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MEMORIA DESGRIPTIVA

La presents invencidn tiene por objeto una
vaina para bala de tire al blanco, bala real de pequefio calibre
0 carga de plstola de empotramients, de exscavacién y otros usos
y su procedimisnto de Pabricacidn. ; .'

Las valnas para bala de tiro al blanca, ba=
la real de pequefio calibre o carga de pistola de empntramientn;1
de excavacidn u otros usos se fabirican de manera tradicional de
metel y en su base presentan un reborde pexiférico husco en el
qus esté retenido el explos@Vq, lo que permite efectuar una
percusifn anular: En efecin, para poder realizar una percusidn
anular, la vaina debe obligatoriemente tener en su base un re-
bﬁrde'huecn ous rotiens el sxplosivo -2=-, como muestra la Figu-
ra 1, donde la referencia numérica =l= indica el cafidn de un
arma y con la referencla numérica -3« sg desighe sl percutnr:

La presents lnvenecidn tiene por ohjeto un
nueva tipo de vaina hecha de material pléstico y que en su basc
tlene un roborde periférico bueco:

Dado que, ‘técnicamente, es imposible obte-
ner dicha vaina en material pléstico mediante los procedimien-—
tos tradicionglmente de maldeo debido a la imposibilided de
desacoplar , tanto el noyo, como la pleza formada, la invencifdh
tiene también por objsto un procedimiento para la fabricacién
de una walna como la uitada:

‘ El procedimiento, en cuestidn consiste en
realizar, en primer lugar, un elementa cilindrico de material
pléstico cerrado por uno de sus extreomos mediente un fondo, des-
puds en calentar tal fondo y, evantualmenta; la zona préxima

al mlsmo, ejerciendn spbre dicho elemento una presién axial,
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después ds cuya oparanidn tal elemento se coloea en un alojamien—
to gque limita su deformaclén § actln como molde,

Por efecto dsl reblandecimiento del fondo
del selemento cilfndrico debido a que se callents, y do la pre-
gifn exiol sjercida sobra dicho elemento, el fondo del mismo so
deforma y presenta un reborde periférica que sobresale oon re-
lacidn a la parte cildindrica. Gon tal fin, la correra del plstdn
gua determina la compresidn axicl del elemento se sstablece de
manara que tal slemento sca deformado ds un modo determinedo que
permita la obtengidn dol reborde, Gomo os evidente, el calonta~
miento ee debe reslizar con gren precisddn con el fin de poner
el material que constltuye el cltodo slemento o una temparatu-
ra de reblandecimiantn; pero no @ su temperatura de fusiﬁn:

La instelacidn pera llevar a la préctica
el procedimiento en cusstién comporte un molde tubular destina-
do al sostén lateral del clemento y dos elementos situndos fren-
te & la obertura del molde, uno de los cueles, fijo durente la
operacifn de conformacidn, os apto para el blogueo de un extre-
mo del slemento cilindrico, en tonto que el otro, mivil, actfa
en la compresldn axial del alamentn: habi.éndosc previsto un
rehundido periférico gue permite la formacién de un reborde en
&l extremo corrade dol elemento,

La invencidn so comprenderi perfoectamento
medianto la descripeidn sigulente con rofercncia a los dibujos
adjuntos que representan, a t{tulo de ejemplos no limitativos,
dos formas de roalizacifn do la disposicifn empleada para la
ejecucidn del procsdimiento de que se trata.

En los dibujos:
La Pigure 1 cs un detalls on secoldn quo



B

15,

20,

25.'

muestra asqummé’cicamante el extromo postordor de la valna de
1n bala en el interior del coffn do un axma.

La figura 2 es una vista en secoidn de un
primer equlpo antes de la compresidn dol clemsnte cllindrico.

) ' La Figura 3 gs una visto similar a la de la
figura 2, duranto la compresidn:

La figura 4 es una vista andloga a la de
la figura 2 a1 término del procedimiento, durante la retirada
da la vaina acabada.

Las figuras 5 a 7 son vistas que corres-
pondan respectivamonte con las vistos de las Tiguras 2 o 8, en
el caso de una variants de la instalecidn.

La instalacidn asquematizada en los figu-
ras 2 a § comprende un molde que congta de dos partes, es decir,
una parte -5 tubular, de dimensionos correspondientes a las do un

elemento cilfndrico hucco ~6- de maberial pldstico, uno de cu-
yos oxtromos estd cerrado por un fondo <7-, y slrve como sos=
tén latoral del elemento ~6-, y una parte ~8=. La parte —8= del
molde presenta una zona tubular ~9- coexiel a la parte -5-y

de seccibn ligeramente supsrdor a la misma, cerrada por el oxtromo
opuesto a la parte -5 por un fondo =10« que presenta un rohun~
dida periférico <12-. La parte -8- dol molde sstd proviste en

su cspusor de rosistoncias elfotwlcas oelefactoras ~19- y se .
halla rovestida por une capa do un material no adherente ~1l-
tal como tei:mflunrotilano: Como se ve, las dos partes ~5- y -8~
son desplozables una con relacifn a la otra. Con fin; la
perte -5~ as fijs, en tantn que la parte -8- es degplazable
axialmente. La instalocidn comporta, ademfs, un pistdn -14- que,

montado en el extremo del véstago de un oilindro =15~ previsto
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en el lado ds la parts -5- opuestamente a la parts -8-, es des-
plazable axialments da mensre que pueds penetrer sn la parte tu-
bular ~5- del moldas )
En la pz‘écﬂ.ca;' basta con introducir un ele-
5. mento oilfndrico ~6- en el molde, de modo que su fondo ~7- se
apoya sobre e)] fondo ~10. da la parts -8« dsl molde, Las resie—
toncias de calefoceidn -13~, asociadas con un dispasitlvo de re-
gulac:!.ﬁn, mantisne la parte -9- del molde a una temperatura cons-
tents, predeterminada y en este condlclén se provoca sl descen—
10+  go del pistin =-14-, como musstra la Pigure 2, El pistén se apoye
en el extremo ablerts del elemento cilindrico -6- y ejlerce una ‘
presién axial sobre la totelided de dicho alemento, Este se traduce,
" como ilustra la figura 3, en una deformecidn de le zena calento-
da y principaliments del fondo ~7= de la vaine, gue adopta la con-
15, figurecidn del fondo =10~ del malde y en particuler del rehundi-
do ~12« de dichn fondo, lo que permite la formaeddn de un reborde
periférico huseo =16- da configuracifn totalmente regular;_
Después de la conformacidn de la vdna; s6
provoca al retroceso del plstn <14~ y el desplazamiento de la
20, perte 8- del molde con relacidn a la parte -5 del misma. Con
el molde en posicidn vertical, la vaina permanece en le parte ~8~-
y es suflclente con degplazar esta 0ltima en una distancla apro-
plada para recuperar la Vaina:
Las Piguras § & 7 ropresentan una varian-
25, te de relizaclén de la instalacidn.
La variants comporta un molde tubular -20-
quo soporta laterelmente a un elomento cllindrico -6~ que, en
la forma de realizacién representade en el dibujo, tiene su fon-
do ~7~ situado en lu parte superior del molde. Esta parte su-
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perior del molds tlene un rehundido periférico ~Zl=-, esti reves-
tidae por una éapa ~22- de un material no adherente como tetrafluge
retileno v sventualmente en su espesor esti provista de resisten~
cims calefactoras -23-, EL otra extremo del molde ~20- estd dotada
de un circuito de refrigeracidn -24-. Esta disposicidn comporta,
odemfs, un primer pistSn ~25- que, provisto en su espssor de re-
sistenclas calefactoras -26-, estd revestido por una capa -27-

de tetrafluorstileno y montado en el extramo del viistago de un ol~
lindrg ~28~, dg manera qus puede ser desplazado axialmente ol mol-
de hasta apoyearsc en el clemento -6~ sobre gl fondo dol mismo. La
instalacidn comprende, ademés, un segundo plstdn -29~ que aotla

#n 81l lado del molde opuesto al pistén -25~; cuya pistdn -29-

csté montado en el extremo del vlstago de un cilindro -30-~, do mo- -
do gue es desplazaebls axlalmente ol molde y pueds ser blogueado

en cualguier posicidn deseada. '

En la préoctica, basta introduclr el clomen=
to ollfndrico -6~ en ei molde, de modo que su extremo abierto
se apoys en ol plstdn ~29-, estondo ésto fiJo; como se ilustra
en la figura 5: Cuande el molde se halla a la temperatura desea-
da, sc provoca el desplozemicnto del plstdn -25- como muestra la
figure 6, lo cual determina la formaciSn dzl reborde hueco -iﬁrj
En un ltimo ticmpo; representado en la figura 7, el plstdn -25-
se retira, dospubs de lo cusl se provoca el avance del pistdn
~29- que actla como expulsor:

Aunque el presente procedimienta es convenien—
te particularmuntce para la obdencidn de vainas polipropileno, es
satisfactoric pera el trebajo con toda tlase de matarislos pléis-
ticos y princlpalmente con sl clorurc de vinilo, las poliamidas,
el polistileno, etc:
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Como es natural, la invenoidn no queda limi~-
tada a un (nlco modo de realizacién de sste procedimlento y a la
(nica disposicifn que se han descrito a titulo de sjemplo, sino
guey por el contrerio, @ncluys todas las variantes de realizacién.

Asf, principalments, en le disposicidn repre-
sentada en las Figures 2 a 4, la parts «8- dal molde padrifa ce~
tar provista de un exptlsor deplazabls eximlments a través del
fondo =10« en perfodo de utilizaclén, Igualmenta; la dispaelcdfn
para la sjecucidn del procedimlento segfin la presents invencidn,
gue se ha descrito con referencia al caso de un molde simple que
permite tan sflo la obtencidn de una vaina de una vez, podria
tembién comprender un molde méltiple para obtener varias vainas
simulténeemente, sin apartarse por elln del merco da la invencidn,
También se ha previsto la posibilidad de un funcionamiento inter-
mitente del calentamisnto. En este caso se ha previsto un mando
Gnico para los medios de comprasidn dal elemento cildndrico y
los medios calefacturea; siendo 1o sgenclal gus dichos medios
astén constltuldns de made qus proporcionen una satisfactofa
tomperatura al molde:

® . -
REIVINDICACIONES

Desorito el objeto y utllidad de la presen-
te invenoldn la que se declara como no divulgado ni practicedo
en Espaﬁa; comprende las siguientes'reivindicaciunns:

1. Procedimiento, con su dispositive de rea-
1lizacién pare la febricacidn de vainas para belas de tiro sl
blenco, cgracterizado porgue comprends lms etapas de, en pri-
mexr luger, obtencr un elemsnto cilfndrico de material pléstico

gue por uno de sus extremos esti cerrado por un fondo, despuls



de ello calentur el fondo y; evontualmente, la Zona prdxima al

mismu} sjerciendo sobre la parte cilindrica propiemente dicha

del elsmento una prosifn exlal y despufs situar el elemento en

un alojamiento qus limita su defnrmap;ﬁn y actia como moide,

5. 2! Procedimientn, de conformidad con la rei-
vindicacidn 1, caracterizado pof ajercer una presién sobre el
extremo abierto del elemento cilindrigo:

, 3. Procedimients, da conformided con la rei-
vindicacidn 3, caracterizaco por sjercer una presidn sobre &l ox-

-10.  tremo cerredo del slemanto cililindrico.

4. Procedimlento, de conformidad con una
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque
el material pléstico utilizado con el mismo es poliprnpileno:

5. Procedimiento, de conformldad con una cudl-

15, qulera de las reivindicaciones 1 a 4, carecterlzade porquo sl dig-

positivo sstd constltuido por un molde tubular destinado ol 808~
tén lateral del clemento y dos elamen?us situados frente a la

abertura del mo}da, uno de los cuales, fijo durante la operacidn
de cnnfnrmaciﬁn; sirve para el bloguoo de un extremo del elomon-

20. %o cilfndrico, en tanto que el otro; mdvil, es apto para la compre-

sifn axial del elemento, habléndoss previsto un rchundide perifé-
rico que permiteo la formacidn do un rehorde bn ol extremo caorra-
do dsl Glementn: .

6: Procedimiento, de conformided con las rei-

25.  yindicaciones 2 y 5 conjuntamente, caractérizado; porque compren—

tde, por una parte; un molde que consta de dos partes, una do ellas
tubular de dimensiones correspondientos a 1a§ del elemento cilin-
drico y que sirve de sostén lateral al mismo, y la otra poseedo-

ra de una zona tubular coaxial con la primera y de seccidn lige=
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ramente superior, limiteda por un fonda rodesds por el rshundido
periféricn, y dotada de medins de calefaccidn, y porque, por
otra parte, comprends un pistfn desplazable axislmente al molde
y susoeptlible de ps etrar en la aberturas tubular del mismo por
el lado ablerto del propia molde para sjercer una presidn eobre
el elemento cilindrico. .

. 7 Procedimlenta, de conformidad con la rei-
vindicacifn 6, caracterizado porgue la sagunda parte del molde
que comprende una Zona tubular limitada por un fondo esté reves-
tida por una capa de materiael no adherente, tal como tstrafluo-
retileno. )

8. Procsdimientn, de conformidad con las rei-
vindicaclones 3 y S5 sonjuntamente, caracterizada porgus el dis~
positivo comporta un molde tubular destinado al sostén del slew
mento ollindrico y que on su extremo cerca del que se encuentra
8l fondo del elemento cilindrico presenta el rehundido periftri-
co, un pistdn qus dosplazable axialments al molde, osté provisto
de medios calefactores y eatd sltuado on sl ladn del molde qua
prasenta el rehundido, y un segundo plstdn qﬁa, desplazahle
axialmente al molde ds manera que es suscaptib}a de penetrar
en ol mismo por sl oxtrems opucsto al indicado, ss bloguoahle
en cualqguler posiclén descads oon el fin do actuer como zona
de apayn al elemento cilindrico on el momento de la comprasidn

axial del mismo y como expulsor despuds del moldeo.
9, Procedimiento, do conformldad con la rol-

vindicacidn 8; caracterizado porgue el pistdin provisto de medios
de calefaccldn y la parto del molde pressnta un rehuqdido poe-
riferico poseen una capa de un matsrial no adherente, tal como

totrafluorotilena,
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10, Prucedimiento, de conformidad con las reivindi-
caciones precedentes cqracturizado, porque la veina sstd constitulda,
de meborial plistico y, por otre porte, porgue en su bass presento un
rebords periférico husco que, sobresaliendo laterslmente con relacidn

5. al ocucrpo de la vaina y desembocands radialmento en ella, es apto pa-
ra la retencidn del explosivo.

11. Procedimiento, con su dispositive de realize-
cidn para la fobricacisn de velnos para balas de tiro ol blanco.

Geglin se describe y reivindics en la presentc mo=

10, moria descriptiva que conste de 10 plginus foliadas v cscritas @ mé-

guina por una sola de sus caras.
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