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DESCRIPCION
Carcasa de cartucho
La presente descripcion se refiere a una carcasa de cartucho.
En particular, se refiere a una carcasa de cartucho para un proyectil.
Antecedentes

Una carcasa de cartucho convencional 10 se muestra en la figura 1. El conjunto de cartucho 10 comprende una
carcasa 12 y un proyectil 14. La carcasa 12 tiene una seccién hueca 16 que contendra propulsor para el
desplazamiento del proyectil 14. La carcasa 12 comprende ademas un cabezal 18 en el extremo opuesto al proyectil
14 que comprende una camara 20 para una tapa de percusion, y un tubo de flash 22 para la comunicacién de una
carga de ignicion desde la tapa de percusion al interior de la carcasa 12 y, por tanto, el propulsor. Las paredes de la
camara 16 estan formadas integralmente con el cabezal 18. Dicha carcasa de cartucho puede estar formada
tipicamente de laton. Esta eleccion de material tiene muchas ventajas, por ejemplo, es relativamente facil de conformar
en la forma deseada. Sin embargo, el latén tiene demérito porque también es relativamente denso vy, por lo tanto, la
carcasa 12 forma un porcentaje relativamente grande de la masa de todo el cartucho. El documento GB313560 A
(WEISS) y EP2543954 A1 (NEUGEBAUER) describen ejemplos de la técnica relacionada.

Es beneficioso reducir la masa de cartuchos para reducir los costes de transporte y la carga masiva de los soldados
que los llevan.

Por lo tanto, es altamente deseable una funda de cartucho y un procedimiento de fabricacion de una funda de cartucho
que sea de una construccion relativamente ligera.

Resumen

Segun la presente descripcion, se proporciona un aparato y un procedimiento como se establece en las
reivindicaciones adjuntas. Otras caracteristicas de la invencién seran evidentes a partir de las reivindicaciones
dependientes y la descripcidn que sigue.

En consecuencia, se proporciona una carcasa de cartucho que comprende: un tubo de carcasa que tiene un primer
extremo y una tapa de cabezal, donde el primer extremo del tubo de la carcasa se apoya y se une con la tapa del
cabezal de modo que un orificio en el primer extremo del tubo de la carcasa esté alineado con un paso en la tapa del
cabezal para definir un paso de flash; y la tapa del cabezal y el tubo de la carcasa se mantienen unidos por un elemento
deformable.

El elemento deformable puede estar provisto de al menos una region deformable que es deformable entre: una primera
forma en la que el elemento deformable puede extenderse entre el tubo de la carcasa y la tapa del cabezal durante el
ensamblaje; y una segunda forma que fija el tubo de la carcasa y la tapa del cabezal juntos.

El elemento deformable puede estar formado integralmente con la tapa del cabezal.

El elemento deformable puede extenderse a través del paso en la tapa del cabezal y a través del primer orificio final
para definir de ese modo el paso de flash.

Se proporciona un material de sellado entre el primer extremo del tubo de la carcasa y la tapa del cabezal.

El primer extremo del tubo de la carcasa puede comprender una ondulacién en forma de anillo que rodea el orificio.
El primer extremo del tubo de la carcasa puede tener una base plana y comprender una ondulacién en forma de anillo
que rodea el orificio, y la ondulacién puede extenderse desde la base en una direccién alejada de la tapa del cabezal

para definir un espacio anular entre la base del tubo de la carcasa y la tapa del cabezal.

El tubo de la carcasa puede comprender predominantemente un primer material; y la tapa del cabezal puede
comprender predominantemente un segundo material diferente al primer material.

Puede proporcionarse un cartucho que comprende un proyectil montado en una carcasa de cartucho segun la presente
descripcion.

También se proporciona un procedimiento para fabricar una carcasa de cartucho que comprende las etapas de: formar
un tubo de carcasa mediante un primer procedimiento; formar una tapa de cabezal mediante un segundo
procedimiento; y unir el tubo de la carcasa y la tapa del cabezal mediante un tercer procedimiento.
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El primer procedimiento puede comprender las etapas de: proporcionar una hoja de material; y deformar la hoja de
material en un tubo sustancialmente cilindrico de modo que el tubo cilindrico esté cerrado en un primer extremo y
abierto en un segundo extremo opuesto al primer extremo, y proporcionar un orificio en el primer extremo.

El tercer procedimiento puede comprender las etapas de: proporcionar una region deformable en la tapa del cabezal
configurada para pasar a través del orificio en el primer extremo del tubo de la carcasa; y deformar la region deformable
para fijar el tubo de la carcasa y la tapa del cabezal juntos.

El tercer procedimiento puede comprender las etapas de: proporcionar un elemento deformable que se extiende a
través del orificio en el primer extremo del tubo de la carcasa y el paso de la tapa del cabezal, y deformar el elemento
deformable para fijar el tubo de la carcasa y la tapa del cabezal juntos.

Por lo tanto, se proporciona una configuraciéon de carcasa de cartucho liviana y un procedimiento de fabricacién para
una carcasa de cartucho liviana.

Breve descripcion de los dibujos

Ahora se describiran ejemplos de la presente descripcion con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

la figura 1 muestra una carcasa de cartucho convencional, como se describié anteriormente;

la figura 2 muestra un ejemplo de una carcasa de cartucho segun la presente descripcion;

la figura 3 muestra un ejemplo alternativo de una carcasa de cartucho segun la presente descripcion;

la figura 4 muestra un procedimiento de ejemplo para la fabricacion de una carcasa de cartucho segun la presente
descripcion; y

la figura 5 muestra un procedimiento de formacién de ejemplo para un tubo de carcasa de la carcasa de cartucho
de la presente descripcion.

Descripcion detallada

La figura 2 muestra una carcasa de cartucho de ejemplo 30 que no es un ejemplo de la presente invencién. La carcasa
de cartucho 30 esta configurada para su uso en un cafidn estriado de una pistola, arma de fuego u otra arma similar.

La carcasa de cartucho 30 comprende un tubo de carcasa 32 que tiene un primer extremo 34 que forma una base del
tubo de carcasa 32. Las paredes del tubo de carcasa 32 giran en un borde de esquina para definir el primer extremo
34. El borde de esquina puede tener secciones transversales radiales o arqueadas, como se muestra en la figura 2.

El tubo de carcasa 32 se apoya al menos en parte de una tapa de cabezal 36 provista adyacente al primer extremo
34. La tapa de cabezal 36 esta configurada para soportar y reforzar la base del tubo de carcasa 32 para evitar que se
hinche y se rompa durante el funcionamiento. En parte lo logra proporcionando refuerzo a la pared extrema del tubo
de carcasa 32 que se apoya en la tapa de cabezal 36.

Ademas, la tapa de cabezal 36 esta provista de un borde de hombro. El borde del hombro se puede formar
integralmente con la tapa de cabezal 36. El borde de hombro se proporciona hacia el borde exterior de la tapa de
cabezal 36, y se extiende en una direccién longitudinal alejada de la tapa de cabezal 36. El borde de hombro puede
tener una seccion transversal radial o arqueada. El borde de esquina 35 y el borde de hombro 37 pueden ser de forma
complementaria.

El borde de esquina 35 y el borde de hombro 37 estan dimensionados y configurados de modo que cuando el primer
extremo 34 del tubo de carcasa 32 esta fijado en la tapa de cabezal 36, el borde de esquina 35 del tubo de carcasa
32 se asienta dentro del espacio, o region, definida por el borde de hombro 37 de la tapa de cabezal 36. Es decir, el
borde de esquina 35 y el borde de hombro 37 estan dimensionados y configurados de modo que cuando el primer
extremo 34 del tubo de carcasa 32 esta fijado en la tapa de cabezal 36, el borde de hombro 37 de la tapa de cabezal
36 envuelve, rodea y/o se une al borde de esquina 35 del tubo de carcasa 32. Dicho de otra manera, cuando el primer
extremo 34 del tubo de carcasa 32 se fija y ubica en la tapa de cabezal 36, el borde de hombro 37 de la tapa de
cabezal 36 esté sustancialmente en contacto con toda la circunferencia del borde de esquina 35 del tubo de carcasa
32, y el borde de hombro 37 esta configurado para soportar cargas inducidas en él por la expansion de la carcasa. Por
tanto, en funcionamiento, el borde de hombro 37 de la tapa de cabezal 36 evita que el borde de esquina 35 del tubo
de carcasa 32 se mueva radialmente hacia afuera, por ejemplo, mas alla de su circunferencia original o la
circunferencia de la tapa de cabezal 36.

El tubo de carcasa 32 comprende ademas un segundo extremo 38, que esta abierto y configurado para recibir un
proyectil (como se muestra en la figura 1) opuesto al primer extremo 34. El segundo extremo 38 tiene un diametro que
puede ser sustancialmente igual o menor que el diametro del primer extremo 34. En el ejemplo que se muestra, el
diametro del segundo extremo 38 es sustancialmente menor que el didmetro del primer extremo 34.

Las paredes de la carcasa 32 definen una camara de paredes delgadas sustancialmente cilindricas 40. Las paredes
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del tubo de carcasa 32 estan configuradas para contener una presion en la camara de hasta aproximadamente 500
MPa. La carcasa del tubo 32 tiene un diametro sustancialmente constante a lo largo de una primera region de su
longitud entre el primer extremo 34 y el segundo extremo 38. Sin embargo, la camara cilindrica de paredes delgadas
40 puede tener un cono (por ejemplo <1°) a lo largo de al menos parte o toda su longitud. Es decir, aun teniendo un
diametro sustancialmente constante a lo largo de su longitud, el diametro de la carcasa 32 puede disminuir ligeramente
en una direccion alejada del primer extremo 34, reduciendo el didmetro desde el primer extremo 34 hasta el segundo
extremo 38. El tubo de carcasa 32 también comprende una regién de transicion 42 hacia, o en el segundo extremo
38, donde la regidn de transicion 42 del tubo de carcasa 32 reduce el diametro en una direccion alejada desde el
primer extremo 34 hasta el segundo extremo 38. Por lo tanto, el diametro del tubo de carcasa 32 sera diferente en
ambos lados de la region de transicion 42. El diametro del tubo de carcasa 32 es sustancialmente constante a lo largo
de su longitud a ambos lados de la region de transicion 42. El tubo de carcasa 32 esta provisto de un orificio 44 en el
primer extremo 34. En el ejemplo que se muestra en la figura 2, el primer extremo 34 forma un fondo plano al tubo de
carcasa 32.

La tapa de cabezal 36 define un paso 46 que se extiende completamente a través de la tapa de cabezal 36, que en
uso sera un tubo de flash. El tubo de flash se extiende hacia una camara 47 que, en uso, albergara una tapa de
percusion (a veces denominada "cebador"). Por tanto, la tapa de cabezal 36 tiene un lado de percusion 48 que, en
uso, se aleja del tubo de carcasa 32. El orificio 44 en el primer extremo 34 del tubo de carcasa 32 y el paso 46 de la
tapa del cabezal, cuando se ensamblan en alineacién, definen un paso de flash 50 que se extiende entre el lado de
percusién 48 de la tapa del cabezal y el interior del tubo de carcasa 32.

La tapa de cabezal 36 y el tubo de carcasa 32 se mantienen unidos por un elemento deformable 60. El elemento
deformable 60 se extiende desde el paso 46 de la tapa de cabezal 36 a través del orificio 44 en el primer extremo 34
del tubo de carcasa 32 y alinea el paso 46 con el orificio 44.

En el ejemplo de la figura 2, el elemento deformable 60 se proporciona como al menos un extremo deformable, labio
0 region 62, que es deformable entre una primera forma (por ejemplo, una configuracién o estado no deformado) en
el que el elemento deformable 60 puede extenderse desde la tapa de cabezal 36 a través del tubo de carcasa 32
durante el ensamblaje, y una segunda forma (por ejemplo, una configuracién o estado deformado) que fija el tubo de
carcasa 32 y la tapa de cabezal 36 juntos. El elemento deformable 60 proporciona asi una unidon mecanica entre la
tapa de cabezal 36 y el tubo de carcasa 32.

En el ejemplo de la figura 2 el elemento deformable 60 esta formado integralmente con la tapa de cabezal 36. El
elemento deformable 60 es deformable estampando la region del labio 62 que se extiende mas alla de la pared que
define el orificio 44 del tubo de carcasa 32 de manera que el labio 62 se presiona contra la pared del tubo de carcasa
32 y arrastra la tapa de cabezal 36 hacia la base del tubo de carcasa 32 para sujetar de ese modo el tubo de carcasa
32 y la tapa de cabezal 36 juntos.

Un ejemplo alternativo de una carcasa de cartucho 80 segun la presente descripcion se muestra en la figura 3. El
ejemplo de la figura 3 es similar en muchos aspectos a la funda del cartucho que se muestra y, como se describe con
referencia a la figura 2. Se hace referencia a las caracteristicas comunes a los ejemplos de la figura 2 y la figura 3
utilizando los mismos ndmeros de referencia.

En el ejemplo de la figura 3, el elemento deformable 60 se proporciona como un elemento de tipo remache 82 que se
proporciona por separado a la tapa de cabezal 36 y al tubo de carcasa 32. El elemento deformable 82 es cilindrico,
hueco y de paredes delgadas. El elemento deformable 82 (remache) se extiende a lo largo del paso 46 en la tapa de
cabezal 36 y a través del orificio 44 en el primer extremo del tubo de carcasa 32. El elemento deformable 82 esta
provisto de al menos un extremo deformable, o labio, 62 que es deformable entre una primera forma (por ejemplo, una
configuracion o estado no deformado) en el que el elemento deformable 82 puede extenderse entre el tubo de carcasa
32 y la tapa de cabezal 36 durante el ensamblaje, y una segunda forma (por ejemplo, una configuracién o estado
deformado) que fija el tubo de carcasa 32 y la tapa de cabezal 36 juntos. Por ejemplo, el extremo deformable 62 del
elemento deformable 82 se puede estampar para conseguir una relacion fija entre si de la tapa de cabezal 36 y el tubo
de carcasa 32.

El extremo deformable 62 del elemento deformable 82 puede tomar la forma de una region de material que esta
configurada para extenderse mas alla del orificio 44 y el paso 46 hacia la camara de tapa de percusion 47, que a
continuacion se puede estampar para formar una brida de sujecién. Como alternativa, el extremo deformable 62 puede
configurarse para extenderse dentro del tubo de carcasa 32. En dichos ejemplos, el elemento deformable 82 puede
estar provisto de un saliente 84 de mayor diametro que el orificio 44 y el paso 46, en el extremo opuesto del elemento
deformable 82 a la region deformable 62, de modo que el elemento deformable 82 queda atrapado contra un lado del
orificio 44 y el paso 46.

Como alternativa, se puede proporcionar un extremo deformable 62 en ambos extremos del elemento deformable 82
de manera que ambas regiones extremas del elemento deformable 82, es decir, la region que se extiende dentro de
la cdmara de tapa de percusion 47 y la regiéon que se extiende dentro del tubo de carcasa 32, puede deformarse para
sujetar contra la tapa extrema 36 y el tubo de carcasa 32, respectivamente.
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Dicho de otra manera, el elemento deformable 82 es deformable estampando la regién de un labio 62 que se extiende
mas alla de la pared que define el orificio 44 del tubo de carcasa 32 y/o estampando la regiéon de un labio 62 que se
extiende mas alla del tubo de flash 44 dentro de la camara de tapa de percusién 47. El estampado hace que el labio
62 se presione contra la pared del tubo de carcasa 32 y/o la tapa de cabezal 36 para de ese modo arrastrar la tapa de
cabezal 36 hacia la base del tubo de carcasa 32 para asi sujetar el tubo de carcasa 32 y tapa de cabezal 36 juntos.

En el ejemplo de la figura 3, el primer extremo 34 del tubo de carcasa 32 comprende una ondulacién en forma de anillo
90 que rodea el orificio del tubo de flash 44 del tubo de la carcasa 32. Es decir, el primer extremo 34 del tubo de
carcasa 32 puede estar provisto de una ondulacién en forma de anillo 90, donde la ondulacién puede proporcionarse
como una convolucion o canal, que rodea el orificio 44 del tubo de flash en el primer extremo 34 del tubo de carcasa
32. La ondulacion 90 se extiende lejos de la base formada por el primer extremo 34 en una direccion lejos de la tapa
de cabezal 36 para definir un espacio anular 92 entre la base 34 del tubo de la carcasa y la tapa de cabezal 36. Esta
ondulacién 90 proporciona una caracteristica de expansion para la carcasa 32 durante el funcionamiento de la carcasa
del cartucho. La ondulacién también se puede proporcionar en el ejemplo de la figura 2.

El tubo de carcasa 32 y la tapa de cabezal 36 pueden comprender predominantemente el mismo material. Como
alternativa, el tubo de carcasa 32 puede comprender predominantemente un primer material y la tapa de cabezal 36
comprende predominantemente un segundo material diferente al primer material. El elemento deformable 60 del
ejemplo de la figura 3 puede comprender el primer material, el segundo material o un tercer material diferente al primer
material y el segundo material.

El tubo de carcasa 32 y la tapa de cabezal 36 pueden estar formados de un metal, material metélico o aleacién metalica
que comprende, por ejemplo, aluminio o titanio. En un ejemplo, el tubo de carcasa 32 y la tapa de cabezal 36 pueden
comprender aleaciones ferriticas, por ejemplo, acero inoxidable. El tubo de carcasa 32 y la tapa de cabezal 36 pueden
estar formados alternativamente de material no metalico y/o material compuesto de metal y plastico. El tubo de carcasa
32 y la tapa de cabezal 36 pueden estar hechos de materiales iguales o diferentes. El elemento deformable 60, es
decir, el remache 60, puede estar hecho del mismo material o de un material diferente a la carcasa del tubo 32 o la
tapa de cabezal 36, por ejemplo, acero inoxidable, titanio, laton o acero dulce recubierto.

El procedimiento de fabricacién de una carcasa de cartucho segun la presente descripcion y como se muestra en la
figura 2 y la figura 3 comprende las etapas de formar un tubo de carcasa 32 mediante un primer procedimiento, formar
una tapa de cabezal 36 mediante un segundo procedimiento y unir el tubo de carcasa 32 y la tapa de cabezal 36
mediante un tercer procedimiento. Esto se describe como un diagrama de flujo en la figura 4. La figura 5 muestra la
formacion del tubo de carcasa 32 con mas detalle.

Una hoja de material 100, por ejemplo, una tira de acero inoxidable 100, se forma en una prensa de transferencia en
un tubo de carcasa cénico 32 como se muestra en la figura 5. En un procedimiento independiente, un alambre de
acero inoxidable, o pieza bruta de material, se mecaniza y/o forma una tapa de cabezal cilindrica 32, quizas mediante
un procedimiento de conformado en frio. El tubo de carcasa 32 y la tapa de cabezal 36 se unen en un tercer
procedimiento independiente, después de que el tubo de carcasa 32 y la tapa de cabezal 36 se ensamblan con la
caracteristica de un elemento deformable 60, 82, que se extiende desde la tapa de cabezal 36 como se muestra en la
figura 2 o proporcionado como un componente separado como se describe con referencia a la figura 3. Las regiones
deformables 62 del elemento deformable 60 se estampan a continuacion para sujetar la tapa de cabezal 36 y el tubo
de carcasa 32 juntas. El conjunto se calibra a continuaciéon para garantizar que cumple con las tolerancias
dimensionales correctas.

La hoja de material 100 que puede deformarse en una serie de etapas, mostradas en secuencia desde la parte inferior
hasta la parte superior de la pagina en la figura 5 en la direccion que muestra la flecha 102. Aunque los detalles del
procedimiento pueden variar, el material se forma gradualmente a través de etapas intermedias en las que se
proporcionan las caracteristicas del tubo de carcasa 32. Las paredes delgadas del tubo cilindrico 32 se extraen de la
tira de material 100, durante cuyo procedimiento se puede formar la regién de transicidon conica 42. La hoja de material
100 se deforma de tal manera que el tubo cilindrico se cierra en el primer extremo 34 y se abre en el segundo extremo
38 opuesto al primer extremo 34. El orificio 44 se proporciona en el extremo primero/cerrado 34 por perforacién u otro
procedimiento de formacion. La region de transiciéon 42 del tubo cilindrico 32 es coénica hacia el segundo extremo 38
de manera que el segundo extremo tiene un didmetro menor que el del primer extremo 34.

El segundo procedimiento, para formar la tapa de cabezal 36 comprende la etapa de proporcionar la pieza bruta de
material, mecanizar y/o formar la pieza bruta del material en la tapa de cabezal cilindrico 36 de manera que la tapa
del cabezal tenga un diametro externo sustancialmente idéntico al diametro externo del tubo de la carcasa, aunque
puede formarse con un diametro externo ligeramente mayor que el diametro externo del tubo de la carcasa. Se
proporciona un paso 46 en la tapa de cabezal 36 que se extiende completamente a través de la tapa de cabezal 36.

Con referencia al ejemplo de la figura 2, la regién deformable 60 puede proporcionarse en la tapa de cabezal 36 que

estd configurada para pasar a través del orificio 44 en el primer extremo 34 del tubo de carcasa 32. Para el ejemplo
de la carcasa de cartucho de la figura 2, el tercer procedimiento comprende las etapas de deformar la region
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deformable 60 para fijar el tubo de carcasa 32 y la tapa de cabezal 36 juntos. Se puede proporcionar un material de
sellado 49, por ejemplo, un elemento de sellado, sellador o junta entre las superficies de acoplamiento de la tapa de
cabezal 36 y el tubo de carcasa 32 para proporcionar un sellado ambiental y sellado contra el escape de gases
propulsores de alta presion durante el funcionamiento (es decir en el disparo de la carcasa del cartucho).

Como alternativa, como se muestra en la figura 3 el elemento deformable 60 puede proporcionarse como un remache
60 que se extiende a través del orificio 44 en el primer extremo 34 del tubo de carcasa 32 y también se extiende a
través del paso 46 del tubo de flash en la tapa de cabezal 36. El remache 60 se deforma a continuacién en uno o
ambos extremos estampando el remache para proporcionar una fuerza de sujecion para arrastrar el tubo de carcasa
32y la tapa de cabezal 36 en una relacién de sujecion.

La tapa de cabezal 36 puede girarse, o formarse en frio, o cualquier otro procedimiento apropiado para la formacion
de una tapa de cabezal 36.

Después de haberse fijado juntos, la tapa de cabezal 36 puede girarse para centrarla en el tubo de carcasa 32, y para
proporcionar cualquier otra caracteristica adicional requerida para el funcionamiento exitoso de la carcasa.

Por tanto, se proporciona una carcasa de cartucho delgada con un tubo de carcasa de pared delgada que esta hecho
de un material que es inherentemente mas ligero que las fundas de cartucho convencionales. La eleccion del material
permite que el tubo de la carcasa resista las presiones de ignicién inducidas durante el funcionamiento, al tiempo que
se realiza mediante un procedimiento de fabricacién confiable y repetible. Dado que la carcasa puede tener una pared
mas delgada que la de la técnica relacionada, y estd hecha de un material que tiene una densidad menor que la
utilizada para las carcasas convencionales, la carcasa de cartucho resultante sera en general mas liviana que una
carcasa convencional equivalente. Por lo tanto, para una cantidad dada de propulsor en polvo, un cartucho que tenga
una carcasa de la presente descripcion producira el mismo rendimiento para una masa total de cartucho menor que
un conjunto de cartucho convencional. Ademas, una carcasa de cartucho de la presente descripcion puede contener
un gran volumen de propulsor para suministrar el proyectil a lo largo de una distancia adicional o con mayor fuerza
que un cartucho convencional, y con todo, cuando se ensambla, tener la misma masa o inferior que un cartucho
convencional.

Si bien las fundas de los cartuchos se han descrito con referencia a la propulsion de un proyectil, las técnicas y los
materiales descritos también se pueden usar en la produccién de una funda de cartuchos bruta, por ejemplo, una que
se utilizaba para contener solo una carga, pero no un proyectil.
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REIVINDICACIONES
1. Una carcasa de cartucho (30) que comprende:

un tubo de carcasa de pared simple (32) que tiene un primer extremo provisto de un borde de esquina;

una tapa de cabezal (36) provista de un borde de hombro, donde el primer extremo (34) del tubo de carcasa (32)
se apoya y se une con la tapa de cabezal (36) de modo que el borde de la esquina del tubo de carcasa (32) se
asienta dentro del borde del hombro de la tapa de cabezal (36); y

de modo que un orificio (44) en el primer extremo (34) del tubo de carcasa (32) esté alineado con un paso (46) en
la tapa de cabezal (36) para definir un paso de flash (46); y

la tapa de cabezal (36) y el tubo de carcasa (32) se mantienen unidos por un elemento deformable (60) que se
sujeta directamente contra la tapa de extremo (36) y el tubo de carcasa (32) para proporcionar de ese modo una
unién mecanica entre la tapa de cabezal (36) y el tubo de carcasa (32);

donde:

el elemento deformable (60), la carcasa del tubo (32) y la tapa de cabezal (36) comprenden una aleacion ferritica;
se proporciona un material de sellado ambiental entre el primer extremo (34) del tubo de carcasa (32) y la tapa
de cabezal (36); y

las paredes del tubo de carcasa (32) estan configuradas para contener una presion de hasta aproximadamente
500 MPa.

2. Una carcasa de cartucho (30) segun la reivindicacién 1, donde:
el elemento deformable (60) esta provisto de al menos una region deformable (62) que es deformable entre:

una primera forma en la que el elemento deformable (60) puede extenderse entre el tubo de carcasa (32) y la tapa
de cabezal (36) durante el ensamblaje; y una segunda forma que fija el tubo de carcasa (32) y la tapa de cabezal
(36) juntos.

3. Una carcasa de cartucho (30) segun la reivindicacién 1 o la reivindicacion 2, donde:
el elemento deformable (60) se extiende a través del paso (44) en la tapa de cabezal (36) y a través del primer orificio
final para definir de ese modo el paso de flash (44).

4. Una carcasa de cartucho (30) segun una de las reivindicaciones 1 a 3, donde:
el primer extremo (34) del tubo de carcasa (32) comprende una ondulacién en forma de anillo (90) que rodea el orificio
(44).

5. Una carcasa de cartucho (30) seguin una de las reivindicaciones 1 a 3, donde:

el primer extremo (34) del tubo de carcasa (32) tiene una base plana y comprende una ondulacién en forma de
anillo que rodea el orificio (44),

y la ondulacion (90) se extiende desde la base en una direccion alejada de la tapa de cabezal (36) para definir un
espacio anular (92) entre la base del tubo de carcasa (32) y la tapa de cabezal (36).

6. Una carcasa de cartucho (30) segun una de las reivindicaciones anteriores, donde la carcasa de cartucho
(30) esta configurada para su uso en un cafén estriado de una pistola o arma de fuego.

7. Un cartucho que comprende un proyectil montado en una carcasa de cartucho (30) segun una de las
reivindicaciones 1 a 6.

8. Un procedimiento de fabricacion de una carcasa de cartucho (30) segun una de las reivindicaciones 1 a 7,
que comprende, y se caracteriza por las etapas de:

formar un tubo de carcasa (32) mediante un primer procedimiento; formar una tapa de cabezal (36) mediante un
segundo procedimiento; unir el tubo de carcasa (32) y la tapa de cabezal (36) mediante un tercer procedimiento.

9. Un procedimiento de fabricacién de una carcasa de cartucho (30) segun la reivindicacién 8, donde el primer
procedimiento comprende las etapas de:

proporcionar una hoja de material (100); y

deformar la hoja de material (100) en un tubo sustancialmente cilindrico

de modo que el tubo cilindrico esté cerrado en un primer extremo (34) y abierto en un segundo extremo opuesto
al primer extremo (34), y

proporcionar un orificio (44) en el primer extremo (34).

10. Un procedimiento de fabricacion de una carcasa de cartucho (30) segun la reivindicacion 9, donde el tercer
procedimiento comprende las etapas de:
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proporcionar un elemento deformable (60) que se extiende a través del orificio (44) en el primer extremo (34) del
tubo de carcasa (32) y el paso (44) del tubo del cabezal,
deformar el elemento deformable (60) para fijar el tubo de carcasa (32) y la tapa de cabezal (36) juntos.
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Figura 2
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Figura 3
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