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La presente invencidén se relaciona con un méto=-
do para fabricar un cartucho compuesto, de dos componentes,
de resina y endurecedor de resina, para estabilizar y re-
forzar las formaciones de rocas y para asegurar elementos

5. en pozos de séndeo.
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El empleo de resinas endurecibles para asegurar
elementos tales como pernos de anclaje en pozos de scndeo,
es bien conocoido y hm oonstituido‘una préctica comin para
asegurar pernos de consolidacién de techos en minas, En es-
te método, se introducen una composicidén resinosa y un en-
durecedor para la misma en un pozo de sondeo como dos com-
ponentes separados como minimo en recipientes frégiles y
el elemento a fijer en dicho pozo de aéndéo ge hace girar
o vibrar a medida que se inserta en el pozo de sondeo al
objeto de romper los reciplentes y mezoclar los componentes.
La resina endurece ulteriormente para asegurar en su sitio
8 los elementos en cuestién. El método he sido descrito ge-
neralmente, por ejemplo, en las patentes britdnicas Nos.
998.240 y 1.160.123.

Las resinas empleadas comprenden, por ejemplo,
resinas de polidster, resinas epox; y resinas de poliure-
tano. El componente resinoso contiene generalmente la resi-
na, una sustancia resinosa retioculante, por ejemplo, esti-
reno, y una oarga Iinerte, El componente endurecedor oontie-
ne normalmente un catalizador de polimerizacién, por ejem-
plo, peréxidos de dcidos orgdnicos, para promover la reage-
cién de reticulacién y puede contener también ocargas y otros
nodificadores.

Por ejemplo, el endurecedor puede contener agen-
tes ignifugos tales como parafinas oloradas. Normalmente,
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se consldera ventajoso que diohOrendu;eéedor se distribuya
Junto con 8l componente resinosc .y se. ha propuesto rague-
tes compuestos en los que el endurecedor ha sido elojado en
una capa anular alrededor del ‘componente resinoso é-en un
recipiente frdgll alargado dispuesto enteramente dentro del
recipiente de fesina. Estos paguetes han resultado dificiles
de fabricer en una forma que asegure une posicidn relativa
positiva de los componentes, une rotura de los réoipientoa
de componentes y un mezclado uniforme de los componentes tréds
la introduceidén del elemento en el pozo de sondeo.

Constituye un objeto de esta invenoidn
proporcionar un cartucho compuesto, facilmente fabricable,
de resinas endurecibles, en el cual se mantiene la situscién
longitudinal relativa de endurecedor y resina y se facilite
la rotura y mezglado uniforme en el pozo de sondes.

De acuerdo con la invencidn,un oartucho oqg-
puesto de dos componentes, de resina endurecidle, comprende
dos recipientes tubulares, frigiles, flexibles, dispuestos
uno dentro del otro, estando cada extremo del reoipiente in-
terno aentro‘de un extremo del reciplente externo,estando su
Jetadoa y sellados los extremos de ambos reoipientes mediante
un miembro de cierre a compresién, abarocando un miembro cada
extremo del recipiente externo, conteniendo un reoiplente
une resina y el otro recipiente un endurecedox para la resina

A pesar de que la resina y el endurecedor pueden estaxr en
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cualquiera de los reclplentes, normalmente el endurece-~
dor es el componente mds pequefio y generalmente es més
conveniante que el endurecedor se encuentre en el reci-
piente interno estando situada la resina en el espacio
comprendido entre los recipientes.

Los reciplentes se fabriocan convenlientemen-
te a partir de una pelicula pldstica sintétioca, por ejem-
plo, pelfculas de polietileno, polipropilemo, oloruro
de polivinilo o tereftalato de polietileno., Son especial-
mente convenlentes las peliculas en forma de tubuladura
"derribada". E1l miembro de olerre por compresién es con-
venlentemente un dispositivo de ligazdn, por ejemplo, un
alambre, una ointa, una ouerda de ligazén o amarre o una
grapa metdlica compresible.

El método reivindicado para fabricar sl
cartucho compuesto, comprende alimentar una poroién ex-
trema de un recipiente tubular, frégll, flexivle, inter-
no, que contiene un primer componente de una resina en-
durecible, a través de un recipiente tudbular, frdgil, fle-
xible, externo; sujetar los extremos del reciplente y
aplicar un miembro de cierre por compresidén sobre el ex-
tremo sujetado del reciplente eiterno para sellax ambos
recipientes; introducir un segundo componente de dicha
resina endurecible en el espacio cpmprendigo entre los

recipientes; sujetar los reciplentes para encerrar dicho
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segundo componente dentro del recipiénto externo; y aplicar
un segundo miembro de oclerre por oompresidén alrededor de

la poreién sujetade del recipiente externo para gellar am-
bos reciplentes y cortar los recipientes transversalmente
mAs alld del segundo miembro de cierre para separar el ocar-
tucho oompupéto asf formado deo las porclones adyacentes de
los reciplientes flexibles.

_El segundo componente resinoso puede alimen-
tarse oonvenientemente en el interi&r del recipiente externo
mediante extrusidén de dicho componente & través de una bo-
quilla, La operaoién de llenado puede acelerarse "fruncien-
do" primeramente un reciplente tudbular exterior, largo, so-
bre la boquilla y alimentando simuitaneamente un ocomponente
resinoso a través de la bogquilla y alimentando el reciplente
interno & lo largo del exterior de la boquilla., Convenien-
temente, en intervalos apropiados, se aplican dos miembdros
de olerre ligeramente geparados entre si, alrededor de la
poreién sujetada del recipiente externo y los recipientes se

dividen mediante un corte entre los miesmdbros de olerre. En

este método, la presidén de extrusién avanza el reoipiente ex-

terior y el arrastre del miembro de clerre extremo sobre el
recipiente interno avanza simulteneamente al recipiente in-
terno.

El recipiente interno se llena también ven-

tajosamente extruyendo el primer componente en el interior
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del mismo y pueden llenarse 1argag iongitudes "frunciendo”

ol recipiente tubular sobre una boquille de extrusién. Es
conveniente llenar ambos recipientes simultaneamente em-
pleando dos méquinas de extrusidén adyacentes. Si ae desea,
la operacién de llenado puede hacerse continua de forma
completa fabricando los recipientes tubulares & partir de
una cinta longitudinalmente doblada la oual se dobla conti-
nuamente alrededor de las boquillas de extrusién y efeo-
tuando inmediatamente un cosido lateral antes del llenado,
1a invencién se ilustra adioiénalmente por la
sigulente desoripcidén de la produceidn de ﬁn cartucho pre-
ferido, el ocual se descoribe solamente a modo de ejemplo ha-
ciendo referencla & los dibujos adjuntos, en los cuales:

la figura 1 es una seccidén longitudinal de wn
cartucho. ,

la figura 2 es una seceidn transversal del
cartucho de la figura 1, a lo largo de la linea II-II.

La figura 3 es un diagrama de flujos que
muestra la fabricacién del ocartuoho de la figura 1.

El cartucho de la figura 1 tiene un reciplen-
te tubular interno 10 de pelfcula pldstioca sintétioa aplas~
tada en el interior de un recipiente tubular exterior 1l
también de pelicula pléstice sintétioa. E1 recipiente 10
contiene un endurecedor de resina 12 y en sl recipiente 1l

se encuentra una composicién resinosa 13, Los extremos ds
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los recipientes estdn comprimidos y cerrados mediante
grapas metdlicas 14, estando ocada extremo del recipien-
te 10 mantenido firmemente dentro de un extremo del re-
cipiente 11, El recipiente 10, como ge muestra en la fi-
gura 1, es coaxial con él recipiente 1l pero seréd eviden-
te qué, debido a la flexibilidad de los recipientes, exis-
tird un movimlento relativo de los recipientes interno y
externo y el recipiente interno ocuperd solamente normal-
mente esta posiocidn cuando los extremos del reaciplente ex-
terior son separados,

En la fabricacién del- ocartucho, se utilizen
dos extruders 15 y 16, dispuestos como en la figura 3, pa-
ra extruir el endurecedor 12 y la ocomposicidén resinosa 13,
respectivamente, Una longitud de recipiente tubular 10 se
frunce sobre la boquilla 17 del extruder 15 y se extruye
oen la misma el endurecedor. Similarmente, una longitud del
recipiente tubular 1l se frunoce sbbre la boquilla 18 del
exﬁrudar 16 y se alimenta en la misme una composioidén re-
sinosa 13, La longitud rellena del recipiente 10 sa ali~-
menta a travéas: de la linea de presién de.un par de rodilles
19, siendo ajustable dicha linea de presidén de los rodillos
para permitir la variacidén de la cantidad de endurecedor
por unided de longitud, y se alimenta entonces a través del
eagpacio bomprendido entre el recipients 1l y la boquilla 18
y o través del extremo del reolplente 1l., Se comprime una
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grapa metdlioa 14 sobre el extremo del recipiente 1l con
el .fin de ocerrar el reciplente 1l y una porcidén extrema
del recipiente 10 dentro del recipiente ll, A medida que
se extruye la composicién resinosa en el interior del re-
cipiente 11, ambos reoipientesAse hacen avanzar. En una
etapa apropiada, la poroidn rellena del reciplente ll se
estrecha, en la forma ilustrada en lag posioiones ayhb,
¥y %e aplican dos grapas metdlicas 14, lado con iado, en la
poroién estrechada. Los recipientes son entonoes cortados
enire las grapas 14, tal y ocomo se muestra en la posicidn
a,

" El siguiente ejemplo ilustra adiefionalmente la
préctica de la invencién,

EJEMPLO
Bl certucho de este'edemplo contlene 450 g de

composicién resinosa en un reciplente tubular externo de
politeno, de 34 om de longitud y 30 mm de dLldmetro, con un
espesor de pared de 0,025 mm, y 30 g de composicién endu-~
recedora en un reoipiente tubularlintgrnn eplenado de po-
liteno, de 34 cm de longitud y 18 mm de didmetro, tenlendo
un espesor de pared de 0,025 mm. Los extramos se clerran
medlante una grapa en forma de U doblada hasia el interior
en ambos extremos para abaroar los extremos de los reciplen-
tes. Para llenar los recipientes, se emplean boquilles de

extrusion de 46 om de longitud, teniendo la boquilla 17 wun
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didmetro exterior de 7 mm y la boqﬁilla 18 un diédmetro ex~
terior de 14 mm. Es conveniente oargar longitudes de 17
metros de los rscipientes 10 y 11 sobre las boquillas an-
tes de comenzar una operacidén de 1ianado y esto es sufi-
ciente para 40-50 cartuchoé. _ %

1la composicién resinosa contenia:

Partes en peso

Resina Leguval K25R 40
Carga de dolomita molida 36

Cera de parafina clorada.
(ignifuga) 4

la resina Leguval Kzsg (marea registrada)
empleada o8 una resina de tipo poliéster insaturado oo~
mercialmente disponible por Ferbenfabriken Bayer AG, Esta
resina contiene una mezola de dcido maléico y doido adi-
pico esterificada con un alcoholbdih;drioo, tal como etile-
englicol, y estireno como agente reticulante,

La composioidn endurecedora contiene:

Partes an peso

Peréxido de benzoilo ‘ 26,0
Ftalato de dimetilo

{plastificante) 17,5
Cera de parafina clorada al,7
Arcilla caolinioa 17,4

Dolomita molida v 7,4

Un oertucho de resina, de este ejemplo,
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se coloca en un extremo cerrado de un tubo rigido de ma-

terial pléstico acrilico transparente que tiene un did-
metro interno de 35 mm. Se ha&e avanzar una varllla de ma-
dera de 30 mm de didmetro, girando & 350 rpm, & través del
cartucho, hasta que la varilla alocanza el extremo cerrado
del tubo. Los reciplentes de politeho del ocartucho se cor-
tan en pequefios fragmentos y se mezclan completamente el
endurecedor y la composioién resinosa, la resina endurece
én unos cuantos minutos, sellando la varilla en el interior
del tubo aorilico en una longitud de 60 .om sin dejar nin-'
guna poroién de resina sin curar.

Se ensayaron otros cartuchos en agujeros tala-
drados en carbén y rosoas en minas y fusron asegurados oon
exito en dichos taladros diversos pernos metdlicos.

NOTA o

Deacrita suficientemente la naturaleza del in-
vento, asi como la manera de realizarlo en la préetioa,
debe hacerse constar que las disposiciones anterlormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle en
cuanto no alteren su principio fundamental., Siendo lo que
constituye la esencia del referido invento y por lo que se
golicita Patente de Introduccién por 10 afios en Espaiia so-
bre: Procedimiento para la fabricacidn de sartuchos oompuesa-
tos de resina endurecible:; caracterizédndoge por lo siguiente:

l.~ Procedimiento para la fabrioacidn de cartu~-
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chos compuestos de resina endurecibls, caracterizado por-
que comprende alimentar una porcidén extrema de un reci-
piente tubdlar, fréglil, flexible, interior, que contiene
un primer ocamponente de una resina endureocible, & través
de wn reciplente tubular, frédgil, flexible, exterior; su-
jetar los extremos de los recipiontes y aplioar un miembro
de clerre por compresidn sobre el extremo sujetado del re-
cipiente extqrior para sellar smbos reoipientes; introdu-
cir un segundo componente de dich# resina endurecible sn ol
espacio comprendido entre los iooipientes; sujetar los re-
cipientes para encerrar dioh6 segundo componente dentro
del recipiente exterior y aplicar un segundo miemdro de cle~
rie por compresién alrededor de .la poroién sujetada del
reciplente exterior para sellax qmbos recipientes y cortar
los recipientes transversalment& mis alld del segundo miem-
bro de cierre para separar el cartucho compuesto aazi for-
mado de las porciones adyacentes ge los recipientss flexi-
bles,

| 2.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, oa=
rgcterizado porque el segundo componente resinoso se ali-
menta dentro del reciplente oxterior mediante su extrusidn
a través de una boquilla.

3.~ Procedimiento segin la reivindiocaocién 1,

caracterizado porque el recipiente tubular exterlior es

"frunecido" sobre la boquilla, se alimenta un componsnte
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resinoso a través de la boquilla y el reciplents interior
se alimenta simultaneamente a lo largo del exterior de la
boquilla,

4.- Procedimiento segin la reivindicacién 3, ca-
racterizado porque & intervalos abropiados, ge aplican dos
miembros de cierre, ligeramente espaciados entre gs{, alre-
dedor de la porcidn sujetada del recipiente exterior y los
reciplentes se dividen corténdolba entre los miembros de
clerre.

5.- Procedimiento segin cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 4, caracterizado porque el recipiente in-
terior se llena extruyendo el primer componente en su in-
terior.

' 6.~ Procedimiento seglin la reivindiomeién 5,
ceracterizado porque ambos recipientes se llenan simul-
taneamente empleando dos mdquinas de extrusién adyacentes.

7.~ Procedimiento seghn la reivindicmoién 6,
caracterizado porque los reciplentes tubulareg se fabriocan
de forma continua a partir de una cinta longitudinalmen=-
te doblada la cual se dobla continuamente alrededor de las
boauillas de extrusién e inmediatamente se cosen lateral-
mente antes de realizar el llenado.l

8.~ Procedimiento péra'la fabrioacidn de oartu-
chos compuestos de resina sndurecible; tal y como queda

descrito sustancialmente en la presente Memoria e ilus-



trado en los dibujos adjuntos
| Esta Memorla consta de trece hojas es-
eritas a mdquine por una sola cera, |
Madrid,
IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED

10 MAYD 1972
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