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P A T E N T E  
D E

I N V E N C I O N

por "PROCEDIMIENTO DE EI.ÍPOTRAMIENTO POR ARMELLA PARA FIJA­

CION DE PIEZAS METALICAS EN ROCAS, MUROS Y CONSTRUCCIONES 

DIVERSAS", a favor de las firmas francesas S.A. D'EXPLOSIFS 

INDUSTRIEIS y COCENTALL-ATELIERS DE CARSPACH, S.A., domici­

liadas respectivamente en el "8, Boulevard Camot" -  DIJON 

(Cote d*Or)- Francia y en "CARSPACH" (Haut-Rhin)-Francia.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere  a na procedimiento de 

empotramiento por armella para fijac ió n  de piezas metálicas 

en rocas, muros y construcciones diversas, en e l cual la  ar­

mella destinada a ser empotrada en el terreno, roca, obras de 

5, fábrica y construcciones diversas y una vez colocada en su lu­

gar puede servir bien sea como perno de sostenimiento, bien 

como fijación  o mantenimiento de piezas cualesquiera.

Según un método de empotramiento muy clásico, se inyecta 

mortero de cemento en el in terior del o r ific io  en el cual se 

ha introducido previamente la  armella a f i ja r .  Este método10



presenta numerosos inconvenientes: el mortero debe ser prepa­

rado según demanda y su inyección presenta serios problemas, 

en particular cuando se trata de agujeros verticales o poco 

inclinados con relación a la  ve rtica l y abiertos en la  base. 

Además, la  armella debe mantenerse en su s it io  durante e l for­

jado del cemento y su u tilización  en carga no puede efectuar­

se hasta después del forjado, es decir, con un retraso aprecia­

ble, incluso se trate de cemento de forjado rápido.

Para paliar los inconvenientes de este anticuado método se 

han propuesto diversos procedimientos que consisten en f i ja r  

las armellas en sus o r ific io s  con ayuda de resinas sintéticas 

que, para e l empotramiento, son mezcladas con un catalizador 

que provoca su endurecimiento. Según uno de estos procedimien­

tos, se efectúa la  mezcla resina-catalizador en e l momento de 

su u tilización  y se introduce el envase que contiene la  mezcla 

en el fondo del agujero donde és seguidamente roto por introduc 

ción de la  armella. Según otros procedimientos, se prepara de 

antemano las cargas que contienen a la  vez la  resina y e l  agen­

te de endurecimiento mantenidos separados uno de otro por dife­

rentes medios. Se opera seguidamente como en el caso preceden­

te: una vez colocada la  carga en e l agujero, la  introducción 

de la  armella rompe la  envuelta y realiza  la  mezcla resina-ca­

talizador.

Todos estos procedimientos necesitan e l transporte y la  co­

locación por separado de las cargas de resina y de armellas. En 

el caso de agujeros verticales o fuertemente inclinados de aba­

jo arriba, las cargas deben ser mantenidas en e l fondo del agu­

jero hasta que se introduzca la  armella.

La presente invención permite evitar los múltiples incon­

venientes de los procedimientos descritos anteriormente. En
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particular, la  nueva armella conforme a l procedimiento de la  

invención permite una fijac ió n  rápida de la  misma en e l aguje­

ro, con una manipulación muy simplificada con relación a los 

procedimientos de empotramiento utilizados hasta ahora.

El procedimiento conforme a la  invención u tiliz a  una arma- 

l ia  constituida por un tubo que contiene una resina sin tética  

y un agente de endurecimiento y provisto interiormente de un 

pistón dispuesto en las cercanías de una de las extremidades 

del tubo y destinado a impulsar la  mezcla de resina-agente de 

endurecimiento, en el momento de la  colocación de la  armella, 

en el agujero. De preferencia, la  extremidad del tubo vecina 

al pistón llev a  un aterrajado, un fileteado exterior o cual­

quier otra disposición análoga que permita f i ja r  a la  armella 

piezas de cualquier forma. La otra extremidad de la  armella 

puede ventajosamente estar perfilada de manera que fa c i l i te  la  

evacuación, fuera de la  armella, de la  mezcla de resina y ca­

talizador: así, por ejemplo, esta extremidad puede estar ta lla ­

da en b ise l o en cualquier otra forma que pueda cumplir la  mis­

ma función.

Para mejor comprender la  invención se describe a continua­

ción, refiriéndose a los dibujos anexos, una forma de realiza­

ción particular del nuevo método con su armella.

La f ig .  1 representa un corte axial de una armella confor­

me a la  invención;

la  f ig .  2 muestra la  armella de la  f ig .  1 en e l momento de 

su introducción en el agujero barrenado en la  roca o en una 

obra;

la  f ig .  3 muestra esta misma armella después de su f i j a ­

ción en e l agujero; y

la  f ig .  4 representa e l detalle de una pieza utilizada para30
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la  colocación de la  armella.

La armella está constituido por un tubo 1 que puede estar 

realizada, por ejemplo, en acero o cualquier otra materia con­

veniente, estando, esta y las  dimensiones evidentemente, esco- 

5. gidas en función de la  carga que la  armella habrá de soportar. 

En una de sus extremidades, e l tubo 1 lle v a  un aterrajado 2 

para recib ir  las  piezas a f i ja r  y en la  otra extremidad apare­

ce tallada en b ise l 3 para fa c i l i ta r  la  evacuación de la  re s i­

na. En e l in terior del tubo 1 está colocada la  masilla de re- 

10. sina sin tética  4 y un cilindro 5 que contiene e l agente de en­

durecimiento..

La resina u tilizada es, por ejemplo, una resina poliester 

de cualquier tipo que puede cargarse con uno de los productos 

habitualmente empleados a este efecto, ta l como blanco de Pa- 

15, r is , creta, dolomía, etc. y contener eventualmente un acelera­

dor ta l como, por ejemplo, la  dim etilanilina. En el caso de 

una resina poliester e l catalizador es generalmente a base de 

peróxido de benzoylo. La armella según la  invención puede igual 

mente estar realizada con ayuda de cualquier otra resina sin- 

20. té tica  emparejada a un catalizador apropiado, siendo la  única 

condición que la  resina empleada sea suficientemente flu ida a l 

objeto de que salga fuera de la  armella y llene e l espacio l i ­

bre entre la  pared del agujero y la  armella y que e lla  se en­

durezca a l mezclarse con e l catalizador.

25. En la  forma de ejecución representada en los dibujos ane­

xos, e l agente de endurecimiento se presenta bajo la  forma de 

un cilindro obtenido de la  manera siguiente: se mezcla peróxi­

do de benzoylo con arena s ilíc e a  y seguidamente, después de una 

humidificación, la  mezcla se moldea bajo la  forma de un c il in -  

30. dro que a continuación se seca.
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Cuando se u tilizan  tales cilindros, no es necesaria una 

separación estanca entre la  resina sin tética  y el agente de 

endurecimiento, pero se pueden realizar igualmente armellas 

en las cuales e l agente de endurecimiento está aislado en una

5. envuelta estanca y frá g il que se rompe en la  colocación de la  

citada armella: esta envuelta es, por ejemplo, en vidrio del­

gado, materia p lástica, e tc ..

Según la  forma de ejecución particularmente descrita ante­

riormente, la  carga de resina sintética-catalizador está colo- 

10. cada directamente en la  armella, en contacto con las paredes 

de esta última. Según otra forma de ejecución que presenta la  

ventaja de fa c il ita r  la  fabricación de la  armella y principal­

mente la  introducción de la  carga resina-catalizador en e l tu­

bo, esta carga va colocada en una envuelta.

1$. Gracias al empleo de una envuelta, se disminuye el número

de manipulaciones del tubo metálico necesarias para la  coloca­

ción de la  carga, lo  que consigue un descenso en el costo de 

fabricación de las armellas. Además, las cargas resina-catali­

zador no tienen una duración de conservación ilim itada, y pue- 

20. de suceder que un almacenaje demasiado prolongado las in u t il i­

ce. En este caso el empleo de una envuelta fa c i l i ta  la  susti­

tución de una carga fresca por la  envejecida, lo  que permite 

una recuperación más fá c i l  y más segura del tubo metálico dis­

minuyendo los peligros de deterioro de este último.

2$. La envuelta de la  carga está constituida por una vaina c i­

lindrica, de preferencia cerrada en sus dos extremos. Puede 

emplearse una vaina rígida hacha, por ejemplo, de cartón impreg 

nado, cerámica u otras materias análogas, pero se prefiere ge­

neralmente una vaina fle x ib le  que puede estar realizada en una 

10. materia p lástica cualquiera como, por ejemplo, polietileno o
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poliamida. Por regla general la  materia de la  vaina debe poder 

desgarrarse o romperse a l colocar la  armella.

El cierre de los extremos de la  vaina cilin d rica  puede es­

tar efeotuada por cualquier medio apropiado: encorchado, abro- 

5, chadura, soldado, pegado, e tc .. La elección del medio de c ie­

rre depende principalmente de la  naturaleza de la  vaina. Cuan­

do ésta sea rígida, se u t i l iz a  un encorchado cualquiera, por 

ejemplo, por medio de opérculos, es decir, arandelas de dimen­

siones apropiadas para mantenerse por s i  solas en la  abertura 

10. de la  vaina c ilin d rica . Cuando la  vaina esté realizada en mate& 

r ia  fle x ib le , cualquiera de los medios de cierre enumerados an­

teriormente pueden convenir pero uno de los más fá c ile s  de rea­

l iz a r  consiste en u t iliz a r  una simple banda aglutinante.

En la  forma de ejecución representada sobre los dibujos ane 

15. xos y en la  cual la  carga está colocada directamente en la  ar­

mella, sin envuelta, e l tubo 1 está cerrado, por el lado extre­

mo en b ise l JS, por un tapón 6 a l objeto de evitar la  acción 

del aire sobre la  resina y e l catalizador durante un almacena­

je prolongado. Este tapón puede, evidentemente, ser reemplaza- 

20. do por un capuchón o cualquier otro dispositivo análogo. Pue­

de incluso ser suprimido cuando las  condiciones de u tilización  

lo  permiten, por ejemplo, s i  e l tiempo de almacenaje de la s  ar­

mellas es relativamente corto, s i  e l aire ambiente no tiene 

prácticamente acción alguna sobre la  resina empleada y, eviden- 

25. temente, cuando la  carga está colocada en una envuelta. Del la ­

do roscado del tubo 1, está previsto un pistón 7 y e l roscado 

2 está de preferencia protegido por un tapón o capuchón 8.

La colocación de la  armella se efectúa como se muestra en 

las  f ig .  2 y 3 . Después de haber retirado e l tapón de protec- 

30. ción 8, se le  reemplaza por una pieza filetead a 9 que lle v a  un
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alisado poligonal 10 (fig . 4), pudiendo, por otra parte, reempla 

zarse este alisado poligonal por cualquier sistema capaz de 

efectuar la  misma función, es decir, que permita asegurar la  

rotación de la  armella. Se mantiene seguidamente el tubo 1 en 

5 . la  boca del agujero barrenado en la  roca o en la  obra ( fig . 2), 

teniendo este agujero un diámetro igual a l diámetro exterior del 

tubo 1 aumentado en algunos milímetros para dejar un espacio 

correspondiente a l volumen de la  resina a introducir entre e l tu 

-bo 1 y la  pared del agujero.

10. Se introduce en la  pieza ^ un vástago 11 cuya sección se co­

rresponde con el alisado poligonal 10 y que está montado en el 

extremo de un sistema 12 que puede imprimirle un movimiento de 

rotación. Apretando sobre el vástago 11, e l pistón 7 empuja 

al tapón 6 (que se puede retirar, asimismo, previamente), y a 

15 . su vez a la  resina 4 y a l endurecedor j? en el agujero; cuando 

el co llar 13 del vástago 11 topa contra e l tubo 1, se pone en 

marcha el sistema de rotación 12 y se aprieta el tubo 1 hasta 

el fondo del agujero, manteniendo la  rotación. El tubo 1 arras­

trado por el sistema 12, el vástago 11 y e l alisado poligonal 

20. 10, gira y provoca así la  mezcla de la  resina 4 y el endurece­

dor 5, a l hundirse en el agujero, estando escogida la  velocidad 

de rotación de manera que se obtenga una mezcla intima de re- 

sina-endurecedor. En muy poco tiempo la  resina endurece y el 

tubo 1 se encuentra convenientemente empotrado en su agujero.

25. Se desatornilla a continuación la  pieza Jg y la  armella está

l is t a  para recib ir en su extremo roscado 2 las piezas o dispo­

sitivo s a sostener.

Cuando se trate de colocar una armella en agujero vertica l 

dirigido de abajo arriba o fuertemente inclinado 'en esta direc- 

30. ción y la  fluidez in ic ia l de la  mezcla resina-catalizador lo



haga necesario, se puede montar una junta 14 deslizante sobre 

el tubo 1 ( f ig . 2) para impedir que la  resina pueda sallarse 

del agujero durante la  introducción del tubo 1 y durante la  ope 

ración de mezcla.

5. La nueva armella que contiene la  resina de fijac ió n  presen­

ta  la  ventaja de sim plificar considerablemente los problemas de 

transporte y de almacenaje ya que con e lla  se evita la  manipu­

lación por separado de las cargas y de las  armellas. También 

queda simplificado e l procedimiento de empotramiento ya que se 

10. suprime la  colocación previa de la  carga así como el sostener­

la  mientras ae introduce la  armella.

N O T A

Hecha la  descripción del presente invento se hace constar 

que esta solicitu d  se acoge a las  prioridades de las  so lic itu ­

des de Patente francesas ns PV 91. 880, depositada el dia 20 de 

15, Enero de 1967, y la  na pv 132.162, depositada el dia 14 de Di­

ciembre de 1967, ambas respondiendo a l  principio de unidad de 

invención, y que lo  que se declara como nuevo y de propia in­

vención comprende las reivindicaciones siguientes:

1 . -  Procedimiento de empotramiento por armella para f i j a -  

20. ción de piezas metálicas en rocas, muros y construcciones di­

versas c a r a c t e r i z a d o  por e l hecho de que se u t i l i ­

za una armella o perno de sostenimiento constituida por un tu­

bo que contiene una resina sin tética  y un agente de endureci­

miento y provisto interiormente de un pistón, se mantiene el 

25. tubo en la  entrada del agujero barrenado en la  roca o en la

obra, se aprieta e l pistón para empujar la  resina sin tética  y
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el agente de endurecimiento en el agujero y se introduce la  ar­

mella imprimiéndola un movimiento de rotación para mezclar la  

resina y e l endurecedor.

2.  -  Procedimiento, según la  reivindicación 1 , c a r a c t e  

5,  r i z a d o  por e l hecho de que la  armella está provista de un

roscado en la  extremidad del tubo vecina del pistón, atorni­

llándose en este roscado una pieza de alisado poligonal en la  

cual se introduce un vastago, asimismo poligonal, montado en 

la  extremidad de un sistema rotativo, se aprieta el mencionado

10. pistón con ayuda de este vastago poligonal, se pone en marcha 

el sistema de rotación, manteniéndolo durante la  introducción 

de la  armella en a l agujero.

3.  -  Procedimiento, según las reivindicaciones 1 y 2 , c a ­

r a c t e r i z a d o  por el hecho de que se u tiliz a  una arme-

15, l i a  provista de una junta deslizante sobre e l tubo durante la  

introducción de la  misma en el agujero.

4.  -  Procedimiento, según las reivindicaciones anteriores, 

según el cual, la  armella, utilizada está constituida por un 

tubo que contiene una resina sin tética  y un agente de endurecí-

20. miento y provisto interiormente de un pistón destinado a empu­

ja r la  mezcla de resina-agente de endurecimiento en el momento 

de la  colocación de la  armella en el agujero.

5.  -  Procedimiento, según las  reivindicaciones anteriores, 

según e l cual el tubo constitutivo de la  armella está roscado

25. o fileteado en la  vecindad del pistón y en su parte exterior 

para la  fija c ió n  de piezas de cualquier forma.

6. -  Procedimiento, según las reivindicaciones anteriores, 

según el cual la  extremidad del tubo vecino del pistón está pro 

tegido por un tapón o capuchón atornillado sobre el roscado o

30. fileteado exterior.
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7 .  -  Procedimiento, según las reivindicaciones anteriores, 

según e l cual la  extremidad de la  armella utilizada en su par­

te más alejada del pistón está perfilada de manera que f a c i l i ­

te la  evacuación fuera de la  armella de la  mezcla resina y cata­

lizador, preferiblemente tallada en b ise l.

8 . -  Procedimiento, según las reivindicaciones anteriores, 

según e l cual la  carga resina-agente de endurecimiento está co­

locada en una envuelta.

9 .  -  Procedimiento, según las reivindicaciones anteriores, 

según el cual la  envuelta está constituida por una vaina c il in ­

drica fle x ib le  o rígida, eventualmente cerrada en sus dos extre 

midades.

10.  -  Procedimiento, según las reivindicaciones anteriores, 

según e l cual e l agente de endurecimiento adopta la  forma de un 

cilindro.

11 .  -  Procedimiento, según las  reivindicaciones anteriores, 

según e l cual el agente de endurecimiento está aislado en una 

envuelta estanca y fr á g il  que se rompe en e l momento de la  co­

locación de la  armella.

Í 2. -  Procedimiento de empotramiento por armella para f i j a ­

ción de piezas metálicas en rocas, muros y construcciones diver

sas.

Según se describe y reivindica en la  presente Memoria que 

consta de diez hojas foliadas y mecanografiadas por una sola ca

ra y de una lámina de dibujos.
Madrid, a 19 de Enero Ae 1968.
S.A. D'EXPLOSIFS INDUSTRIEIS 
CONCBNTALL-ATELIERS.DE CÁRSPACH, S.A. 

p. a. j
' ÍMPMEiSERa

finM d.t JOM ROttMCUJEC
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