
1la posible oxidagi&n de dichas zonas en contacto con el
exterior, se 1imitaré a la propia superficie de 1asrcitg

das zonas exclusivamente, estando exento el resto de las
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partes metflicas, y al cubierto de dicha posibilidad,
razén por lo que la oxidacidn queda detenida y la vaina
puede ser reutilizable, '

Se advierte también la posibilidad de que al
utilizar la cara interna, del lado de la carga, de la -
pieza de fondo en material metflico, la también posibi-
lidad de recubrir esta zona con la inyeccidén de plésti-
co,

Con el fin de aclaraf conceptos, se acompafia
una hoja de dibujos explicatorios, en la que queda re--—
presentado lo sigulente, a saber:

La Figura 12, es una vista en seccién del ~-
objeto de la invencidn,

La Figura 22, corresponde a la seccién AA' -
practicada en la figura anterior.

La Figura 32, corresponde a la seccidén BB!
realizado en la figura 18,

La Figura 42, es un alzado en seccidén de la -

pleza metilica, .

La Figura 52, corresponde a la planta de la -
anterior,

La Figura 62, es un detalle ampliado de la —-
forma preferente de realizacidén de los orificios de la
pieza meté8lica.

. La Figura 72, es un detalle relativo a la in-

sercién del pistén~fulminante en el hueco prismitico de

la pieza met&lica,

La Figura 82, es un detalle ampliado de la —-
porcidn central de la figura 28,

La Figura 92, es una vista aclaratoria del -
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comportamiento entre dtil de inyeccidn, porcién prismi
tica de la pieza metflica y pistén;fulminante.

Las Figuras 108 y 112, definen las diferentes
secciones de la porcidn prismética'de 1a pieza metilica,

La Figura 122, es una variante constructiva -
de la vaina, ' -

. La Figura 132, corresponﬁe a otra variante, -
recogida asimismo en la invencidn, ‘

Las Figuras 142, 152, 162 y 172, se refieren
a posibles variantes de realizacién prictica y posicio-
nado de la pieza metilica. '

Las Figuras 182, 192, ZO? y 212 asimismo, per
miten comprobar las diferentes formas'y posiciones de Q
la cara o frente libre del voladizo, con respecto a la
superficie libre de 1a masa de inyeccidn, una vez soli-
dificada,

La Pigura 222, es una apreciacidn relativa a
una posibilidad de apoyo ppevio de 1la pieza metflica,

La Figura 232, corresponde a otra variante de
situacibn de la zona de voladizo,

La Figura 248, se refiere a una concepcidn o
variante de la vaina,

Con respecto é estas Figuras (Figura 12), se-
fialaremos que el tubo (1), en materia pléstica, presen-
ta en su inte?ior una pieza cilf{ndrica interna (3), en
material pléstico u otro cualquiera, de menor diimetro
que el tubo (1) y dispuesta a una cierta distancia de
&1, Esta pleza (3) est4 orificada en su porcidén cen- -

tral y presenta un escalonamiento (22) segin esti des-—

crito.
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La pieza met4lica (4) se sitiéia sobre ésta
dltima (3), posicionéndola de forma que se mantiene a
la distancia conveniente, La zona de voladizo (5) de
1la pieza (4), sobresale en relacién con la vertical ~
del difmetro exterior del tubo (1), entretanto que la
parte prismética (7) de (4) se aloja en el hueco (17)
gsobre el escalonamiento (22), en una posicidn estable
y equilibrada, para lo que se facultan los oportunos
apoyos tales como el (25) de las figuras 12 y 228,

La masa pléstica, o de soldadura (2), al in
cidir sobre el montaje asi{ dispuesto, ocupa todos los
huecos antedichos y fluye perfectamente, al haberse -
habilitado los orificios (6) en la pieza met&lica (4),
a fin de que exista esa normalidad del flujo lfquido
a la que nos hemog referido anteriormente, La pleza
metflica (4) queda totalmente abrazada por la masa de
soldadura (2), que a su vez recoge, segin se advierte
a la pleza interior (3).

El extremo superior del voladizo (5) de la
pleza met8lica (4) accede a las proximidades de la --
superficie (9) de la vaina, por debajo de una porcidn
circular (19) de dicha superficie, estableciéndose --
una distancia ocupada por la masa de soldadura entre
dicho extremo y la porcidn (19), precisamente en la -
zona en que posteriormente ha de actuar la ufia de re-
tencibén de las escopetas autométicas.

Por otro lado, la figura 72 refleja esquemi
ticamente, el alojamiento del piétén—fulminante (31)
en el interior hueco de la porcién prismitica (7) de
la pieza metdlica, asf{ como los puntos de contacto y
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presién (24) antedichose Sobre este particular, y lo
reflejade en las figuras 22, 82 y 02, se advierte, co
mo la ﬁasa de inyeccién o de soldadura (é) recubre --
ferféctamenterel interior y el exterior de (7), a ex-
cepcién de los pequefios puntos de guiado (24) ﬁara el
pistén-fulminante, (31), 7

La forma de la:éuperfiqie circular del extre
mo superior del voladizo (5), o su situacién con res--
pecto a un plano horizontal, puede ser vﬁriada, con el
fin de adaptarse a cualquier tipo‘de actuacién, y en -
este sentido se establecen las Figuras 182, 192 y 202,
En la primera de ellas, la superficie citada (11) es
inclinada hacia arriba de iiquierda a derecha, obser--
véndose en esta figura la distancia mfnima (14) entre
1z zona (19) y el voladizo de la pieza (4). En la fi-
gura 192, el sentido de inclinacidn de la superficie -

(12) es contrario al anterior, y la distancia a (19) -

se sefiala con (15)« Finalmente, en la figura 203, la
superficie (13) es perfectamente horizontal, con una -
distancia (16).

Todas_estas posibilidades de realizacién prig
tica quedanrrecogidas obviamente, dentro del contexto
de la invencidn, utilizindose en cualquier caso la pre-
cisa que las circunstancias aconsejen;

Otro aspecto interesante de la invencidn, es
la de posibilitar la incorporacién de la pleza metili-
ca interna, con formas variadas, Estas formas diferen
tes, se referirin a la configuracién general de la pie
za (4) al margen, es decir excluyendo la caracteristi-

ca comin a todas ellas, cual es la de contar con la --

Mod. 8




10

15

20

25

30

~15-

zona (5) de voladizo, precisamente dispuesta, en la for

ma descrita, en el collarfn de extraccién y porciones -

4 adyacentes a él, A este respecto, se arbitran y esta--

blecen como posibilidades formales, las resefiadas en --
las figuras 142, 153, 162 y 17§,entrevotraa.

En la primera de ellas, la pileza metdlica --
(4) esté constitufda por un aro, cuya seccién transver-
sal corresponde al voladizo y a una pequefia porcidén ho-
rizontal paralela a la superficié (9).

Otra posibilidad formal, es la representada -
en la figura 152, en la que la pieza metflica (4) pre--
senta una porcidén cilfndrica inferior (23) que discurre
entre el espacio lateral limitado por el tubo (1) y pie
za interior (3).

Una tercera posiSilldad es la resefiada en la
figura 168, en la cual, la zona horizontal de 1a pieza
queda interrumpida por encima de la pieza interior (3),
similar en cierto modo a la reflejada en la figura 172,
en la cual, la porcién horizontal queda encajada en un
entrante (18) de la pieza (3).

En cualquier caso, se pueden combinar estas
formas entre sivy con otras cualquiera, de manera que
pueden 1ncorporars§ en una finica solucién varias de --
las descritas s... etc,; quedando asimismo todas ellas

recogidas en la invencién, al estar en todos los casos

perfectamente incorporadas entre si y con el tubo plés

tico por intermedio de la masa de soldadura.
Como ya se describfa con anterioridad, la -~
invencifn no se concreta exclusivamente en el contexto

de la figura 12, sino que puede alcanzar otras composi
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ciones, tales como la reflejada en 1a Figura 132, en la

que solamente se dispone en el interior del tubo plés@i

co (1), una sola pieza (4) en este caso metélida, la -~
cual podri tenéf esta forma aquf representada u otra —-
éualquiera, ¥ cuyo espesor serd el suficiente.como para
permitir la inyeéci&n de 1a-masa de soldadura (8) en —-
perfectés condiciones, sih riesgo alguno de rechupes.ee
etcsy pudiendo obtenerselen su fabricacifn una cadencia
o ritmo de trabajo lo suficientemente alto; En este ——
sentido, y tampoco 1imi£ativamente, se relaciona la fi-
gura 242, realizada en élan esquemético,

Por otro lado, y en cuanto a la preferencia,
en utilizar ﬁné forma prismitica regulr para la configu
racifén de la porcidn (7) de la pieza (4}, volvemos a re
ferirnos nuevamente a las figuras 48, 52, 118, 102 y 92,
en la dltima de las cuales, se concreta especificamente,
como la masa de soldadura (2) ocupa los vértices del «-
trifngulo (7) (Qecciéﬁ de la zona prismftica), y deja -
libre las lineas verticales de las caras de dicha zona
prismitica, representadas en esta seccién por los pun--
tos (24) que guian y presionan el pistén-fulminante a -
introducir posteriormente por el orificio (17) de la ==
vaina. '

De igual forma, advertimos idéntica composi--
cibén en la figura 82, en la cual se marcan con (28) los
puntos exteriores de la seccién cuadrada (7) como gufas
en el interior de la pared (29) de la pieza interna o
fondo (3), a efectos de favorecer el posicionado previo
de la pieza metdlica (4) sobre la pleza (3), asi como -
los puntos (24) por los cuales se introduce bajo presién
el pistén-fulminante posteriormente, 7
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Conviene resaltar, una vez descritas la natura
leza y fentajas de este invento, el caricter no limitati
vo del misﬁo, por cuanto los cambios en la forma, mate--
ria o dimensiones de sus parteg constitutivas no altera-
rén en modo algunc su esencialidad, en tanto ho supongan
una sustancial variaciGn en el conjunto-

Asimismo, el solicitante adhiriéndose a los =~
Convenioa Internacionales sobre Propiedad Industrial ha
ce constar su derecho a la extensién de esta solicitud
a los pafmes extranjeros, reivindicando la prioridad de
la miama.

Igualmente el solicitante se reserva el dere~-
cho de introducir en la presente invencidn cuantos per—-—
feccionamientos se deriven del mismo mediante la solid--
tud de los correspondientes'Certifiéados de Adicién, en
la forma sefialada por la Ley.

NOTA

Los puntos de invencién propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de Patente de Invencidn
en Espafia, deberin recaer sobre FPERFECCIONAMIENTOS EN
VAINAS PARA CARTﬁCHOS', de acuerdo con las siguientes:
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REIVINDICACTONES
184~ WPERFECCIONAMIENTOS EN VAINAS PARA CARTU

CHOS", esencialmente caracterizado porque esté.consti--
tufdo bisicamente por un tubo exterior pléstico, en uno
de cuyos extremos se disponen una o varias piezas de ==~
cualquier material debidamente posicionadas, conectindo
se el conjunto a través de inyeccibn de plistico que =
configura un todo fnico.

28 4= "PERFECCIONAMIENTOS EN VAINAS FARA CARTU
CHOS", segfin la anterior reivindicacién, caracterizado
porque se dispone dentro del tubo plistico, una pieza -
interior, en pléstico u otros materiales, de configura-
cién cilfndrica y constitutiva del fondo de la vaina, ~
gobre la cual, se sitfia otra pieza, generalmente metéli
ca de componente circular, con un difmetro exterior ma-
yor que el exterior del tubo plistico, apoyada en un pe
queiio resalte circular de la base de la pieza de fondo,
¥ con una poreidn central sobresaliente del resto de 1la
misma, de seccidn prismitica hueca y recta, que ocupa -
el hueco correspondiente de la pieza de fondo, con sus
aristas exteriores contactando con dicho hueco, a la ==
vez que dicha pieza metflica presenta un voladizo circu
lar en su exterior diametral y una gerie de orificacio-
nes pasantes regularmente distribufdas, en el espacio =-
comprendido entre dicho voladizo y su zona sobresalien=-
te prismitica.

32,~ MPERFECCIONAMIENTOS EN VAINAS PARA CARTU
CHO8", segln las anteriores reivindicaciones, caracteri
zado porque ls masa de inyeccién cubre el extremo o ==

frente del tubo exterior plistico, el espacio compren—-

Mod. 8




10

15

20

25

30

“10w

dido entre el interipr del tubo y el exterior de la pie
za de fondo, la zona de voladizo de la pieza metflica -
por encima, debajo y lateral de la misma, la porciére su
perior de la pieza metdlica, la porcién entre dicha pie
za metflica y la de fondo, el espacio entre la zona pris
mitica exterior de la pieza metilica y el orificio cen-
tral de la pleza de fondo, el espacio entre la zona --
prismitica interior de la pleza met&lica y el alojamien
to cilindrico para el pistén-fulminante, el espacio in-
terno de los orificios que atraviesan la pleza metflica,
asf como el espacio entre el extreﬁo o frente inferior
de la zona prismitica,

48 4o 'PERFECCIONAHIENTQS EN VAINAS PARA CARTU
CHOS®, seglin las 22 y 3% reivindicaciones, caracteriza-
do porque la porcifm de voladizo, junto con la masa w=~
pléstica inyectada que lo cubre por encima, por debajo
y lateralmente, constituye el denominado collarfn de ex
traccidn,

584m “PERFECCIONAMIENEOS EN VAINAS fARA CARTU
CHOS*, segtin las anteriores reivindicaciones, caracteri
zado porque cuando la pieza de fondo se realice en mate
rial metflico, la masa de inyeccidn ocupari el exterior
de la misma incluso la zona de ella correspondiente al
interior del lado de la carga.

62,. WPERFECCIONAMIENTOS EN VAINAS PARA CARTU

. CHOS®, segfin las 18 a 58 reivindicaciones, caracteriza-

do porque se prevé la posibilidad de eliminacién de la
pleza de fondo, en cuyo case la pieza metilica tomari -
unos espesor y forma que ocupen ampliamente el espaclo

de 1la masa de inyeccifn,
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78 o~ WPERFECCIONAMIENTOS EN VAINAS PARA CARTU
CHOS", segfin las anteriores reivindicaciones, caracteri
zado porgque el extremo superior del voladizo de la pie=
za metilica puede acceder al exterior,

88,- RPERFECCIONAMIENTOS EN VAINAS PARA CARTU
CHOS", segfin las 12, 228, 32, 48, 62 y 72 reivindicacio-
nes, caracterizado pordue el espesor de lia pieza metéxi
ca es constante en toda su configuraci&n.

02,~ BPERFECCIONAMIENTOS EN VAINAS PARA CARTU
CHOS", segfin las 18, 22, 32, 42, 62 y 72 reivindicacio-
nes, caracterizado porque el espesor de la pieza metéxi
ca es variable a lo largo de su configuracidn.

108, - SPERFECCIONAMIENTOS EN VAINAS PARA CARTU
CHOS", segiin las 12, 28, 32, 42, 62, 73, 82 y 02 reivin
dicdciones, caracterizado porque la pieza met&lica es =
preferentemente de acero.

112,~ ®PERFECCIONAMIENTOS EN VAINAS PARA CARTU
CHOS", segfin las 12, 28 y 328 reivindicaciones, caracte-
rizado porque la porcién prismitica o cilfndrica de la
pieza met4lica, ofrece en sus caras internas, unas li--
neas o puntos no cubiertas por la inyeccién perfectamen
te centradas en dichas caras, para servir de gufa y apo
yo al pistén-fulminante cilfndrico, cuyo difmetro exte-
rior es de mayor medida que el orificio procurado en el
interior de la zona prismftica.

122 ,~ "PERFECCIONAMIENTOS EN VAINAS PARA CARTU
CHOS", segfin las 13, 28, 32, 42, 62, 73, 82, 92, 102 y
112 reivindicaciones, caracterizadoc porque la rieza me-
t4lica, puede presentar las desgarraduras de sus orifi-

cios en formas muy variadas que pueden servir para un =

Mod. 8




10

15

20

25

30

-2y

mayor reforzamiento de la resistencia mecfnica, a la vez
que sirvan para un mayor engarce con la masa inyectada y
para posible eliminacidn de la pieza de fondo.

1384~ "PERFECCIONAﬁIENTOS EN VAINAS PARA CARTU

CHOS¥,.

Todo tal y como queda descfito en la presente
Memoria, que consta de ventiuna hojas, mecanografiadas -
por una sola cara, acompafiada de los dibujos correspon--

dientes,

31 ENE. 1979
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