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La presente patente de intención se re fie re  

a un procedimiento para la  fabricación de cuernos les ivos 

en el que se emplea prensas de hacer "bloques hidráulicos y 

prensas mecánicas de to rn illo s  s in íin , así como la  adición, si 

procede, de sales productoras de oxígeno, metales oxidables, 

metaloides, y resinas naturales o s in tétioas a los explosivos, 

con todo lo oual se eliminan inconvenientes de los procedimien­

tos actuales, se consiguen nuevas e importantes ventajas y se 

logran características hasta hoy no alcanzadas.

Para que estos benefic ios, del procedimiento 

que se re iv in d ica , queden mas claros, expondremos primero bre­

vemente e l estado actual de la  técnica en lo  que concierne a 

los procedimientos a que viene a su stitu ir*

Estos procedimientos conocidos para la  fa b r i­

cación de cuerpos explosivos se r e f i  eren a sustancias explosi­

vas c r is ta lin as , como e l tr in itro to lu o l, ácido p íc r ioo , pen- 

t r i t a ,  te tran itrom etilan ilin a , exógeno, hexanitrodifenilamina 

y otras análogas*

Retas sustancias explosivas se prensan en 

cuerpos individuales hallándose en estado c r is ta lin o  y s irv ién ­

dose de moldes adecuados de acero, aplicando presiones elevadas 

de 1000 kg/om& y superiores en las prensas h idráu licas. Los 

indicados cuerpos moldeados, por el pe ligro  de que se rompan 

en áL transporte o en su empleo, tienen que re c ib ir  envolturas 

de papel, cartón, materiales a r t i f ic ia le s  o metales, con objeto 

de impedir la  formación dél peligrosísimo polvo de explosivos*

La pequeña res istenc ia  al rayado de estas car-
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gas prensadas explosivas, aparece de modo especial a l tra tarse 

&e acides de prensado complicados con agujeros, como los que 

siempre se necesitan, por ejemplo, para obtener cargas m alti- 

, p licadoras, y se ha intentado suprim irla parcialmente, prescin­

diendo de los métodos mecánicos prescritos y acudiendo a ope- , 

raciones químicas, por ejemplo mediante adición de sustancias 

pegamaitosas o aglutinantes.

Otro método conocido para la  fabricación de 

cuerpos explosivos, aprovecha la  propiedad de algunas de las 

sustancias explosivas antes mencionadas, de cundirse a tempera­

tura elevada y de d isolver las sustancies explosivas fusib les 

a temperaturas más altas o mantenerlas en suspensión en propor­

ciones pro o entual es elevad s.

leas sustancias o mezclas explosivas, después 

de calentadas y transformadas en estado líqu ido , se v ierten  en 

moldes adecuados, por ejemplo cascos de granada, y se dejan so­

l id i f i c a r  nuevamente, gracias a lo  cual se produce e l corres­

pondiente cuerpo de material explosivo bien coherente.

Otra posib ilidad , ya u tilizad a  en la  minería, 

oonsiste en moldear sustancias o mezclas explosivas pulveriza­

das o gelatinosas, mediante máquinas de hacer oartuchos, la s  

cuales hacen pasar la  mezcla explosiva desde un embudo o t o l ­

va de carga a las envolturas preparadas de papáL parafinado, que 

después ¿e la  carga se pliegan, da modo que se obtiene una fo r ­

ma exterior determinada, a modo de cuerpos c ilin d ricos  de d iv e r ­

so diámetro y longitud, en conformidad con la  boqu illa  de la  

máqaina de hacer cartuchos y la  oantidad de la  mezcla explosi­

va.
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B1 procedimiento que se reiv ind ica  se carac­

te r iza  esencialmente por los  tres puntos siguientes-

-  empleo, aparte de las prensas de barrear, 

de una maquina (análoga a la  de picar carne) oalentada, en la  

cual la  masa explosiva es transportada, por to rn illo  s in fín ,

. de un modo continuo, a pasar por un embudo de carga, hacia una 

matriz por la  que sa le, por la  presión del t o m il lo ,  para ser 

cortada, aún ca lien te , por cuchillas apropiadas en trozos con­

venientes para su u lte r io r  elaboración.

-  efectuar e l moldeo en bloque de la  masa te r-  

moplástioa que constituye el explosivo con estructura g e la t in i-  

zada, obteniendo por la  acción de la presión y oalor las fo r ­

mas que se deseen mediante matrices adecuadas.

-  introducción en los explosivos coloidales 

de sustancias cr is ta lin as más embutidas, como metales, sales 

oxidantes, metaloides, resinas naturales o s in té ticas u otras 

conv eni entes sustancias.

De ta l modo ee consigue va ria r mitre grandes 

lím ites las propiedades mecánicas del nuevo explosivo, sin mo­

d ifica r  esencialmente su potencia explosiva; así como m odifi­

car la consistencia, desde las durezas de las maderas y mate­

rias p lásticas hasta la  estructura sim ilar a caucho, con lo  

que se ha oreado otra fabricación sen c illa  y de ú t i l  empleo 

para toaos los nuevos posibles fines de voladuras, además por 

la  introducción en estos explosivos de esos otros cuerpos como)
metales, sales oxidantes, ceras o metaloides, se abren otros 

nuevos efectos y posibilidades de u t iliza c ió n .

Dada esta idea general del procedimiento, pa-
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sernos a exponer e l d e ta lle  de las consideraciones que le  s i r ­

van de fundamento, del proceso operativo en cada caso y de las 

ventajas que el mismo reporta.

Mediante ensayos realizados se ha comprobado 

de modo sorprendente que es posible, fren te al método última­

mente indicado, de fabricar cuerpos explosivos ooloidales de 

forma ina lterab le , e l conseguir dar a dichos cuerpos una con­

formación completamente nueva, tanto por lo  que toca a su es­

tructura f ís ic a , como a su forma exterior y a l modo de fab ri­

carlos según el método reivindicado*

Se han hecho experiencias que han demostrado 

que, guardando relaciones determinadas entre las cantidades 

de la  n itro  celulosa y las sustancias explosivas solidas por un 

lado, y aatre las sustancias explosivas líqu idas por otro, des­

pués de ge la tin isa r estas mezclas de sustancias explosivas, 

puede conseguirse transformarlas en cuerpos explosivos imposi­

bles de fabrioar por los métodos conocidos hasta la  fecha tra ­

tándolas en cilindros laminadores calentados, y después en las 

prensas hidráulicas de bloques, aplicando presión y calor oon 

matrices ¿e cualquier forma*

Para este objeto se introducen, en la  parta 

in fe r io r  del ¡acide de la prensa de bloques, recortes, discos 

o cilindros de una mezcla base adecuada, previamente calenta­

da, y haciendo descender e l émbolo de la  prensa hidráulica, se 

moldea e l material termoplástico, en conformidad con las dimen­

siones de la  matriz*

para granadas,

De este modo pueden fabricarse conos u ojivas

y espoletas, eos,cuerpos macizos o huecos cóni
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vainas o envolturas o ou.alqn.iei* otra forma.

Después del prensado se en fría  e l molde y se 

saca la  pieza moldeada de explosivo, no limpia de las rebabas 

sobrantes del ;nismo y luego se u tiliza n  para su empleo, sin 

ningún otro tratamiento.

Graoíf.s a este moldeado se logra producir cuer­

pos con d iferen te sección trans 

Operación adaptar, como muchas 

en la m uri c a o—on ce espolonas,

versa l y se consigue en una sola 

veces es necesario (por ejemplo 

granadas y puntas de cohetes,

conformación de cargas huecas), e l cuerpo del explosivo a les 

medicas prescritas de las vainas, granadas o p royectiles , s in

que sea necasarlo someterlas a u lterio res  tratamientos y por

tanto a mayores gastos de fabricación .

Las indicadas vent.sjus no las posee e l método 

de la  prenso de extrusión, el cual solo permite obtener p e r fi­

les  ue igual diámetro, obten- anuo por ej 5-mplo un cuerpo cilín** 

drico y pora adaptarlo o las \oia.K-s proscritas, es necesario 

ap licar después un trabajo mecánico, que resu lta  muy caro y 

Que -como se trata de trabajar cuerpos explosivos -  se debe ve­

r i f i c a r  con c ie rta  precaución y adoptando medidos especiales 

de protección.

Todos estos inconvenientes desaparecen en el 

método reivindicado.

Otra modalidad que también aquí se reiv ind ica  

para la fabricación de cuerpos explosivos, consiste en emplear 

prensas de to rn illo  s in fín  introduciendo la  sustancia explosi­

va previamente gelatin izada de nx3do continuo y en recortes den- 

tro  de la  boquilla de ta les prensas y haciendo g ira r e l toxni-



¡ 3 8 7 7 4

6 .-

5  CEÑIM OS

A

l io  se la  traslada a un cilindro oalentado y res isten te a la  

presión, hasta e l extremo de sa lida , donde se une firmemente 

a l c ilin d ro  de la  prensa una matriz del p e r f i l  y dimensiones 

requeridas#

Bajo la  presión del t o m il lo  y mediante e l ca l­

deo, se torna p lástica  la sustancia explosiva y sa le  de la  ma­

t r i z  como cordón s in fin  do-tado del p e r f i l  requerido#

De este modo pueden obtenerse cintas,, tubos, 

va r illa s  maoisas u otro cualquier p e r f i l  prácticamente sin fin  

como cordón constitu tivo del cuerpo explosivo#

Este nuevo método de fabricación nos hace com­

pletamente independientes de la cabida y capacidad de lo s  c i l in ­

dros de las prensas, que deban siempre cargarse de nuevo, de 

modo discontinuo.

Entre cada carga de la prensa de extrusión se 

la  debe lim piar da los residuos de explosivo del anterior pren­

sado, incluyendo la misma tm triz, lo  que orig ina  grandes per­

didas de tiempo y mayores gastos.

En contraposición a esto, en el método conti­

nuo de la  prensa de to rn il lo  s in fin , se trabaja con muchísima 

mas rapidez, sin interrupciones ni pérdidas de tiempo y sin la  

lim pieza intermedia en otro caso necesaria#

Por lo  demas, en e l procedimiento continuo se 

necesita mucho menos espacio y es mucho menor la  magnitud de 

las máquinas, gracias a que se puede reponer constantemente la  

cantidad necesaria de material en correspondencia ccn la  canti­

dad sa lien te , mientras que en las prensas de extrusión, en es­

pecia l cuando se trata de grandes diámetros en el cordón, se
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tien e  que trabajar con oilíndros de diámetro muy grande en la  

prensa y por consiguiente oon máquinas grandes.

Además en el nuevo método es prensa de to rn i­

l l o  s in fin  para la  fabricación de cuerpos lo  si vos, gracias 

a trabajarse de modo continuo, se elabora al mismo tiempo con- ' 

oho menos material Que en el método de la  prensa de extrusión 

que trabaja por cargas, por lo cual an el primer oaso existe 

un peligro considerablemente menor de que se acumule an la  cá­

maro ¡a., t e r ia l e'pplosivo y consiguientemente se logra an el pro­

oes o una nayor seguridad, cosa Que ^n la, moderna industria de 

los explosivos se procura siempre con anpeno, atendiendo a las 

posibles explosiones, y la  cual se consigue por e l nuevo proce­

dimiento#

Se ha comprobado asimismo que, se logra  tam­

bién producir cuerpos coloidales que después de enfriados no 

se tornan duros o inalterables de forma, sino por el contrario, 

blandos y e lásticos , a l modo de un cordón de ¡goma, sin que con 

esta modificación f ís io a  pierdan nada sus propiedades explosi­

vas, punto muy importante y verdaderamente notable#

Esta novedad se ha logrado gracias a ad ic io ­

nas de sustancias de naturaleza no explosiva, a una mezcla ba­

se adeouada de carácter explosivo, o sea gracias a a lte ra c io ­

nes químicas, lo  que ha producido efectos completamente nuevos 

y desconocidos.

De este modo pueden producirse cin tas, cor­

dones, tubos u otros p e r file s , prácticamente s in fín , de sus­

tancias explosivas, las cuales se diferencian de las conocidas

hasta ahora por su elasticidad y extensib ilidad, que les  per-
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miten a rro lla rse  con pequeñísimo radio (y  esto aun en estado 

fr ío  y oon largo almacenaje) sin  peligro de que se rompan.

Estas características abren campos completa­

mente nuevos a las aplicaciones de los exp losivos.

También se ha comprobado ahora que, pueden 

introducirse y trabajarse en loa explosivos co loida les canti­

dades considerables ue elementos de estructura no co lo ida l, 

muy valiosos en la  téonioa de los explosivos, sin perjudicar 

por e llo  las buenas propiedades mecánicas y explosivas (a pe­

sar de interrumpirse la estructura co lo ida l por las sustancias 

cris ta linas embutidas) lo  que es sorprendente y no podía pre­

verse se ningún modo .

Tampoco por estos aditamentos c r is ta lin os , se 

ha mejorado en nauu el procedí siento, pues también en este 

caso puedan aplicarse todos los métodos de fabricación antes 

indi cados.

Como materiales excelentes que pueden emplear­

se para esto, se ha comprobado y aquí se re ív ind ioa , e l empleo 

de metales oxidables, por ejemplo aluminio en estado menudo o 

también en dorna de polvo.

Por la introducción de estos metales en la  

estructura co lo ida l del explosivo, se logra un oaldeo poste­

r io r  de los gases, después de la detonación de los explosivos, 

gracias a la  combustión lenta y a la  elevada temperatura de 

combustión del aluminio, habiendo sido posible por e l lo  fab r i­

car excelentes explosivos submarinos, ¿demás, estos cuerpos 

explosivos coloidales conteniendo metal, pueden emplearse para

proyectiles de pequeño ca lib re destinados a las armas de los
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aviones por su acción incendiaria retardada en e l blando.

Por lo  demas es también posible introducir en 

esta clase de explosivos metaloides, por ejemplo fosfo ro  ro jo  

y se obtienen resultados igualmente favorables, como los ind i­

cados en el anterior ejemplo de las armas de pequeño ca lib re  

de a bordo.

Una mejora económicamente muy ventajosa de 

este nuevo procedimiento, se ha logrado también por e l hecho de 

que se puedan introducir sales que cedan oxígeno, por ejemplo 

n itra tos o percloratos, en proporciones importantes.

De este modo la proporción de oxígeno de estos 

explosivos se aumenta considerablemente, y por e l lo  se ha lo ­

grado emplear por vez primera esta clase de explosivos para las 

obras o iv ile s  subterráneas, y por otro lado se consigue con 

e l lo ,  naturalmente, un abaratamiento importante, mejoras y no­

vedades de gran importancia técnica en la  eomposioión y a p li­

cación de estos nuevos cuerpos explosivos.

La embutición de sustancias c r is ta lin a s , que 

conservan su estructura cr is ta lin a  ai la  masa co lo ida l, sin per­

judicar las excelentes propiedades mecánicas y explosivas de 

lo s  coloides puros, s ig n ific a  por tanto un nuevo avance en la  

moderna técnica de fabricación de cuerpos explosivos en compa­

ración con e l estado hasta ahora conocido.

Fara con mayor claridad concretar las p o s ib ili­

dades de aplioación del procedimiento reivindicado, exponemos 

a continuación algunos ejemplos que no tienen alcance alguno 

lim ita tiv o , sino únicamente e l indicado, ya que dentro de las

reivindicaciones que se establecen caben múltiples modalidades^
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de ejecución que, mientras las diferencias entre e llas  no a fec­

ten a la esenoialidad reivindicada, daran lugar a variantes 

igualmente comprendidas por e l presente reg is tro .

Como observación general a los ejemplos que 

siguen diremos que la mezcla bajo e l agua de los explosivos que 

se mencionan, se rea liza  en un depósito provisto de agitación 

por a ire y lleno hasta la  mitad de agua, aproximadamente a unos 

20S 0 en la que se echan las cantidades de explosivos que se 

espeo ifi can.

10 E J E M P L 0 1.

15

ao

En la forma descrita , se mezclan dentro del 

agua 60 kgs. de n itrocelu losa, con 20 kgs. de d in it r o d ie t i lg l i -  

co l, 3 kgs. ¿e resinas s in té ticas , 15 kgs. de tr in itro to lu o l y 

2 kgs. de exógeno, se centrifugan y se gela tin izan  después del 

reposo en los oilindVos de acero g ira to r io s .

Poco antes de llega r a l estado fin a l, se in tro­

duce continuamente la  materia laminada, en pequeñas partidas, 

en el embudo de carga de una prensa de to rn il lo  s in fín , siendo 

prensada en forma constante, a través de una matriz de 30 m/m 

de diámetro.

E J E M P L 0 2.

25

De modo análogo al indicado se prepara ana 

mezcla de 40 kgs. de n itrocelu losa, con 25 kgs. de nitroisobu- 

t i lg l io e r in a , 10 kgs. de exógeno, 10 kgs. de hexan itrod ifen ila- 

mino, 1 kg. de d ifen iluretano, 1 kg. de d ib u t ilfta la to  y 8 kgs.



1 9 6 7 7 4

5

10

15

20

25

de e tilfen ilu re tan o , se centrifuga hasta aproximadamente e l 50 

por 100 de agua, se v ie r te  en latas de m arro cinoado y se de­

ja  reposar.

Después se mezcla la  referida  cantidad en una 

amasadora con aletas de bronce, con 10 kgs. de polvo de alumi­

n io y a continuación se ge la tin iza  todo en la laminadora hasta 

formar una planoha laminada homogénea. Ahora se enrolla esta 

plancha en estado ca lien te y se pasa en este estado a l c i l in ­

dro calentado a unos 85^ 0 de una prensa de extrusión hidráu­

l i c a .  A l accionar dicha prensa con una presión de 500 Kgs/cm^, 

pasa la  barra del explosivo s in fín  a través de una matriz de 

50 m/m de diámetro siendo cortada en longitudes convenientes.

E J E M P L O  5,

Según las indicaciones anteriores, se hace en 

e l agua una mezcla de 50 kgs. de n itrooelu losa, con 25 kgs. de 

n itro g lic e r in a , 20 kgs. de tr in itro to lu o l y 5 kgs. de exógeno, 

se la  centrifuga y se deja reposar.

A esta mezcla se añaden ai una amasadora 85 kgs¡. 

de n itrato  amónico, homoganeizándose todo e llo  a fondo en dicha 

máquina. A continuación se pasa todo, en la  forma descrita , 

por entre los  cilindros de acero g ira torios  y calentados apro­

ximadamente 65  ̂ c, tanto tiempo hasta lograrse una plancha la ­

minada uniforme y bien gelatin izada del espesor que se desee.

Esta planoha se corta en placas de tamaño con­

veniente las cuales se cubre con un aglutinante constituido de 

n itrooelu losa y acetona y se colocan una encima de otra, dejan-
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dolas reposar durante la  noche bajo una lig e ra  presión.

En oaso ¿ado puede cubrirse el paquete de pla­

cas, a las 24 horas, con una laca protectora.

E J E M P L O  4.

5

10

15

De acuerdo con 1c expuesto, se juntan y mez­

clan en e l agua 60 kgs, de n itrocelu losa, con SO kgs. de n itro ­

g lice r in a  y 7,5 kgs. de exógano, se centrifugan y se mezclan 

después con 2,5  kgs, de fósforo ro jo , en una amasadora.

Todo e llo  se ge ia tin iza  después en la  lamina­

dora a unos 40 a 50^ <3, hasta obtener una plancha homogénea de 

explosivo, que se corta inmediatamente después en discos de 

tamaño conveniente. Estos se colocan, en cantidad necesaria, 

en el molde basioo calentado de una prensa de bloque, a f in  de 

ser moldeados seguidamente en un cuerpo prensado, por medio de 

la  correspondiente pieza superior del molde de la prensa y con 

e l accionamiento de la  presión h idráu lica.

E J E M P L O  5.

20

25

50 kgs. de una se zalá ya gelat inizada de 65 

partes de n itrocelu losa, SO partes d6 n itro g lic e r in a  y 5 partes 

de p lss tiíican tea  y resinas, se ablandan en agua muy ca lien te 

y se homogenizan en la laminadora muy ca lien te, en unión de 

50 kgs. de una nueva mezcla preparada según lo expuesto, sien­

do transformados en una mezcla uniforme que seguidamente es 

moldeada a través de la matriz de una prensa de extrusión oa- 

len tab le .
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N O T

La presente patente de invención oomprende 

- las siguientes reivindicaciones;

1 . -  Procedimiento para la  fabricación de caer-, 

pos explosivos, caracterizado porque se u t il iz a  una máquina ca­

lentada en la  cual la  masa de explosivos es transportada de mo­

do continuo, a través da un embudo de carga, hacia e l extremo 

cerrado por una matriz de forma conveniente, por la que sa le

de modo continuo mediante la presión de un t o m il lo  s in fín .

2 . - Procedimiento según lo  reivindicado en el 

punto en terior, caracterizado porque al s a lir  de la  indicada 

máquina, e l explosivo, cuando aun esté oa lien te, se le  corta 

mediante cuchillas adecuadas en trozos convenientes para su 

u lterior elaboración.

3 . - Procedimiento según lo  reivindicado en 

lo s  puntos anteriores, caracterizado porque los explosivos así 

obtenidos, constituyendo una nasa termoplastioa, se u tiliza n  

para obtener bloques de las formas que se deseen por prensado 

en prensas de bloques y calentamiento adecuados, utilizando las 

matrices acordes con las formas que se sesean.

4. -  procedimiento según lo reivindicado en los 

puntos anteriores, caracterizado por la  modalidad de ejecución 

en la cual se msaolan dentro del agua 60 kilogramos de n itroce- 

1alosa con 20 de d in it r o d ie t i lg l ic o l ,  8 de resinas s in té ticas ,

15 de tr in itro to lu o l y 3 de exógeno, se centrifugan y se gela-

tin izan  después del reposo entre cilindros de acero g ira to r io s ;
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introduciendo -*-a ^sr3.a maminaca, continuamente y en porcio—

nea apropiadas, en el embu.do de oarga de una prensa de to m illo  

sin fin  para prensarla en forma constante a través de una matriz 

cuyo diámetro sea 30 mm. u otro que pueda convenir*

5. -  procedimiento según lo  reivindicado en los 

puntos anteriores, caracterizado porque se prepara del modo in­

dicado una mezcla de 40 kilogramos da n itrooelu losa con 25 de 

n itro isob u tilg lio e r in a , lo  kilogramos de exágono, 10 k ilogra­

mos de hexanitrodiíenilam lno, 1 kilogramo de difen iluretano,

1 kilogramo de d ib u t ilíta la to  y S kilogramos de e t i l fe n ilu ra -  

t$no, que se centrifuga hasta aproximadamente e l 30 % de agua, 

se v ie r te  en latas de hierro estañado y se deja reposar, para 

des pues mes olar e l preparado así obtenido en una amasadora con 

aletas de bronce con 10 kga. de polvo de aluminio, ge la tin izan - 

do todo a continuación en la  laminadora, hasta formar una plan­

cha homogénea que aún ca lien te se enrolla y se pasa en ta l  es­

tado al c ilindro calentado a unos 85^, de una prensa de extru­

sión hidráulica, que se acciona con una presión de 300 kg/em  ̂

para obtener una barra s in fín  de explosivo a través de una ma­

t r iz  de 50 mm* de diámetro (u otro que pueda ser conveniente) 

de la que se cortan los trozos que se deseen.

6 . -  procedimiento según lo  reivindicado en 

lo s  puntos anteriores, caracterizado por la  modalidad de e je­

cución en la  cual se hace en el agua una mezcla de 30 kgs* de 

n itrooelu losa, con 25 de n itro g lic e r in a , 20 de tr in itro to lu o l 

y 5 de exógeno, que se centrifuga y se deja reposar, para a 

continuación añadir a ta l mezcla en una amasadora 23 kgs. do
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n itra to  amónico, homogeneizar el conjunto a lona o en ai cha má­

quina y pasarlo a continu&oión entre los cilindros de acero g i ­

ra to r io s , calentados e unos 65  ̂ hasta lograr ana plancha 

uniforme y bien gelatin izada del espesor que se desee, la  cual 

se corta en placas ce tamaño conveniente, que se cubren con un 

aglutinante, constituido por n itrooelu losa y acetona, se dejan , 

reposar, colocadas unas encima de otras, durante una noche y 

bajo lig e ra  presión, pudienao cubrirse dentro de unas 24 horas 

los  paquetes de esas placas de una laca protectora.

procedimiento según lo  reivincicado en los 

puntos anteriores, caracterizado por la  modalidad de ejecución 

en la  cual se unen y mezclan en el agua 60 kgs. de n itrooelu lo ­

sa con 30 de n itrog lic e r in a  y 7,5 de exégeno, se centrifugan y 

se mezclan después ocn 2,5 de fósioro ro jo  en una amasadora: 

se ge la tin iza  después todo e llo  en la laminadora, calentada a 

unos 40 a 50B 0, hasta obtener una plancha homogénea de explo­

sivo, que se corta inmediatamente en discos de tamaño conve­

nientes ; los cuales se colocan en la cantidad necesaria en el j 
molde básico debidamente calartado de una prensa hidráulica de j 

bloque, Par^ ser moldeados por la  pieza superior del molde de 

la  prensa.

8 .-  Procedimiento según lo  reivindicado en 

los  puntos anteriores, caracterizado por la  modalidad de e je ­

cución en la  cual se parte de 50 kgs. de una mezcla ya g e la t i-  

nizada, constitu ida por 65 partes de n itrooelu losa, 30 de n i­

tro g lic e r in a  y 5 de p la s tifican tes  y resinas que se ablandan 

en agua muy ca lla rte  y se homogenizan en la  laminadora también

a gran temperatura, en unión de 50 kgs. de una mezcla prepara-
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de acuerdo o cu los puntos 5, 6 y 7, transformando el oon jun- 

en una mezcla uniforme que seguidamente se moldea a través 

&e la  matriz de una prensa de extrusión calentada de modo con­

genial te*

9*- Procedimiento para la  fabricación da caer 

Pos explosivos, caracterizado porque se introducen en los ex­

plosivos coloidales cantidades, incluso considerables, de e le ­

mentos de estructura no co lo ida l, c r is ta lin a  o no, que pueden 

8er sales productoras de oxfgano, (ta le s  como n itra tos  o per- 

c lora tos) metales oxidables (especialmente aluminio), metaloi­

des (como fósforo r o jo ) ,  resinas naturales o s in té ticas , u 

otras convelientes a los fines deseados*

10*- Procedimiento para la  fabricación de 

cuerpos explosivos*

Según se describe y re iv ind ica  en la  presente 

memoria descriptiva*

Consta esta memoria de diez y seis hojas fo­

liadas y escritas a maquina por una sola de sus caras*
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