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La presente invención concierne a la técnica del acondg. 
:ionamiento de los explosivos industriales pulverulentos o 
íastosos#

A este efecto, es conocido actualmente el utilizar envol 
mras o estuches rígidos de las materias más diversas, tal^s 
;omo papel, cartón, materias plásticas, metales, etc., en - 
os que se introduce el explosivo en cantidades dosificada! 
smpleando les medios más diversos, que van desde el llenad! 
¡tanua! hasta las máquinas automáticas y que buscan no sóla- 
aente la rapidez de la operación sino también la regulari—  
lad de la densidad de llenado#

Sin embargo, incluso en el caso d.e las máquinas más per­
feccionadas y de funcionamiento denominado "continuo", las 
mvolturas o estuches son siempre confeccionados individual 
tente y con anterioridad, y rellenados él uno después del -
)tro, con avance paso a paso, por lo qué el funcionamiento 
tas en realidad discontinuo#

La .presente invención presenta un progreso considerable 
:on respecto a esta técnica ya que ella proporciona un pre­
ndimiento realmente continuo e ininterrumpido para la ob- 
mención de cartuchos rigurosamente idénticos entre si# Ellí 
acmprende también un sencillo aparato para la puesta en 
ejecución del procedimiento y, además, permite modificar c<n 
m a  gran facilidad el tipo o las características de los car 
¡nichos obtenidos#

Segán una primera forma de realización, el procedimiento 
le la invasión consiste en empujar de manera continua, la 
materia pulverulenta o pastosa a acondicionar, en un tubo 
Cijo que desemboca en él fondo de ima.sdpbeta que centine 
ana forma liquida o pastosa de un producto destinado a con!, 
íituir, por solidificación, el acondicionamiento de la cit:.
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da materia; y en arrastrar a la calida de esta cubeta la - 
barra de materia, recubierta superficialmente con unacapa 
deleitado producto, a través de una zona en la que es prg 
yueada la dicha solidificación, para recoger finalmente - 
la materia acondicionada bajo la forma de una mroilla con­
tinua que puede ser troceada a cualquier longitud deseada

Según una forma preferida de puesta en ejecución de est)e 
procedimiento, el troceado es efeotuado en la citada cube­
ta y la velocidad de arraatre de la morcilla a la salida - 
de la cubeta es ligeramente superior a la velocidad de em­
puje de la materia, de forma que se separa de la barra el 
trozo seccionado y se permite asi el untado simultáneo de 
las extremidades de cada trozo.

Se sobreentiende que la forma liquida dal producto de - 
untar contenido en el baño de la cubeta puede resultar de 
su fusión o de su disolución en un disolvente volátil, poi 
lo que su solidificación bajo la forma de una envolvente - 
de morcilla se opera entonces, respectivamente, per enfria 
miento o por calefacción para eliminar el disolvente; igut^ 
mente, se puede presentar bajo forma de una mezcla monómexja 
liquida, cuyo calentamiento en la zona de solidificación 
provoca la polimerización en estado sólido.

La forma de la morcilla resulta de la sección del tubo 
de compresión y puede ser circular o diferente; igualmente 
se puede preverán la morcilla un conducto central para el 
ensartado de los cartuchos sobre una mecha o, también, pa­
ra la introducción de, un detonador.

Ahora bien, es conveniente hacer notar que, a pesar de 
las cualidades reconocidas y aplicadas desde hace largo 
tiempo do las resinas termoendurecibles, su utilización pije 
santa todavía el inconveniente de exigir un calentamiento a



ana. temperatura relativamente elevada (del orden de loa
100 a loa 160 SC .segón la naturaleza de la resina) dorante

65 anaduración del orden de uno o varios minutos. En la prác 
tica del acondicionamiento de loa explosivos, eataa condi--

70

ciones de trabajo implican siempre un cierto peligro, cua­
lesquiera que aean las precauciones tomadas* la puesta a - 
puntomuy recientemente de las resinas foto-reticulables - 
(tales como las comercializadas en Francia por CBF OHIHHE 
bajo la marca "NORBOLÍDE"), permite resolver estos incon^ 
¡nientes*

75

Las resinas N0RS0LYDE y, especialmente, las epMCi-acri- 
Hcas presentan en efecto la doble ventaja de no comprende ? 
ningóm disolvente (por lo que no son polucionantes) y de - 
endurecer en algunos seguMos^ po^. reticulación, a una teg 
peratura que no sobrepasa la temperatura ambiente y por la 
acción de una radiación , ultravioleta# '
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La presente. invención se refieM por tanto a una varían 
te del modo de realización precitado, variante , según la 
cual el producto contenido en la cubeta dentro de la que - 
se realiza la extrusión de la materia comprimida a acondi 
cionar, es una resina foto-reticuláblé y la zona de solidi 
ficación de la capa supérücial de este producto es una zo 
na de exposición a una radiación ultravioleta & una tempei ¡t 
tura de 35 ^0 máxima*

Por lo demás, tal como se ha definido anteriormente, eg 
te procedimiento está do hecho esencialmente basado sobre 
la comprobación de que, la materia,a acondicionar, suf^e na 
apelmazamiento poy el simple hecho de su compresión de^tre 
del tubo.de transporte por el tomillo montado eiu la psrt̂ t 
posterior de dicho tubo; éste apelmazamiento parece resul­
tar del simple frotamiento de la materia contra la pared -
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del tubo dolante del tomillo, de manera que el grado de - 
eete apelmazamiento y, por consiguiente, la densidad de la 

. barra de explosivo que sale del tubo de transporte, están 
relacionados con la distancia entre el extremo delantero - 
del tomillo y la desembocadura del tubo*

El primer modo de realización de este procedimiento, en 
el que la morcilla se forma verticalmente, de abajo a arag, 
be, y esté acondicionada en una envoltura de resina, sea - 
temoendurecible, sea foto-reticulable como se indica antg 
¡riormente, no es el ónico posible desde el momento en que 
la barra formada presenta a la vez un grado suficiente de 
cohesión y de fragilidad para ser acondicionada de otro mg 
do que verticalmente, y de otra manera que mediante una pe­
lícula de resina*

Bor este motivo, la presente invención visa otra forma 
de realización del mismo procedimiento pero en la que, el 
tdbó de transporte y eí tornillo rotativo que le es coaxiaL 
son horizontales, desembocando este tubo por su exíreno ag 
terior frente a la embocadura de cartuchos vacies fijos, do 
un di&metro interior Superior en 0,1 - 0,2 mm+ al de la 
rra de .materia apelmazada*

mayor diferencia entre este modo de realización y - 
el que se describe anteriormente, residen en el hecho de - 
que, en este último, ,1a extrusión y el acondicionamiento - 
se hacen de manera continua, y la separación de los cartu­
chos no tiene lugar mis que por el efecto de la diferencia 
entre la velocidad de extrusión y la velocidad de toma de 
los Cartuchos terminados, mientras que en la segunda reali 
zacióh q¡ue es objeto de esta variante se han previsto unos 
medios adecuados para que, después de rellenado, un cartu­
cho, la extrusión sea interrumpida y un cartucho vacio vqg



ga a situarse, en lugar del cartucho relleno, ante la de­
sembocadura del tubo.de transporte.

' Estos medios pueden consistir en un palpador sensible - 
al grado de rellanado de un cartucho; por ejemplo, un pal * 
pador mecánico que soporte el empuje de éste por efecto - 
del avance de la barra y que ordene la rotación del torni - 
lio y el movimiento de los cartuchos, o un detector capa- - 
citivo que permita, a través de la envoltura del cartucho, 
detectar el avance de la barro de explosivo, con la misma 
finalidad.

En todos los casos, en el momento que la barra alcanza 
el fondo del cartucho, la rotación del tomillo y, por - 
consiguiente, la extrusión de la barra son interrumpidos, 
y el cartucho Heno es separado y reemplazado por un car­
tucho vacio. La separación del cartucho lleno determina 1 a. 
ruptura de la barra, que consiste en un material pulveru­
lento cuya cohesión no está asegurada más que por su apel 
mazamiento y por la presencia de un constituyente graso, 
la tolita, no provocándose por tanto polvareda.

Ph tal sistema presenta todo un conjunto de ventajas - 
técnicas y económicas:
' SeKurihda

- Simplicidad máxima del herramental.
- Evitación de las piezas con riesgo dd provocar pun­

tos de calentamiento por fricción, choque, etc.
- Reducir lo mejor posible las velocidades de rotación
- Evitar la producción de polvo.

Condiciones de trabado:
- E l  lugar es silencioso.
- El lugar es limpio y fácil de mantener.
- El obrero está sentado y es aprovisionado lo más au-

'**(5"'* ——
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temáticamente posible.
- La evacuación de loa productos se hace hacia otro lo- 
< cal separado*
- Los cambios do utilaje son simples y las regulaciones 
fáciles.

Es conveniente destacar que, en esta realización, no sí 
lamente es posible regular a voluntad la densidad del ex­
plosivo en un cartucho sino que, incluso, no existe límite 
para la longitud posible de un cartucho, la cual se puede 
variar de un cartucho al otro* Además, el rendimiento de - 
una tal máquina es elevado. A titulo indicativo, con % 35 
mn. cada utilaje produce de 1,5 a 2 n/min, es decir de 
1,6$ a 2,2 kg/min, lo que, teniendo en cuenta los tiempos, 
muertos, permite a una máquina de tres puestos de trabajo 
fabricar de 22$ a 500 kg/h.

La barra extruida. es generalmente de sección cilindrica 
pero podría tener cualquier otra sección tal como cuadrada 
rectangular, triangular o, incluso, comprendiendo una zona 
cóncava para constituir una carga hueca*

Por lo demás, conviene hacer notar que, en las "formas 
pulverulentas o pastosas" del material extruido, se englo­
ban tambián las lechadas constituidas por polvos que con­
tengan agentes de suspensión compatibles, así como todas - 
las formas más o menos gelifieadas*

Finalmente* la presente invención es susceptible de an* 
pilar su campo de aplicación*

En primer lugar, hay que destacar que los medies utili­
zados para el impulsado de la materia a acondicionar no eg 
tán necesariamente limitados a un tomillo, sino que pueden 
ser reemplazados por cualquier otro medio de propulsión - 
del producto* tales como bombas de engranajes, de membra—
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nas o de pistón, o por un empujador de mando mecánico o - 
por presión de aire, o cualquier otro medio análogo.

En segundo lugar, conviene hacer notar que el mecanismo 
190 que determina el movimiento de los cartuchos a medida que 

son llenados, puede intervenir no solamente en el llenado 
completo de un cartucho, sino también para obtener cual—  
quier grado de llenado parcial elegido de antemano,

En tercer lugar, la aplicación del procedimiento se pue 
19$ de extender en función de las dos consideraciones siguien­

tes: '

200

1)*- Por una parte, en lo que concierne a la envoltura o 
acondicionamiento, se puden incorporar a la resina qp e 
constituye la envoltura exterior del cartucho no sof­
lámente unos aditivos usuales, tales como aquellos -

20$

2)

210

que aportan unas cualidades a unos complementos al - 
producto acondicionado como, por ejemplo^ colorantes, 
polvo de aluminio, Óxido de hierre, cloruro de sodio 
o análogos, sino tambiÓn aquellos elementos que no dg 
ben estar mezclados con la masa del producto, por ra­
zones técnicas o de incompatibilidad entre dichos el: 
mantos y el producto.
Por otra parte, en lo que concierne al producto acon­
dicionado, el producto mismo puede ser utilizado parí, 
el recubrimiento de otros accesorios pirotécnicos ta­
les como mecha detonante, mecha, linea de tiro o, in­
cluso, para el aislamiento de hilos eléctricos, la * 
protección de metales y de maderas, la impermeabili—  
nación de telas y también la realización de bandas d(

2 1 5 registro sonoro, si la resina está cargada con pro din - 
tos magnéticos.

A titulo do ejemplo, se describe a continuación la pue: ¡
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ta en práctica del procedimiento de la invención haciendo 
[referencia al adjunto dibujo, que ilustra esquemáticamente] 
el aparato que forma tambián parte del objeto de la inven-] 
eián y, más especialmente, del primer modo de realización 
de la misma.

Sobre dicho dibujo, está representado con -1- una cube-! 
ta llena de la materia pulverulenta a acondicionar, intro­
ducida por la tolva -2-. La tapa de esta cubeta lleva un -¡ 
tubo vertical -3- dentro del que gira un tomillo -4- 
arraatrado por un eje -3-, que comprime y empuja la mate­
ria bajo la forma de una barra -6-.

En su parte superior, el tubo -3- atraviesa el fondo d< 
otra cubeta *7- llena con un producto -8-, de consistencií 
liquida o pastosa, susceptible da ser arrastrado bajo la 
forma de una capa superficial -9-, por la barra -6- en el 
curso dd su movimiento ascensional, pero sin ser fluido he 
ta el punto de empaparla.

La barra -6- y la capa -9- son a la vez empujados por 
el tornillo -4—  y arrastrados hacia arriba por los ceñido, 
res -10-10*—  después de pasar por una zona -11- en la que 
se opera la solidificación del producto de la capa -9- qu<j 
se convierte en una envoltura rígida y continua -9*-.

Aunque es posible recoger más allá de los ceñidores -1(}- 
-10*- la morcilla M Í  acondicionada y trocearla en cartu­
chos individuales, en la práctica se emplea un disposltii 
de seccionamiento, ilustrado esquemáticamente en -12-, qû  
divide la barra -6- a intervalos regulares -13- mientras 
que se encuentra aún en el baño del producto -8-. La volt 
cidad de arrastre de los ceñidores -10-10*- se regula en­
tonces para ser ligeramente superior a la velocidad de emj 
puje del tomillo -4-, de manera que, en cada corte -13-,
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las dos caras enfrentadas de la barra se separen ligera­
mente la una de la otra y permitan el paso del producto - 
-8-*; entonces, después de la solidificación en la zona -13- 
se obtienen unes cartuchos acabados y completamente recu-* 
biertos.

Se sobreentiende que, para que este arrastre por medio 
de los ceñidores —10-10*- sea posible, es necesario (y 
por lo danés suficiente) que la longitud de cada cartucho 
individual sea tal que él pueda ser tomado por los ceñido* 
res antes o en el mismo momento de salir del baño -8-. En 
otros términos,la longitud de un cartucho es superior o - 
igual a la distancia entre la superficie del baño -8- y eü. 
punto de toma de los ceñidores *-10-10*-+

Como se ha indicado anteriormente , el producto -8- puede 
ser solidificado por eliminación del disolvente de una so­
lución o por polimerización; cual operación, efectuada en 
la zona -11-, puede ser realizada mediante calentamiento * 
con aire caliente o con una resistencia eléctrica o, inc3j, 
so, mediante la acción de micro-ondas que tiene la ventají. 
de evitar todo calentamiento*

Resulta claro que, siendo empujada la barra -6+ por la 
acción constante y continua del tomillo -4—, la regulari­
dad de la densidad de llenado de los cartuchos esté asegu­
rada y puede ser regulada en cualquier valor deseado, por 
simple ajuste de la distancia entre el extremo superior -' 
del tomillo -4- y el borde superior del tubo -3-+ Estando 
fijado axialmente el tomillo -4-, este ajuste puede hacer 
se, por ejemplo, por modificación de la altura o de la po­
sición del tubo -3- con respecto a la cubeta -1-*

Igualmente, el extremo superior del tomillo -4- puede 
llevar una contera axial con elfin de realizar en la mor-



280

28$

290

295

300

305

- 1 1 -

cilla -6- y, por tanto, en los cartuchos finales, un aloja] 
miento axial destinado a una aplicación ulterior.

A titulo do ejemplo, se dan a continuación las condicioj 
nes prácticas do puesta en ejecución del procedimiento que] 
acaba de ser descrito aplicado al encartuchado do un explt 
sivo nitratado del tipo ÜF 40 A.

El tubo do transporto -3- tiene un diámetro de 35/33 
y el tomillo de empuje -4- tiene un diámetro de 2$ mm, 
paso de 30 mm y una velocidad de rotación de 220 R/min. L: 
distancia desde la parte superior de este tornillo hasta 
la desembocadura del tubo -5- os de 110 mm.

La velocidad de salida dd la barra obtenida es entonce! 
de 1,5 n/min, con una densidad de apelmazamiento de 1,8 a 
1,30, o sea un caudal de 1,135 & 1,250 Kg/min*

La barra atraviesa entonces una cubeta -7- llena de 
composición -8- de resina de polióster no-saturado come3 
cializada por la firma CDF-Chimie bajo la denominación 
NORSODIMR 374, conteniendo el 70 % en peso de una greda ván 
dida por la firma OMXA, bajo la denominación GY 100, como] 
carga mineral.

Loa catalizadores utilizados son del tipo peróxido, taj 
les como los comercializados por la firma -AKZ0 bajo la da 
nominación TB0C9N0X 21$ (2-etilhexoato de terciobutilo) y] 
TSMCONOX EK 80 (Peróxido de metil-isobutil-cetona), a ra­
zón de 1,60 % con respecto a la resina.

En presencia de un inhibidor que garantice una mayor di 
ración de conservación, este catalizador asegura la solidg 
ficación del producto entre 60 y  89 SO, temperatura del 
homo -11-, o en un minuto como máximo, en frío y en un 
hornó'de micro-ondas*.

El espesor de la capa de esta resina arrastrada por le310
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barra <es de aproximadamente 1 sm, lo que representa un re­
vestimiento protector eficaz para el cartucho teminado.

Los ceñidores -10-10*- sujetan la extremidad de cada ca¡ ? 
tuche con una velocidad de aproximadamente 1,60 m/min, de 
manera que la separación -13- entre dos cartuchos sucesivo; 
aumenta aproximadamente 1,6 mm/seg, lo que asegura el depó 
sito del producto sobre las secciones transversales de la 
barra, siendo entonces dé alrededor de 10 cm de distancia 
entre dos cartuchos sucesivos a la salida del horno de mi­
cro-ondas.

Es conveniente hacer notar que, a pesar de que el proce 
dimiento y el aparato según la invención acaban de ser des 
critos a propósito del acondicionamiento de los explosivos 
industriales pulverulentos o pastosos, se sobreentiende qua 
es posible aplicarlos a otras materias que tengan propieda­
des y comportamientos físicos parecidos y que se destinen 
a ser acondicionadas de la misma manera. Entre estas mate­
rias, pueden citarse, por ejemplo, los cebos y los produc­
tos alimenticios. - * -

N O  T . A ^
EN RESUMENt La Patente de Invención que, por veinte - 

años, se solicita para todo el territorio nacional, con - 
prioridad de la Patente francesa núm* 78 11 4?0, de fecha 
19 de abril de 1.978, ha de recaer sobre las siguientes * 
reivindicaciones t

IB*- "NUEVO PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LOS *

340

CARTUCHOS DE J33I3SIV0S Y APARATO PARA BU PUESTA EN EJECU­
CION", por los que se obtienen en continuo volúmenes alarga. 
éoS rígidos que contienen cantidades constantes de una ma­
teria pulverulenta o pastosa empujada por un tomillo retí; 
tivo desde una cubeta de almacenamiento hacia los medios -
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de Acondicionamiento, cuyo procedimiento se caracteriza po^ 
que, entre la citada cubeta de almacenamiento y loa dichos 
medios de acondicionamiento, la materia se desplaza a lo - 
largo dé un tubo do transporte coaxial al mencionado torn^ 
lio rotativo, cual tomillo se extiende desde el interior 
de la cubeta de almacenamiento hasta un punto situado en - 
el interior del tubo, a una cierta distancia de su deoembo 
endura, siendo sobre oata distancia entre la extremidad de 
lantera dol tomillo y la desembocadura del tubo donde la 
materia es comprimida en el interior del tubo antes de ser 
extruida, determinando la densidad de la citada materia en 
el momento de au acondicionamiento a la salida del tubo.

2a.** "NUEVO PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LOS - 
CARTUCHOS DE EXPLOSIVOS Y APARATO PARA SU PUESTA EN EJECU­
CION", según la reivindicación I&, caracterizado porque el 
tubo de transporte y el tomillo rotativo que le es coa­
xial son verticales, y porque la citada materia es empujada 
de modo continuo de abajo a arriba; el cual tubo desemboca 
por su extremo superior en una cubeta que contiene una ftg 
na liquida o pastosa de un producto destinado a constituir 
por solidificación, una envoltura o acondicionamiento rigi 
do para la mencionada materia; de manera que la barra de - 
materia extraída, a la salida del tubo, atraviesa este prc 
ducto y, a la salida de la citada cubeta, arrastra una ca­
pa superficial dol producto y es llevada a través de una - 
zona en la que es provocada la dicha solidificación, de - 
forma que la dicha materia queda encerrada en una envoltu­
ra sólida del producto mencionado siendo recogida y troce:, 
da en volúmenes que tienen la longitud deseada.

33.** "NUEVO PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LOS CJR 
TUOHOS DE EXPLOSIVOS Y .APARATO PARA SU PUESTA EN EJECUCION"
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según la reivindicación 23* caracterizado porque el pro­
ducto contenido en la eubeta dentro de la que es extraída 
la materia comprimida a acondicionar, es una resina ter—  
moendurecible, y porque la zona de solidificación de la - 
capa superficial de este producto es una zona de calenta­
miento que provoca el endurecimiento de ceta resina#

43.- "NUEVO BaoCBDnOENTO RARA LA FABRICACION DE LOS CER 
TUCH0.S DE EROSIVOS Y APARATO RARA SU PUESTA EN EJECUCION' 

seg&n la re i vindi c ación 12* caracterizado porque el tro­
ceado es efectuado en la propia cubeta, y porque la velo­
cidad de arrastre de la morcilla a la salida de la cubeta 
ys ligeramente superior a la velocidad de empuje de la ma 
tari a, de manera que se separe el trozo de morcilla sec­
cionado* para permitir así el untado simultáneo de las eg 
tremidadec do cada trozo.

53.<* "NUEVO HKI'^DIHIENTO. PARA LA PABRICACION BE LOS 
CARTUCHOS DE EXPLOSIVOS Y APARATO PARA SU PUESTA EN EJECU 
OION", según la reivindicación caracterizado porque - 
la longitud do cada trozo es por lo menos igual a la dis­
tancia que existe entre la superficie del producto y el - 
punto de toma y de arrastre de la morcilla.

6R.*- "NUEVO PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LOS 
CARTUCHOS DE EXPLOSIVOS Y APARATO PARA SU PUESTA EN EJECU 
CION", según una de las reivindicaciones 4& Ó 3a, caracte 
rizado porque a la barra se le practica un conducto cen­
tral. apto para el ensartado de los cartuchos o para la in 
troducción de un detonador.

?a.- "NUEVO PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LOS 
CARTUCHOS DE EXPLOSIVOS Y APARATO PARA SU PUESTA EN EJECU 
CIOíT\ según una cualquiera de las reivindicaciones ante­
riores, caracterizado porque la materia pulverulenta o -



40$

410

41$

420

42$

4$0

-1$—

pasosa es un explosiva industrial.
8B.- "NUEVO PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LOS - 

CARTUCHOS DE EXPLOSIVOS Y APARATO PARA SU PUESTA EN EJECU­
CION", según una cualquiera de las anteriores reivindica­
ciones, caracterizado porque la materia pulverulenta o 
pastosa es un cebo.

9&.- "NUEVO PROCEDIMIENTO PARA M  FABRICACION DE LOS - 
CARTUCHOS DE EXPLOSIVOS Y APARATO PARA SU PUESTA EN EJECU­
CION" ̂ según las reivindicaciones 1* y 2B, caracterizado - 
porque el producto contenido en la cubeta dentro de la que 
es extraída la materia comprimida a acondicionar, ea una - 
resina foto-roticulable, y porque la zona de solidifica­
ción de la capa superficial de este producto as una zona - 
de exposición a una radiación ultravioleta.

10a.- "NUEVO PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LOS - 
CARTUCHOS DE EXPLOSIVOS Y APARATO PARA SU FUES2A EN EJECU­
CION", según la reivindicación 18, caracterizado porque el 
tubo de transporta y el tomillo rotativo que le ea coa­
xial son horizontales, y porque el dicho tubo desemboca - 
por su. extremidad anterior frente a la embocadura de car­
tuchos vacíos figos que tienen un diámetro interior supe 
rior en 0,1 - 0,2 mm al de la barra de material comprimid* 

lia.- "NUEVO mOüEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LOS - 
CARTUCHOS DE EXPLOSIVOS Y A M A T O  PARA SU PUESTA EN EJBCU. 
CION", caracterizado porque el aparato para puesta en eje­
cución del procedimiento según la reivindicación 10*, se * 
caracteriza porque el tubo de transporte del producto y el 
tomillo rotativo que le es coaxial, son horizontales.

12a.- "NUEVO PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LOS 
CARTUCHOS DE EXPLOSIVOS Y AFARATO PARA SU PUESTA EN EJECU­
CION", según la reivindicación lia, caracterizado porque,
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en el aparato y en el tubo que desemboca YrK3&&. a la emboca­
dura de eartuchoR fijos., están previstos unos medios para

- conseguir que, después de rellenado un cartucho, la extru­
sión se ínterx-mnpe y un cartucho vacio, viene a ocupar la * 
plaza del cartucho rellenó, ante la desembocadura del tubo 
- 1 3 S ^ -. "NUEVO PEOCEDim^WSü PARA. ^  FABR1CA0I0NDE LOS -

CARRUCHOS DE HKPBOSIVOa Y APARATO PARA SU PUESTA EJECU­

CION"^ según la reivindicación 1%¡ caracterizado porque - 

los medies de empuje de la materia pulverulenta o pastosa 
están constituidos per ouaÍ#^er mecanismo de propulsión *

- ̂ al" cím:o'una hosain. do, engranajes#, de membrand"0 '''c# pistón, 
un empugadcr de mando mecánico o por presión de aire.

^ 1 4 A ^  "NUEVO PROCEDIKDSNTO PARA LA FAimCASION RE LOS *- 

CARTUCHOS'DE EXPLOSIVOS. Y .'APARATO, PARA BU PUEBSSAi^ EJECU-. 

OTON", según la reivindicación lon^ caracterizado porque * 
el mecanismo que determina el movimiento de los cartuchos 
puede, intervenir para cualquier grado total o parcial de *- 
rellenado de un eartudho.

15&+* "NUEVO- PROSEmiKIENTÓ PARA LA FABRICAOION DE LOS .. 
CARTUCHOS DE EXPLOSIVOS Y APARATO PARA SU PUESTA EN EJECU**
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OION", según .una--cu^quiera de las.reivindicaciones ante— * 
rieres, caracterizado porqué a la .resina.-de acondiciona-* 
miento# se le incorporan nc solamente unos aditivos usua-* 
les# tales como aquellos que portan al producto acondic^) 
nado alguna cualidad o complemento como# por ejemplo, co^t 
rantes, polvo de aluminio, óxido de hierro, clorure de so ­
dio o análogos, sino también aquellos elementos que no de­
ben estar mezclados con la masa del, producto, por razones 
técnicas o por incompatibilidad entre tales ele&entoe y eL
producto*

1 6 3 + -  "NUEVO ¡mcCEDRíIENTO PASA LA FABRICACION DE LOS46$



lANSUOIIOa DIS EXPLOOIVOO Y  APARATO PARA SU PUESTA EN EJECU*. 

RON"'

Todo conforma g?Á$da expresado en la presente Hemoria - 
ieooriptiva, qua consta de diecisiete piginas, escritas a 
ídqnina por una sola cara^ y dibujos que s# acompañan#

. "'ly**' ' "
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