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 La patente N 428077 =e refiere a un procedimiento

para la formacién de una municién pard armas de juguete,
el cual comprende las fases sucesgivas dé: formacidén de
un soporte que comprende una pluralidad de agientog para
cargas explosivas, por medio del moldeo por inyeccién
de material termoplistico dentro de un primer molde para
inyeccién} colocacidén de la sustancia explosiva en los
citados asientos; introduccidn del soporte com las cargas
explogivas eﬁ un segundo molde de inyecciény y moldeo de
una cobertura de material termopléstico, con material
termoplistico, para las cargas explosivas, cobertura
que se suelda con el material del goporte moldeado,
cerrando los asientos que presentan tan s6lo zonas de-
finidas que ofrecen paredes delgadas. Esti previsto ven-—
tajosamente que el soporte esté modelado con perfilados
para formar canales y/o resaltes aptos para constituir
un laberinto entre asiento y asiento de carga explosiva,
v la cobertura estd formada pera adaptaree a los citados
perfilados y formar laberintos entre asiento y asiento,
con el fin de evitar encendidos contiguos por'propagacién.

Un segundo objeto de la anteriormente citada pa-
tente es una municién para arma de jugugte, que comprende
un soporte de resina sintética moldeada con una multi-
plicidad de asientos para cargas explosivas, y una cober-
tura de resina sintética, inyectada sobre el soporte
y sobre las cargas de sustancia explosiva introducidas
en los asientos, la cual cobertura es por consiguiente
goldada sobre el soporte y sella los citados asientos.

La municién esta realizada de modo que sobre cada
uno de los citados asientos sellados por la cobertura

éstu presenta una zona de paredes de espesor reducido
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y susceptible de ceder, preferentemente bajo la aceidn
de la presidn interior de los gases producidos por la
explogién,

En la citada municién, el soporte y la cobertura
inyectada sobre éste pueden formar de modo ventajoso
unog laberintos de proteccién contra la propagacidn
del encendido entre asientos contiguos.

En un ejemplo de municién snegiin la patente anterior-
mente citada, los asientos contiguos formadoe en el so-
porte presentan el fondo de un espesor alternativamente
mayor y menor; a su vez, la cobertura presenta espesores
menores en correspondencia con loes asientos, el fondo
de log cuales tiene un cspegor mayor, y presenta un
mayor espesor en correspondencia con los asientos el
fondo de los cuales tiene un espesor menor; la municidn
es asf adecuada para ser utilizada sucesivamente con
percusiones sobre caras opuestar,

El presente perfeccionamiento ge refiere a un
desarrollc ulterior de la Patente anteriormente citada,
para obtener municiones de tipo tradicional en su estruc-
tura esencial realizada segiin la patente anteriormente
citada,

Segiin la presente invencién, la cobertura de re-
sina rgintética ers inyectada separada pero simultinea~
mente en logs asientos individuales para lae cargaes explo=-
sivas, lae cualers son asf eelladas.

La citada cobertura puede ser formada en el inte~

. rior de los asientos individuales o bien puede ser de-

sarrollada para cubrir también el borde del asiento

para la carga explosiva.

La invencidén seri comprendida mejor siguiendo la
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descripeién y el plano adjunto, el cual representa un
ejemplo de loe conceptos anteriormente expuestos. En
particular, en el plano:

las figuras 1, 2 y 3 representan municiones de
tipe esencialmente tradicional y realizadas con el pro-
cedimiento segn la invenciénj

las figuras 4 a 9 ilustran secciones demostrativas
trangversales, esencialmente segﬁh la linea IV-IV de
la figura 2, de algunas soluciones posibles;

la figura 10 representa una seccidén eegin X-X
de la figura 1.

Segin se representa en el plano, una municidén como
iz 11 & 13 & 15 (figuras L, 2 y 3) presenta una gerie de
asientos en forma de copa 17, 19 y 21, distanciados uno
de otro y conectades entre sf - en correspondencia con
el fondo respectivamente de un nivel intermedio en la
pared lateral - por medio de una estructura de conexidn
23, 25, 27 regpectivamente, adecuadamente conformada.
En la figura io las citadas estructuras de conexidn
estin indicadas con 30, en tanto que con 32 estén indica-
das las paredes laterales y con 34 los fondos que forman
los anteriormente citados asientos; en las figuras 4 a 9,
son utilizadas las miemas referencias que en la figura 10,

En cada asiento 32, 34 esti alojada una carga explo-
siva 36, que en lo posibic debe ser cerrada como debe ser
cerradas las cargas explosivas de los ejemplos de la
patente anteriormente citada y de la presente Patente.
Para realizar esto, segin la presente patente, el princi-
pio de sellado por medio del moldeo por inyeccidén es
realizado simultineamente para todos log azientos del

mismo elemento que forma la municién, pero con una inyec-
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cién separada para formar egpcsores de sellado indicados
con 38 en las figurae 4 » 1C. Estos espesores de sellado
se incorporan con la parte sobresalieﬁﬁe de la pared
lateral 32 por encima de la carga 36, vy loe citados espe-
mores 38 pueden presentar un perfil modificable por medio
del corregpondiente perfilado del segundo molde, en el
cual la municién es introducida después de ser deposi-
tadas las cargae explosivas 36, para la formacién por
inyeccién de los citados espesores. No se excluye que
una parte del segundo molde puede ser la miesma del
primer molde,

Para el primer y el segundo moldes puede utili-
zarse un scporte cumulativo para una nultiplicidad
de municiones, el cual soporte estf también presente
en el primer  molde y encaje con log elementos moldeados
simulténoamente por inyeccién en el primer molde;
wn soporte de este tipo puede estar constituido, por
ejemplo, por una hoja de cartén o similar o de metal,
el cual constituye el rastrillo para la pluralidad de
piezas moldecadas simultineamente y a manipular para la
introduccién de las cargaes en los asientos para las
mismas y para la segunda inyeccidén en el molde por
inyeccién.

Loz espesores 38 pueden ser acopladoe sencilla-
mente con el material superficial de la pieza moldeada
inicialmente, respectivamente, pueden ser también ocupa-
dos por la presencia de muescas, generalmente previstas
en el interior de los mismos asientos.

Segfin la figura 4, un espesor 38A tiene una forma len-
ticular para presentar una reduccidn de espesor central.,

Segln la figura 5, el espesor 38B de sellado sobresale



del borde de la pared lateral 32 y recubre el extremo
frontal de la citada pared con un redondeamiento peri-
métrico; que en cambio falta en el espesor 38C de 1la
figura 6, el perimetro exterior del cual esti esencial-
5. mente formado en Angulo vivo, El espesor 38D de las
figuras 7 y 8 presenta una superfieie exterior plana
al nivel de la pared 32, En la figura 9 esté previsto
un espeegor 38E, que se sobrepone pafcialmente al ex~
tremo frontal de la pared lateral,
10. En todo caso, los espesores de sellado 38, 38A
veess 38E 0 equivalentes son realizados por moldeo
por inyeccidén segln loe criterios de la Patente mencio-
nada al principio y simulténcamente para toda una muni-
cidn o respectivamente para todo un--compiejo de muni-
15, cicnes que hayan sidc moldeadas simultécamente y car-
gadas simulténeamente,con explogivo, estando preferente-
menbe acopladas a un miemo soporte de rastrillo o
equivalente.,
Se entiende que el planc tan =6lo representa un
20. ejemplo aportado para demostracién préictica de la in-
vencién, pudiendo esta invencidén variar en las formas
y disposiciones, sin por ello salirse del marco del con-
cepto que constituye la base de la misma invencién.
=, =
25. N oOT A
Descrito el objeto del presente invento se declaran
nuevas y de propia invencién las siguientes reivindicacio-
nes.
1.~ Mejoras en el objeto de la patente principal n2
30. 428.077 por WProcedimiento.para la formacidn de una municién

para armas de juguete®, cn donde la municidn comprende un
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soporte de resina sintbica moldeada con una pluralidad de
asientos para cargas explosivas, y una cobertura de resina
eintética inycctada sobre el soporte y sobre las cargas de
material explosgivo introducidas en los asientos, la cual es
asf soldada al soporte y sella los citados asientos, carac-
terizadas por el hecho de inycctarse separadamente la
cobertura de resina sintética, aunque simulténeamente

en los asientos individuales para las cargae explosivas,
quedando* égtac zelladas de este modo.

2.~ Mejoras cegin la reivindicacién 1, caracteri-
zadas por el hecho de estar moldeada la cobertura en el
interior de los agientos individuales,

3.~ Mcjoras segn las reivindicaciones 1 y 2, carac-
terizadas por el hecho de estar desarrollada la cobertura
para cubrir también ¢l borde del asiento para la carga
explosivas

4.~ Mejoras segin lag reivindicaciones 1, 2, 3,
caracterizadas por ¢l hecho de que la cobertura de un
agiento incorpora en el miegmo especor un resalte for-
mado en la superficie lateral interior del asiento.

S.= Mejoras en ¢l objeto de la patente principal ng
428,077 por "Procedimiento para la formacién de una muni-
cién para armaec de juguetef,

8cgiin se describe y reivindica en la presente memoria

descriptiva que consta de 7 hojar foliadas y escritas a

miquina por una sola cara.

Madrid, a ~ § JUN. 1978

JAIME ISERN

Pelle

Firmada: JESUS PICAZO
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