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SOBRE

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ESPOLETAS DE SEGURIDAD"*

SOLICITANTES: IMPERIAL CHEMICAL INDOS TRIES LIMITED, 
Residentes, en Millbank, Londres, In­
glaterra»

El presente Invento se refiere a la fabricación 
de espoletas de seguridad para barrenos y operaciones si- 
aliares y ais especialmente a espoletas de la clase de 
las que el núcleo de material auto-eombustible encerrado 
en una envolvente comprende una varilla coherente de com­
posición sólida formada mediante expulsión de Incomposi­
ción en forma termoplástioa»

Aun cuando las espoletas de seguridad se hacen 
anualmente envolviendo un chorro de una composición suel-



10* te de pólvora negra en una envoltura textil adecuada, pa­
sando el bramante resultante por una matriz 7 aplicando 
revestimientos impermeables, se ha propuesto emplear es­
poletas que tengan un núcleo coherente impermeable fabrl 
eado mediante expulsión de una mezcla termoplástiea que 

15* contenga nitrocelulosa gelatinizada con nitroglicerina 7 
agentes adecuados oxidantes 7 reductores en forma de pol 
ve, para impedir filtraciones de agua, a causa de algún 
defecto, en la envoltura extinguiendo la espoleta, pero 
tales espoletas, se ha comprobado que hasta ahora tenían 

20* una aplicación limitada debido a su indeseable senslblljL 
dad a la fricción 7 a los choques*

Temblón se ha propuesto en la memoria descrip­
tiva de la patente inglesa n» 544*252, con análogo obje­
to, formar una espoleta de seguridad impermeable antide- 

25* tonante de la olase de las que tienen un núcleo coheren­
te, exprimido de material plástico rodeado por una envol 
tura de desperdicios de combustible o material Ininflama 
ble, con lo cual el núcleo comprende una mezcla inflama­
ble de agentes oxidantes 7 reductores normalmente en es- 

30* tado pulverulento 7 un agente de ligamento antidetonante 
incluyendo nitrocelulosa gelatinizada, pero libre de ni­
troglicerina, no alendo el peso del agente de ligazón en 
la composición del núcleo, mayor que la de lgkezcla de 
agentes oxidantes 7 reductores*

3 5* A. menos de emplearse un disolvente volátil pa­
ra la nitrocelulosa, en cuy© caso el núcleo expulsado de 
be estar al descubierto durante un largo período para evg_ 
porar el disolvente, antes de aplicarse leáubierta exte­
rior, la Incorporación de la mezcla de agentes oxidantes 

40* y reductores pulverulentos con el agente de ligamento que 
contiene la nitrocelulosa gelatinizada con un plastifiean



te y también la expulsión de la composición resultante, 
debe llevarse a cabo a una temperatura elevada para ha­
cer la composición viable* La nitrooelulosa es en sí un 

45* material auto-combustible que tiene una temperatura desu 
aadamente baja de ignición espontánea, y la temperatura 
de ignición espontánea de la composición del núcleo es 
prácticamente más baja que la de toda mezcla de agentes 
reductores y oxidantes en forma de polvo que se emplee pg, 

50* ra ella en la práctica* Estas operaciones de fabricación 
se alcanzan por consiguiente prácticamente con peligro de 
incendio y la gelatinización de la nitrooelulosa con el 
plastlflcante ie alcanzan también con cierto riesgo. Ade­
más, en el caso de ciertos agentes oxidantes inorgánicos 

55» se tropieza muchas veces con la dificultad de que éstos
hacen que el polvo de ligamento de la nitrooelulosa plás­
tica se deteriore más o menos rápidamente a las tempera­
turas elevadas empleadas.

Nosotros hemos descubierto que espoletas útiles 
6o* o perfeccionadas de la clase descrita pueden fabricarse 

con mayor seguridad o con mayor facilidad de agentes re­
ductores y oxidantes en forma de polvo que pueden reaeelo 
nar con vigor suficiente, si el agente de ligamento ter- 
moplástico con el cual se transforman a elevada tempera- 

65. tura en una masa plástica es una composición que está ba­
sada en un compuesto resinoso pollmerizado no saturado in 
soluble, y que se hace fluido a una temperatura entre 90 
y 125«C.

Según la presente invención el núcleo de una e¿ 
70. poleta impermeable antidetonante de la clase descrita eom 

prende un agente de ligamento termoplástleo que comprende 
a su vez un compuesto resinoso pollmerizado no saturado 
insoluble en agua que se hace fluido a una temperatura en
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tr* 90* y 129* C. y una mezcla de agentes reductores y oxi 
7 5* dantes en polvo que pueden reaccionar en ellqifeon tal lnten 

aldad que permitan una propagación continua de la combus­
tión.

El compuesto resinoso polimerizado no saturado 
inaoluble en agua, puede ser por ejemplo, un óster polime 

* 8 0, rizado o nitrilo de ácido aerílic© o metacrilloo, un ós­
ter vinílico polimerizado de un ácido inorgánico o de un 
ácido orgánico un aceta! polivinílico, o un hidrocarburo 
no saturado polimerizado, tal como poliestireno o etlle- 
no polimerizado. Un píastifieante para el compuesto poli, 

85* merizado no saturado puede ir incluido en la composición.
Pueden emplearse esteres ftálieos o esteres fosfóricos.

Una mezcla apropiada de agentes oxidantes y re­
ductores en polvo, es una que comprenda silicio y un com­
puesto de plomo que se descompone térmicamente dando pro- 

90. dúotos que comprenden monóxldo de plomo y oxígeno libre.
Ejemplos de tales compuestos de plomo son los óxidos ds 
plomo elevados, tales como por ejemplo, minio, peróxido 
de plomo y nitrato de plomo. Prácticamente pueden obte­
nerse mezclas exentas de gas, por ejemplo, partiendo del 

9 5* minio y del silicio, las cuales contienen un exceso de s^ 
licio hasta un 25$ sobre la proporción estequlamátrlea. Si 
se desea estas mezclas pueden modificarse sustituyendo el 
nitrato potásico o el nitrato bárlco por una proporción 
de un compuesto de plomo como el constituyente oxidante 

100. de la mezcla, donde por ejemplo puede haber conveniente­
mente no menos de 1.9 partes de minio por parte de nitra­
to potásico, y un exceso de silicio sobro la^roporción es, 
tequiométrica. Estas composiciones modificadas no están 
desde luego desgasificadas, pero pueden obtenerse A  ellas 

109* espoletas algo menos inflamables que las están basa-



x.

Al llevar el presente Invento a la práetiea, los 
agentes reductores 7 oxidantes en polvo se amasan con el 
agente de ligazón tarmoplástlco para formar la composición 

110* del núcleo a una temperatura entre 90a 7 125c, siendo su­
ficiente la temperatura para dar al agente de ligazón la 
necesaria fluidez, 7  la composición del núcleo así obte­
nida es expulsada a una temperatura elevada adecuada, no 
siendo dicha temperatura más alta de 125*0*

115* Se emplean convenientemente temperaturas en la
proporción de 100* a 120* C», siendo la temperatura de 
expulsión la más elevada de las dos.

Por lo general, la velocidad de una espoleta pre 
parada con una mezcla determinada de agentes reductores 7 

120. oxidantes, según la presente invención, es menor que la 
de una espoleta preparada con la misma mezcla de agentes 
reductores 7 oxidantes con un agente de ligazón de nitro- 
celulosa plastifloada; 7 cuanto más elevada es la propor­
ción de agente de ligazón en la mazóla, menor velocidad 

12^. es la de la espoleta* Una ventaja de seguridad importan 
te es la de que la llama no se propaga de extremo a extre 
me del núcleo hecho de acuerdo oon la invenolón aún en el 
caso en que la cubierta no está estrechamente aplicada.
La velocidad de la espoleta puede aumentar algo, dispo- 

130. niendo la composición nuclear expulsada alrededor de un 
alambre de metal dúctil, por ejemplo un alambre de cobre 
de un alambre de calibre standard 20-40.

En la obtención de la composición del núcleo, 
es oon frecuencia preferible, amasar bien sea el agente 

I35. oxidante en polvo, o el agente reductor en polvo, con el 
agente de ligazón termoplástioo, 7 subsiguientemente ama 
aarlo en el agente reductor en polvo o en el componente
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l6o*

d« agente oxidante, según el easo, mejor que amasando en 
una raezela en polvo de los componentes reductores y oxi­
dantes, preferible que trabajar amasando ambos componen­
tes en polvo simultáneamente*

Los agentes de ligazón termoplásticos basados en 
compuestos resinosos polimerizados no saturados, tienen 
con freeuenoia mejores propiedades de ligamento que los 
que están basados en nitrocelulosa, así que puede emplea]? 
se una proporción más elevada de ingredientes en polvo al 
fabricar la composición del núcleo, según la presente in­
vención. La densidad de los ingredientes en polvo tiene 
una considerable influencia en la cantidad de agente de 
ligamento termoplástico requerido; ouanto más densa sea 
la composición, menos agenta de ligamento se requerirá. 
Por ejemplo, en el easo de las antedichas mezclas de agen 
tes reductores y oxidantes en polvo, que comprenden minio 
oorno un ingrediente oxidante, un agente de ligamento ter- 
mopláatioo compuesto de aproximadamente Iguales partes de 
metacrilato polimetílico y ftalato dibutílico puede ligar 
de unas 6*7 a 8*3 veces su peso de la mezcla en polvo, 
mientras que un agente de ligazón termoplástico compues­
to de partes iguales de nitrocelulosa industrial y ftala 
to dibutílico puede ligar solamente la mitad de estas can 
tldades, estando en cada caso los agentas reductores y  

oxidantes mezelados en el agente de ligazón termoplásti­
co en un mezclador calentando a vapor a baja presión y  

dando una composición de núcleo que puede ser expulsado 
de una máquina que tiene una cabeza de expulsión calente, 
da a la misma temperatura. En estas mezclas el minio es 
el más denso de los ingredientes en polvo.

En espoletas do la olase descrita fabricadas 
con un agente de ligazón termoplástico que comprenden Tina

í
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1?0 * composición de nltroeelulosa plastifloada, el agente de
ligazón tona parte Importante en la combustión del núcleo 
y se quena prácticamente para formar productos gaseosos, 
pero en las espoletas fabricadas con arreglo a la presen­
te Invención la evidencia que proporcionan los productos 

1 7 5* ó© 1© destilación destructiva de la composición del núcleo 
de cómo se quema la espoleta, Indica que el agente de li­
gazón experimenta poca combustión efectiva»

El hecho de que según la presente Invención pue, 
da Incluirse una elevada proporción de agentes reductores 

l8©• y oxidantes en polvo en la composición del núcleo, y el
hecho de que el agente de ligazón se consume menos eficaz, 
mente que ae quema la espoleta, que en el caso de una es­
poleta de la clase descrita fabricada con un agente de li, 
gazón termoplástieo a base de nltroeelulosa, facilita la 

185» producción de espoletas que dan una cantidad mayor de ce­
niza y una cantidad menor de gas del núcleo. Teles espole 
tes están sujetas a pequeñas variaciones en la velocidad 
del quemado bsjo variaciones de presión atmosférica, y 
cuando se emplean, con arreglo a la Invención, agentes ox¿ 

1 9 0» dantas y reductores que reaccionan con una evolución de
gas negligible, las espoletas presentan muy pequeña vari¿ 
olón en la velocidad del quemado con variación de presión. 
Se queman más satisfactoriamente cuando están sumergidas eo. 
una cantidad de agua.

3-9 5• Otra ventaja de la Invención reside en el hecho
de que el poder de ligazón de los compuestos resinosos po 
limerizados no saturados, no queda prácticamente afectado 
al mantenerse le composición del núcleo, a le temperatura 
elevada a la cual es expulsado»

La Invención va ilustrada en los siguientes eje® 
píos, en los cuales las partes ven tomadas en peso»

200
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EJEMPLO I»

20 partes de silicio eernido para pasar por un 
tamiz de 200 mallas. Standard inglés, se trabajaron gra- 

2 0 5* dualmente en 12 partes de un agente de ligazón terméplás 
tico compuesto de 4856 de polímero metacrilato metílico y 
52?í de ftalato dibutílico contenido en una maquina mez­
cladora Iferner-Pflelderer con calefacción a vapor, a una 
temperatura de unos 100*C» hasta que el silicio se dis- 

2 1 0. tribuyó bien por el compuesto plástico. Se amasaron 80
partes de minio en polvo como el empleado por los pinto­
res, con el agente plástico, dejando elevarse la tempers 
tura hasta unos 1 0 0*C9 La acción de la máquina continuó 
hasta que el minio se distribuyó bien y la mezcla tenía 

215* una consistencia plástica coherente»
La composición resultante se transformó en una 

máquina de expulsión que tenía una matriz cilindrica de 
O.06 pulgadas de diámetro calentada a unos 120* C» Cuan­
do el núcleo así expulsado se había refrigerado lo sufi- 

220» cíente, para solidificarse, se le cubrió y rodeó con una
envoltura de torzal y se le revistió con betún y gutsper
cha y nuevamente se le reforzó con torzal y por último 
se le revistió con un barniz coloreado hecho de cola, al 
mldón y arcilla. La velocidad de inflamación de la espo-

225» leta impermeable de seguridad resultante, es de unos 160
segundos por yarda a la presión atmosfúrica corriente»

EJEMPLO 2.
El procedimiento es el mismo que en el Ejemplo 

I excepto que los ingredientes de la composición del nú 
eleo se emplean en las proporciones de: silicio 25 par­
tes, minio 75 partea y agente de ligazón 13»3 partes»

La velocidad de inflamación a la presión atmos

230.
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2 4 0.

2 4 5*

250.

2 5 5.
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fériea es de unos 166 segundos por yarda y a 150 mm. de 
presión unos 176 segundos por yarda.

EJEMPLO 3 .

Las cantidades y el procedimiento son Iguales 
que las del Ejemplo 2 , con la excepción de que se impul­
sa atravesando el centro de la matriz, con un alambre de 
cobre de calibre estandardizado 3^» en la misma proporción 
que la composición plástica que se expulsa alrededor de él. 
La velocidad de inflamación de la espoleta resultante a la 
presión atmosférica es de unos 119 segundos por yarda.

EJEMPLO 4 .

Las cantidades y el procedimiento son Iguales 
que en el Ejemplo 1 , excepto que se saca del 'centro de la 
matriz un alambre de cobre de calibre estandardizado l6, 
en la misma proporción que la composición plástica se im 
pulsa extendiéndola a su alrededor. La velocidad de in­
flamación de la espoleta de seguridad resultante a la pre, 
sión atmosférica es de unos 125 segundos por yarda.

EJEMPLO 5 .
Los Ingredientes inorgánicos son silicio, minio, 

y nitrato potásico, de los cuales se emplean, respectiva­
mente: 2 3 *3 partes, 5 4 * 4 partes y 2 1 .8  partes. El minio 
y el nitrato potásico cernidos para pasar por un tamiz 
de 100 mallas Tipo standard Inglés se mezclan juntos y la 
mezcla se introduce en una composición plástica caliente 
que contiene 23*8 partes de silicio distribuidas en 13.64 
partes de un agente de ligazón oompueato de 48 por ciento 
de polímero metaeriléto metílico y 52 por ciento de ítala, 
to dibutílico. Por lo demás la preparación de la espoleta 
impermeable de seguridad se efectúa como se ha descrito
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en el Ejemplo I. Le velocidad de inflamación de la espo­
leta resultante, a la presión atmosférica ee de 190 se­
gundos por yarda*

EJEMPLO 6.
265* Los ingredientes de la composición del núcleo son

los mismos que en el Ejemplo 5 7 estén presentes en las pro 
porciones siguientes: silicio 35*25 partes, minio 4.6*25 
partes, nitrato potásico 18,5 partes y agente de ligazón 
15*0 partes* El procedimiento es por lo demás el mismo que 

2 7 0* en el Ejemplo 5 * La espoleta impermeable de seguridad tie­
ne una velocidad de inflamación de unos 144 segundos por 
yarda a la presión atmosférica*

EJEMPLO 7 .
Las proporciones de los ingredientes que hay en 

275* la composición del núcleo,son: silicio 33*6 partes, minio 
52*2 partes, nitrato potásico 14>*2 partes y agente de li­
gazón 13*0 partes* El procedimiento es el mismo que en el 
Ejemplo 5 * la velocidad de inflamación de la espoleta im­
permeable de seguridad a la presión atmosférica es de unos 

28o* 121 segundos por yarda*
EJEMPLO 8*

Lea proporciones de los ingredientes presentes 
en ls composición del núcleo, son: silicio 30*0 partes, 
minio 50*0 partes, nitrato potásico 20*0 partes y agente 

285* de ligazón 14*3 partes* ün alambre de cobre de calibre de 
alambre estandardizado 36 se impulsa atravesando el cen­
tro de la matriz de expulsión en la misma proporción que 
se expulsa la composición dsl núcleo a su alrededor. Por 
lo demás el procedimiento es el mismo que en el Ejemplo 

290* 5 * La velocidad de inflamación de la espoleta impermeable
de seguridad a la presión atmosférica es de unos 100 ae-
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gundoa por yarda.

La proporción de loa ingredientes que entran en 
la composición del núcleo, son: silicio 25*0 partes, mi­
nio 7 5 *0 partes y agente de ligazón 13.Q partes. La com­
posición del núcleo se prepara del modo descrito en el 
Ejemplo 1 y se expulsa alrededor de un alambre de cobre 
de calibre de alambre estandardizado 36» como se describe 
en el Ejemplo 3 * ttas envoltura de yute y un torzal enrolla, 
do al revés se colocan alrededor del núcleo cuando está ig. 
frigeredo lo suficiente para solidificarse y subsiguiente­
mente la envuelta textil del núcleo 8e reviste expulsando 
a su alrededor un8 capa de composición plástica impermea­
ble que comprende cloruro polivinílico, ftalato dibutílico 
y fosfato tricresílieo, a travás de una matriz conveniente, 
mente calentada* La espoleta impermeable de seguridad re­
sultante tiene una velocidad de inflamación de unos 105 s®, 
gundos por yarda a la presión atmosférica.

EJEMPLO 10.

Las cantidades y el procedimiento son los mismos 
que en el Ejemplo 8 excepto que se emplea un alambre de 
cobre de calibre estandardizado 34 en vez de 36. La veloci 
dad de inflamación a la presión atmosférica es de unos 90 
segundos por yarda.

EJEMPLO 11.
Las proporciones del ingrediente en polvo y las 

cantidades son las mismas que en el Ejemplo 8 , con la ex­
cepción de la elase de substancia termoplástioe empleada 
como agente de ligazón que está comprendida por 70# de pe 
limero de acetato de vinilo y 3056 de ftalato butíllco. Se 
impulsa, atravesando el centro de la matriz de expulsión



172623
trn siembre de cobre de calibre estandardizado 33 en la 
misma proporción que se expulsa la composición del nú­
cleo a su alrededor. Por lo demas el procedimiento es 
el mismo qtie en el Ejemplo 8*

3 2 5» La velocidad de inflamación de le espoleta de
seguridad resultante a la presión atmosférica es de unos 
130 segundos por yarda»

EJEMPLO 1 2.
Las proporciones del ingrediente en polro y la 

3 3 0» cantidad de agente de ligazón son las mismas que las del 
Ejemplo 8 excepto que la substancia termopléstlca emplea, 
da como agente de ligazón esté compuesta de 63$ de polí­
mero de acetato de vlnilo y 3 de ftalato dibutílico. Oh 
alambre de cobre de calibre estandardizado 33 se impulsa 

3 3 5* atravesando el centro de la matriz de expulsión en la mi£ 
ma proporción que la composición del núcleo se expulse a 
su alrededor. Por lo demás, el procedimiento es lo mismo 
que en el Ejemplo 8 .

La velocidad de inflamación de la espoleta de 
3 4 0» seguridad resultante a la presión atmosférica es de unos 

140 segundos por yarda.
EJEMPLO 1 3.

Loa ingredientes inorgánicos son minio, nltra, 
to de bario, y silicio, los cuales se emplean en las sl- 

3 4 5» guíentes proporciones, respectivamente: 50 partes, 30 pac
tes y 33 partea. 120 partes de esta mezcla de ingredien­
tes inorgánicos se mezclan íntimamente con 13 partes de 
un agente de ligazón compuesto de polímero metaerllato 
metílico 5356 y ftalato butíllco 4356. Por lo demás, la pig.

330» parecíonde la espoleta impermeable de seguridad se lleva 
a cabo del modo que se describe en el Ejemplo I. Le velo
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eidad de inflamación de la espoleta resultante a la pre­
sión atmosférica es de 500 segundos por yarda*

EJEMPLO 14.,

Los ingredientes inorgánicos son nitrato de plo­
mo, y silicio de los que se emplean, respectivamente, 65 
partes y 35 partes* 90 partes de esta mezcla de ingredien 
tes inorgánicos se mezclan de un modo homogéneo con 15 
partes de un agente de ligazón compuesto de poliestireno 
65# y ftalato b u t í l i c o P o r  lo degás la preparación 
de la espoleta impermeable de seguridad se ejecuta como 
se describe en el Ejemplo 1 . La Telooldad de inflamación 
de la espoleta resultante a la presión atmosférica es de 
28o segundos por yarda.

- B O T A -

Habiendo ya descrito ampliamente la naturaleza 
del Invento, así como la manera de llevarlo a cabo en la 
práctica, se hace constar que las disposiciones anterior­
mente indicadas son susceptibles de ligeras modificacio­
nes de detalle, sin que por ello se altere el principio 
fundamental del invento* También se hace constar que di­
cho invento se refiere a una Patente presentada en Ingle, 
térra con feeha 6 de Octubre de 1 9 4 3, bajo el nómero 
16354/43» acogiéndose por lo tanto a los beneficios que 
conceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo 
lo que oonstituye la esencia de dicho invento y por lo 
que se solicita Patente de Invención por VEINTE años en 
España:"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ESPOLETAS DE SE 
SURIDAD", caracterizándose por lo siguiente:

!*•- Procedimiento de fabricación de espole­

tas de seguridad, caracterizándose porque comprenden un
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núcleo compuesto de xm agente de ligazón termoplástico 
hecho de un compuesto resinoso polimerizado insoluble 
en agua no saturado, que se hace fluido a una tempera­
tura entre 90* 7 125» C. 7 fina mezcla de agentes reduc­
tores 7 oxidantes en polvo que pueden reaccionar en ella 
con tal intensidad que permitan la propagación continua 
de la aombustlón.

29. - procedimiento de fabricación de espoletas 
de seguridad, según reivindicación 1, caracterizándose 
porque el compuesto resinoso insoluble en agua no satu­
rado es un áster polimerizado de ácido metacrílico o 
acrflico.

3*»- Procedimiento de fabricación de espoletas 
de seguridad, según reivindicación 1, caracterizándose 
porque el compuesto resinoso polimerizado insoluble en 
agua no saturado es un nitrilo polimerizado de ácido aerí 
Ileo o metacrílico.

4®*- Procedimiento de fabricación de espoletas 
de seguridad, según reivindicación 1, caracterizándose 
porque el compuesto polimerizado resinoso insoluble en 
agua no saturado, es un áster vlníllco polimerizado de un 
ácido orgánico o inorgánico.

5®.- Procedimiento de fabricación de espoletas 
de seguridad, según reivindicación 1, caracterizándose 
porque el compuesto resinoso polimerizado insoluble en 
agua no saturado es un acetal polivlníllco.

6®.- Procedimiento de fabricación de espoletas 
de seguridad, según reivindicación 1, caracterizándose 
porque el compuesto resinoso polimerizado lnsoluble en 
agua no saturado es un hidrocarburo polimerizado no satu 
rado, tal como pollestireno o etlleno polimerizado.

7 ®.- Procedimiento de fabricación de espoletas

í
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de seguridad, según una cualquiera de las reivindicacio­
nes precedentes, caracterizándose porque el compuesto re 

415* sinoso pollmerizado insoluble en agua no saturado contie 
ne un plastlfloante.

8».- Procedimiento de fabricación de espoletas 
de seguridad, según reivindicaciones precedentes, carac­
terizándose porque la expresada mezcla de agentes oxldan- 

4-20. tes y reductores en polvo comprende silicio y un compues­
to de plomo que se descomponen por el calor para dar pro­
ductos que comprenden monóxido de plomo y  oxígeno libre.

9*»- Procedimiento de fabricación de espoletas 
de seguridad, según reivindicación 8, caracterizándose 

425» porque el compuesto de plomo es un óxido de plomo elevado.
10&.- Procedimiento de fabricación de espoletas 

de seguridad, según reivindicación 9, caracterizándose por 
que el óxido de plomo elevado es minio.

lie.- Procedimiento de fabricacióncb espoletas 
430* de seguridad, según .reivindicación 8, caracterizándose 

porque el compuesto de plomo es nitrato de plomo.
12*.- Procedimiento de fabricación de espoletas 

de seguridad, según reivindicaciones 8 a 11, caracterizan 
dose porque la citada mezcla se modifica por sustitución 

435» del nitrato potásico por una parte del compuesto de plo­
mo como el constituyente oxidante de la mezcla.

13*♦- Procedimiento de fabricación de espoletas 
de seguridad, según reivindicación 12, caracterizándose 
porque bay presente no menos de 1.3 partes de minio por 

440. parte de nitrato potásico y un exceso de silicio sobre 
la proporción estequlomótrica.

14*.- Procedimiento de fabricación de espoletas 
de seguridad, según reivindicaciones 8 a 11, caracterizan 
dose porque la citada mezcla se modifica sustituyendo el
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465.

4 7 0.

475*

1 7 2 6 7 3
nitrato de bario por ana porción de compuestos de plomo 
como los constituyentes oxidantes de la mezcla.

15*.- Procedimiento de fabricación de espole­
tas de seguridad, según una cualquiera de las reivindi­
caciones precedentes, caracterizándose porque se amasan 
los agentes oxidantes y reductores en polvo con el agen­
te de ligazón terraoplástico a una temperatura entre 90® 
y 125* 0 . siendo suficiente la temperatura para dar la 
fluidez necesaria al agente de ligazón, y expulsar la 
composición del núcleo obtenida de este modo, a una tem­
peratura que no exceda de 125® C.

l6a.- Procedimiento de fabricación de espo­
letas de seguridad, según reivindicación 15, caracteri­
zándose porque la temperatura de expulsión es más eleva­
da que la del amasado.

17®•- Procedimiento de fabricación de espole, 
tas, según reivindicaciones 15 o l6, caracterizándose 
porque el agente de ligazón termoplástlco, comprende un 
metacrllato metílico polimerizado plantificado,oscilan­
do las expresadas temperaturas entre la proporción de 
100-120* C.

l8® •- Procedimiento de fabricación de espolia 
tas de seguridad, según reivindicaciones 15 o 16, carac­
terizándose porque la composición del núcleo es expulsa­
da alrededor de un alambre de metal dúctil, por ejemplo, 
un alambre de cobre de un diámetro calibrado estandardi­
zado de 20-40.

1 9®•— Procedimiento de fabricación de espole­
tas de seguridad, según una de las reivindicaciones 15 
a 18, caracterizándose porque en primer lugar el agente 
oxidante pulverulento o el agente reductor pulverulento 
y subsiguientemente el compuesto del agente reductor o
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d»l agente oxidante, según sea el caso, se amasa en el 
agente de ligazón termoplaetico.

2 0*.- Procedimiento de fabricación de espo 
letas de seguridad, tal y como queda aubstañeisímente 
descrito .en la presente Memoria, que eonsta de dieci­
siete bojes escritas a maquina por una sola cara. 

Madrid, 20 de Febrero de 1946
IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LTD.

Por Poder de J. GÓV5EZ ACES**
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