e,

H/V»

(memoria @escripﬁva

para

una Patente de Invencidn,
por veinte sflos en Eepafla

a j(;t’()l" c!e

Don Erich von HOLT,
de nacionalidsed alemama
>  vesidenle en

Madrid, Sotomayor, 2

e por:
v PROCEDIITENTC PARA L& FRABRICACION DE
CUBRPO3 ZEPLOSIVOS ¢

- o am e me e o= wm  mm  mm  me  we  me o e mm mm mm e me  mm R wm aw mm ew
= m RS S R RN =S 22T =2z & D2 =m=2SsEsm=es=




-

10

15

25

Ia presente patante de invencidn se refiere
& un procedimiento pars la frbrioscidn de cusrpos explosivos

en sl que se emples prensas de hacer bloques hidrdulicos y

. prensac mecdniozs de tornillos sinfin, szsf{ como la adiocidn, si

procede, de ssles productoras de ox{geno, metales oxidables,
meteloides y retinas uaturales o tintéticas a los explosivos,
con todo lo ocusl se eliminan inconvenientes §o los prooedinﬁen-p
tos aotuales, Se consiguen nuevas e imnortentes ventajas y se
logran cerszcter{etiocas hasts hoy no alcanzadus.

Pors gque estolx beneficios, del procedimiento
gue se reivindica, quedem mss clsros, expondremos primero bre-
vemante el sstzdo metusl de 1a téonioca en lo gue concierns &
108 procedimientos a gue viene a sustituir.

Bstos progedlimientos conocidos pere lg fabri-
caoidn de cuerpos exyplosivos se refieren s sustuanoclaes explosi-
vas oristslinas, como el trinitrotoluol, #fcido pferico, pen-
trita, tetranitrometilanilina, exdgeno, hexanitrodifenilsmina
y otras snéloges. - |

Bstas sustancias explosivas se prensan en
euerpos individugles hsllfndose en estado oristalino y sirvian-
dose de moldes adecundos de acero, aplicando presiones elsvadas
de 1000 kg/oma»y superiores en lms prensss hidranlicas. Los
indicsdos cuerpos moldeados, yor el peligro de que Se rompen
en el transporte 0 en su empleo, tienen que recibir envolturas
de papel, cartdn, materiszles artificliales o metales, con objeto
de impeiir la formacidn del veligros{simo polvo de explosivos.

38 pequefis resistencis gl rgyado de sstas oare
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. blicadoras, y se ha intmtado suprimirla parcialmente, presoin-

a8 prensadas explosivas, aparece de modo sspecial al tratarse
de moldes de prensado complicados con agujercs, como los qus

8i empre se necesitan, por sjeumplo, para obtener carzas multi-

diendo de los métodos mecinicos prescritos y acudiendco a ope~ |
raciones gqufmicas, por ejemplo mediante adicidn de sustancigs
pegamentosas 0 aglutinantes.

Otro método aonocido mara la fabricacidn de
Guerpos explosivos, aprovecha la »ropiedad de algunas de las
Suctanclas explosivas antes mencionadas, de :undirse a tempera=|
tura elevaeda y de diSolver 1lses sustinnciss exploaivas fusibles
8 tanperaturas mis altas o mantencrlas en suspensidén en propor-
ciones Wwoaentusles selevad. s.

ﬁas su:tanoins 0 mezelas explosivas, despuée
de calantadas y trans:ormadas an sgtado lfquido, se vierten env
moldes adecuzdos, por ejemplo cascos de sranzdd, Yy Se dejen So0=
lidificar nuevamente, gracias n lo cugl se proauce sl cOrres-
pondiente cuerpo de mtterizl explosivo bien coherente.

Otra posibilidad, ys utilizada en la minerfa,
consiste en mwldear sustancias o mezclas explosivas pulveriza-
das o gelatinosas, mediante maquings de hacer eartuchos, las
ocunles hagcen pasar lz mezcla explosiva desde un embudo ¢ tole
va de carga & las envolturas preparadszs Ge papel parsfinado, que
desPués de la carga se pliegen, do modo que se obtiene ung for=-
mo exterzor determinada, a modo de cierpos cilindricos de divers
go dlémetro ¥y longitud, en coniormidad con la boquilla ds ls
maquina de hacer cartuchos y la cantided de la mezcla explosi-

Yae
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El procadimientso que se veivindics Se cgrace
teriza esencialmente por los tres puntos siguientes:

- empleo, aparte de las prensas de barrear,

. de una maquina (andloza s la de plear carne) calentada, en la

cugl la mesa explosiva es transportada, vor tornillo sinfin,

. de un modo contfnuo, a rasar por un embudo de cargs, hacia una

matriz por la que sale, por la presidn del tornillo, pera ser
cortada, ain caliente, nor ouehillas aproniasdas en trozos con-
venientes para su ulterior elaboracidn.

- gfegtuar el moldeo en uloque de la masa ter-
mopléstioa que constituye el explosivo con estructura gelatini-|
zada, obtesniendo por la seeidn de le presidn y calor las fore
mas que sSe deseen mediante matrices gdecuasdas.

- introduceidén en los explosivos coloidales
de suctaneiss oristalinags mas embutidss, oomo metales, Sales
oxidantes, metaloides, resinas naturasles o sintéticas u otras
gonveni entes sustanclas.

De tal modo se consigue variar entres grandes
1fnites las proriedmdes mecinicas del nuevo explosivo, sin mo=-
dificar esencialmente su potencia explosivas as{ como modifi-
car la consistencla, desde 128 durezss de las maderas y mate-
rias plésticass hasts la estructura similar a caucho, con 1o
qua g8 ha creado otra fahricacidn senecilla v de dti1 enpleoc
para todos los nusvos posibles fines de voladuras, ademAs por
la introducciodn en estos sxplosivos de e30s otros cuerpos ocomo
metales, sales oxidantes, ceras o metaloides, se abren otros
nuevos efectos y poéibilidades de utilizacidn.

Dada estz iden eneral dsl procedimiento, pa-
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semos @ exponer el detalle de las consideraciones que 19 Bir-
ven de Iundamenﬁo, del proaeeco operstivo an cada casSo ¥ de las
ventajas due el misuo renorta.

Mediante ensayos realizados Se ha comprobado
de modo sorprendente que sz posible, fremnte =l método Ultima-
mente indicado, de fabricsr ocuerpos explosivos cololdales de
fofma inalteranle, el caiseguir dar a dichos cusrpos una conw-
formacidn completamente nueve, tanto por lo gus tooa a 8u eS=
truoctura f{éiea, gomo a su forma exterilor ¥y al modo de fabri-
carlos segin el método reivindicado.

Se han hecho experiencias que hen demostrado
que, guardando relaciones determinadass entre las cantidades
de la nitroceluloSa y ias suctancias explosivas sdlidas por m
lado, y etre lss cuctsnciae explosivas 1fquidas por otro, des-
pués de gelatinizar estas mezolas de sustancigs exvlosivas,
pusds conseguirse transiormsrlss en cuerpos explosivos imposi-
bles de fzbricar por los métodos conocidos hasta la fecha tra-
tandolag en cilindros laminsdores calentados, y después en las
pransas hidréulicas de bloques, aplicando presién y calor oon
matricas de cuslaguier forma.

Para este objeto se introGucen, en la parte
inferior del molde de la prensa de bloaues, recortes, discos
0 cilindros de unz mezcla base adecuadd, previzmente cmlents-
da, y haciendo descender el éubolo de la prensa hiardulica, se
moldea sl aaterial ternnpléstico, en coniormidad con las dimen~
gsiones de la matriz.

ve s2te modo pueden fabricarse gonos u ojivas

Para grmnadas, y espoletas, cusrpos maecizos 0 huecos odnicos
’
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 sobrantes del mismo y luego e utilizan pars su empleo, sin

” . 2
onsraclon adaplsr, como muchsrs vecss es necesurin {Por e jemplo

vainas o envolturss o cuglduisr otra forma.
Después dsl prensado se enirfa el molde y se

8scz la leza moldeada de explosivo, mo limsis de lg3 rebsbas

’
ningun otro tratimientos
Gracitc & e8Ste mpldesdo Se lozra »Hroducir cuer-

yos con di fersute seoccidn trmncverssl ¥y ce consiguse en una sola

en la fubricacidn de egpoistus, sr=nudeg y mmizs de oohetes,
eonforiacidn de cargse huecas), el cusrpo del explosive a las
medicas Prescrlias e La® Veolles, gransuss 0 proyeciiles, sin
Que sen nscssario gometeriss & ulteriores trztamientos y por
tanto a meyores gastos de Tabricacidne

@8 indlcsdas venis o8 no lps noSée el método
de ls prence de extrusidn, el cunl solo permite obtener perii-
lew Ge¢ 1-ual diastro, Oblbasn.snuc DOT e]xwlo un ouerpo oi 1{n=
drico y srwe manpierlo o ipe leoraps Drescritas, o8 neceaario
aplicar después un trabajo mecanico, gue results muy caero y
Que -como se trata de trsbajsr auerpos explosivos - se debe Ve~
rificar con cierta precauncidn ¥ adoptendo meaicpd elpecinles
de proteccidne

Todos setos inconvenientes desaparscen en el
Métoio reiviniicadoe

Otre modalided que tumbién aquf se reivindios
pors le ipbricecidn de cuerpos explosivos, concicte en emplesr
Prenssas ds toruillo sintin introduciendo la sustsncia explosie
vVa previzmente gelatinizads de modo contfnue y en recortes den-

¥To de 1a boguilla Ge tales prensas ¥y arciendo girar el torni-
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 requeridasSs

1lo se la trarlada 8 mu cilindro calentado ¥ resistente a la
presidn, hasta el sutremo de sglida, donde se une ilrmenente

al cilindro de la prensa ung matriz del perfll y dimensiones

Bejo la presidn ael tomillo y medisnte el cala
deo, se torna plastice 1z sustancia explosiva y sale de la ma=-
triz como corddn sinfin dotado del per®il requerido.

De ecte modc nueden obtensrse eintas, tubos,
verillas mpoizas u otro euslquier perfil précticamentesinfin
como corddn constitutivo del cusrpo explosivo.

Este nuevo método de iabricacidn nos hace come
Pletemente inderendientes de lz cabida y capncidad de los cilin-
dros de lee drensss, que deben sieuwpre cargarse de nuevo, de
modo dizscontinuo.

Entre cada carza de la Drensa de extrusidn se
la debe limpiar de los residuos de exploeivo del mterior pren-
gado, incluyendo la misme metriz, lo que orizina grandes pér-
dides de tiemno y meyores gastos.

En cantrancsicidn a ssto, en el método conti-
nuo de la prensa de tornillo sinfin, se trabaja oon much{sima
més rapidez, 8in interrupciones ni pérdicas de tiemwo y sin la
limpieza intermedia en otro czso necessarias

Por lo demas, en el procedimiento contfnuo se
necssita mucho mencs espacio ¥y es imucho unenor lg magnitud de
lss maquinas, sraciae a qus se puede reponer constantemente la
cantidad necesaria de material en correspondencia con la csnti-

dad saliente, mientrae que en las prensas de extrusidn, en es~-

Peclal cusndo se trata de 3randes difmetros en &l corddn, se
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iene que ursbujar con cilfndros de aidmstro mey Zrande en la
preasa y por consiguiente con méqninas SrendesSe

Ademag &1 ol umevo métouo us prenga de tornie
1lo sinfin pars la fsbricscidn de cueros sxplosivos, graclas
& trab.jurse as wodo contfnuo, se elebors sl uisne tlempo -
cho menos umterigl que en el matodo de la preuss ds extrusidn
que trzbaja por cargas, por lo cuml on &l pricer cgso existe
un paligro considersblomente menor de que se scumule en la cé-
msrs i terigl exploszivo y caslguientemente se logra en el pro-
0eS0 ung e yor Segurided, coss Qque on l1l& modsrns industria de
los explosivos Se rocura siemire con empefio, atendiendo a las
posibles explosiones, y la cusl se consisus por el nuevo proce-
dimiento.

Se ha ocomorobado asimisme que, Se logra tam-
bién producir cuarvos coloideles que ds;pu,és de enfrisdos no
8e tornmn duroe o inaltersbles de forma, sino por el emtrario,
blandos y eléstioos, gl modo de un corddn de goma,’ 8in gue con
esta modificacidn ffsias plerdsn nada cus pronriedades explosi-
vas, punto muy iwvortente y verdaderamaente notable.

Bsta noveuisi se hs logrado gracisg g £dicio~
neg de sustanclas de natursleza no exylosiva, a una mezcla ba-
ge adecuada (e carscter explosivo, 0 Sea gracias a alteracio-
nes qufnicas, 1o gque ha producido efectos aompletamente nuevos
y desconocidos.

De ects modo puedan roducirgse cintas, ocor-
dones, tubos u otros perriles, vractlcsmente sinffn, de sus-

tenoins explosivas, las cuales se df ferencisn de las conocldas

hasta ahora »or su olasticidad y extensibilidmd, gque les pere
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tambidn en Foris: de volvoe

3t LA reprODUCCION
;Ui wiFECTO DEL ORl

AT

miten arrollarSg oon pequaifsimo radio (y esto adn en estado
frio y oon largo slmacenaje) sin “elisro de qus Se rompan.

Estas osracter{sticas abren campos completa-
mante nuevos & las splicaciones de Loz explosivos. ,

Tambian s ha somprobado ahora que, pueien
introducirse y trabajarse en lo: explosivos coloidales canti-
dades considerables ue slementos de estructura no coloidal,
muy valio=08 eu la tdonios de los explosivos, sin perjudicar
por elloAlas buenss propiedsad es mecsnicas y exrlosivas (a pe-
gar de iaterrumpirss la estructura cololdal por ls: sustoncias
oristalinss embutidss) lo qus ez sorprsndente ¥y no vod{a preo-
versse us ninctu modo.

Tampoeos por ectos aditsaentos eristalinos, se
he wejorado en naut dl procedi.ieato, pués también en este
cag8o pusdon anlicorse todos 1los mdtodos de +abricaoldn antes
indl cadosg.

Como metsrinlss excslantes que pusdsn emplear-

8@ paru ecto, se ha vowvrobzio ¥ aquf ge reivindiosz, el empleo

de metzles oxidables, nor ejemplo aluminio en estauo menudo o

Por 1z introduccidn de estoc metnles en la
estructura coloidazl del explosivo, Se logra un osldeo poste-
rior d¢ lo® gases, después de la detonacion de los explosivos,
gracias a la combustidn lenta y a la elevade temperaturas de
combustidn del sluminio, habienco tido posible por ello fabri-

aar exoelentes explosivos submerinos. ademss, estos cusrpos

explosivos coloidales conteniendo metal, puedsn emplearse para

proyectiles ds pequsiio calibre dsstinados =& las armas de los
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J se obtienen resultszdos iguslmente favorables, como los indi-

‘cados an e anterior ejemplo de les armas de pequeiio calibre

; de a bordo.

198774 -
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aviones por su aceidn incendiaria retardsda en el blenéo.
Por lo demfis os también posible introducir en

esta clase de explosivos metaloides, opor ejemplo tdsforo rojo

Una mejora econdmicamente muy ventajosa de
este nuevo procedimiento, Se ha logrado también por el hecho de
que se puedan Introducir sales que cedan oxfgeno, pror ejemplo
nitratos o nercloratos, en proporciones importantes.

De este modo la proporcidn de ox{geno de estos
explosivos se aumenta considerablemente, y por ello se ha lo-
grado emplear por vez primera esta clsse de explosivos para las
obras civiles subterrdness, y ror otro lado se consigue oon
ello, nagturslmente, un abarstamlentc importante, mejoras y no-
vedades de gran importencia técnica en 1ls somposicidn y apli-
cacidn de estos nuavos cusrpos explosivos.,

La embuticion de sustancias cristalinas, que
condervan su esatructuras cristslina en la masa coloidal, sin per-
Judicar la8 excelentes propiedsues mecsnicas y explosivas de
los coloides puros, significa por itznto un nuevo gvsnoce en la
moderna téenica de tsbricmeidn de cuerpos explosivos en compa-
racion com el estado hasta ahora conocido.

Parz oon mayor colsridad conoretar las posiblli

dades de aplicaoién del procediimiento reivindaicado, exponemos
a continuacidn algunos ejemplos gue no tienen alcance alguno

limitativo, sino Gnicamente el indlcado, ys que dentro de las

reivindicaciones que se establecen caben mﬁltiples modalidades.
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Blguen diremos que la mezole bajo el agua de los explosivos que

‘agua 60 kz8. de nitrocelulosa, con 20 kg8. de dinitrodietilgli-

198774

10.-

de sjecucién que, mientrss las 4l ferencias entre ellas no afeoc-
ten 8 la esencialidad reivindiocada, daran lugar a variantes
iguslmente comprendidas por el presente registro.

Como observacidn gensral a los ejemplos que

se mencionan, se realiza en un depdésito provisto de agitaeién
por aire y lleno haste la mitad de agua, aproximadamente & unos |
20¢% ¢ en lz qus se echan 1las cantidaces de explosivos que se

eapecifican,

EJEMPILO 1.

Bn lz forms descrita, se mezclen dsntro del

col, 3 kgs. de resinas sintéticas, 15 kgs. de trinitrotoluol y
2 kgs. de exdgeno, Se ceutrifugan y se zelatinizan despuds del
reposo en los ocilimdros de scero giratorios.

Pocoo antes de 1lezar al sstado Final, se intro-
dnce contfnusmente la materia laminada, en pequeiias pa;tidas,
en el erbudo de carge de una yrensa de tornillo sinf{n, siendo
prensada en Jorms constante, a través de uns matriz de 30 m/m

de dismetro.

EJRBMPLO 2.

De w066 analozo ©l indleado Se prepare una

mezela de 40 kgs. de nitrocelulosa, con 25 kgs. de nitroisobu- !
tilglicerina, 10 kgs. de exdgeno, 10 kgs. de hexanitrodifenila-

mino, 1 kg. de aifeniluretano, 1 ks. de dlbutilftalato y 8 kes.
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de egtilfeniluretano, e oentfifuga haese aproximadaments el 30
por 100 de agua, 86 viurte en latss de nisrro cinocado y se de=
ja reposare.

Despuds ce mezeia 1la reisrida cantidad en una
amasadora ogon zletes de Lronce, con 10 kgs8. de polvo de alumi-
mio y a eontinuacidén se gelatiniua todo en ln laminadora hasta
formar unag plancha laminada homozéneas ahora Se enrolla esta
plancha en estado caliente y ce pasa en este esvado al oilline
dro calentado & unos 852 ¢ de una prensa de extrusidn hidraun-
1ica. 41 accionar dichs prensa con una presion de 300 Kgs/omZ2,
pasa la barra Gel exzplosivo sinfin a trzvés Ge una matriz de

50 m/m de diimetro siendo cortada en longltudes convenlentes.

EJEMEPIL O 3B

Segia las indiocmciones anteriores, e hace en
el agua una mezcla de B0 kgs. de nitrocelulosa, con 25 kgs8. de
nitroglicerina, 20 kgs., de trinitrotoluol y 5 kgs. de exbdgeno,

Be la centrifugs y se dej& rsposar.

A esta mezcla se afiaden en uns amasiadora 29 kg#.

de nitrato amdnico, homogeneizanuose touo ello a fondo en dicha

maquinas. 4 continuascidn se pssa todo, en la forma descrita,
por entre los cilliundros de acero gliratorios y calentados apro-
ximadamente 652 ¢, tanto tiempo hasta lograrse uns plencha la-

mingda uwnliforme y bien gelatinizada del es=pesor que Se desee.

Beta plancha se corta en placas de tamafio cone

veniente las cuales se cubre con un aglutingnte constituldo de

nitrocelulosa y acetona y se colocan una encima de otra, dejsn-

e
et e
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dolag reposar dursnte la noche bajo una ligera pregidn.
En onco dado pusde cubrirse el paguete de plg-

cas, & las 24 horas, con una laca provectora.

IBEJEMPLO &

De scuerdo con lc sxpuesto, Se juntan y meze

clan en el agua 60 kgs, de nitrocelulosa, con 30 kes., de nitro-

glicerina y 7,5 Xz8. de exdgeno, Se centrifugan y se mezclan
despuds con 2,5 kg8, de fésforo rojo, en unag amasadorss

Todo sllo s6 zo-.atiniza despuds 61 lg lamim-
dora & unos 40 8 502 ¢, hasta obtener una plancha homogénea de
explosivo, que se corta imnediatamente después en discos de
tamefio convenientes, Betos se coloczn, en cantideu necesaria,
en el molde basico caleutado de ﬁna prensa &e bloaue, a tin de
ger moldemdos Seguidamente en un cusrpo prenssdo, por medlo dé
la correcpondiente pileza superior Jdsl molde de la prensa y con

el acoionamiento de la presidn hidraulica.

EJEMPLOC 5.

50 kgs. ds uwan megela ya gelatinizada de 65
partes de nitrocelulosa, 30 ozriss de nitrogiicerina y &5 partes
de plastificautes y rezinss, se abigndan en sguae muy caliente
y s6 nomogenlzen en 1z lgminadora muy caliente, en unidn de
50 kgs. de una nueva mezola preparada Segin lo expussto, sien-
dc transformados en unas mezcla wniforme que segulidgmnte e8
moldeada a través de 1lr amtriz de una prensa de extrusion ca~

lentable.
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Lo presente natente de invencidn comprende

- las ciguientes relvindicaciones:

.- Yrooediunentc‘par& ls fabricacidn de cuer-|
pos explosivos, carzctsrizado vorque se utiliza una méguina ca-
lentada en 1z cual 1z masg de ssvlosivos es transportada de mo-
do ceont{nuo, 2 través de un embudo de carza, hacin al extremo
cerrado por una matriz de Jorms conveniente, nor la que sale
de modo continuo mediante ls rresidn de un tornillo sinfin.

2.< Procedixmienio segin 10 reivindicado en el
punto r~nterior, car:c;erizado porgue =1 salir de 1z indiocada
magquina, sl explosivo, cuando uin esté celiente, se le corta
mediante ouchilles sdiscualins en trozos convanientes nara su
ulterior elaboracidn.

Be- Progsdimiento seézin 10 reivindicado en
los puntos znteriores, caracterizado porque los explosivos as{
obteniuos, constituyendo una umsa termoplistics, se utilizan
para obtener bloques des lse formas que se Geseen por srensado
en rensgs de bloques y calentpmiento adecusdos, utilizando las
matrices scordes con las Joruwms gue S6 ueseans

4+- Procediniento sesin 1o reivindi cedo en 108
runtos antsriores, caructerizedo por lz modalidad de ejeouci6n
en la cuzl se mszolan dentro del &g&a 60 kildzramos de nitroce-
lulosa con 20 de dinitrodietilglicol, & ds resinas sinteticas,

15 de trinitrotolucl y 2 de exdzeno, se csutritugsn y se gela=

tinizan después del reposo entre cilindros de acero giratorios;
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introducisiudo la imteria iamiusua, continu:ieute y en poreio-
nes apropiruas, el el emhudo de cargs de uns prensa de tomillo

8infin para srensarla en foruma constante s travds de una matriz

1 ouyo diamstro se& 50 mm. u otro que pueia convenir.

Se~ Proceuimisnto segin 1o reivindi cado en los

puntos g teriores, carscterizado porqus se Prepara del modo 1n~f

dicado una mezola Ge 40 kilogramos ds nitrocelulosa con 25 de
nitrolsobutilglicerina, 10 kilogram:z ie exdgeno, 10 kilogra-
mos de hexanitrodi fenilamino, 1 kilogramo de difeniluretano,

1 kliogramo de dibutilftalato y $ kilogramos de etilfenilure-
tano, que se centrizuga hestes aoroximsdamente el 30 % de agzua,
8e vierts en lztas de Rierro estafiado y se dejs reposar, para
después mezolar el Pr sparado as{ obteniuo en ung amrsadoras oon
aletgs de bronce con 10 kzs,. de polvo ds ziuminio, gelatinizan~
do todo a oontinuacidn en 1a laminadora, kssta formar una plan-
cha homogénes que ain osliants Se enrolls y se pasa en tal es-
tado al cilindro eslsuicuo g unos 85¢, de una pransa de extru-
8idn hidréulica, que 86 gcciong oon una presidn de 300 kg/cmz
para obisner uns bafra ginrin de gxplosivo a travas Qe 1ins mae
triz de 50 mme. de difmetro (u otro que pusia ser convenientes)
de 1o gue se cortan los trozosS que se deseell.

6 e- Procedimiento segin 1o reivindicado en
los puntos anteriores, carzcisrizado por la modalidad de eje-
cucidn en la cuzl se hace en 6l agus unn me:zcla de 30 kgs. ae
nitrocelulosa, con 25 de nitrogiicerina, 20 de trinitrotoluol
y 5 de exbzeno, que ge ceutrifuga y se Geja reposar, para a

sontinuacidn afiadir a tal mezola an una cmzsadors 23 k8. de

i
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nitrato amonico, homogeueizar el conjunto & tonao an aicha ma=
quina y pasarlo a conti:mécion entre los cilindros de acero gsi-
rgtorios, calentados = unos 65° ¢, hgsta lograr wa plancha

uniforme y bien zelatinizada del espesor qus ve desee, la cual

Be corta en placus ye tamufio conveniente, que se cubren con un

gglutinante, camssituido por nitrocelulosa y acetona, se dejen
reposar, colocadus unss encime de otras, durante una noche ¥y
bajo ligera presién, pudiendso cubrirse dentro de urms 24 héras
los paquetes de esas placas de una laca protectora.

7e- Procedimicuto segln 10 reivinaicado en los
puntos anteriores, caracteriza.o nor la modalidad de ejecuciédn
en la cual se unen y rnezclan an el sgus 60 kgs. de ni‘crooelulo-’j
sa con 30 de nitroglicerina y 7,5 de exdgeno, se centriiugan y
se mezclan despusds cm 2,5 de rdsioro rojo en Una amesadora;
8e gelatiniza despuss todo ello en la laminadora, calentada a
unos 40 & 508 U, hasts obtener uns plancha homogenea de exylo-
slvo, que Se corta inmediztamente en discos de tamaflo convew
nisntes8; los cuales se colocgn en la cantidad necesgria en el
molde bésico debidswente caleitado de unas prensa hidréulioa de
blogue, par: ser moldeados Dor la pieza superior del molde ge
la prensa.

8e~ Procauimisnto segin 10 reivindicado en
los puntos anteriores, caractsrizado por la modglidad de eje-
cucidn en la cusl Se parte de 50 kgs. de una mezcla ya gelati-
nizada, constitufda por 65 paries ue nitrocelulosa, 30 de ni-
troglicerina y 5 de plastificantes y resina8 que se ablandan

en agua muy caliente y se homogenizsn en la lamingdora también

& gTan Yempsratura, en unién de 50 kgs. de una mezola prepars
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da de gouerdo em los puntos 5, 6 y 7, transformando el omjun-

10 en una mezels uniforme que seguidamente Se moldea a través

e 1 metriz de uns prensa de extrusidn calentada de modo eon-

Vaniaite.
9= Procedimlento para la fabricacidn de cuer-

Pos exvlosivos, caracterizado porque se introducen en los exXe
Plosivos coloidsles cantidades, inclugo considsrables, de ele-
mentos de estructura no ocoloidsl, oristalina o no, que pueden
Ser sales productoras de oxfgeno, (tales como nitratos o per-
cloratos) metales oxidgbles (especialmente gluminio), mgtaloi-
des (ocomo fisforo rojo), resinas natursles o sintéticas, u
otras convenlentes a los fines deseados.

10.- Procedimiento para lg fabricacién de
cuerpos explosivos.

Segin se deecriﬁe y reivindica en la vresente
memoria desoriptiva.

Consta esta memoria de diez y seis hojas fo-

liegdas y escritas a maquina por uaa Sola de sus caras,

Msdrid, a de Julio de 1961,
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