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CARPO TECNICO DE APLICACION Y PRINCIPIOD BASICOS

La presente invención se refiere al procedimiento de 

preparación de un agente de emulsión para voladuras#
H&s particularmente, la invención apunta a compo­

siciones explosivas acuosas emulsionadas para voladuras ** 

que tienen una fase acuosa discontinua y una fase hidro- 
carbúrica liquida continua acuoinmiscible u oleoinmisoi- 

ble. Las composiciones comprenden: (a) una cantidad dis­

creta de gotitas de una solución acuosa de sal(es) oxi-á 
dante(s) inorgánica(s); (b) un combustible hidrocarbári- 

co liquido acuoinmiscible que forma fase continua du­

rante la cual se dispersan las gotitas; y (c) un emulsio 

nador que forma una emulsión de las gotitas de solución 
de sales oxidantes durante toda la fase liquida hidrocar- 
bónica continua. Preferentemente, las composiciones con­

tienen un agente reductor de densidad uniformemente dis­
perso, como, por ejemplo, pequeñas esferas o microbalones 

de cristal o plástico, que aumentan la sensibilidad dé - 
las composiciones bajo presiones relativamente elevadas# 

El ingrediente clave de la presente invención es el emul 

sionador, que es una sal aminica o amónica de ácido gra­
so que tiene una longitud de cadena del orden de 14 a 22 

átomos de carbono. El procedimiento de la presente inven 
ción implica disolver previamente el emulsionador en el 

combustible hidrocarbárico antes de añadir Ambos ingre­

dientes a la solución de sal oxidante para la mezcla. Es­
to aumenta la facilidad de emulsionamiento y, de este mo 

do, se reduce la cantidad de memela o de agitación nece 

saria.
Las composiciones acuosas o fangoB, para voladuras,

<1 2 **
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tienen generalmente una fase acuosa continua, durante la 
cual, pueden dispersarse gotitas de combustible hidrocaj? 
bórico liquido inmiscible o ingredientes sólidos. Como - 
contraste, las composiciones de la presente invención se 
denominan: composiciones de "fase invertida", debido a 3a 
presencia de la emulsión de "agua en aoeite".

Loe fangos o composieones de faBe invertida son oono 
cides en el gremio. Víase, por ejemplo, la patente nortea 
nerioana ndms. 3.447.978; Re 28.060; 3.765.964; 3-770.522 

3.212.943; 3.161.331; 3.376.176; 3.296.044; 3.164.303; - 
y 3.232.019. Los fangoa de fase invertida presentan oieg 
tae ventajas distintivas sobre los explosivos de fangos 
de fase acuosa convencionales. Una importante ventaja de 
loe fangos de face invertida es que no requieren espeea- 
doras ni degradadorea, como las composiciones de fase ae 
euosa convencionales.

En realidad, los fangos da fase invertida son muy - 
hidrorresástentes sin espesadores.

Otras ventajas de los fangos de fase invertida, y, 
particularmente, de los fangos de la presente invención, 
con manifiestas:

1. Las composiciones de fase invertida de la pros&R 
te invención aon relativamente sensibles, esto es, deto­
nen en pequeños diámetros a temperaturas bajas con altas 
velocidades de detonación sin requerir coetoeas particu- 
lae metálicas u otros sensibilizadores energáticos o seje 
sibilizadores explosivos moleculares peligrosos. La sen­
sibilidad de lae composiciones es, por lo menos parcial­
mente, airibuible a la másela intima de oxidante y da 
combustible, ocasionada por la existencias de una dispeg



sión fina de pequeñas gotitas de solución oxidante que e 

colectivamente tienen una gran área superficial y que es 

tán revestidas de una capa fina de combustible hidroear- 
búrieo liquido.

2. La sensibilidad de las composiciones,de fase in­

vertida es relativamente independiente de la.temperatura* 
Esto es atribuible, al menos parcialmente, al hecho de - 

que el desarrollo cristalino de insensibilización de cuja 

lesquiera cristales de sales oxidantes, que. pueden, crista, 

lizarse al enfriamiento de la composición está limitado 

por el tamaño de las gotitas de solución salina y, además 

está controlado por el emulsionador de la presente i n v %  
ción. ¿demás, las composiciones pueden permanecer manaba 

bles despuós del enfriamiento y de la cristalización de 

la(a) sal(as), y esto no es, generalmente, una propiedad 
de los fangos convencionales.

3. Aunque sensibles, las composiciones de la presen 
te invención no lo son peligrosamente, en el sentido da 

que pueden permanecer no sensibles al cebo aún cuando %e 

tonables en diámetros tan reducidos como pueden ser dé 1 

pulgada*

4. -Sus ventajas adicionales comprenden resistencia 
a la presión muerta, efecto de canal reducido, resisten­

cia a la insensibilización a bajas temperaturas y facili 
dad de detonábilidad a elevadas densidades*

El emulsionador de la presente invención es único y 

no se descubre en ninguna de las patentes anteriormente 

mencionadas. Se han utilizado aminas alifáticas como agen 

te Buperficieactivo para la estabilización por burbuja# 
o espuma (Patente norteamericana No. 4*026*738 y Patéate
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británica No. 1.456.814), o para impartir características 
superficiales lipofilicas a los cristales mezolados de - 
salea potásicas y oo-cristallzadas AN. Además, la Paten­
te británica No. 1.506.546 sugiere que puede utilizarse 

5 el acetato de amina lauritioa (12 átomos de carbono) co­
mo emulsionador. Sin embargo, las aminas alifáticas que 
tienen una longitud de cadena de 14 a 22 átomos de carbo 
no no han sido utilizadas como emulsionadores para una e 
composición de fango emulaionada de agua en aceite. El - 

10 emulsionador de sales aminicas o amónicas de ácido graso 
de la presente invención realiza, realmente, dos funcio­
nes además de la de emulsionamiento. También aet&a coma 
modificador de la forma deminante del cristal en la solu 
ciÓn oxidante para controlar y limitar el desarrollo y el 

15 tamaBo de cualesquiera sales que puedan precipitarse. Es 
to aumenta la sensibilidad, ya que se sabe que los cris­
tales grandes inseneibulizan las composiciones de fangos. 
El emulsionador también puede aumentar la adaorción del 
combustible hidroearb&rico en los cristales de sal paquea 

20 dos que pueden formarse (Patente norteamericana No. i- 
3.684.596)* Esto podria tender a aumentar la coherencia 
del oxidante y el combustible.
BECLARACICN DE LA INVENCION

La composición de la invención comprende una composg. 
2$ ción acuosa de fase invertida para voladuras que tiene - 

un combustible hidrocarbúrico liquido aouoinmiscible co­
mo fase continua, una solución salina oxidante acuosa e- 
mulsionada como fase discontinua y un emulsionador, que 
es una sal aminiea o amónica de ácido graso que tiene una 

50 longitud de cadena del orden de 14 a 22 átomos da carbono.
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Esta composición de emulsión es sensible y estable^ debí 
do al emulsionador presente*

El procedimiento de la invención comprende la etapa 

de disolver previamente el emulsionador en el combustible 

5 hidrocarbúrico liquido durante la formulación de la com­

posición antes de añadir ambos ingredientes a la solución
oxidante inorgánica para mezcla y emulsionamiento. 
DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La sal o las sales oxidantes se seleccionan del gtgi 

10 po consistente en percloratos y nitratos metálicos térro 

sos amónicos y alcalinos! Preferentemente, la sal oxidan 

te es nitrato amónico (AN) solo o en combinación con ni­

trato de calcio (CN) y nitrato de sodio (SN). Sin embar­

go, el nitrato de potasio, asi como los percloratos de po

1$ tasio, puede utilizarse igualmente. La cantidad de sal jo
xidante utilizada es generalmente de aproximadamente 4%  
a aproximadamente 94% en peso de la composición total y, 
preferentemente, de aproximadamente 60% a aproximadamente 

86%. De forma preferente, la totalidad de la sal oxidan- 
20 te es disuelta en la solución salina acuosa durante l a -  

formulación de la composición. No obstante, después d é ­

la formulación y del enfriamiento a la temperatura amblen 
te, parte de la sal oxidante puede precipitarse de la so 

lución. Como la solución está presente en la composición 

23 en forma de gotitas dispersas, discretas, el tamaño cris

talino de cualesquiera Bales precipitadas se inhibirá fi 

sicamente. Esto supone una ventaja, ya que permite una - 

coherencia de oxidante-bombustible, que es una de las - 

principales ventajas de un fango de fase invertida. Ade­

más de inhibir físicamente el tamaño de los cristales, -30



el emulaionador de la presente invención temblón función 
na cono modificador de la forma dominante de los crista­
les para controlar y limitar el desarrollo de cristales. 
De este moúi, el desarrollo de los cristales está inhibí 

$ do tanto por la naturaleza amulaionada de la composición 
como por la presencia del modificador de la forma domi­
nante de los cristales. Esta función dobla del emulsión^ 
dor es, según ae ha dioho anteriormente, una de las ven­
tajas de la presente invención.

10 Se utiliza agua en una oantidad de aproximadamente
el 2% a aproximadamente el 2% a aproximadamente el 30% - 
en peso, a base de la composición total. Se utiliza pre­
ferentemente en cantidades de aproximadamente un %  a a- 
proximadamente un 20% y, más preferentemente de aproxima. 

1$ damente un 8% a aproximadamente un 16%. Los líquidos orgá 
nicos acuomisoibles pueden sustituir parcialmente al a—  

gua como solvente para las salea y estos líquidos también 
actúan como combustible para la composición. Sin embargo, 
ciertos líquidos org&nioos actúan como deprimentes de la 

20 temperatura da congelación y reducir el punto en blanco 
de laa cales oxidantes en solución. Esto puede aumentar 
la aanaibilidad y la docilidad a bajas temperaturas. Les 
combustibles líquidos miscibles pueden incluir alabóles 
tales como el alcohol metílico; glieolea, tales como los 

2$ glieolea etllónicoa; las amidas, tales como la formamida, 
y líquidos enólogoa conteniendo nitrógeno. Como es bien 
conocido en el gremio, la cantidad del liquido total uti 
lisado variará de acuerdo con el punto en blanco de la - 
solución salina y las propiedades físicas deseadas.

30 El combustible orgánico liquido inmisible que forma

. 7 -
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la fase continua de la composición está presente en una 

cantidad de aproximadamente el 1% a aproximadamente el - 

10% y, preferentemente, en una cantidad de aproximadaman 

te el 3% a aproximadamente el 7%. La cantidad real utili 

zada puede variarse de acuerdo con el combustible o com­

bustibles inmiscibles particulares y el combustible o - 

les combustibles suplementarios (en su oaso) utilizados* 

Cuando se utiliza el aceite combustible como combustible 

exclusivo, se emplea preferentemente en entidades de apro 
Rimadamente el 4% a aproximadamente el 6% en peso* Loe - 

combustibles orgánicos inmiscibles pueden ser alifáticos, 

aliciclicos y/o aromáticos y pueden estar saturados y/o 
no saturados, en tanto que están líquidos a la temperaba 

ra de formulación. Los combustibles preferidos comprenden 

el benceno, el tolueno, los xilencs y las mezclas de-hi­

drocarburos liquides generalmente conocidos como destila 

dos de petróleo tales como la gasolina, el queroseno y'- 
los combustibles diesel. Un combustible liquido partieui 

larmente preferido es el aceite combustible Na 2* También 

pueden utilizarse la resina liquida, las ceras, los &edi 
tes de parafina, los ácidos grasos y derivados* Pueden-- 

emplearse mezclas de cualquiera de estos combustibles^ 

Opcionalmente, y además del combustible orgánico li 

quido inmiscible, combustibles sólidos u otros líquidos* 

o ambos, pueden utilizarse en cantidades seleccionadas* 
Ejemplos de combustibles sólidos que pueden utilizarse - 

son partículas de aluminio finamente divididas; materia­

les carbonáceos finamente divididos, tales como gilsoni- 

ta o carbón; cereales vegetales finamente divididos, ta­
les como el trigo; y el azufre. Los combustibles líquidos
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miscibles, que también actúan como expansorea líquidos,- 
se indican nía arriba. Estos oombustiblea sólidos y/o 
quidos adicionales pueden añadirse generalmente en cant¿ 
dadas del orden de hasta 1 %  en peao. Si ae desea, puede 

3 añadirse sal oxidante sin disolver a la solución junto - 
con cualesquiera oombustiblea sólidoa o líquidos.

El emulsionador de la presente invención es una sal 
amínica o amónica de ácido graso. Preferentemente, el e- 
mulsicnador tiene una longitud de cadena de 14 a 22 áto- 

10 moa de oarbono y, nai preferentemente, de 16 a 18. Prefe 
rentemente, los emulsionadores no están saturados y se d 
derivan del sebo (de 16 a 18 átomos de carbono). Tal y e 

como ae ha indicado anteriormente, además de actuar como 
emulsionador de agua en aceite, el emulsionador también 

13 actúa como modificador de la forma dominante de los erig, 
tales para la sal oxidante en solución. También puede au 
mentar la adsorción del combustible orgánico liquido en 
pequeños cristales de sal que pueden precipitarse de la 
solución. El emulsionador se utiliza en una cantidad que 

20 va de aproximadamente el 0 , %  a aproximadamente el %  en
peso. Preferentemente, se utilisa en una cantidad que va 
desde aproximadamente un 1% a aproximadamente un 3%.

Las composiciones de la preaente invención se redu­
cen de sus densidades naturales de cerca de 1,5 gn/ce o 

23 más a una densidad más baja dsntro de la gama de aproxi­
madamente 0,9 a aproximadamente 1,4 gm/oo. Como es bien 
conocido en el gremio, la reducción de densidad aumenta 
grandemente la sensibilidad, particularmente si tal reduc 
oión se reálisa mediante la dispersión de finas burbujas 

30 de gas durante toda la composición. Esta dispersión pueda



realizarse de varias maneras. Durante la mezcla mecánica 
de los diversos ingredientes, pueden arrastrarse "burbujas 

de gas a la composición. Puede añadirse un agente de re­

ducción de densidad para descender la densidad por un zng, 

dio químico. Para reducir la densidad, puede utilizarse 

una pequeña cantidad (de 0,01% a aproximadamente .0,2% o 

más) de un agente de gaseamiento como es el nitrito sódi 

co, que se descompone químicamente en la composición par 
ra producir burbujas de gas, puede utilizarse para redu­

cir la densidad. Como agente reductor de densidad, pueden 

utilizarse pequeñas partículas huecas, tales como esfe­

ras de cristal, perlas de estiroespuma y mierobalones de 
plástico, y ástos son los medios preferidos de reducción 
de densidad de la presente invención. Pueden utilizarse 

simultáneamente dos o más de los medios de gaseamieñ%o — 

comunes anteriormente indicados. - '
Una dé las principales ventajas de un fango de fase 

invertida sobre un fango de fase acuosa continua es, tal 

y como se ha indicado anteriormente, que los agentes espe. 

sadores y degradadores no son necesarios para estabili^- 

dad y resistencia ál agua. Sin embargo, estos agentes ^ 

pueden añadirse, si asi so desea. "
Las composiciones de la presente invención están fon 

muí ados, de forma preferente, disolviendo primeramente A 
la(s) sal(ae) oxiddante(s) en el agua (o una solución a- 

cuosa de agua y combustible liquido miscible) a una tem­

peratura elevada de aproximadamente 2$s C a aproxímadamen 

te líos C, según el puento en blando de la solución saljL 

na. El emulsionador y el combustible orgánico liquido in 

misible se añaden entonces a la solución acuosa y la mes
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óla resultante se agita con vigor suficiente para inver­
tir las fases y producir una emulsión de la solución a-- 
euosa en una fase de combustible hidrccarbárlco liquido 
continua. Usualmente, esta operación puede realisarse, e, 

$ sencialmente, de forma instantánea, mediante una agita­
ción rápida. (Las composiciones también pueden preparar­
se añadiendo la solución acuosa al orgánico liquido). 
ra una composición dada, la cantidad de agitación necesj^ 
ria para invertir las fases puede establecerse mediante 

10 eaqperimentación normal. La agitación debe continuarae han
ta que la formulación sea uniforme y, luego, pueden aña­
dirse y agitarse durante toda la formulación ingredientes 
sólidos tales como miorobalones o combustible eólido, - 
en su caso. Los ejeaplos dados a continuación proporcio- 

1$ nan indicaciones específicos de los grados de agitación.
Se ha comprobado que es particularmente ventajoso - 

disolver previamente el emuleionador en el combustible - 
orgánico liquido antes de añadir el combustible orgánico 
a la solución acuosa. Preferentemente, el oombustible y 

20 el emulsionador disuleto previamente se añaden a la soljí 
ción acuosa a aproximadamente la temperatura de la solu­
ción. Este procedimiento permite que la emulsión se forma 
rápidamente y con poca agitación. Se requiere una agita­
ción considerablemente mayor ai ol emulsionador se añade 

2$ a la solución acuosa en el momento, o antes, de la adi­
ción del combustible orgánico liquido, Este procedimien­
to es otro concepto importante de la presente invención* 

Como ilustración de la presente invención, la tabla 
siguiente contiene formulaciones y resultados de detona­

do ción de varias composiciones da la presente invenoión.
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Los ejemplos A-L, P y X fueron preparados de acuerdo 

con el procedimiento antes descrito, exceptuando que el-* 

emulsionador no fue disuelto previamente eh el hidrocar­
buro líquido. En los ejemplos 11, N, 0 y Q-V, el emulsio­

nador fue previamente disuelto en el hidrocarburo liqui­

do, Generalmente, las composiciones fueron preparadas en 

lotes de 10 Kgs. (aproximadamente 10 litros) en un reci­

piente de aproximadamente 20 libros y fueron mezcladas y  

agitadas por una hélice de 2 a 2,3 pulgadas de diámetro, 

accionada por un motor neumático de 2 HP que funciona - 

con una fuente de presión de aproximadamente 90 a 100 - 

lbs/pulgs2. Sin embargo, algunas de las composiciones fue 
roa preparadas en una caldereta abierta de aproximadsmen 

te 95 litros de cabida y mezcladas por una hélice de 3 &
4 pulgadas de diámetro accionada por el mismo motor ñau 

mático. Las composiciones de los ejemplos A-E, G y B T f u g  
ron tratadas adicionalmente en un molino coloidal Giffárd- 
Weod de 1/2 HP (7200 - 9300 rpm). Los resultados de dotó 

nación para estos ejemplos no indican ninguna ventajapar 
ticular resultante deuuna mayor agitación en el mollas"*-- 

coloidal (compárense los ejemplos E y P); sin embargo, 

se comprobó que la estabilidad de la emulsión fue aumen­

tada procesando las composiciones en el molino.

Los resultados de detonación fueron obtenidos haden 

do detonar las composiciones en los diámetros de carga in 
dioados con detonadores auxiliares de pentolita que pesa 

ban de 5 8& a 40 gm o más. Los resultados evidencian una 
sensibilidad relativamente elevada en pequeños diámetros 

a baja temperatura sin la necesidad de costosos senslbili 

zadores metálicos o autoexplosivos. Los ejemplos A, B, G,
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I y J fueron probados para comprobar la sensibilidad del 
cebo y se comprobó que no eran sensibles al oebo o sola­
mente de forma marginal asi (ejemplo G). Los ejemplos Á 
a D contienen AN como exclusiva sal oxidante y represen- 

¡¡ tan el efecto ejercido sobre la sensibilidad de añadir - 
agua. Como resulta evidente de Setos y de otros ejemplos 
la sensibilidad de las composiciones disminuyó a medida 
que aumentó la concentración de agua. Sin embargo, lae - 
composiciones conteniendo contenidos de agua más elevados 

10 fueron m&s manejables.
El ejemplo P, que contenía un emulsionador de acetj* 

to alquilamónico compuesto por moléculas que tenían una 
longitud de cadena baja (12), (que está por debajo de la 
longitud de cadena limite inferior preferida de 14) no - 

13 detonó.
Las composiciones de la presente invención pueden a& 

vasarse en forma de salchicha cilindrica o pueden cargar 
se directamente en un barreno para su postsrior detona—  

eión. Además, pueden rebombearse o extruirsa de un envase 
20 o contenedor a un barreno! Según la relación de las fases 

acuosa y de aceita, las composiciones son ex&ruible* y/e 
bombeables con equipos convencionales. Sin embargo, la - 
viscosidad de las composiciones puede aumentar con el ti&m 
po según si las sales oxidantes disueltas se precipitan 

2$ de la solución y en que'grado. Una ventaja particular es 
que las composiciones, que pueden formularse ¿g, eitu (og. 
me, por ejemplo, en un camión móvil de mesóla y bombeo), 
para su inmediata colocación, o en lotee para su coloca­
ción posterior, pueden bombearse a un barreno contenien­

do do agua, desde la parte superior del barreno.
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La baja temperatura, la sensibilidad de pequeño di¡& 
metro y la impermeabilidad inherente de las composiciones 

las hacen versátiles para ser utilizadas de manera econó, 

micamente ventajosa para la mayor parte de las aplicacio 

$ nes.
Aun cuando la presente invención ha sido descrita ** 

con referencia a determinadas ilustraciones, ejemplos y 
realizaciones preferidas, son evidentes varias moíüica* 

ciones para los entendidos en la materia y cualesquiera 

10 de estas modificaciones están dentro del alcance de la **

invención, tal y como se establece en las reivindicacio­

nes adjuntas.
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(Partes por peso)

(Clave en la página siguiente)
A B C D E F G H . i j

AN 75.4 74.5 72.4 67.5 62.0 62.0 44.1 33.5 41.0 48.C
CN^ - - - V — 39.2 40.0 41.0 -
8N - - - 13.9 13.9 - - - 14.4
KP* - - - - - - -
EN - - - - - - - 19.1
HgC 15.1 17.0 20.1 25.0 13.9 13.9 4.9 15.0 8.2 2.c
Emulsionador 1.5" 1.5* 1.5" 1.5" 1.9* 1.9* 2.0* 2.0* a.i" 2.9"
Orgánico liquido 4.0*! 3.8^ 3.5^ 3.0*! 4.6** 4.6^ 5.9^ 5.5^ 6,c3 5.3^
Agente reductor de densidad 4.0^ 3.5" 3.5" 3.o" 3./* 3.7^ 4.6<* 4.0* 1.5" ̂ .o^
Expansor liquido - - - - -- - - —
Otros combustibles —  ̂—

Temperatura de formulación SC 80- 70- 60- 35- 75 80- 70* 25 $0 110
90 80 70 40 90 80 -

Densidad (g/cc) a 53C 1.13 ;í.io :1.15 1.13 1.19 1.20 1,15 1.13 1 .1 1^16
Resultados de detonación a 53 cS:

Diámetro de carga 76 mn. (3") - - 5.2 - - - 4,5 *** e*
63,5 mm (2-1/2") 5.4 _ i5.1 ? 5.7 5.1 - -

51 mm (2") 5.3 :5.2 :5.0 5.3 4.9 4.6 4.*'̂*, **
38 mm (1-1/2") 4.9 4.5 F 5.5 ? 4.6 y 4.7 4.5
25,4 mm (1") 4.4 F - 4.4 - 4.9 - - D
19 mm (3/4") F - - F - D ** B y



- 1? -

H -.1 J K L H E 0 P R S 3 U V M X
;.5 41.0 48.0 60.0 51.5 40.0 30.0 35.2 63.0 3S.o 38.0 38.0 38.0 40.0 37.038.0 -
).C 41.0 * 30.0 20.0 40.0 50.0 37.0 20.0 40.0 40.040.0 40.0 40.0 38.0 40.0 -
- ^ 14.4 - - - - - - - - " - - - - 5.0
- - - - - - - — - - - - - V - 54.8
- - 19-2
?.o 8.2 2.9 - 10.0 2.0 5.o 9.3 - 10.0 10.0 10.0 10.0 9.o 9.0 9.c 18.2
.0* 2.1° 2.9° 2.0° 2.0° 2.0** 1.5* 1.7* 1.0° 3.o° 3.0* 3.0° 3.0** 5.0? 3.0* 2.5* 1.0**
.5̂ €.0^ 5.3^ 3.0<á 2.5^ 3.oj 2.5^ 2.&3 2.oá 2.0̂ 5.5*

4-
5.5" 5.5" 4.o3 10.0'! 4.0^ 3.^

.0* 1.5* ̂ .o* 1.5* 4.0* 4.0* 0.5* 4.0* 1.0* o.3^ 4.0* 4.0* 4.0* 2.0° 2.0° 2.0° 3.0*
- — <—r 10^ - 10.0° - 13-0̂ — — — — — — - 15.0*
- - - 10.0* - 10.0P - 2.5* - - - - - 5*oV -

2$ 30 n o n o 90 80 40 70 110 70 60 60 60 70 70 70 50

18 1 .1 1^16 1.21 1.26 1.28 1.41 1.271.42 1.10 1.29 1.26 1.26 1.19 1.17 1.22 1.30

4.5 V
- - - - - p - - D 4.6 D 4.9 p
4.4 - - 5.0 4.9 - - - 4.2 4.6 4.6 5.0 4.7 4.7 -
F 4.? 4.5 5.1 4.4 4.6 F 3.8 - 5.0 F F F 4.5 D 4.5 D
** w D - F 4.3 - F - - - - - F F 4.2 F
- P F — - F — — — - — — - - - F
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C L  A V E ;
Aoetato alquilamónico, equivalente a b) siguiente, 

b) Acetato alquil amónico compuesto por moléculas satura­
das que tienen una longitud de cadena de 16 a 18 áto­
mos de carbono (Armak "Armac HT*).

0) Aoetato alquilamónico, de 12 a 18 átomos de carbono,-

"Armac 0".
d) Microbalones de cristal (3-M "E22X").
e) Microbalones de plástico (Dow "Saran").
f) Pormamida.
g) El número decimal es la velocidad de detonación en *m/ 

/segundo; P - fallo, D - detonación.
h) Azúcar.
1) Orado fertilizante que comprende 81tl4i$ OWtZ^OíAN.
J) Aceite combustible NH 2.
k) Oliool etilénico.
l) Hetanol.
m) Perolorato sódico.
n) Aoetato alquilamónico, moléculas insaturadas que tienen 

una longitud de oadena de 16 a 18 átomos de carbono - 
("Armac T").

o) Metanol.
p) Partículas de aluminio
q) Agente espumante químico.
r) Parafina, 
a) Benceno.
t) Tolueno.
u) Xileno.
v) Azufre
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REIVINDICACIONES
1.- Procedimiento de preparación de un agente de emul 

sión para voladuras caracterizado porque inicialmente de­

forma preferente se disuelve la(s) sal(es) oxidante(s$ en 

el agua (o una solución acuosa de agua y combustible li 
quido miscible a una temperatura elevada de aproximadamen 

te 2$ a aproximadamente 110s C, segán el punto en blanco 

de la solución salina, el emulsionador y el combustible - 

orgánico liquido inmiscible se añaden entonces a la solu­

ción acuosa y a continuación se agita con vigor suficien­
te para invertir las fases y producir una emulsión de la 

solución acuosa en una fase de combustible hidrocarbúrico 

liquido continua, la agitación debe de continuarse hasta 
que la formulación sea uniforme y luego, pueden añadirse 

y agitarse durante toda la formulación ingredientes sóli­

dos tales como microbalones o combustible sólido en su oa

so, para disminuir la densidad.
2.- Procedimiento de preparación de un agenta de emul 

sión para voladuras de acuerdo con la reivindicación ant^ 

rior en el que se disuelve previamente el emulsionador en 

el combustible orgánico liquido antes de añadir el oombus 

tibie orgánico a la solución acuosa, preferentemente, el 

combustible y el emulsionador disuelto previamente se aña 

den a la solución acuosa a aproximadamente la temperatura 

de la solución, con lo que se logra que la emulsión se for

me rápidamente y con poca agitación.
3.*. Procedimiento de preparación de un agente de emul 

sión para voladuras, de acuerdo con las reivindicaciones 

anteriores caracterizado porque el combustible orgánico - 

liquido se selecciona del grupo consistente en beneeno, -
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tolueno, xileno y destilados de petróleo, tales Como gas& 
lina, queroseno y combustibles diesel.

4.- Procedimiento de preparación de un agente de emul 
sión para voladuras de acuerdo con las reivindicaciones 1 

y 2, caracterizado porque el combustible es aceite combus 
tibie ns 2.

5*- Procedimiento de preparación de un agente de ezuí 
sión para voladuras de acuerdo con las reivindicaciones 1 

y 2, caracterizado porque el combustible liquido orgánico 

acuoinmisoible se selecciona del grupo que consiste en me 
tanol, glicol, etilónico, formamida y sus mezcla#.

6. - Procedimiento de preparación de un agente de emul 

sión para voladuras de acuerdo con las reivindicaciones 1 

y 2 en el que la sal oxidante se selecciona del grupo ecgi 

sistente en nitrato amónico, cálelo y sódico y sus combi­
naciones.

7. - Procedimiento de preparación de un agente de emul 
sión para voladuras de acuerdo con las reivindicaciones 1 

y 2 en el que el emulsionador es una sal aminiea o amóni­

ca de Acido graso que tiene una longitud de cadena de or­
den de 14 a 22 Atomos de carbono.

8. - Procedimiento de preparación de un agente d# emul 
sión para voladuras de acuerdo con las reivindicaciones 1 

y 2 en el que el emulsionador es un acetato alquilamónico.

9. - Procedimiento de preparación de un agenté de emu^ 

sión para voladuras de acuerdo con las reivindicaciones 1 

y 2 porque el agente reductor de densidad se añade en 003, 

tidades suficientes para reducir la densidad entre valeres 

de 0'9 a aproximadamente 1'4 grm/ec.

10. - Procedimiento de preparación de un agente de -
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emulsión para voladuras de acuerdo a la reivindicación 9, 

en el que el agónve de reducción de densidad se seleccio­

na del grupo consistente en pequeñas esferas o microbalo- 
nes de cristal o do plástico, dispersos, un agente quími- 

5 co espumante o de gasificación y una combinación de cada.
11.- PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE UN AGENTE DE - 

EMULSION PARA VOLADURAS.

Todo conforme ne describe en la Memoria que antecede 

y  se reivindica.

10 Esta Memoria oonsta de diecinueve hojas foliadas, es
oritas a máquina por una sóla cara.

Madrid, 22 de Febrero de 1979 
IRECO CHEMICALS 

P.A.
JUAN BO'i'ilLLA PRADH19

F. F.FÍRMADO
H. *VAE<23B3 5IOI/BRQ
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