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DESCRIPCION

Municién de armas pequefias de 5,56 mm.

Esta invencion se refiere a una combinacion de un
arma de fuego que presenta un cafién estriado y un
cartucho de municién para dispararse desde dicha ar-
ma de fuego, y a un proyectil para su uso en la com-
binacidn, tal como se describe en el documento FR
2540239 A, que proporciona una base para la rei-
vindicacién 1 independiente. La invencién se refiere
especialmente, pero no exclusivamente, a una forma
mejorada de proyectil para municién de armas peque-
fias.

Cuando se dispara un proyectil desde un cafién es-
triado, el proyectil debe deformarse a medida que se
desplaza a lo largo del cafién de mudo que se fuer-
za al material que forma parte del proyectil hacia los
espacios entre los filetes que forman el estriado. Este
proceso se llama grabado, y provoca que se imparta
un giro al proyectil en virtud del retorcimiento longi-
tudinal del estriado.

La deformacion del proyectil, su recorrido a lo lar-
go del caién de manera efectiva como un ajuste forza-
do al estriado, la alta aceleracién lineal impartida por
el arma de fuego propulsora al disparar, y la consi-
guiente alta tasa de aceleracion angular y fuerza aso-
ciada que actiia entre el estriado y el proyectil contri-
buyen todos a un desgaste sustancial del cafién.

Si puede reducirse esta tasa de desgaste, se obtie-
nen beneficios sustanciales, incluyendo el aumento de
la vida del cafién, mayor velocidad de boca y por tan-
to aumento de la precision y de la letalidad.

Por esta razén, normalmente se seleccionan ma-
teriales facilmente deformables, de baja friccién para
balas de armas pequefias, por ejemplo plomo. Con el
fin de aumentar la densidad global de la bala, tam-
bién se ha propuesto utilizar acero. Sin embargo, el
acero no es facilmente deformable, y provoca un des-
gaste inaceptable del caién. Por otro lado, la dureza
es una caracteristica muy deseable para el material de
la bala, con el fin de minimizar la ablacién de la punta
de la nariz durante la penetracién de objetivos endu-
recidos tales como, por ejemplo, trajes blindados de
titanio/kevlar. Para estos fines, una dureza Vickers de
al menos 550 (utilizando una carga de 10 kg) es la
minima deseable.

Al buscar solucionar estos problemas, ha sigo
practica comun hacer una bala de armas pequefias a
partir de un nicleo de acero encerrado en una cubierta
de plomo que a su vez estd encerrada en una envoltura
metélica dorada.

Esta ultima solucién es practica, pero da como re-
sultado una bala que presenta una construccion relati-
vamente costosa. Esta es una desventaja muy impor-
tante puesto que la municién de armas pequefias se
consume en grandes cantidades, y el mercado para tal
municién es altamente competitivo.

En la patente estadounidense N° 5686693 se da a
conocer una bala de 7,62 mm formada a partir de una
aleacion de acero, que presenta una parte de cuerpo
delantera cuyo didmetro se corresponde con el dia-
metro del caidn definido por los filetes de estriado
de un arma de fuego asociada, y una parte de cuer-
po trasera que presenta un didmetro mayor, y dotada
de ranuras anulares. El cuerpo estd dotado de un re-
cubrimiento que puede ser de cobre. En uso, el recu-
brimiento de cobre actia como un lubricante, y es de
menor espesor que la profundidad del estriado. Cuan-
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do se dispara desde el cafién estriado, el estriado por
lo tanto atraviesa el recubrimiento de cobre de tal mo-
do que el cuerpo de acero de la bala se graba mediante
el estriado. En la descripcion se enfatiza que el acero
del cuerpo debe ser blando, para permitir que se pro-
duzca este grabado sin demasiado desgaste del caidn.
El valor mdximo para la dureza del cuerpo de acero
mencionado en la descripcién es una dureza Brinell
de 210, que es igual a una dureza Vickers de 213, es
decir, mucho menor que el valor minimo deseable de
dureza Vickers de 550. Como resultado, la bala dada
a conocer en la patente estadounidense N° 5686693
carecerd de la capacidad de penetracion del objetivo
deseable.

Por lo tanto, seria una ventaja considerable si pu-
diera encontrarse una manera de utilizar acero u otro
metal que presente una dureza Vickers igual a al me-
nos 550 (utilizando una carga de 10 kg) como el com-
ponente principal de un proyectil de armas pequefias,
permitiendo que el proyectil se grabe mediante el es-
triado y sin introducir friccién o desgaste inacepta-
bles, y evitando la costosa construccién de aplicar una
envoltura al proyectil.

Segtin la presente invencién se proporciona una
combinacién de un arma de fuego que presenta un ca-
fién estriado y un cartucho de municién para dispa-
rarse desde dicha arma de fuego; comprendiendo el
estriado del cafién ranuras de estriado que estin se-
paradas por filetes que se extienden helicoidalmente
a lo largo de una longitud del cafién; comprendiendo
el cartucho de municién un proyectil; comprendiendo
el proyectil: un cuerpo que comprende una parte de
cuerpo sustancialmente cilindrica que comprende una
pluralidad de nervios o lineas de moleteado que pro-
ducen una pluralidad correspondiente de ranuras que
se extienden longitudinalmente a lo largo de una sec-
cién de la parte de cuerpo sustancialmente cilindrica;
y una envoltura deformable que rodea sustancialmen-
te la seccion de la parte de cuerpo sustancialmente
cilindrica; en la que el cuerpo del proyectil se forma
a partir de un metal que presenta una dureza Vickers
no inferior a 550 HV, un didmetro externo de dicha
parte de cuerpo sustancialmente cilindrica es sustan-
cialmente igual a un didmetro interno del cafién defi-
nido por el filete, un didmetro externo de la envoltu-
ra deformable es sustancialmente igual a un didmetro
interno del cafién definido mediante las ranuras de es-
triado, y en la que durante el disparo del proyectil la
envoltura deformable se deforma por los filetes del
cafién hacia las ranuras formadas entre los nervios o
lineas de moleteado del cuerpo del proyectil.

La presente invencién también proporciona un
proyectil para su uso en la combinacién segtn la rei-
vindicacién 1; comprendiendo el proyectil: un cuerpo
que comprende una parte de cuerpo sustancialmen-
te cilindrica que comprende una pluralidad de lineas
de moleteado o nervios que se extienden longitudi-
nalmente que producen una pluralidad correspondien-
te de ranuras que se extienden longitudinalmente a lo
largo de una seccién de la parte de cuerpo sustancial-
mente cilindrica; y una envoltura deformable que ro-
dea sustancialmente la seccién de la parte de cuerpo
sustancialmente cilindrica.

Normalmente, el proyectil también presentard una
parte de nariz ojival del cuerpo por delante de di-
cha parte de cuerpo sustancialmente cilindrica, aun-
que son posibles otras formas.

El cuerpo del proyectil (es decir, excluyendo la
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envoltura deformable) deberia presentar un didmetro
que no sea mayor que el definido por los filetes de es-
triado. La envoltura deformable del proyectil presenta
un didmetro externo que se disefia de tal modo que al
disparar el proyectil los filetes de estriado enganchan
la envoltura deformable que se disefia para deformar-
se hacia los huecos de aire de ranura entre dichos ner-
vios o lineas de moleteado. El enganche de la envol-
tura deformable con los filetes de estriado induce giro
en el proyectil debido al retorcimiento del estriado.
Esta deformacion proporciona al proyectil un ajuste
con apriete con el estriado para también proporcionar
obturacién eficaz restringiendo o impidiendo el esca-
pe de gases propulsores que pasan por el proyectil a
través de las ranuras de estriado. La longitud y didme-
tro exacto del proyectil deberian disefiarse teniendo
en cuenta estos factores.

También debe tenerse en consideracién garantizar
que la fuerza requerida para efectuar la deformacién
del material de la envoltura y propulsar el proyectil a
lo largo del cafién no sea excesiva, y esta es la razén
por la que el didmetro del cuerpo no deberia ser mayor
que el de los filetes de estriado. Esta fuerza se reduce
sustancialmente por la presencia de los huecos de aire
entre las lineas de moleteado o nervios permitiendo
que la envoltura deformable se deforme hacia dichos
huecos de aire de ranura durante el paso del cuerpo a
lo largo del cafién.

La profundidad de dichas ranuras en el proyectil
o lineas de moleteado deberia estar preferiblemente
entre aproximadamente el 1% y el 10% del calibre
nominal del proyectil, y un disefio 6ptimo puede estar
entre el 2% y el 6%.

El material seleccionado para el cuerpo del pro-
yectil dependerd en parte de la funcién que vaya a
realizar el proyectil, pero en el caso de municién de
alto rendimiento no deberia estar por debajo de una
dureza Vickers de 550 HV.

Para una naturaleza de municién de guerra que va-
ya a utilizarse en condiciones de combate, el acero es
un material adecuado, ya que es econémico y puede
formarse facilmente en la forma deseada, por ejem-
plo, mediante un proceso de conformado en frio. El
tungsteno es otro posible material porque la dureza es
una caracteristica importante para la derrota de obje-
tivos, como lo son las aleaciones de tungsteno y car-
buro de tungsteno.

La invencidn es particular pero no exclusivamente
aplicable a sistemas de armas pequefas, que presen-
ten un calibre nominal de 20 mm o menos, especial-
mente 9 mm o menos, tal como 5,56 mm.

A continuacién se describird la invencién a modo
de ejemplo sélo con referencia a los dibujos adjuntos,
de los que:

la figura 1 muestra una representacién esquemati-
ca de un cartucho de municién de armas pequefias que
comprende un proyectil que comprende un cuerpo
que incorpora ranuras o lineas de moleteado en com-
binacién con un arma de fuego que presenta un ca-
fidn estriado, seglin una realizacién de la invencidn; y

las figuras 2A y 2B muestran cada una un alzado
en seccion transversal A-A a través del proyectil mos-
trado en la figura 1, representando adicionalmente la
envuelta de dicho proyectil.

Tal como se muestra en la figura 1, un proyectil 1
de municioén de armas pequefas comprende un cuer-
po que comprende una parte 2 de cuerpo cilindrica,
una parte 3 de punta y a lo largo de la parte de cuerpo

10

15

20

25

30

40

45

50

55

60

65

sustancialmente cilindrica una pluralidad de ranuras
o lineas 4 de moleteado que se extiende longitudinal-
mente a lo largo de una seccion del cuerpo sustancial-
mente cilindrica que producen una pluralidad corres-
pondiente de nervios 5 y huecos de aire, o ranuras,
6.

El cuerpo del proyectil es de forma alargada y se
conforma en frio a partir de acero que presenta una
dureza Vickers de al menos 550. Puede darsele pos-
teriormente un tratamiento térmico para proporcionar
la dureza deseada u otras propiedades fisicas.

Debido a la dureza sustancial del material del
cuerpo del proyectil, el proyectil es altamente eficaz
en la penetracion de objetivos tales como un traje blin-
dado de titanio/kevlar. Ademas, la dureza también sir-
ve para minimizar la ablacién del perfil de punta del
proyectil, contribuyendo por tanto ademds a su efec-
tividad en la penetracién de objetivos.

Las figuras 2A y 2B muestran secciones A-A
transversales representativas de la figura 1. En la fi-
gura 2A, se muestra el detalle de las lineas 9 de mole-
teado y los huecos 6 de aire de “ranura” asociados del
cuerpo 7 del proyectil cuando el cuerpo 7 del proyec-
til estd ubicado dentro de una envoltura 11 deforma-
ble circundante. De manera similar, en la figura 2B,
se muestran los nervios 5 y los huecos 8 de aire de
“ranura” asociados del cuerpo 7 del proyectil cuando
el cuerpo 7 del proyectil estd ubicado dentro de una
envoltura 11 deformable circundante.

Cuando el cuerpo 7 y la envoltura 11 deformable
pasan desde la recimara del arma de fuego hacia la
parte estriada del caidn, en virtud de su didmetro, el
material de la envoltura 11 se deforma por los filetes
de un cafién estriado hacia los huecos 6, 8 de aire de
ranura correspondientes que corresponden a los ner-
vios 5 o lineas 9 de moleteado. El didmetro 10 ex-
terno del material de la envoltura 11 deberia ser sus-
tancialmente igual al didmetro de cualquier ranura de
estriado (no mostrada).

La presencia de las ranuras 6, 8 facilita la defor-
macién necesaria de la envoltura 11, permitiendo as{
que tenga lugar el grabado de estria con una fuerza
axial sustancialmente reducida. El hecho de que el
material de la envoltura 11 pueda deformarse hacia
las ranuras 6, 8 contribuye considerablemente a una
reduccion drastica en la fuerza axial requerida para
que se produzca el grabado.

Por lo tanto, a pesar de la dureza del material que
forma la parte principal del cuerpo del proyectil, se
minimiza el desgaste del cafién por este factor.

Sera evidente para el destinatario experto que to-
dos estos factores que reducen la fuerza de grabado
también dardn como resultado una reduccién del des-
gaste del cafion, mayor velocidad de boca, y por tanto
un aumento de la letalidad y de la precision.

El proyectil que forma parte de la combinacién de
arma de fuego y municién segiin la invencién tam-
bién es considerablemente menos costoso de fabricar
que un proyectil convencional correspondiente en, por
ejemplo, una envoltura metdlica dorada.

Los expertos en la técnica pueden determinar los
pardmetros de disefio 6ptimos para el proyectil seglin
la invencion, basdndose en la ensefianza contenida en
el presente documento.

La invencidn es particular pero no exclusivamente
aplicable a municién de armas pequefias. En un ejem-
plo particular, la invencién se ha aplicado satisfacto-
riamente a municiones y armas de fuego de 5,56 mm.
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REIVINDICACIONES

1. Combinacidén de un arma de fuego que presenta
un cafién estriado y un cartucho de municién; com-
prendiendo el estriado del cafidén ranuras de estriado
que estan separadas por filetes que se extienden he-
licoidalmente a lo largo de una longitud del cafidn;
comprendiendo el cartucho de municién un proyectil
(1); comprendiendo el proyectil: un cuerpo que com-
prende una parte (2) de cuerpo sustancialmente cilin-
drica que comprende una pluralidad de nervios (5) o
lineas (4, 9) de moleteado que producen una plurali-
dad correspondiente de ranuras (6; 8) que se extien-
den longitudinalmente a lo largo de una seccién de la
parte (2) de cuerpo sustancialmente cilindrica; y una
envoltura (11) deformable que rodea sustancialmente
la seccion de la parte (2) de cuerpo sustancialmente
cilindrica; en la que el cuerpo del proyectil se forma a
partir de un metal que presenta una dureza Vickers no
menor a 550 HV, un didmetro externo de dicha parte
(2) de cuerpo sustancialmente cilindrica es sustancial-
mente igual a un didmetro interno del cafién defini-
do por los filetes, un didmetro externo de la envoltura
(11) deformable es sustancialmente igual a un didme-
tro interno del cafién definido por las ranuras de es-
triado, y en la que durante el disparo del proyectil la
envoltura (11) deformable se deforma por los filetes
del cafion hacia las ranuras (6; 8) formadas entre los
nervios (5) o lineas (4; 9) de moleteado del cuerpo del
proyectil.

2. Combinacién segun la reivindicacién 1, en la
que el proyectil (1) presenta una parle (3) de nariz oji-
val del cuerpo por delante de dicha parte (2) de cuerpo
sustancialmente cilindrica.

3. Combinacién segtin la reivindicacion 1 o la rei-
vindicacién 2, en la que dichas ranuras (6; 8) del pro-
yectil presentan una profundidad de entre aproxima-
damente el 1% y el 10% de un calibre nominal del
proyectil (1).

4. Combinacién segun la reivindicacién 3, en la
que la profundidad de dichas ranuras (6; 8) en el pro-
yectil estd entre aproximadamente el 2% y el 6% de
un calibre nominal del proyectil (1).

5. Combinacién segin una cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, en la que el cuerpo del pro-
yectil estd hecho a partir de uno de acero, tungsteno,
aleaciones de tungsteno, o carburo de tungsteno.

6. Combinacién segin una cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, en la que al disparar, la de-
formacién de la envoltura (11) dota al proyectil (1) de
un ajuste con apriete con los filetes de estriado que
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producen estriado para proporcionar una obturacién
eficaz restringiendo o impidiendo el escape de gases
propulsores que pasan por el proyectil a través de las
ranuras de estriado.

7. Proyectil (1) para su uso en la combinacién se-
glin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores;
comprendiendo el proyectil: un cuerpo que compren-
de una parte (2) de cuerpo sustancialmente cilindrica
que comprende una pluralidad de lineas (4, 9) de mo-
leteado o nervios (5) que se extienden longitudinal-
mente que producen una pluralidad correspondiente
de ranuras (6; 8) que se extienden longitudinalmen-
te a lo largo de una seccién de la parte (2) de cuerpo
sustancialmente cilindrica; y una envoltura (11) de-
formable que rodea sustancialmente la seccién de la
parte (2) de cuerpo sustancialmente cilindrica; en la
que el cuerpo del proyectil se forma a partir de un
metal que presenta una dureza Vickers no menor a
550, y un didmetro externo de dicha parte (2) de cuer-
po sustancialmente cilindrica estd adaptado para ser
sustancialmente igual a un didmetro interno del ca-
fién definido por los filetes, un didmetro externo de la
envoltura (11) deformable se adopta para ser sustan-
cialmente igual a un didmetro interno del caién defi-
nido por las ranuras de estria, y en la que durante el
disparo del proyectil la envoltura (11) deformable es-
ta adaptada para deformarse por los filetes del cafién
hacia las ranuras (6; 8) formadas entre los nervios (5)
o lineas (4, 9) de moleteado del cuerpo del proyectil.

8. Proyectil (1) seguin la reivindicacién 7, en el que
dichas ranuras (6; 8) en el proyectil presentan una pro-
fundidad de entre aproximadamente el 1% y el 10%
de un calibre nominal del proyectil (1).

9. Proyectil (1) segun las reivindicaciones 7 u 8,
en el que el cuerpo del proyectil estd hecho a partir
de uno de acero, tungsteno, aleaciones de tungsteno,
o carburo de tungsteno.

10. Proyectil (1) segtin una cualquiera de las rei-
vindicaciones 7 a 9, que presenta un calibre nominal
de 9 mm o menos.

11. Proyectil (1) segtn la reivindicacién 10, en el
que dicho calibre nominal es 5,56 mm.

12. Proyectil (1) segtin una cualquiera de las rei-
vindicaciones 7 a 11, en el que al disparar, la defor-
macién de la envoltura (11) estd disefiada para dotar al
proyectil (1) de un ajuste con apriete con los filetes de
estriado que producen estriado para proporcionar una
obturacién eficaz restringiendo o impidiendo el esca-
pe de gases propulsores que pasan por el proyectil a
través de las ranuras de estriado.
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