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La presente invenci&i concierne a la tScnica del acondi
sionamiento de los explosivos industriales pulverulentos o
. pastosos.

A este pfecto, es conocido actualmente el utilizar envol
5 [uras o estuches rigidos de las materias més diversas, tales
pomo papel, caz:tﬁﬁ,_gatrerias pl,&stica_s, metales, etc., en |
| os que se introduce el exploai‘w en eantidadaa dosificada
pleando los medios m&a diversoa, que van desde el llenadj

apual hasta las. méquinas automfticas y que busean no sélad

ente la rapidez de 1a operacibn sino tembién la regularim
de la densidad de llenado.

10

Bin embargo, incluso en el casc de las méquinas més per+
[feccionades y deiruncionamiento denéminada Yeontinuo*, las
nvolturas o estuches son siempz-e eenfece:.onadcs individua)l
ente y con antemo:-idad' ¥ rellenados el uno despubs del -

tro, ¢on avance paso & paso, por' 10 qué el funcionamiento
8 én realidad discontimo. :

15

Ia presente invenci5n preaenta un progreao considerable
on respecto a est‘a técn:lca y& que ella proporoiona un pro-
ediniento realmen.tq continuo e ininterrumpido para la Gbe
encifn de cartuchos rigurosamente idénticos entre sf, Ellg
omprehde tambi&n un aencillo aparato para la puesta en 4
;}ecuci&n del pmcedimiento vy adenfs, pe:mite modificar :I;

ne gran racil:l.dad el tipo o las caracteriat:.cas de los ¢
25 lbwchos o‘btenidos.

Seglin una primera forma de realizaeidn, el procedimientq
e la invencién coneista en empujar de manera comtfnua, la
| ‘ateria pulverulenta ) pastoaa a acondicionar. an un tubo
i;}o que desemhoca en el xondo de uns, dubeta que ‘contine

a forma liquida ° pastosa de un producto destinado a ao
ituir, por Asolidi_.-ﬁcaciﬁn, el acondicionamiento de la cit

- "
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'7 1a materia acondicienada bajo la forma de una mroills cons

{%a ¥ 1a velocidad de arrastre de la morcilla a la salida
de 1a cubeta es ligeramente superior a la velocidad de eme

| trozo: aeccionada ¥y se permite aef el untado simudténeo de

1{quids, cuyo calentumiento en la sona de solidificacién |-

 |ae cnnprosiﬁn ¥ :puade ser eircular o diferente; isualnenj

| ensaxtado de. :l.os cartuchon sobre una mecha o, ta.nbi‘n, pa-
; oa la intmduccﬁn deun detonador, -

,las cualidadaa mccnocidas ¥ apli.cadas desde hace large |-

—_— -3 —_—

da muteria; y en arrastrar a la salida de esta cubeta 1la -

“|barra de materis, recubierta superficialmente con una’csp

.] del- oitado producto, a través de una zona en la que €8 .

vooada la dicha -solidificacién, para recoger finalmente -

t}m que puede acr tracoada & cualquier longitud deseads,
| a.sﬁn una forma preferida de puesta en ejecucidén de est
yrocndiniento. el troceado es efectuado en la citada cubed

]pu.‘h de la lateria. de .foma .que 8e separa de la barra el

‘lag, extmidad.eg. de cuda trozo,

SoA sdbmentiéﬁdo que la forma l{quide del producto de =
'untar contenido en el bano de la cubeta puede resultar de
su fueiln o de m diaoluciﬁn en un disolvente volétil, pox
lo que su solidiﬁcacﬁn bado la forma de una envolvente N

de nomsilla B¢ Opera entonces, respectivemente, por enfri

nie_ntg o0 por cdpfaqei&n para q;i_.ninar el disolvente; igu

lgiitc‘, Be puade‘p;':oséntaé bajo forma de una meszcla monbm

provoca la. polimerizacién en estado sblido.
Itl. roma de- la. nmina reau.’u:a dc la amién del tubo

se p\mdn provar an la jorcin-. un conducto central para e

Ahora bion. u oonveniente hacer notar que, a pesar de

_ nnta todavia 01 anniento de exigir un ca:l.entamionto

tiempo de ias rasinus ‘bemoendnreeibles, su utilizacién - pxF
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(tales camo 1as canemianzadaa #n Frencia por OBF OHDMIE

: ba:;o la narcn "NORBBI.’IDE"), pemite resalver eatos inconve
. nientea‘ . '

. aeci&n de una rad&aci&n ultravioleta. .

tu:m de 55 oC méxima,

) ,te pmcedimiento esté ds hecho esanei.&lnente .basado- sgbre

S e we

temperatura re}.ativament;a elavada {del orden de los <+
_00 a los 160 26 segﬁn la naturalesza de la resina) diirante
,.dnraoién del orden de uno o varios minutos. Ea la préig
ica del acondicionamiento d‘e Joe axploﬂma, estag condie-
iones de traba;lo impliean siampre un’ cipm‘:e peligro, cua=
lcaquiera que aean las precaucicnes 'comadaa. Lo puesta & =

unte wuy racientemente d.a las rasinas foto-reticulables =~

e

. Ies resinas. HGRSOLYDE ;y,, especialmente, lag epoxi-acri-
iicas presentan m erecto 1a debta ventaja de no comprende
ningln disolvente (par 10 que 1o -eon poluciomtas) y de -
endurecer en algunca segundas* poxX; reticulao:xﬁn. 2 mna taﬂ
peratmra que ne aohrepasa. 1a temperatura ambiente ¥y por 1

L]

. La presente, i&vennﬁn se reﬁ.em por tento & wna variap|
fe del modo de’ realizaeién pmeitadog variante geghn la -
cual el produc'l:o conteriido on la cubeta dentro de la.que -
sc; realira la éxtrhpi&n de 1a mq.i,;‘c:;iq»‘comprihidn & acond’iT

cionar, es una resina roto-z-oticulabl'e 'y la zona de solid
ﬁ.caciﬁn de l=. capa super.ficial dur eat'o producto 28 una 2
na de exposioi6n a wna. rad:.acién nItravioleta & una tompe '

- Por lo demés, tal como se hs. detinido snteriormente, eﬁﬁ '

.'.La comprobaci.én de que, la n&te:cia 2 acondieiom, suf!:e

- vapelmamiento po::.' el s:lmple hecho de su. compresifn deht
del tubo. do transpcrte por el tomi;lla nontado eh la part

pcateriar de dlcho tu’oo; este apelmaznmj.ente parece Tesul,
tar del simple frotamiento de ia nateria contra la pared
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.[barra de explosivo que sale del tubo de transporte, estém

riormente, no ea el finico posible desde el momento en que

w difmetro intoz-ior mparior an 0,1 0,2 mm, al de la

u izacm de nmra centinua, yla aeparaci&n de los cartus
N ‘ﬁhoa ne 'b:l.em star mﬁs que por el efecto de la di:arenei#
‘ _V entre la velocﬂ;dad de oxtmsién Yy 1a velocidad de toma de
" | los cartnchea tminadns, mientras que en la gegunde real

— =S —_—

del tubo delante del tornillo, de manera que el grade de =|.
este apehazamj.-anto ¥y por consiguiente, la densidad de la

relacionados con la distencia entre el ‘extremo delanterc -
dti tornille y la desembocadura del tubo.

T El pr:lner"iodo de realizaciln de esﬁe proocediniento, en
o.l que La f'm’milla se forms verticaluente, de abajo a arri
ba, ¥ eath iéondiqimda on una envoltura de resina, sea -

toriaandurooiﬁle, sea foto-reticulable como se indica ante

1a barra formada presenta & la vez un grado suficiente de
cohesifn y ldé fragilidad para ser scondicionada de otro mp|
do que ﬁm&ﬁlnenm ¥ de otra manera que mediante una pe~
licula. de resina. | "

Por -eBte notivo-, la presente invencién visa otra forma
de z*aalizaci&n del micmo procedimiento perc en la que, el
tuba de transparta y el tornilio rotative que le es coaxi

ann horizontahs. dcaen‘booando este tubo por su extremo
tcmox zrontc - la eabouadm de cartuchos vacfos fijos,

m de uata;eia upcluzadm _

Una ‘mayor diteruncia entre este modo de realizacién y =
ol que se duaribn anteriomenf:e. rezidon on el hecho de =
que, en uf:« ﬁltm,, la oxtraai.ﬁn ¥ el acondicionamiento -

zmﬁh que u ob;jeto de esta variante se han previsto uno
mdios adecuadoa pam que, deapu&s de rellenado, un cartu=

|oho, 1a aztmaién sea intermpida ¥ ue cartucho vacfo ve
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‘del avance de la barra y que ordens la rotacifm del torni
1le y el movimiento de los carfuchos, o un detector capa—
eitivo que permita, a través de la enwoltura del cartucho}

 finalidad,

A censiguiente, la ekasién de la barra son interrumpidos,

‘ lento cuya cehesién no eet& asae;urada més que por su ape

mazaniento y por J.a preaencia de un constituyente graso,

téenicas y econbmicas:
- Bepurihds.

.Condiciones d‘;e trab_s_qo ,

ge a situarse, en lugar del cartucho relleno, ante la de=-
sembocadura del tubo:.de transporte.

'Egtos medios pueden consistir en un palpador sensible

al grado de rellenado de un cartuche; por ejemplo, un pal;

L]

pador mecfnico que soporte el empﬁ;}e de.éste por efecto

v

T

deteetar él avance de la Vba.rra de explosivo, con la misma

En todos los casosy en el momento gue la barra alcanza

el fendo del cartucho, ia rotacifn del tomillo y, por =

yel eartucho llenu es separade y xeemplazado por un cave
tucho vacio..La separs,cién del qartucho 1lleno determins ls

ruptura de 19.‘ barra, que ‘eonsiste en un material pulveru-

la tolite, no provocfindose por tanto polvareda.

Un tal sistema presenta tode un conjunto de ventajas =

- Simplicidad mﬁxima del herramental.
- Evitacién de las piezas con riesgo dé provocar pun--
tog de ealentamiento por i‘riecién, choque, ete.
- Reducir lo mejoxr posible las velocidades de rotacién
" = Evitar 1a produeci&n de pe}.vo-

« El ngar.'ehsﬁsrl.lénci_osq. | ‘
~ E1 lugar es limpio y fécil’ de mentener,

~= E1 obrero esti sentado y es aprovisionado lo mész au~
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las formas més o menos gelificadas.,

| tén neoesariime_nte_ lim:!.tados .& un tornillo, sino gque pued

A

tomdticamente posible.
- Is evacuacifn de los productos se hace hacia otro lo=
» o8l separado.
« Los cambios de utilaje son simples y las rogulaciomm
féoiles,
' Es convenients destaoar que, en esta realizacién, no z§
lemente o8 posible regulur a voluntad la densidad del eXww
plosivo en ﬁnAco.rtucho sino gue, incluso, no existe 1imite
pai.'a la longitud posible de un cartucho, la cual se puede
variar de un oartucho al otro. Ademés, el rendimiento de =
una tal méquina es elevsdo. A titulo indicative, com ¥ 35
mm, cada utilade produce de 1,5 a 2 m/min, es decir de =
1,65 a 2,2 kg/min, lo que, teniendo en cuenta los tiempos.
muertos, permite a una méquina de tres puestos de trabajo
fabricar de 225 a 300 kg/h.
La barra extrulda.es generalmente de seccidn cilindric
pero podria“;ene:c cualquier otra seccidn tal como cuady:

uctanaular;{ triangular o, incluso, comprendiendo una zo
odncava para e&nstituir una carga hueca.

Por lo démﬁs, conviene hacer notar que, en las "formas
pulverulentss o pastosas” del material extrufdo, se englos
ban tam_bién"}iasi lechadas constitufdas por polvos que GONw-
\'bengan’ agqn@is de éﬁspenaﬁn cbmpatibles', asf{ como todas =

, Hnalment'a, 1a presenta invencifn es susceptible de ame

pliar su caunpo de aplicacibéns -
Bn primer lugar, hay que destacar que los medios ubili

xados para qf; dmpulgado de la materis a acondicionar no ejn

ser reemplazados por cuslquier otro medio de propulsién -

del producto, tales como bombas de engranajes, de membra—
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{que determina el movimiento de los eartuchos & medida que

8w -

nas o de pistdn, o por un empujador de mando mechnico o =
por presibn de aire, o cualquier otro medio anélogo.

En segundo lugar, conviene hacer notar que el mecanismo

son llenados, puede.intervenir mo solamente en el llenado
completo de un ¢artucho, sino también para obtener cualew-
quier grado de }.lanado parcial .elegido de antemano.

En tercer lugar, la splicacién del procedimlento se pue
dé extenderi en funcién de las dos consideraclones siguiens

test

1).« Por una parte, en lo que concierne a la envolsura o

~agondicionamiento, se puden incorporar a la resina qy
constituye 1@ envoltura exterior del cartucho N0 50w
lamente wnos .aditivos usuales, tales como aquelles
Que apqrtan 'unas cualidades & unos complementos a8l -
_producte. acondicionado como, por ejemplo; colormutes,
polvo de a).uminie; &xi.do_‘ée hierre, eloruro de sodio
o anflogos sino tambidn aquellos elementos que no dg
ben ester mezclados con la’m'as-a del producto, por ra-
zones té'oﬁicas o de incompatibilidad entre dichos elg
mentos y el producto. |
2).~ Por otra parte, en lo.que concierne al producto acons
diéionad-a; el products miemo puede ser utilizado pard
el recubrimiento de otres accesorios pirotéenicos tas

les como mecha detonante; mecha; lfnes de tiro o, ing

eluso, paré; el aislamiento de hilos eléetricos, la 4
profeccidn de metalés ¥y de ﬁade::as; la impermeabili-
sacifn de telas y tamiﬁ_.&; la realizacibn de bandas dg
registro sgﬁoro. si la rgaiha est& cargada ‘eon produ

tos magnétivos,

A tftule de ejemplo, se describe a continuacién la pueT



=Om

& en préctica del procedimiento de la invencién haciendo |
eferencia al adjunto dibujo, que ilustra osqueméticsmente
" éao .lel sparato que forma también parte del objeto de la invene
cifn y, mée especislmente, del primer modo de realizecién
de la mizma.

Sobre dicho dibujo, esth representado con «~l= una cube=
ta llena de la wmaterla pulverulenta a acondiclonar, intrce
225  lducida por la tol'rla w2=s L2 tapa de esta cubeta lleva un -
tube vertical =%~ dentro del que gira un tornillo =i
#i'rnstmdo Por un eje ‘-5-, que comprime y eumpuja la mateww
ria bajo la forma de una harra wbH-,

En su parte Aauperioxj,'el tubo =%~ atraviesa el fondo 4

230 otra cubeta «7« llenn con un producto =8, de consistenci
1fquida o pastosa, susceptible de ger arrastrado bajo la
forme dq una capa superficial «9=, por la barra <6« en el
: curse dé su iﬁvimi.anto ascensionaly pero sin ser fluido hz{g
ta el punto de ampaparlau
235 La barra -6= y la capa =9~ son a la vez empujados por -
ol tornillo h‘i-- ¥y srrastrados hacia arriba por los cefiido
reg »10-19'{-'6.081)1153 de pasar por una sona ~lle en la gue
se opera la solidificacifn del producto de la capa =9 que
se conviert@ en una envoltura rigide y continua =9%-,
240 Aunque es posible recoger xufs alll de los cefiidores =1(- :
-10"- 1la morcilla asi acondicionada y trocearlz-en cartu-t i
chos individualea, en la prictica se emples un dispositi

de aaoeionamiento, ilustredo esquemAticemente en =12-, qu
divide la barra -6- a intervales regulares «l3- mientras -
245 | que ge encnentra afn en el bafic del producto «=8~. La velo;

¥

v

cidad de arraatro de los cefildores ~10~10~ 2¢ regula en-t

tonces para ger liggramen‘ca superior a la velocidad de em

puje del tornillo =i=, de manera que, en cada corte =13,
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biertos.

‘individual sea tal que é1 pueda ser tomado por los ceiiide-

| zes antes o en el misme momento de salir del bafio =8-, En

‘simple ajuste de la distancia entre el extremo superior <

8e, por e;]emﬁlo, pér modificacidn de la altura o 'de la poe+

llevar una conkera axial con elfin de realizar en la mor~

las dos caras enfrentades de la barra se sepsyen ligeramw-
mente la una de la otra y permitan el paso del producto -
-8«; entonces, despubs de la solidificacién en la zona =1J-

se obtienen unes cartuchos acabedos y completamente recus

Be aabreentiende ques para que este arrastre por medie
de 1os cefildores -10~10'- sea posible, es necesario (y -

por lo demfs snfieiente) que 1a longitud de cada cartucho

otros téminos,la longitud de un cartucho es guperior ¢
igual a la da..jtancia entre la superficle del bafio =8~ y )
pu&rbo de toma dé los cefiidores «10~10"+,

" Como se ha indicado anteriomente, el producte =8~ puede
ser solidificado por eliminaci&n del disolvente de una so+4
lucién o por polimerizecidn; cual operacibn, efectnada en
la zona «ll-; pueds ser realizada mediaﬁte caletitamiento 4
con aire caliénte ‘0 con uns resistemcia elfetrica o, incl
sc, mediante la eccifn de micro-ondas que tiene la ventajj
de evitar i:ddc; calentamiento, |

Resulta elaro e, siendo einpudada la harra -6, por la
sccifn constente y contimua del tomilla wlje, la regularid
dad de 1a densidad de llenado de los ‘cartuchos esth agegu-

rada -y puede ser regﬁla_da en oualquier valer deseado, por

del tornille ~4e v ¢l borde superior del tubo ~3=, Estande
fijado axislmente el tornillo -4, este ajuste puede hacexr

sicifn del tubo =3~ con respecto a la cubeta le,

Igualmente, el extremo superior del tornillo 4~ puede
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distancia desde la parte superior de este tornillo haste -
la desembocadura del tubo -3~ s de 110 mm.

‘de 1,5 m/min, con una deasidad de apelmazamiento de 1,8 a

RORBODYME 574. conteniando el 70 % en peso de una greda veén

‘raciln de conservacifn, este catalizador asegura la solid

“horno =1le, 6 en un mimuto como méximo, en frfo y en un

'hcz-na de micro=-ondas..

cllla w6 y, por tanto, en los carbuchos finales, un alndg,"
miento axial destinado a una aplicaciln ulterior.

& titulo de ejemplo, se den a continuacién las condicig

nes pricticas de puesta en ejecuoi&p del procedimiento que
acaba de ser descritc aplicade al éncartuchado de un expl
sive nitratado del tipo ¥ 40 A,

E1l 4ubo de transporte -3- tiene un difmetro de 35/33
y 6l tornille de empuje =4~ tisne un difmetro de 25 mm; ux
paso de 30 mm y una velocidad de rotacifn de 220 R/min. L

La velocidad de sallda dd4 la barra obtenida es antonceé

1,504 o sea un ceudal de 1,135 & 1,250 kg/min.

La barra gtré.ﬁésa entonces una cubeta -P= llena de
composlcibn ~8~ de resins de poliéster no«saturado comer—
cializada por la firma ODF-Chimie bsjo la denominacién 1

dida por 1a ﬁma. OMYA, bajoe la denominacién GY 100, como

carga minexrals
Lon ocatalizaderes utilizados son del tipo perfxido, te:

les como los comereializados por la firms AKZ0 bajo la de:
nominacién THOCONOX 215 (2-etilhexoato de tercicbubile) y
TRICONOX HM 60 {Perfxido de metil-isobutil-cetona), a ra-

zbn de 1,60 % con respecto a la resina.

3

En presencis de un inhibidor que gerantice una mayor d

L

ficacifn del producto entre 60 y 89 QG,V, tenporatura del

]

El eapesqr de 1a sepa de esta resina arrastrada por 1a




[paree es de aproximedemente X mm, lo que representa un re-
vegtimiento protecton eﬁcuz pare el cartucho teminado.
Los cefildores ~10-107= sujetan la extremidad de cada cal
tuche con una velocidad de aproximadamente 1,60 m/min, de
315 maners que la separacidn -13- entre dos cartuchos a\ucesivoL
sumenta aproximedamente 1.6 mm/seg, lo que asegura el depd
sito del produeto sobre las sepciones transversales de la
barra, siendo éntqnces dé alrededor de 10 em de distencla
entre dos cartuchos sucesivos a la selida del horno de mi~

220 cromondag.

Es conveniente hacer motar que, & pesar de que el proée.
dimisnto ¥y el apaﬁa‘t_c geglin la jnvencién acaban de ser de;I
eritos a propésito del scondicionamientc de los explosivos
industriales pulverulentoes ¢ pasteoscs, se sobreentiende q:t

¥
\n .

es posivle aplicarles a otras materias que tengan propied
des y nump'orfsamientds £{sicos pareéidos ¥y que se destinen
a ser acondlcmnadaa de 1n misma menera, Entre estas mate-

rims, puaden citarse, por egemplo, los cebos y los produce
tog alimentiloed os. ’ '

320 . §o m.a
EN RESUMEN: La Patente de Invencién que; por veint'e -
anoe, ge solicita para tode el territorio naeional, con =
 priorided de 1a Patente francesa nfm, '78 11 470, de fecha
19 de asbril de 1.978, ha de :cecaer sobre lag siguientes -
335 | reivindi eauicnest ,
18, "NUEVO FROCEDIMIENTO PARA T FABRICACION DE LOS <
(CARTUCHOS DE EXFIOSIVOS. ¥ APARATO PARA SU FUESTA EN EJECU-
CION", por les gue se obtienen e continuo vollmenes alar&g
o rigidos qué contienen cantidadés conshtentes de una mas

340 | teria pulverulenta o pastoss empujade por wi ternillo rrotgr

tive desde wna ocubets de almacenamientc hacia los mediocs o




wlZe

de scondicionamiento, cuyo procédimianto se caracteriga po_j{;.
que, entre la citadm cubeta de slmacenamlento y los dichos
.Wedios de acondicionemiento, la materia se desplaza a lo =
245 lsogo dé un tubo de transporte coaxisl al menclonado tormi)
llo rotativo, cual tornillo se extiende cdesde el interior
de la oubeta de almacenamiento hasta un punto situado en =
el interior del tubo, a una clerta distencia de su desembp
cadurs, siendo sobre esta distencla entre la extremidad dg
350 lanters del tornilloc y iam desembocadura del tubo donde le
neteria es comprimida en el inberior del tubo antes de ser
extruida, determinando la densidad de la citeda materia en|
el momento de su scondicionamiento a la salida del tubo.
2'%-» YNUEVC PBOCEDIMIKWTO PiRA L4 FAERICACION DE IOE
358 CARTUCHOS DE EXPLOSIVOS Y APARATO PARA SU PUESTA EN EJECU-
CION", sepfin la x*eiﬁndicaéi'(in 18, caracterizade porque el
tubo de transports ¥y 8l tornillo rotativo que le e8 cofeww
xial son verticales, y porque la ciftada materia es empuja
| 4e modo continuo do abajo & arribs; el cual ftubo deaembocT
360 por su extremo supgrior en una ocuvbeta que contiene uwna fo
na 1fguida o pasbtosa de un producto destinado a constitu
por solidificacién, una envoltura o acondicionsmiento rigil
do purs 1s mencionade waterias de manera que la barra de o
nateria e:c'b:mida;.'a la selids del tubo, atraviess este rrg
- 365 dneto y,. & la salidn de la citada cvbeta, errasira una cs-
Pa :supex:ﬂcial dél»producto ¥ #58 llevada a través de wna
zons. en <1a que e;_é pi«wocada ia dicha solidificacidn, de
formz que la diche materia queda encerrada en una enveltud
ra gflida del pr@cl;mto mencionado siendo recogida y tmce_#
370 | de en wolfimenes Qv.é_ tignen la longitud deseeda.
384w NUEVO FROCEDIMIMNTO PARA La PAERIGACION DE I0S O
TUCHOS DE mc?m.éxvos_r APARATO PARA SU PURSTA EN EJECUCION™
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segfin la relvindicacidn 2%, caracterizado porgue 6l prow
ducto contenido em la cubste dentro de la que es exbruid
275 | la'materia comprimida a acondicionsr, es una resina ter--|
moendureecible, y porque la zena de solidificacidén de la =
capa auperficisl de este productoc es una zona de calentas
-miente que provoca el endurecimiento de esta resina.

. B~ "NUEVO PROUEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DX LOS CAR
60 | TUCHOS DE EXFTOSIVOS Y APARATO FARA SU PUESEA XN mzcuczgﬁ

seghn lo reivindicacidn 1%, caracterizado porque el tro--
ceado es sfectuado en la propis cubetay y porgue la velo=
cidad de a::raa*;re de la moreilla a la salida de la cubet
_¥8 liberamente superior a ls velocidad de empuje de la mj
3e5 teria, de manera que ge separe ¢l troze de morcilla sece-
cionado, para ﬁemﬁ.ﬁir asi e) untado simultineo de las eﬁ
tremidades do cads tT0ZCs ! |
58.e "NUEVQ PROCEDIMIENTO PARA T PABRICACTON BE LOS
CARTUCHOS DE EXPLOSIVOS ¥ APARATO PARA SU FUESTA EN EJECH
3% _ CIOR™, -meglin lé.f':reivindiéacién 48, carscterizafo porque
la longitud de cade troso es por lo menos igusl a 1o dige
tancia qus ~exi:§te entre la superficie del producto y ol =
punto de Ltoms y de avrastre de la morcilla. |
68 .« "NUEVO FROCEDIMIEN?O PJLRA.LA. FABRICADION DE LOS
305 CARTUCHOS DE EXFLOSIVOS Y APARATO PARA U PUESTA EN EJECY
CION", seglm unc de las reivindicaciones 4& 8 58, caractgl
‘rizado porque a la barra se le practica un conducto cen=-
tral. apte para el ensartado de los carbuches o pa’ra' la i
" troduceldn de un detonndor. _
400 78, "NUEVO FROCEDIMIENTO PARA T4 PABRICACION IE IOS
| camzuomos vE EXPIOSIVOS Y APARATO PARA &0 FUDSTA EN EJECY

- CION", segfin uma cualquiers de las reivindicaciones ante-

riores, caracterizado porque la materia pulverulenta o =
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|CARRUCHOS DE EXPLOCIVOS Y APARATO PARA SU PUESTA EN EJEQU-

{oidén de 1o ¢apa superficianl de este producto es tna zona -

xial son horizontales, y porgue ol dicho tubo desemboca o

tuches waclos fijes que tienen un dlfmetro interior supe-

] S

pastosa ex un explosive industrial,
88, "NUEVO PROCEDINIENTC PARA T4 FABRICGACION DE 108 =

CION”, eeogln una cunlquiera de lag snteriores reivindics.—
cienes, caracterizade porque la materia puvlvernlenta ¢ =
paatosa e¢s un cebo.
Ot .« "NUEVO PROCEDIMIERTC PARA L4 FABRICADION DE IOS =
CLRTUCHOS DE EXFIOSIVOS Y APARATO PARA SU PUESTA EN RJECUs
CION", speglm lap reivindicaciones 1% y 28, carncterissdo e
porque el producto contenlido en la cubeta dentre de la quﬂ

es extrufda 1a materis comprimida 2 scondicionar, es una =

resina fotoe-roticulsbhle, y porgue la zons de solidifica

de exposicifn a una radieciln ultravioleta.

108, "NUEVO PROCEDINIERTO PARA LA PABRICACION DE IOS
CABTICHOS DE EXFLOSIVOS Y APARMIO PARA SU FUESTA TN EJECU
CION®, segﬁnAla-ﬁnivindicacién 18, caracterizado porque eﬂ

tubo de tranzpoerte ¥ el tornillo rotativo que le €8 Cofw
por su extremidad anterior frente 5 la embocadurs de OnYw
rioy en Oyl » 0,2 mm el de la barra de material eouprimidd

115, “NUEVO FROCEDIMIENYO PARA LA FABRICACION DE IOS
CARTUCHOS DE EXPLOSIVOR Y APARATO PARA SU PUESTA EN EJECU.

GIOR™, caracterizado porque el aparato para puesta en oje-
cucifn del procedimiento peghn la reivindicaciban 105, se 4
saracterira pnxqﬁaVal tubo de transporte del producte y e}
tornille rofativo que le @s coaxlal, son horizontales.

128, "NUEVO PROGEDINIENTO PARA LA FABRICACION DE 108 4
GAR@KTG}{OE" DE EXFLOSIVOS .Y APARATO PARA SU PUESTA EN EJECU«

cron®, gegﬁn‘la’reivindieaeién 118, caracterizado porque,




435

B ]

455

460

465

[ 1w

en €l aperato y en g?.. tubo gue- éesem‘ﬁoca Imde & la embooss
dure de eari;uchea fi;}os, esf;ﬁn previgtos unos nedios para
- conﬁegu:ir Uk, despuéa de. m:tenaaa un sartuchc, 1a XTIV
rifn se interrumpe y uwn eartuchs vacfo wiene a neupa&r la =
| plazs del cartucho vellens, snte la dﬁaembeeadux-a del. tuhol

© 138 e "NUEVO PR@Gmnmm PARA A iiamzzcncxbm’ DE I0S =
GI&MUGHQE DE ;ZZI’I;QSIVQS 'I APARATO PARA SU PUESTA ER I’JJEQH-!‘
CION"4 aag&n in re_windieaeidn 18, canecterizedc porque =
1os nedios’ de empu;}e de :t.a ma:!:eta,a pulverﬂam& p pasboss
estin coust:.ﬁuides pmz eualquiar meemuismo de propuleién ‘
flﬁ"bal como’ une ‘nomha de engmna;ina, de membrans o 4& pistdn,
un enmpujedor do genéa @ee&nica o por presifn de aire.
i@@- “HUEVE mbmznxmm PARA LA PABRICADION DE 10S «
wemmncnocs I EXPIOSIVOS Y. Ammma PARA BU PUESHR BN RIRCU-
GIOBT“ seglin 1o reiﬁneliaaﬁiﬁn 10%; garacterigade porque 4
el n«»cmism gue ﬁetemim el mmimien‘im de las sartuckos

¥

puecle interven’lr p&r& cualquiar grad& tcrtal o parelal de -
rellensdo de um car!:ucha.
_ 158 - “NUEVQ F‘IQ’JE]}IHIEHTO PARA 'L& FABRISAS‘IOE DE IOS 4
GARTUCHOS DE EXPIESIVQ& X APﬁR&'EQ PAR& 50 FUESTA EN EJECU4
G}Cﬁﬁ", segﬁn oM - cua}.quiera de las reivind..cacicnes ant e

rmraa‘, wmtemzado pnmue, a 1& resma de meondiciones

¥

-

miento, =& le incummmn no sélmente wies aditivos usuas

*

les; tales come aquellos que sporten al producto acondiely

i

nado algum cuali.dad o compl.emento comoy por ejemplo, colp
rantes, polve de- aluminio, Gxido de hierre, clorure de sof

€

dio o snblogos, sino tambidn aguellos elementos que no de
ben estar mezclados con 1a mass del producto, por razonaaL
- 'téeniéés o por incompatibilidad entre tales elementos y e

producto.

163~ "WVG PRQGEDII“LWTO PARA Iré. FABRTCACION DR IGE |«
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deneriptiva, que gonsta de disciuiete phginas, escritas &

'?&quim pox wia sola CAT., y dibujos que ge acompsfian.

ds 29de Junio Ye 1,578

P‘J’.hl"
ANTONIO ARISi,,
P. P .

Fimador JUAN QU ppegor

L:xmwm DI EXPLOGIVOS T APARATO FARA SU PUESTA EN BJECU|'
ron® _ '
‘Bodo couforme quedn expresadc on la presente Memoria -
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