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PATENTE
DE
INVENCION

por W"PROCEDIMIENTO DE EMPOTRAMIENTO POR ARMELLA PARA FIJA-
CION DE PIEZAS METALICAS EN ROCAS; MUROS Y CONSTRUCCIONES
DIVERSAS", a favor de las firmas francesas S,A. D'EXPLOSIFS
INDUSTRIELS y COCENTALL-ATELIERS DE CARSPACH, S.A., domici-
ligdas respectivemente en el "8, Boulevard Carnot" - DLJON
(¢8te a*0r)- Francia y en "CARSPACH" (Haut-Fhin)-Francia.,
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MEMORTIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento de
empotramiento por armella para fijecidn de piezas metdlicas
en rocas, muros y construcciones diversas, en el cual la ar~
mella destinada a ser empotrada en el terreno, rocs, obras de

5, fabrica y comstrucciones diversas y una vez colocads en su lu-
ger puede servir bién sea como perno de sostenimiento, bién
como fijacidn o mantenimiento de piezas cualesquiera.

Segln un método de empotramiento muy clasico, se inyecta
mortero de cemento en el interior del orificio en el cual se

10. ha introducido prevismente la armella e fijar. Este método
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presents numerosos inconvenientes: el mortero debe ser prepa~-
rado segin demanda y su inyeccidn presents serios problemas,

en particular cuendo se trate de agujeros verticales o poco
inclinados con relacidn a la vertical y abiertos en la base,
Ademds, la armella debe mantensrse en su sitio durante el for-
jado del cemento y su ubilizacidn en carga no puede efectusr—
se hasta después del forjado, es decir, con un retraso aprecia-
ble, incluso se trate de cemento de forjado répido. .

Para paliar los inconvenientes de este anticuado método se
han propuesto diversos procedimientos que consisten en fijar
las armellas en sus orificios con ayuda de resinas sintéticas
que, para el eﬁpotramiento, son mezcladas con wn ¢gtalizador
que provoca su endurecimiento. Segin uno de estos procedimien—
tos, se efectila ls mezcla resina-catalizador en el momento de
su utilizacidn y se intrbduce el envase que contiene la mezcla
en ¢l fondo del agujero donde és seguidamente roto por introduc
cidn de la armella. Segin otros procedimientos, Se prepara de
antemano las cargas que contienen a la vez la resina y el agen-
te de endurecimiento mantenidos separados uno de otro por dife-
rentes medios. Se opera seguldamente como en el caso preceden-
%o uﬁa vez colocada la carga en el sgujero, la introduccidn
de la armelle rompe la envuelta y realiza la mezcla resina~ca-—
talizador.

Todos estos procedimientos necesitan el transporte 'y la co-
locacidn por separado de las cargas de resina y de armellas. En
el caso de agujeros verticales 0 fuertemente inclingdos de aba-
Jjo arriba, las cargas deben ser mantenidas en el fondo del agu-
jero hasta que se intraduzca la armella,

Ta presente invencidn permite evitar los miltiples incon-—

venientes de los procedimientos descritos anteriormente. En
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particular, la nueva zrmella conforme al procedimiento de la
invencidn permite una fijacidn rdpida de la misﬁa en el aguje-
ro, con una manipulacidn muy simplificada con relacidn a los’
procedimientos de empotramiento utilizados hasta ahora.

El procedimiento conforme s la invencidn utiliza una arma-
1la constituida por un tubo que contiene una resina sintética
¥ un agente de endurecimiento y provisto interiormente de un
pistén dispuesto en las cercanias de una de las exiremidades
del tubo y destinado a impulsar la mezcla de resina-agente de
endurecimiento, en el momento de la colocacidén de la armella,
en el agujero. De preferencia, la extremidsd del tubo vecina
gl pistén lleva un aeterrajado, un fileteado exterior o cual-
quier otra disposicidn andloga que permita fijar a la armells
piezas de cualquier forma. Lia otra extremidad de la armella
puede ventajosamente estar perfilada de memera que facilite la
evacvacidn, fuera de la armella, de la mezcla de resina y ca-
talizador: asi, por ejemplo, esta extremidad puede estar talla-
da en bisel o en cuslquier otra forma que pueda cumplir la mis-—
ma, funei.dn.

Para mejor comprender la invencidn se describe a continua-
¢ibn, refiriéndose a los dibujos anexos, una forma de realiza-
cidn particular del nuevo método con su armella.

La fige. 1 representa un corte axial de una armells confor-
ne a la invencidn;

la fig. 2 muestra la armella de la fig. 1 en el momento de
su introduccidn en el agujero barrenado en la roca 0 en una
obra;

la fig. 3 muestrs esta misma armells después de su fije—
cidn en el agujero; y

la fig. 4 representa el detalle de wna pieza utilizada para
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la colocacidén de la armella.

Ta armella ests constituido por un tubo 1 que puede estar
realizada, por ejemplo, en acero o cualguier ofra msteria con-
veniente, estando, esta y las dimensiones evidentemente, esco-
gides en funcidn de la carga que la armella habrd de soportar.
En una de sus extremidades, el tubo 1 lleva un aterrajado 2
pare recibir las piezas a fijar y en la otra extremidad apare-
ce tallada en bisel 3 para facilitar la evacuacidon de la resi-
na. En el interior del tubo 1 estd colocada la masilla de re-
sina sintética 4 y un cilindro 5 que contiene el agente de en—
durecimiento.,

La resina utilizads es, por ejemplo, una resina poliester
de cualquier tipo que puede cargarse con uno de los productos
habitualmente empleados a este efecto, tal como blanco de Pa-
ris, creta, dolomia, etc., y contener eventualmente un acelera—
dor tal como, por ejemplo, la dimetilanilina. En el caso de
una resins poliester el catalizador es generalmente a base de
perdxido de benzoylo. La armella segin la invencidn puede igual
ménte estar realizada con ayuda de cualguier otra resina sin-
tétice emparejada a un catalizador apropiado, siendo la tnica
condicidn que la resina empleada sea suficientemente fluida al
objeto de que salga fuera de la armells y llene el espacio li-
bre entre la pared del agujero y la armella y que ella se en-
durezca al mezclarse con el catalizador.

Fn la forma de ejecucidn representada en los dibujos ane-
x0s8, el agente de endurecimiento se presenta bajo la forma de
wn eilindro obtenido 4e la maners siguiente: se mezcla perdxi-
do de benzoylo con arena silicea y seguidamente, después de una
humidificecidn, le mezcla se moldea bajo la forma de wm cilin-

dro que a continuacidn se seca.
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Cuando se utilizan $ales cilindros, no es neCesaris una
separacidn estenca entre la resina sintética v el agente de
endurecimiento, pero se pueden realizar igualmente armellas
en las cuales el agente de endurecimiento estd alslado en wna
envuelts estanca y fragil que se rompe en la colocacidn de la
citads armella: esta envuelia es, por ejemplo, en vidrio del=-
gado, materia plastica, etfc,.

Segin la forma de ejecucidn particularmente descrita ante-
riormente, la carga de resina sintética-catalizador ests colo-
cade directamente en la armella, en contacto con las paredes
de esta Ultima. Segim otra forme de ejecucidn que presenta la
ventaja de facilitar la fabricecidn de la armella ¥y principal-
mente la introduccidn de la capga resina-catalizador en el tu-
bo, esta carga va colocada en una envuelia.

Gracias al empleo de una envuelta, se disminuye el nimero
de manipulaciones del tubo metilico necesarias para la coloca-
cidn de la carga, lo que consigue un descenso en el costo de
fabricacién de las armellas. Ademds, las cargas resina-catali-
zador no tienen wna duracién de conservacidn ilimitada, y pue-
de suceder gque un almacenasje demgsiado prolongedo las inutili-
ce. En este caso el empleo de una envuelta facilita la susti-
tucidn de wna carga fresca por la envejecida, lo que permite
una recuperacilén mis fieil y mis segura del tubo metdlico dis-
minuyendo los peligros de deterioro de este ultimo,

Ta envuelts de la carga estd comstituide por una vaina ci-
lindrica, de preferencia cerrads en sus dos extremos. Puede
emplearse una vains rigida hacha, por ejemplo, de cartén impreg
nado, ceramice u otras materias analogas, pero se prefiere ge-
neralmente una veina flexible que puede estar realizada en una

nmateria pldstica cuslquiera como, por ejemplo, polietileno o
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poliamida. Por regla general la materia de la vaina debe poder
deggarrarse 0 romperse al colocar la armella,

El cierre de los extremos de la vaina cilindrica puede es—
tar efectuada por cualquier medio apropiado: encorchado, abro-
chadura, soldado, pegado, etc.. Lo eleccidn del medio de cie~
rre depende principalmente de la naturaleza de la veina. Cuan-
do ésta sea rigida, se utiliza un encorchado cualquiera, por
ejemplo, por medio de opérculos, es decir, arandelas de dimen~
siones apropiadas pars mentenerse por si solas en la abertura
de la vaina cilindrica, Cuando la vaina esté realizada en materw
ria flexible, cualquiera de los medios de cierre emumerados an-
teriormente pueden convenir pero wno de los mas faciles de rea-
lizar consiste en utilizar ung simple bande aglutinante.

En la forma de ejecucién representads sobre 108 dibujos ang
X0s y en la cusl la carga ests colocada directamente en la ar-
mellas, sin envuelta, el tubo 1 esta cerrado, por el lado extre-
mo en bisel 3, por un tepdn G al objeto de evitar la accién
del aire sobre la resina y el catalizador duranite un almacenzs-
je prolongado. Este tapdn puede, evidentemente, ser reemplaza-
do por un cepuchdén o cualquier otro dispositivo andlogo. Pue-
de incluso ser suprimido cuendo las condiciones de utilizacidn
1lo permiten, por ejemplo, si el tiempo de almacenaje de las ar=-
mellas es relativamente corto, si el aire ambiente no tiene
practicemente accidn alguna sobre la resina empleads ¥y, eviden-~
temente, cuando la carga ests colocada en una envuelba. Del la-
do roscado del tubo 1, estd previsto wn pistén.i y el roscado
2 esté de preferencia protegido por un tapdn o capuchdn 8.

La colocacidn de la armelle se efectia como se muestra en
las £ige 2 ¥ 3. Despuds de haber retirado el tapén de protec—

cidn 8, se le reemplaza por una pieza fileteada 9 que lleva un



alisado poligonal 10 (fig. 4), pudiendo, por otra parte, reempls
zarse este alisado poligonsl por cualquier sistema capaz de
efectuer la misme funcidn, es decir, que permita asegurar la
rotacitn de la armella. Se mantiene segwidamente el tubo len

5. la boce del agujero barrenado en la roca 0 en la obra (fig. 2),
teniendo este agujero un didmetro igual al diametro exterior del
tubo 1 aumentado en algunos milimetros para dejar un espacio
correspondiente al volumen de la resina s introducir entre el tu
~00 1 y la pared del agujero.

10, Se introduce en la pieza 9 un vastago 1l cuya seccién se co-
rresponde con el alisado poligonal 1O y que estd montado en el
extremo de un sistema 12 que puede imprimirle un movimiento de
rotacién. Apretando sobre el vastago 11, el pisﬁén.i empuja
al tapén 6 (que se puede retirar, agimismo, previamente), y a

15. su vez a la resina 4 y al endurecedor 5 en el agujero; cuando
el collar 13 del vastago 11 topa contra el tubo 1, se pone en
marcha el sistema de rotaciin 12 y se aprieta el tubo L hasta
el fondo del agujero, manteniendo la rotacibn. El fubo 1 arras-
trado por el sistema 12, el vastago 1l ¥ el alisado poligonal

20, 10, gira y provoca asi la mezcla de la resina 4 y el endurece-
dor 5 al hundirse en el agujero, estando escogida la velocidad
de rotacidn de manera qée se obtengs une mezcla intims de re-
sina-endurecedor. En muy poco tiempo la resina endurece y el
tubo 1 se encuentra convenientemente empotrado en su agujero.

25,  Se desatornille a continuacibn la pieza 9 y la armells esta
lista para recibir en su extremo roscado 2 las piezas o dispo-
gitivos a sostener,

Cuando se trate de colocar una armella en agujero vertical
dirigido de abazjo arriba o0 fuertemente inclingdo en esta direcw

30.  cidn y la fluidez inicial de la mezcle resina-cetalizador 1o
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haga necesario, se puede montar una junta 14 deslizante sobre
el tubo 1 (fig., 2) para impedir que la resina pueda sali=mrse
del agujero durente la introduceidn del tubo 1 y durante la ope
racidén de mezela.

Lig, nueva armella que contlene la resina de fijacidn presen=-
ta la ventaja de simplificar considerablemente los problemas de
trensporte y de almacensje ya que con ella se evita la menipu-
lacidn por separado de las carges y de las armellas. También
queda simplificgdo el procedimiento de empotramiento ya que se
suprime la colocacidn previa de la cargs asi como el sostensr-

la mientras se introduce la armella.

N O T A

Hecha la descripcién del presente invento se hace congtgar
que esta solicitud se acoge a las prioridades de las solicitu~
des de Patente Prancesas n® PV 91,880, depositada el dia 20 de
Enero de 196;, ¥y la n® PV 132,162, depositada el dia 14 de Di-
ciembre de 196%, ambas respondiendo al principio de unidad de
invencidn, y que lo que se declara como nuevo y de propia in=-
veneidn comprende las reivindicaciones siguientes:

l.=- Procedimiento de empotramiento por armelle pars fija-
cidn de piezas metalicas en rocas, muros y construcciones di-
versgs caracteriszadopor el hecho de que se utili-
zg una armella o perno de sostenimiento constituides por un tu-
bo que contiene una resina sintética y wn agente de endureci-
miento y provisto interiormente de un pistén, se mentiene el
tubo en la entrada del agujero barrenado en la roca o en la

obra, se aprieta el pistén para empujar la resina sintética y
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el agente de endurecimiento en el agujero y se introduce la ar-
mella imprimiéndola un movimiento de rotacidn para meZelar la
reging y el endurecedor.

2,- Procedimiento, segin lg reivindicacifn 1, carac t e
riza d o por el hecho de que la grmella estéd provists de un
roscado en la extremidad del tubo vecine del pistdn, atorni-
1landose en este roscado une pieza de alisado poligonsl en la
cual se introduce wn véstago, asimismo poligonal, montado en
la extremidad de un sistems rotativo, se aprieta el mencionado
pistdn con ayude de este vaetago poligonal, se pone en marcha
el sistema de rotacidn, menteniéndole durante la introduccidn
de la armella en al agujero.

3o Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 y 2, ¢ a~-
racterizadopor el hecho de que se wtiliza una arme-
lla provista de une junta deslizante sobre el tubo durante la
introduccidn de la misma en el agujero.

4,- Procedimiento, segin las reivindicaciones anteriores,
segin el cual, la armella, utilizada estd constituida por un
tubo que contiene una resina sintéfica y umn ggente de endureci~-
miento y provisto interiormente de un pistén destinado a empu-
Jjar la mezcla de resina-agente de endurecimiento en el momento
de la colocacidn de la armella en el agujeroe.

50— Procedimiento, segin las reivindicaciones anteriores,
segin el cual el tubo constibtutivo de la armella esta roscado
o fileteado en la vecindad del pistdén y en su parte exterior
para la fijacidén de piezas de cualquier forma,

6.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones anteriores,
segin el cual la extremidad Gel tubo vecino del pistén estd pro
tegido por un tapdn o capuchén atomillado sobre el roscado o

filetesdo extberior,
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7o— Procedimiento, segun las reivindicaciones snteriores,
segin el cual la extremidad de la armells utilizada en su par-
te mas alejada del pistén estd perfilada de maners que facili-
te la evacuacidn fuers de le armells de la mezcla resing y cata-
lizador, preferidblemente tallada en bisel.

8- Procedimiento, segﬁn las reivindicaciones anteriores,
sezin el cual la carga resina-pgente de endurecimiento estd co-
loceds en una envuelia.

9.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones snteriores,
segin el cual la envuelta estd constituida por une vaina cilin-
drica flexible o rigida, eventuslmente cerrads en sus dos extre
midades.

10,~ Procedimiento, segin las reivindlcaciones anteriores,
segﬁn el cual el agente de endurecimiento adopita la forms de un
cilindro.

1l.- Procedimiento, segin las reivindicaciones anteriores,
segﬁn el cual el agente de endurecimiento estd aislado en una
envuelta estanca y frégil gue se rompe en el momento de la co-
locacidn de la armella.

12.- Procedimiento de empotramiento por armells para fija-
¢idn de piezas metalicas en rocas, muros y construcciones diver
588,

Segin se describe y reivindica en la presente Memoria que
consta de diez hojas foliadas y mecanografiadas por una sola cg

ras y de wna lémine de dibujos.
Madrid, a 19 de Enero.de 1968,

S.A, D'EXPLOSIFS INDUSTRIELS
CONCENTALL-ATELIERS DE CARSPACH Sok.
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