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La presents invencidn se refiere a perfeccionamientos
en la fabricocidn de oartuchos resinosos de la olase que se
puede eﬁplear para sujetar un elemento de fi;aoi6n en una
formaci.ﬁn rocosa del subsvelo, por ejemplo un perno de an_

Sa olaje en una mina o tinel swbierrdneo.
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El empleo de elementos de fijacidn sujetos por resina para el sos_
+8n de techos de minas ha llegado a alcanzar un gran ugo en los Wltimos
afiog, particularmente como resultado del empleo do cartuchos frangibies

que contiemen una compoeicidn a base de resina sintd3tica, generalmente

una composicidn de resina sin saturar de poldster o epoxi, cuyos cartu_ :

chos se introducen en una perforacidn para el elémento de fijacidén %ala_

drada en el exirato rocoso y que despuds se rompen en la misma hoeciendo
girer el elemento de fijacidn on la perforacidn mientras estd en coﬂfé@_
to con los cartuchos, para hacer que el contenido de los cartuchos ‘ezen
cialmente la resina y un endurecedor (conocido tambidn como catalizadcr)
se mezclen y desplacen en el espacio anular entre el elemento de fij%_:
cidn ¥ la pared de la perforacidn. Fl endurccimiento, Vig., duraéibh,
de la resina sintdtica ticne lugar in situ con el resultado de cue el '
elemento de fijacidn gueda sujeto en la perforacidn, y vor lo tanto,'t;
actdie como refuerzo del extraio. . Ll
Un tipo de cartucho resinosc iddneo para utilizarse en la sijeccibn

de elementos de f£ijacidn en extratos subterrineos se describe en nusstral

patente Britinica n? 1.127.913. ™n este cartucho, la resina sintdtica

y ol endurecedor para ls mismz se colocan longitudinalmente en una ca

ja frangible en forma de sslchicha en contacto entre si para formar wna
delgada pelloula de resina curada enire ambos gue tiende a inhibir la E
reaccidn adicional entre la resina y el cndurecedor hasta que el conte i
nido del cartucho se ha mepcledo totalments, No obstante la zona de tod@
ol contenido del cartucho, por lo que esie tipo de cartucho no tiene :
unea Aurecidn de conservacidn indefinida. Ademds el catalizador empieado;
para formar la zona interfeciasl plimerizada se deéperdicia desde el pun_
to de vista de no quedar disponible parz la curacidén de la resina cuande
gse utiliza el cartucho. | '

Segin el presente invento, se proporciona un cartucho resinoso apri

piado para sujetar un elemento de fijacidn en una porforacidn taladra l
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da en una formacidn rocosa, cuyc cartucho comrrende una envoltura longi_
tudinal frangible formada a partir de una hoja simple (e meterial pegado

sobre s} mismo con una forma cilindérice y con los bordes longitusinales

de la hojo solapados para formar una parte lateral suporyscente y una pg*
te lateral subyacente, sujetondose ¢l margen de la parte lateral superyal
cente a la parte iaternl subyncente on un luged separado del horde libre
de la parte lateral subyacente para former una f£aldilla orrrigoda en un
borde solamente dentro del cuerpo de lo cnvoliura, depositin’osc langitul
dinalmente en la envoltvra una comvosicidn do resinas dinttices yVﬁnnz
composicidn captalltica, situandose unr dc¢ Jdichas ocomposiciones en uﬁ,lg
do de la citada faldilla y la otra de los composiciones en ¢l otro ledo
dc la faldilla, formandose una zona interfocial polimerizada por accidn
de dichas composiciones dentro del espacio de separacidn entre el horle
libre de la faldilla y la superficie interior encerrdo de 1p onvolturé;
cerrandose la envolitura por coda extromo para eviter la salida sensible

de la regina y el c~tolizodor de 1 misma,

g preforible que sea relativomente pequeiio el esvecio de separa
) - [}

cidn eﬂtre el borde 1libre de la foldilla ¥ la superficie intorior‘epcrré
do de 15 envoliura ﬁéra reducir al minimo laz onchura de 1a zonn intorfq_!
ciz2l polimerizada. :
®] margen do la parte latcral superyacenle sc sujeba convenientomen
te a la parte lateral subyacente por soldadura trmice. “sta operacidn
se puede efectuar empleando un materia) termosoldshle para la envoltura
del cartucho o empleando un adhesivo. termosoldeble por lo menos ensque
1las parte de la hoja de material que ha de formar o qﬁedar adyacente al
borde la parte msuperyacente,

Fl material empleado para la envoltura del cartucho puede ser un ma:

terial termopléistico sintdtico, por ejemplo una poliamida o poliester . |

¥o obstante se pueden emplear otros materiales, por ojemplo acetato de ‘

celulosa o material fibroso como el que se emples para hacer tripes sin |
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"sistema de resina de poliester s in saturar, el endurecedor pusde ser |

f%ticas para salchichas. ‘

La composicidn de resina sinttica prresenta en el cartucho compren_
derd en general un siatemg de resina de poliester sin satursr junto con
un material de relleno oré&nico ¥y, 8i se desea, un acclerador qus Tuede’
ger, por ejemplo, bimetilédilina o nectenaro de ocobalto.

Fn lugar de emplear un acelerndor por seprrado, se¢ puede usar una
resine de poliester donde el acelerador forme parte integra de la mdlecu
lo de la resina. Teles resinas son productos que 88 encuentran disponi_
bles en el mercado. No obstante, a pesar dr ser preferibles las resinecs
de poliester sin saturar para utilizarse en el eartucho del presente in
vento, se comprenderz que se ﬁueden emplear otras resinas sintdticas -
apropiadas, por ejemplo une resina epoxi.

La composicidn cataliticae comprenderd en genersl un endurecedor pazy

la resina sintdtice junto con un material de rellenoinorginico. Para un

peroxido de benzoilo, perdxido demetiletilcetona o perdxide de cicloha_ |

Xanonae

Como el volﬁﬁen de la composicidn catallitica en ¢l cartucho suele i
aer menor que el de la composicidn de la resins, es preferible que osia g
dltima ocupe la mayor darte del interior de la envoliura incluyendo 1la i
parte adyacente a la superficie encarada hacia el interior de la faldilké
mientras que la oomposioidn catallptica ocupa priécticemente la totsli&adé
de la perte limitada por las partes laterales mencionzdas superyacéﬁtes [

¥y subyacentes. Una ventja de csta coloomoidn de 1las composiciones es que:

en el caso en que ge emplee un adhesivo termosoldable en la formacidn de:

t

la envoliura, la composicidn dc resina sintdtica oueda protegida del adly
sivo por la composicidn catallptica y, por lo tanto, se evita cualaquier f
riesgo de reaccidén entre el adhesivo y cuzlquier componrnte del sistema i
resinoso, . %

Para mejor comprender el invento v la forma en que puede yonerse en
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practica, t3mese como referencia, a tltulo de ejemplo, los dibujos, en

los que:

La Fig. 1 es una vista en seocidn tronAversal tomads a travds de un

cartucho resinoso del invento.

La Pig. 2 es uns vistn tomada a lo large de la linea de corte longi
tudinal II-II de la PFig. 1, de parte del cartucho representado on.la mig

mae

La Fig. 3 es una rerresentacidn esquemdtice de varias fases de las
operaciones en la fabricecidn de un cartucho resinosc del inventos y

La Fig. 4 es una vista tomada a lo largo de la 1linea de corte IV-IV
de 1la Fg. 3.

Refiriendonos a la Figs. 1 y 2 de los dibujos, el cartuche resiroso
comprende una envoltura frangible 1, formade de una pellcula termoaoi_
dable, por ejemplo una pelicula inherente termosoldable o una pelicula
gue tenga un recubrimiento de nihesivo termosoldqble en todas su supexrfi
cie o en una o mds franjas longitudinales. La pmred de la envoltura I &

incurva en una forws generalmente tubular con una parte marginal 1A se s

jeta por adhesivo a la parte subyacente de la porte marginel 1B paras dg
Jar una faldilla que se introduce en ¢l ocuerpo de la envoltura. W1 cuerp%

de la envoltura contiene una composicidn resinoso 2 comruesta por uns pg%

sina de poliestor min seturar y un material de rellno que queda en un 1§"

do de ia faldilla, ﬁientras que una composicidn cataliptica 3 comnuesta |
poyr un endurecedor y un material do relleno queda en el otro ludo de la é
faldilla, La faldilla se desplaza por la presencia de ia composicidn eca |
tollptica 3 y donde se oncuentran la composicidn catallptica 3 ¥ la oom_:
posicidn de resina 2 se forma una zona interfecicl polimerizada. ;
Un procedimiento para fabricor el cartucho resinosos del invento de
ilustra esquemdticemente en las Figs. 3 y 4 de los dibujos, Las piezas

ilustradas se montan todas, en le practica, en un bastidor metdilico rro

visto de mandos eldctriocos. Para que se pueda comfrender me jer el inven
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to, no se ilustran el bastidor y otr:s piezas no esencinles, puestoqune

todas cllas pueden Ber disefiadas fidilmente por el ingenlero entendido.
Les piezas eaenciales aba aparato empleadocomprenden rodillos alimenta_
dores 100, un formedor de tubo 101, un conjunto de alimentacidn IOéA y

102B, un calentador 103, rodillos Qaciadores 104, y un dispositive suje_

tador/cortador 105, Bstas piezas se explican con mis detalla'maa adelan_
te.

Los rodillos alimentadores 100 comrrenden una serie de rodilles co_
locados en linea para abastecer una banda de pelicula delgada desde un
rolle de la misma hasta el formador de fube 101i La pelleula lleva un r@
cubrimiento de adhesivo termosensible (no ilustrado). Fl formador de tu
Eo se ilustra con mas dita;le en ia Pigs 4, ¥ comprende una pleza de me
tal que tiene una forma geéeralmente oillndrica con una parte extrems X
por debajo de la otra Y en}un espacio de separacidn 2 rntre ambas.-

La parte del extremo intergor X me doble para dirigirse hacia la parie
posterior del formedor de tubo. las esquinas libres superiores de las
partes extremes del formador de tubo 101 se achaflanan en 106, segin se
veramejor en la Pige 3+ El metal del formador de tubo se reviste preferi |
blemente con una material de baja friceidn, por ejemplo material de
plistico o una pelloula de pintura.

El conjunto de alimentacidn comprende un tubo abastecedor 1024 y

un segundo tubo abastecedor 102B, Bl conjunto de alimentacidn se fabrica
conveniantemente de acero y penetra en el formador de fuho a una corta
distancia por debajo del mismo. Como un componencte del contenido del caz
$ucho suele ser de vollmen relaiivamente menor, generalmente la composi_
¢idn catallptica 3, este componente se alimenta a travds del tubo 102B y
el otro componente se alimenta a travds del tubo 102A, Cada components
se alimenta por medio de una bomba de desplazamiento positive (no ilus
trada) que tiene un manco de velocidad varieble, Tnmediatamentd por de_

bajo del formador de tubo 101 y a un lado del mismo se encuenira un cg
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lantador de barra 103, Puede ser un calentador eldctrico o un calentador
por aire caliente que genera calor a temperaturas suficisntes para fun_
dir la capa de adhesivo sobre la mlicula de plastico. Por debaje del
formador de tubo 101 y del caiﬁntaﬁor 103, y en linea con el formedor
de {tubo,lmy un juego de rodillos vaciadores pivotales 104. Estos se
disponen para pivotar hgcig 1a envoltuia ielﬁcartuoho y desde la misma
ly para vaciar el material componente impefacfivo desde una cierta longi_
tud de la envoltura del cariucho segin pasa entre lés mismos, definien_
do de este modo ulia parte vacia,
Por debajo de los rodillos vaciadores 104 hsy unn mesa 107 que tile_
ne una abertura que la atraviesa y a tratds de la oual pasa el cariucho
rellenado. A cada lado de la abertura hay uwn cargador que conticne un
uministro de sujetadores 108, y por debajo de este aparato hay una ou_
chilla cortador 109. Las plezas se colocan paras que efeotlen un movimient
alternativo a travds de la boca del egujero para apretar un par de
ujetadoras 108 verticalmente separados al cuerpo del cartucho en la
tecci&n vaciada por los rodillos vaciadores 104, y cortar despuds les
partes de la envoltura vaciada para definir une longitud del bartucﬁo
individual,
Bn la prictica, lé pelicula de pldsticos se extrac de un rollo a tra
v8s del sistema de rodillos 2limentadores 100 hacia el formador de tn

bo 101. Segdn se lleva la pellcula a trevds del formador de tubo 101,

Riene la tendencisa a pasar de un eatgdode rellcula plana a una forma ;
circulay en secoidn transversal, pero debido a las partes Solapadag XY, ;
bna parte marginal de la pellouls se superpone sobre la otra definiendo '
he este modo la faldilla 1B dentro del espacio de separacidn 2. A medida
hue la pelioula continde en sentido descendente, el borde libre exterior
ho 1a pellcula se suelda tdrmicamente de una forma continue por accidn
del calentador 103 cerrando asi completamente el exterior del tuﬂi. los

pateriales se alimentan continuamente a {ravds de los tubos de abasteci
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1de obra.

‘61 invento corresponde z una solcitud de patentd presentada en Nortaame

-8

miento 1024 y 102B al interior dc las cavidades a cada lado de la faldi_
1la 1B, Fl producto consiste cntonces en un tubo lleno que desciende hgg
to los rodillos-vaciadores 1043 estos pivotan hacia el cartuého para lim
piar un cspacio dentro del tubo de material y el csrtucho pasa entoncrs

al c}isposi’civo sujetador/cortador 105. Pn este dispositivo se colocan des
sujetadores separados verticalmente 108 en la zéna vaciada de la pelicula
¥ la cortadore 109 separa entonces la parte individual de cartucho del

extremo inferior del tubo. De este modo se fabrica una sucesidn de carvu

chos del invento en una produccidn en cadena con muy poéa o ninguna neao

NOTA
b 2 . 2.3 4 1 ]
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asl como lamane
ra de realizarlo en la ‘priéctica se hace constar que las disposiciones
anteriormente indioada#i son susceptibles de modificacioncs de detalle en

cuanto no alteren su principio fundamente, tambidn se hace constar vue

rica Sere Nos 514.515 de 15 de octubre de 1974, acogidndose por lo tanto
a2 los beneficios quec conceden los Convenion Internacionsles en vigor,
giendo lo que constituye la esencia del referido inv*n%o ¥y pror lo que se
solicita Patente de Invenoidn por 20 afios en Tspafisy sobres PIRFFCCIONA
MIFNTOS *N LA FASRICACION D% CARTUCHOS RFSINOS&S PARA SUJHPAR “L™W'ND0OS
WE PIJACION ¥H PYRFORACIONES TALADRANAS FN FORNACIONTS ROCOSAS§ caracts
rizdndose por lo siguientes

1.~ Perfeccionamienios en la fabricecidn de cartuchos resincso paera;
sujetar elementos de fijacidn en perforaciones taladradas en formaciones
rodosas, oaracterizados porque se dota a oada cartucho de una envoltura
longitudinal frangivle formada de ung sole hoja de materisl encurvada _
asobre 51 misma on forma generalmente cilindrica, con los bordes longitqm‘»
dinales de la hoja solapddos formando una parte lateral sureryacente y

una parte lateral subyacente, sujetandose ol margen de la parte lateral
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suporyacents a la parte lateral subyacente en un lugar separado del bor
de libre de la parte lateral subyrcente, y formando una faldilla arraiga
da por un borde solamente dentro del cuerpo de la epvoltura, disponiendg,
so longitudinalmente en la envolturs una composicidn de rosines sint&tiay‘
y una compopicidn catsliptica a;tuanGOSG una de lag composicionss ¢n un
lado de la faldilla y la otra de lrs composiociones en el otro lado de la
faldilla, formandose de ests modo una gona interfacial polimerizada por
accidn de las composiciones dentro del espncio de separacidn cntre el bgg,
de libre de la faldilla y de la suverficie encarada hacia el interior
de la envolturascerrandose la envoltura por cada exiremo pers evitar le
galida sensible devlaa composigiones resinosa y oataliptica de la misma,

2.~ Perfeccionamientos segin la réivindioacibn 1, oarhcterizados
porque el margen de la parte lateral sﬁperyacenté se sujeta a la parte .
lateral subyacente por soldadure t3rnica.

3¢~ Perfeccionamientos sogin la reivindicacidn 2, caracterizados poy
que la envoltura del cartucho se forna a partir de uh meterial térmosolde
ble.

4.~ Perfeccionamienios mesin la reivindicacian 3, oaractorizadés
porque el material termosoldsble es un material termopldstico sintdtico.

5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 2, coracterizados
porque mse dispone un adhegivo termosoldable vor lo menos nobre.la parte
de la hoja de matediel que ha de formar el borde de la parte lateral eun
peryacente o ostar subyacento al mismo. *

6.~ Perfeccionamientos segin cualguiera de les reivindicooiones an_:
teriores, caracterizados porgue lé composicidn de resina sintdtica com;
prende un sistema de resina de poliester sin saturar y un material de re
lleno inorgénico,

7.~ Perfeccionamientos segin la reivindicaci&g 6, caracterizados por
que la composicidn de resina sintdtica comrrende ademds un acelerador,

8,~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las reivindicaciones
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anteriores, caracterizados porque lr composicidn cetalliptica comprende
Ln endurecedorpara.la resina sintdtica y un material de relleno inorgéql
CO i

9.= Perfeocionamientos seéﬁn cualguiera de las reivindic;ciones an_
teriores, caracterizados poraue la compoaic;bn resinoss ocupa la mayor
poarte del interior de la envoltura incldyenéo la ﬁarte adyacente a la su
perficie encarada hacia el interior de le faldilla mientras que la com_
posicidn catallvtica ocupa pricticemente la tot-1lidad de la parte limita
da por las partes laterales superyzcenies y subyacentes,

* 10~ Perfeccionamientos en la fabricacidn de cartuchos resinosos
para sujetar elementos de f'ijacidn en perforaciones taladradss en forma_
ciones rocosas, tal y como queda sustaacialmente déscrito eh la presente
Memoria e ilustrado em los dibujos adjuntos,

Esta Memoria consta de 10 hojas escritay a miquina por une sola ce
T

Medria, 13 EHE. 1976
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