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Este invento se re fie re  a mezclas explosivas 

para usar en cañones, oRuses y armas análogas destinadas 

a la  impulsión o disparo de*proyectiles y  ̂ especialmente, 

a perfeccionamientos en la s  mezclas explosivas de base 

doble, de la  clase preparada para proporcionar un fogo­

nazo reducido en la  boca de la  pieza, con respecto a la  

cordita.

Los tipos ordinarios de mezclas explosivas 

-que contienen n itrocelu losa, empleadas en los cañones 

de calibres medio y grande, ofrecen lo s  defectos si guien
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te s :

1 ) Una iluminación o llama de gran intensidad 

que se produce por delante de la  boca de la  pieza de ar­

t i l l e r í a  inmediatamente después de la  salida del p royectil.

15* Esta llama o fogonazo se debe a lá  combustión en e l a ire  

ambiente del hidrógeno y óxido de carbono que, junto con 

e l anhídrido carbónico*.nitrógeno y vapor de agua son lo s  

principales productos resultantes de la  descomposición 

térmica de la. mezcla explosiva de impulsión. Por la  noche,

20. la  llama o fogonazo tiene un efecto cegador para lo s  obser 

vadores que se encuentran junto a la  pieza de a r t i l le r ía ,  

y descubre la  posición de fuego a l enemigo.

2 ) Ocasionalmente, ademas del fogonazo en la  

boca, a l abrir e l cierre d e l cañón se produce un fogona-

25. zo posterior.

3 ) La erosión o desgaste del alma o revesti­

miento d e l cañón, debido a la  elevada temperatura de lo s  

gases de la  mezcla explosiva a base de n itrocelu losa, re­

sulta excesiva* especialmente en los cañones de gran ca-

30. lib re  y en los de largo alcance. Este desgaste hace que 

las ca ra cte rística s  b a lís tic a s  y la  exactitud en e l alean 

ce se reduzcan gradualmente y lim ita  la  vida ú t i l  del 

cañón.

4 ) Las mezclas explosivas a base de n itrocelu-

35. losa son Inestables por naturaleza s i  permanecen almace­

nadas durante largo tiempo, siendo p ráctica común e l in-. 

c lu ir  determinados compuestos orgánicos débilmente b ási­

cos como estabilizadores de 'las mismas; además, la  in f la ­

mabilidad relativamente elevada y la  fa c ilid a d  de in fla -

40. maeión de la s  mezclas a basé de celu losa, representa un
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origen de peligro de inflamación por los fragmentos me­

tá lic o s  caldeados o por e l  fogonazo p osterior, cuando 

se encuentran en torres a rtilla d a s  de buques o en vehícu 

los blindados*

45. Se han hecho muchos.intentos, con an terio ri­

dad, para reducir o eliminar e l fogonazo en la  boca, a l 

emplear mezclas explosivas a base de celu losa. Por ejem­

p lo, se han incluido en la s  mezclas cuerpos capaces de 

reducir su energía o valor c a lo r ífic o  y, por tanto, man- 

$0. tener lo s  gases demasiado fr ío s  para inflamarse a l poner- 

se en contacto con e l a ire ; pero dado que estos cuerpos,

* que en general se denominan moderadores, son corrlente-

, mente compuestos orgánicos que contienen mucho menos o x í­

geno que la  n itrocelu losa, e l resultado es que la  propor- 

53* ción de óxido de carbono y de hidrógeno, con respecto a l 

anhídrido carbónico y a l  agua de lo s  productos gaseosos, 

se eleva en a lto  grado. Además, a menudo se ha incluido 

en la  mezcla, como inhibidor del fogonazo, una propor­

ción de una sa l de metal a lca lin o , especialmente una sal 

60. * de potasio. Aunque se ha obtenido bastante éxito en la

supresión del fogonazo en e l  caso de cañones dé calibre*
relativamente pequeño y de la s  piezas de a r t i l le r ía  que 

trabajan a velocidades relativamente reducidas, en e l ea-" 

so de cañones de gran calibre o de gran alcance, por ejem- 

65. p ío, lo s cañones navales de 4 pulgadas (10,2 cm.) y supe­

rio re s, y en la  a r t i l le r ía  antiaérea, estas medidas no
*  .. t

, han permitido generalmente suprimir adecuadamente e l  fo ­

gonazo en la  boca e, incluso con cañones de menor calibre 

y de velocidad in fe r io r , estos métodos destinados a mádi- 

„ 70. f ie a r  la  composición, dan lugar a un aumento p erjudicial
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en la  cantidad de humo, y a la  concentración del óxido 

de carbono, gas altamente tóxico .

3e ha propuesto además e l  empleo, tanto en 

la s  mezclas explosivas n itrocelu lósicas de base se n cilla , 

7$. como en la s  de base doble, de proporciones apreeiables de 

nitroguanidina como agente reductor de lo s fogonazos. A 

diferencia de la  mayoría de los moderadores empleados con 

anterioridad, la  nitroguanidina es un compuesto sólido y 

c r is ta lin o  que no tiene efecto disolvente apreciable so- 

8o* bre la  n itrocelu losa, y su escasez de oxígeno no lle g a  a 

ser tan considerable como la  de los demás moderadores* 

Aunque para lo s  cañones de calibre pequeño y lo s  de alean 

ce reducido se han propuesto determinadas pólvoras que in 

cluyen la  nitroguanidina, la  d ificu lta d  consiste en que 

85, para los cañones mayores y para los de gran alcance (es­

to es^ para velocidades superiores a 750 m/segundo y pre­

siones que excedan de 2.800 Kgs./cm^) la  proporción de 

nitroguanidina que es necesario in c lu ir  en la  mezcla es 

tan elevada que, con anterioridad, ha sido imposible man- 

90. tener la  cohesión y homogeneidad sa tis fa c to r ia  de la s  mez­

clas d e.los tamaños de grano requeridos, y durante la  com­

bustión de la  pólvora, y eliminar por este medio e l fogo­

nazo sin dejar de conservar la  regularidad b a lís tic a *

Se ha comprobado que puede obtenerse una mejo- 

9$. ra apreciable en la  cohesión, homogeneidad, propiedades

f ís ic a s  y regularidad b a lís tic a  de la s  mezclas explosivas 

que contienen grandes cantidades'de nitroguanidina, cuan­

do ésta se emplea en forma finamente d ividida, con una 

su perficie  esp ecífica  de, por lo  menos, 9*000 cmr/cm  ̂ y 

100. se dispersa en n itrocelulosa gelatinizada por medio de



0,75 a 2,25 veces su peso de un-ester n ítr ic o  líquido y 

explosivo, y además, que e l va lor c a lo r ífic o  de la  mez­

cla  debe ser del orden de 700 a 900 calorías/gramo (agua 

liquida) y , con preferencia, de 700 a 800 calorías/gramo 

105. (agua líq u id a ). Preferentemente, la  pólvora contiene de

0,8 a 1 ,5  partes de ester n ítr ico  líquido y explosivo por 

cada parte de n itrocelu losa.

De aquí que, de acuerdo con este invento, una

mezcla explosiva dotada de la s  ca ra cte rística s  de supre-

110. slón de fogonazos y que contenga prácticamente de 50 a

70% de nitroguanidina de una superficie especifica de

9*000 cm̂ /cm-3 dispersada en n itrocelulosa gelatinizada 
$

en un medio que incluya de 0,75 a 2,2$ partes, con prefe­

rencia d e.0,8 a 1 ,5  partes; de un ester n ítr ic o  líquido 

115. y explosivo por parte de n itrocelu losa en peso, la  compo­

sición  centesimal del explosivo de impulsión se ajusta en 

relación  con la  naturaleza química y la s  propiedades té r ­

micas de estos tres componentes y de cualesquiera otros 

que pueda contener, que su valor c a lo r ífic o  es del órden, 

120. prácticamente, d&'700 a 900 y, con preferencia de 700 a 

800 calorías/gramo, sobre la  base de que e l agua formada 

se encuentra en estado líquido a la  presión atmosférica 

y a ORO*

Con preferencia, la  nitroguanidina tiene una 

125. superficie esp ecifica  comprendida entre 18,000 y 50*000 

cmf/crn .̂ En realidad, cuanto más fina es la  nitroguani­

dina tanto mayores son la  reducción de fogonazos, la  re­

gularidad b a lís t ic a , la  densidad de la s  v a r illa s  de gran 

tamaño y la  velocidad de formación de pasta*

I30. * Los esteres n ítrico s  líquidos y explosivos,



preferidos para g e la tin izar la  n itroeelulosa son la  n i- 

' tro g licerin a  y el d in itrato  de g l ic o l d ie tilé n ico * '

El grado de nitranión de la  n itroeelu losa, . 

con preferencia, debe ser t a l  que la  proporción de n itrá- 

135* geno sea del orden de 12*2  a 13*4%* La proporción prefe­

rida de nitroeelulosa es de 1$ a 23%* El ajuste de la  

potencia c a lo r ífic a  puede rea lizarse  gfhduando la s  pro­

porciones de nitroguanidina, n itroeelulosa y ester n ít r i  

co líquido y explosivo^ dentro de lo s  lím ites antes indi- 

I40. cados, por selección de la  proporción de nitrógeno de la  

n itroeelulosa y con ayuda de un moderador, que puede tam­

bién actuar, convenientemente, como estabilizador de la  

mezcla; por ejemplo, un derivado de urea o uretano, con 

hidrocarburos de substitución, con preferencia la  d ie t i l-  

I45. ' d ifen il-u rea . La substitución p arcia l de ésta por un agen­

te  inerte de refrigeración , por ejemplo, fta la to  § lb u t í l i -  

co, fta la to  diam ílico, acetato de celulosa u oxamida, re­

sulta también posible.

Para obtener la  máxima reducción del fogona- 

150. zo en la  boca, la  potencia c a lo r ífic a  preferida es, prác­

ticamente, de 700 a &00 calorías/gramo (agua líquida) y 

para su empleo en cañones en lo s  que la  eliminación de fo ­

gonazos- constituye todavía una d ificu lta d , se ha comproba­

do que ejerce un efecto beneficioso y constituye una mejo- 

155.* ra u lte r io r  de la  inclusión en la  mezcla explosiva de una 

pequeña cantidad (por ejemplo de 1 a 3%) de un compuesto 

de metal a lca lin o , preferentemente su lfato  potásico o 

fluoruro de sodio o potasio y aluminio. Dado que la  adi­

ción de estos compuestos aumentará corrientemente la  can- 

l6o* tidad de humo producida a l  disparar, puede ser convehien-



te emplearlos en la  menor cantidad necesaria para obtener 

e l efecto deseado.

Los esteres n ítr ic o  líquidos y explosivos an­

te r io re s , pueden su b stitu irse , en parte, por otras subs- 

16$. tancias explosivas compatibles, por ejemplo, e l d in itro- 

tolueno.

Se ha comprobado que la  adición de*una pequeña 

cantidad de negro de humo o de g ra fito  a la  mezcla, por 

ejemplo de 0,5 a 3% favorece la  inflamación y la  regula- 

170. ridad de combustión.

Este invento incluye también la  expulsión y 

corte en forma de granos geométricos de las mezclas ex­

plosivas de impulsión antes citadas. Estas formas de la s  

mezclas a que este invento se r e f ie r e , pueden obtenerse 

175* por los métodos empleados en la  preparación de la  cordita 

A sí, procediendo de acuerdo con e l llamado método por d i­

solución, lo s  componentes pesados aparte del e s ta b iliz a ­

dor, después de mezcla preliminar en un aparato mezclador 

adecuado, pueden introducirse en homogeneizador, con una 

l8o. cantidad de disolvente v o lá t i l ,  con preferencia acetona 

acuosa (por ejemplo de 89 a 92 partes de acetona, para 

8 a 11 partes de agua). Después de mezclar durante 15 a 

30 minutos, se añade e l  estabilizador (con preferencia 

d ie tll-d ife n il-u re a )  y se continua la  incorporación hasta 

185. que se forma una masa p lá s tic a , precisándose alrededor de 

5 horas para que se verifique este cambio. La pasta puede 

luego expulsarse mediante una prensa a través de matrices 

y cortarse para obtener las b a rrita s, tubos, tubos estría  

dos o granos multiperforados de los tamaños deseados, de 

I90. los que se elimina e l disolvente por tratamiento en estu-



fas durante pocos días a unos 45^0.

Úh método diferente dé preparación, qne puede 

emplearle cuando se usa n itrocelulosa de un contenido de 

nitrógeno del orden antes Indicado e in fe rio r  a 13*1%* 

195* im p lica.la  incorporación de los componentes con un d iso l­

vente v o lá t i l  como antes se describe, para obtener uña 

pasta, que luego puede cilin d rarse para darle la  forma 

de planchas.

Después de eliminar de la s  planchas e l d iso l- 

200* vente v o lá t i l ,  por tratamiento en estufas de igual modo 

que se  hace en el caso de b arritas, tubos o análogos, las 

planchas pueden cilin d rarse de nuevo entre ro d illo s  ca­

lie n te s  (50* a 603C+) y mientras aquellas se encuentran 

todavía aproximadamente a esta temperatura, se cortan en 

20$. discos o sim ilares y se introducen en e l c ilin d ro  de una 

prensa en calien te, desde la  cual se expulsan a través de 

matrices y se cortan para darles la  forma deseada de ba­

r r it a s ,  tubos u otras secciones. Para eliminar e l d iso l­

vente v o lá t i l ,  pueden tratarse  en estafas lo s  discos o 

210. sim ilares, en lagar de la  plancha. Este método permita

obtener un mayor grado de regularidad de tamaño y  un au­

mento en la  suavidad de la  superficie d e l producto expal 

sado.

En e l caso de que algunas de las mezclas 

21$. contengan nitrocelu losa de una proporción de nitrógeno 

in fe rio r  a l  13,1%, especialmente aquellas en que la  re­

lación de ester n ítr ic o  líquido y explosivo a n itrocelu­

losa se aproxima a l  lím ite superior, es posible incorpo­

ra r  lo s  componentes y dispersar la  nitroguanidina s a t is -  

220* factoriamente, sin emplear disolvente v o lá t i l  alguno,por -



'medio de ro d illo s  calientes..E n este caso, no es necesa­

rio  tra ta r  la  mezcla en estafas; y la s  planchas pueden* 

cortarse sencillamente en discos o sim ilares mientras 

están ca lien tes , introducirse en la  prensa y expulsarse 

22$. a través de matrices y cortarse en loa tamaños deseados.

La adición de la  d ie til-d ife n il-u re a  se re­

trasa hasta que lo s componentes restantes se hayan mez­

clado durante 15 a 30 minutos. Esto se debe a la  propie­

dad observada de la  formación de un compuesto doble en- 

230. tro la  d ife n il-d ie til-u re a  y la  nitroguanidina, y, s i  és­

ta no se mezcla primero íntimamente con la  nitrocelulosa 

y e l estar n ítr ic o  líquido, e l compuesto doble forma agre 

gados que no se dispersan adecuadamente en e l  medio coloi 

dal, y ésto se traduce en grados más elevados de combus-

235* tió n . Este procedimiento puede adoptarse también en e l ca­

so de otros derivados de urea o uretano con hidrocarburos 

de substitución.

Los ejemplos siguientes de mezclas explosivas, 

servirán para aclarar este invento; la s  partes son en peso.

24O. EJEMPLO 1 - Nitroguanidina de superficie esp ecífica  9*000 

a 22.000 em /̂cm ,̂ 55 partes*

N itrocelulosa (13,1  a 13 , 2% de nitrógeno), 19 partes. 

N itroglicerin a, 18,7 partes.

D ie til-d ife n il-u re a , 7,3 partes.

245* La mezcla tien e una potencia c a lo r íf ic a  de

unas 743 calorías/gramo (agua líq u id a), una constante de 

fuerza de 1,773  y la  cantidad calculada de óxido de car­

bono e hidrógeno en el gas de la  boca es, aproximadamente, 

de 53 ,8%.

250. ¡Loa componentes se amasan con acetona acuosa.



y la  d ie til-d ife n il-u re a  se introduce después de mezclar 

íntimamente entre s í  lo s  componentes restantes*

EJEMPLO-2 -  Nitroguanidina de su perficie  esp ecifica  9.000 

a 22.000 cm^/cnP, 55 partea*

N itrocelulosa (12,2% de nitrógeno), 16 ,5 partes. 

N itroglicerin a, 21 partes.

D ie til-d lfe n il-u re a , 7 ,5  partes.

La potencia c a lo r íf ic a  es de unas 731 ca lorías/ 

gramo (agua líq u id a ), la  constante de fuerza 1,750 y el 

porcentaje*calculado de óxido de carbono y de hidrógeno 

en lo s  gases de salida es de 54*6 aproximadamente.

EJEMPLO 5 -  Nitroguanidina de superficie esp ecífica  9*000 

a 22.000 cm̂ /crn̂ , 55 partee*

N itrocelulosa (13*1  a 13*2% de n itrógeno),20,8  partas.

N itroglicerin a, 20,5  partes.

D ie til-d ife n il-u re a , 3*7  partes.

La potencia c a lo r íf ic a  es de unas 878 calo- 

rías/gramo (Hgua líq u id a), la  constante de fuerza 1.898, 

y la  cantidad calculada de óxido de carbono e hidrógeno 

en lo s gases de salida, de 44,4%.

EJEMPLO A *- Nitroguanidina de su p erficie  esp ecífica  9*000 

a 22*000 cm /̂cm ,̂ 55 partea.

N itrocelulosa (12 , 2% de nitrógeno),- 21 partes.

N itro glicerin a , 21 partes.

D ie til-d ife n il-u re a , 3 parteé.

La potencia c a lo r ífic a  es de unas 878 calorías/ 

gramo (agua líq u id a), la  constante de fuerza 1.886 y e l  

contenido de óxido de carbono e hidrógeno de lo s  gases de

salid a, 44*3%* j

EJEMPLO 5 - Nitroguanidina de superficie esp ecífica  30.000



cm^/cm?, $5 partes*

N itrocelulosa (13,1  a 13*2% de nitrógeno), 16,7 partes* 

N itroglicerin a, 16,5  partes*

D ietil-d ifen ií^ u reay 1^8 partes.

2&5 . La potencia c a lo r íf ic a  éa de unas 878 calorías/

gramo (agua líquida) la  constante de fuerza 1,901 y la  

cantidad calculada de ókído de carbono e .hidrógeno en lo s

290.

gases de sa lid a , de 40,6%*

EJEMPLO 6 - Nltroguanidina de su perficie  esp ecífica  30.000 

cnt̂ /dm-5, 60 partes.

N ltrocelulosa (13*1  a 13 , 2% de nitrógeno),16,6 partes. 

N itroglicerin a, 16*4 partes*

p ie t i l - d ife n i l  urea, 7 partes*

La potencia c a lo r íf ic a  es de 719 calorías/gramo 

295* (agua líq u id a ), la  constante de fuerza 1 , 747* y la  cantidad 

calculada de hidrógeno y óxido de carbono en el gas de sa­

lid a  53*7%.

EJEMPLO 7 -  Nitroguanidina de su perficie  esp ecífica  30*000 

cm /̂cm ,̂ 60 partes*

300* N itrocelulosa (13*1  a 13*2% de nitrógeno), 18,1  partes.

D initrato de g lic o l d ie tiló n ico , 18,1  partes. 

D ie til-d ife n il-u re a , 3*8  partea.

La potencia c a lo r íf ic a  es de 7^7 calorías/gramo 

(agua líquida)., la  constante de fuerza, 1,734  y cantidad 

305* calculada de óxido de carbono e hidrógeno en lo s  gasea de 

sa lid a , 53 ,3%.

EJEMPLO 8 - Nitroguamidina de'su perficie  esp ecífica  30*000 

cm̂ /cm-3, 60 partes*

N itrocelulosa (12 , 2% de nitrógeno); 18,5 partes.

310 . D initrato de g lic o l d ie tiló n ico , 18,5  partes.
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D ie til-d ife n il-u re a , 3 partas.

potencia c a lo r ífic a  es de 720 calorías/gramo

(agua líq u id a ), la  constante de fuerza 1,730 y la  cantidad
** *

calculada de óxido de' carbono e hidrógeno en los gases de

315. sa lid a, 52,7%.

Todas la s  mezclas anteriores pueden prepararse 

por e l "método por disolución" antes d escrito , aunque las  

de lo s Ejemplos 2 , 4 y 8, pueden obtenerse también por e l 

método variante descrito anteriormente. En todos lo s  ca- 

320. sos, la  d ie til-d ife n il-u re a  se introduce d e l modo indica­

do en el Ejemplo 1 .

La constante de fuerza mencionada en lo s  Ejem­

plos, se define pof la  expresión nRTo, en la  que "n" es 

e l numero de moléculas-gramo de gas producido por un gra- 

325. mo de explosivo; "R" es la  constante universal del gas,

y "Tu", es la  temperatura de lo s  gasee sin en fria r, cuan­

do se forman a volumen cohstante. El valor de "To" se cal 

cula de la  potencia c a lo r ífic a , y ,e l  volumen y potencias 

c a lo r ífic a s  indicadas de lo s gases, por el método sim pli- 

330* ficado de Rirechfelder y ScRerman*

De la s  composiciones antes indicadas, l&s de 

. lo s  Ejemplos 1 , 2 , 6, 7 y 8, proporcionarán la  reducción 

m ás'satisfactoria  del fogonazo en la  boca, y la s  de los 

Ejemplos 6¿ 7 y 8, no han dado lugar a fogonazo en la  bo- 

335* ca, o e l  producido ha sido muy pequeño, a l  emplearlas en 

lo s  cañones que'ofrecen la  d ificu ltad  máxima, especial­

mente también cuando en la  composición d e l explosivo se 

ha añadido un 2% de su lfato  potásico.

Las mezclas de lo s  Ejemplos 3 * 4 .7  5 son ade- 

340. cuadras para la s  cargas de cañones y óbuses de los que se



elimine e l fogonazo con facilid ad ; la  mayor potencia ca­

lo r í f ic a  permite un peso de carga correspondientemente 

in fe r io r . Estas mezclas pueden emplearse también en loe 

cañones que más d ificu ltad es ofrezcan, en los que no pue- 

*345. de obtenerse la  completa desaparición del fogonazo,pero 

los fogonazos que se presenten, no producirán un gran des 

lumbramiento'en e l personal, y púeden ser aceptables te­

niendo en cuenta e l reducido volumen de la s  cargas.

Debe*observarse que aunque, en general, la  

350. reducción de la  potencia c a lo r íf ic a  de una mezcla explo­

siva que contenga una gran cantidad de nítroguanidina, 

puede esperarse*que vaya acompañada por'una reducción d el
'¿a.

fogonazo en la  boca, es posible que aparezcan otras ca­

r a c te r ís tic a s  indeseables. A sí, aumentará e l volumen de 

355. la s  cargas para un alcance dado; puede aumentar el grado 

de formación de humos y gases tóxicos, y puede empeorar 

la  fac ilid a d  de.combustión, con la  resultante pérdida de 

regularidad en los in tervalos de disparo. Las mezclas que 

figuran en los Ejemplos, se oree que proporcionarán un 

360. grado sa tis fa cto rio 'd e  supresión de fogonazos en la s  ar­

mas indicadas, sin ninguna tendencia-acusada hacia las  

molestas ca racterísticas  mencionadas.

.Las mezclas explosivas de impulsión a que 

este invento ge re fie re , además de su reducido fogonazo 

365. a la  sa lid a , tienen las ventajas siguientes sobre ios ex­

plosivos de impulsión del tipo de la  cordita; .

a) Erosión reducida del cañón.

b) Honor inflam abilidad'y exposición in fe ­

rio r  a la  combustión en contacto con metales ca lien tes.

370 . c) .Aumento de estabilidad química y b a lís -



t ic a ,  que se traduce en una mayor conservación.

d) Ahorro en la  cantidad de.disolvente necesa­

rio  en la  fabricación, y disminución d e l  tiempo d e .tra ta­

miento en estufas; empleo como componente prin cipal de un

375* cuerpo,(nitfoguánidina) no derivado de productos comesti­

b les (grasas y granos).

e) Alteración in fe r io r  de las,propiedades b a lís ­

tic a s  con la  temperatura.

Las potencias c a lo r ífic a s  mencionadas en esta 

3So. Memoria son la s  obtenidas por combustión de la  mezcla ex­

plosiva de impulsión, en una vasija  cerrada y en ausencia 

de oxígeno añadido.

-  N O T A  -  *

Habiendo ya d escrito  ampliamente la  naturaleza 

3S3. del invento, así como la  manera de lle v a r lo  a cabo en la

p ráctica, se hace constar que lo s  procedimientos anterior­

mente descritos son su scep tib les de lig e ra s  modificaciones 

de d e ta lle , sin que por e llo  se  a lte re  e l principio funda­

mental d e l invento, siendo lo  que constituye la  esencia 

390* del mismo y por lo  que se s o lic ita  Patente de Invención 

por veinte años en España: "Procedimiento de fabricación 

de mezclas explosivas impulsoras"; caracterizándose por 

lo  siguiente:

is  Procedimiento de fabricación de mezclas 

395* explosivas impulsaras, caracterizado porque estas no dan 

lugar a fogonazos y están constituidas, prácticamente,por: 

50 a 70% de nltroguanidina de una su perficie  esp ecifica  de, 

por lo menos, 9,000 cm̂ /crn̂  dispersada en n itrocelulosa ge- 

latin izad a en un medio que contenga de 0,75 a 2,25 partes 

400. -con preferencia de 0,8 a 1 ,5  pártes- de un á ste r  n ítr ico



'

líquido y explosivo por cada parte en peso de n itrocelu­

losa y la  composición centesimal del explosivo de impul­

sión se a ju sta , con respecto a la  naturaleza química y 

propiedades terminas de estos tres componentes y do cua- 

405. lesquiera otros que pueda contenep, de t a l  modo que su

potencia c a lo r ífic a  sea del orden de, prácticamente, 700 

a 900 -y  con preferencia de 700 a Qpo- ca lo rías por gramo 

sobre la  base de que e l  agua formada se encuentra en es­

tado líquido a la  presión atmosférica y á 0*0.

410 . 2* -  Procedimiento de fabricación de mezclas

explosivas impulsoras, según lo  especificado en la  re iv in ­

dicación 1 , caracterizado porque la  nitroguanidina tiene 

una superficie esp ecifica  comprendida entre 18.000 y 

50.000 cm /̂cm .̂

415* 3S -  Procedimiento de fabricación de mezclas

explosivas impulsoras, según lo especificado en la  r e i­

vindicación 1  o 2, caracterizado porque e l  medio que eon- 

tiene ester n ítr ico  líquido, en e l que se gelatin iza  la  

n itrocelu losa, comprende n itro g lice rin a .

420. 46 - procedimiento de fabricación de mezclas

explosivas impulsoras, según lo  especificado en la  r e i­

vindicación 1 o 2, caracterizado porque e l medio que con­

tiene ester n ítr ico  líquido, en e l que se ge la tin iza  la  

n itrocelu losa, comprende d ln ltrato  de g lic o l 'd le t i lé n lc o . 

425* 5*  ̂ Procedimiento de fabricación de mezclas

explosivas impulsoras, según,lo especificado en cualquie­

ra de la s  reivindicaciones an teriores, caracterizado por­

que lo s  explosivos preparados contienen de 16 a 23% de 

n itrocelu losa de una proporción de nitrógeno comprendida 

430. entre 12,2 y 13,4%.



6e - procedimiento de fabricación  de mezclas 

explosivas impulsoras, según lo, especificado en cualquie­

ra de las reivindicaciones an teriores, caracterizado por 

encontrarse presente un moderador en la  fase n itrocelu lo- 

435* sa gelatin izada, en la  que se dispersa la  nitroguanidina.

ye -  Procedimiento de fabricación de mezclas 

explosivas impulsoras, según lo  especificado en la  r e i­

vindicación 6, caracterizado porqué e l  moderador está 

constituido por un cuerpo que tiene acción establlizado- 

440* ra sobre la  n itrocelu losa.

8* -  Procedimiento de fabricación de mezclas 

explosivas impulsoras, según lo  especificado en la  r e i­

vindicación 7, caracterizado porque e l  moderador es un 

derivado de urea o uretano, con hidrocarburos de substi-

445- tución.

450.

455-

460.

pe -  procedimiento de fabricación de mezclas
cualquiera de

explosivas impulsoras, según lo  especificado en/lasrei- 

vindicaciónes anteriores, caracterizado porque lo s  explo­

sivos preparados contienen un pequeño porcentaje de un 

compuesto de un metal a lca lin o .

10& - Procedimiento de fabricación de mezclas 

explosivas impulsoras, según lo  especificado en l a 'r e i ­

vindicación 8, caracterizado porque e l  derivado de urea 

o uretano con hidrocarburos de substitución, se introduce 

en la  mezcla únicamente después de haberse mezclado ín t i ­

mamente la  nitroguanidina con la  n itrocelulosa y e l ester 

n ítr ic o  líq u id o , y de dispersarse así en un medio co lo i­

d al.

l ie  - procedimiento de fabricación de mezclas 

explosivas impulsoras, en forma de granos expulsados y -



geométricamente cortados, según lo  especificado en cual­

quiera dé la s  reivindicaciones 1 a 9, caracterizado por­

que la  mezcla de lo s componentes se re a liza  con ayuda de 

un disolvente v o lá t i l ,  y la  pasta p lá stica  resu ltarte  se 

expulsa por medio de una prensa a través de matrices y se 

corta, y lo s  granos resultantes se tratan en estufas hasta 

eliminar e l disolvente v o lá t i l .

12% -  Procedimiento de fabricación de mezclas 

explosivas impulsoras en forma de granos expulsados y cor­

tados, según lo  especificado en cualquiera de la s  re iv in ­

dicaciones 1 a 9* caracterizado porque la  n itroeelalosa 

tiene un contenido de nitrógeno in fe r io r  a l  13,1% y la  pas­

ta resultante de la  mezcla de lo s  componentes con ayuda de 

un disolvente v o lá t i l  se transforma en planchas por medio 

de ro d illo s  ca lien tes, e l disolvente v o lá t i l  se elimina 

por tratamiento en estufas, y la  plancha se cilin d ra  de 

nuevo en calien te y se  corta en forma de discos o sim ila­

res que, mientras están ca lien tes, se introducen en una 

prenMa caldeada, se expulsan a través de matrices y se 

cortan a l tamaño deseado.

* 13s - Procedimiento de fabricación  de mezclas

explosivas impulsoras en forma de granos expulsados y cor- ' 

tados, según lo  especificado en cualquiera de la s  re iv in ­

dicaciones 1 a 9* caracterizado porque la  n itrocelulosa 

tiene un contenido de'nitrógeno in fe r io r 'a  13,1% y la  pas­

ta  resultante de la  mezcla de lo s componentes con ayuda de 

un disolvente v o lá t i l  se transforma en planchas por medio 

de ro d illo s  calientes y se corta en discos o sim ilares, 

mientras está todavía calien te; e l disolvente v o lá t i l  se 

elimina tratando lo s  discos o sim ilares en estufas y luego



495.

500.

505.

510.

A '*

se introducen aquellos, todavía calien tes,en  una prensa 
caldeada, se expulsan a través de matrices y se oortan al 

tamaño deseado.

14a .- Procedimiento de fabricación de mezclas 

explosivas impulsoras, en forma de granos geométdoos ex­

púlsanos y cortados, según lo especificado en la  reivindi­

cación 8, caracterizándose porque la  introducción del de­

rivado de urea o uretano con hidrocarburos de substitu­

ción, en la  mezcla a transformar en granos no se re a liza  

hasta que la  nitroguanidina se ha mezclado intimamente 

con la  n itrocelulosa y e l ester n ítrico  liquido y explo­

sivo, dispersándose a si en un medio coloidal.

158 . -  Procedimiento de fabricación de mezclas 

explosivas impulsoras, caracterizado por obtenerse con el 

mismo la s  mezclas explosivas en forma de granos, según lo 

especificado en cualquiera de la s  reivindicaciones 11 a 
15.

168. -  Procedimiento de fabricación de mezclas 

explosivas impulsoras; ta l y como queda substancialmente 

descrito en la  presente memoria.

asta memoria consta de diez y ocho hojas es­

cr ita s  a máquina por una sola cara.

Madrid, 22 de septi

JOHN NORMAN
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