
PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE CARTUCHOS RESINOSOS PARA SUJETAR 
BLI-'MFNTOS DE FIJACION EN FHÍFORADORES TALADRAIS EN FORMACION^ ROCOSAS^

wTT)-̂ if!3 p̂̂ TntMn̂  ,...)r¡TñA , residente en

31-35 Wilson Street, Londres, BC2M ZUA, Inglaterra.

La presente invención se refiere a perfeccionamientos 
en la fabricación de cartuchos resinosos de la oíase que se 
puede emplear para sujetar un elemento de fljaoión en una 
formación rocosa del subsuelo, por ejemplo un perno de an_ 

5. olaje en una mina o tónel subterráneo.
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El empleo de elementos de fijación sujetos por resina para el aos_

tón de techos de minas ha llegado a alcanzar un gran uso en los últimos

años, particularmente como resultado del empleo de cartuchos frangibles

que contienen una composición a base de resina sintética, generalmente

una composición de resina sin saturar de polóster o epoxi, cuyos cartu_ j

chos se introducen en una perforación para el elemento de fijaoión tala ¡
*1

drada en el extrato rocoso y que despuós se rompen en la misma haciendo ¡ 

girar el elemento de fijaoión en la perforación mientras esta en coñtac_! 

to con los cartuchos, para haoer que el contenido de los cartuchos .eseñ j 

cialmente la resina y un endurecedor (conocido tambión oomo catalizador) 

se mezclen y desplacen en el espacio anular entre el elemento de fi ja_. 

ción y la pared de la perforación. El endurecimiento, v.g., duración, 

de la resina sint&tica tiene lugar in situ con el resultado de que el 

elemento de fijación queda sujeto en la perforación, y por lo tanto, 

actúa como refuerzo del extrato. -

Un tipo de cartucho resinoso idóneo para utilizarse en la sujección
" t

de elementos de fijación en extratos subterráneos se describa en nuestra

patente Británica n** 1.127.913. En este cartucho, la resina sintética
y el endurecedor para la. misma se colocan longitudinalmente en una ca !

—  ,

ja frangible en forma de salchicha en contacto entre si para formar una ' 

delgada pelioula de resina curada entre ambos que tiende a inhibir la ! 

reacción adicional entre la resina y el endurecedor basta que el conte^ ¡ 

nido del cartucho se ha mezclado totalmente. No obstante la zona de todo! 

el contenido del cartucho, por lo que esto tipo de cartucho no tiene 

una duración de conservación indefinida. Ademas el catalizador empleado ' 

para formar la zona interfacial plimerizada se desperdicia desde el pun 

to de vista de no quedar disponible para la curaoión de la resina cuando 

se utiliza el cartucho.

Según el presente invento, se proporciona un cartucho resinoso apro 

piado para sujetar un elemento de fijación en una perforación taladra^
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da en una formación rocosa, cuyo cariucho comprende una envoltura longi_ 

tudinal frangible formada a partir de una hoja simple de material pegado 

sobre si mismo con una forma cilindrica y con los bordes longitudinales 

de la hoja solapados para formar una parte lateral suporynccnte y una par 

te lateral subyacente, sujetándose el margan de la parte lateral superya 

ccnte a la. parte lateral subyacente en un lugar separado del borde libre 

de la parte lateral subyacente para formar una faldilla nrrrigadn en un 

borda solamente dentro del cuerpo de la. envoltura, depositándose lohgitu 

dinalmentc en la envoltura una composición de resinas óintBtiens y una 

compoaiciSn captalitica, situándose una de dichas composiciones en uh la 

do de la citada faldilla y la otra de las composiciones en el otro lado 

de la faldilla, formándose una zona interfacial polimerizada por acción j 
de dichas composiciones dentro del espacio de separación entre el borde ! 

libre de la faldilla y la superficie interior encarado de Ir envoltura, 

cerrándose la envoltura por cada extremo para evitar la salida sensible 

de la resina y el catalizador de la misma.

"s preferible que sea relativamente pequeño el espacio de scpara_ 

ción entre el borde libre de la faldilla y la superficie interior encrr^ 

da. de la envoltura para reducir al mínimo la anchura de la zona interfa_, 

cií.1 polimerizada.

El margen do la parte lateral superyacente se sujeta convenientomen_ 

te a la parte lateral subyacente por soldadura tórmicr. '-'sta. operación 

se puede efectuar empleando un material termosoldáble para la envoltura 

del cartucho o empleando un adhesivo termosoldáble por lo menos en s;ue 

lias parte de la hoja de material que ha de formar o quedar adyaoente al;
i

borde la parte superyacente.
- ¡

El material empleado para la envoltura del eartuaho puede ser un ma¡ 

terial termopUstico sintótico, por ejemplo una poliamida o poliester . ; 

No obstante se pueden emplear otros materiales, por ejemplo acetato de 

celulosa o material fibroso como el que se emplea para hacer tripas sin
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téticas para salchichas.

La composición de resina sintética presenta en el cartucho compren_ 

derá en general un sistema de resina de poliester sin saturar junto con 

un material de relleno orgánico y, si se desea, un acelerador qu<? ruede 

ser, por ejemplo, bimetiladilina o nectenaro de cobalto.

En lugar de emplear un acelerador por separado, so puede usar una 

resina de poliester donde el acelerador forme parte Íntegra de la mólecu 

la de la resina. Tales resinas son productos que se encuentran disponi_ 

bles en el mercado. No obstante, a pesar de ser preferibles las resinrs 

de poliester sin saturar para utilizarse en el cartucho del presente r¡e 

vento, se comprenderá, que se pueden emplear otras resinas sintéticas 

apropiadas, por ejemplo una resina opori.

La composición catalítica comprenderá en general un endurecedor pa^ 

la resina sintética junto con un material de rellenoinorgánico. Para un 

sistema de resina de poliester s in saturar, el endurecedor puede ser 

peróxido de benzoilo, peróxido demetiletiloetona o peróxido de ciclohe_ 

xanona.

Como el volámen de la composición catalítica en el cartucho suele ¡ 

ser menor que el de la composición de la resina, es preferible que esta ! 

áltima ocupe la mayor &arte del interior de la envoltura incluyendo la 

parte adyacente a la superficie encarada hacia el interior de la faldilhj 

mientras que la composición catallptica ocupa prácticamente la totalidad} 

de la parte limitada por las partes laterales mencionadas superyacentes 

y subyacentes. Una ventea de esta colocación de las composiciones es que¡ 

en el caso en que se emplee un adhesivo termosoldable en la formación de: 

la envoltura, la composición de resina sintética nueda protegida del adl̂ i 

sivo por la composición catallptica y, por lo tanto, se evita cualquier 

riesgo de reacción entre el adhesivo y cualquier componente del sistema t
resinoso.

Para mejor comprender el invento y la forma en que puede ponerse en
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practica, tómese como referencia, a titulo de ejemplo, los dibujos, en : 

loa que:

La Fig. 1 es una vista en sección transversal tomada 9. trav&s de un 

cartucho resinoso del invento.

La Pig. 2 es una vista tomada a lo largo de la linea de oorte longi 

tudinal 11-11 do la Pig. 1, de parte del cartucho representado en. la mis/ 

ma. ¡
La Pig. 3 es una representación esquemática de varias fases de las ] 

operaciones en la fabricación de un cartucho resinoso del invento; y

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

Refiriéndonos a la Figs. 1 y 2 de los dibujos, el cartucho resiroso

oomprende una envoltura frangible 1, formada de una película termoaol_
dable, por ejemplo una película inherente tormosoldable o una película
que tenga un recubrimiento de adhesivo termosoldqble en todas su superfi,

cié o en una o más franjas longitudinales. La pared de la envoltura 1 a?

incurva en una forma generalmente tubular con una parte marginal 1A se su

jeta por adhesivo a la parte subyacente do la. parte marginal LB para de

jar una faldilla que se introduce en el ouerpo de la envoltura. %  cuerpr

de la envoltura contiene una composición resinoso 2 compuesta por una rjoj

sina de poliester sin saturar y un material de rellno que queda en un la

do de la faldilla, mientras qut* una composición catallptica 3 compuesta i
por un endurecedor y un material do relleno queda en el otro lado de la j. !
faldilla. La faldilla se desplaza por la presencia de la composición ca ' 

tallptica 3 y donde se encuentran la composición catallptica 3 y la com_, 
posición de resina 2 se forma una zona intorfacial polimerizada. j

th procedimiento para fabricar el cartucho resinosos del invento de! 

ilustra esquemáticamente en las Pigs. 3 y 4 de los dibujos, Las piezas 

ilustradas se montan todas, en la práctica, en un bastidor metálico pro, 

visto de mandos elóctrioos. Para que se pueda comprender majar el inven
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to, no ge ilustran el bastidor y otr?s piezas no esenciales, puentoqt'.e 

todas ellas pueden ser diseñadas fácilmente por el ingeniero entendido.

Las piezas esenciales dbl aparato empleadocomprenden rodillos alimenta^ 

dores 100, un formador de tubo 101, un conjunto de alimentaci&n 102A y 

102B, un calentador 103, rodillos vaciadores 104, y un dispositivo suje_ 

tador/eortador 105. Batas piezas se explican con más detalle más adelan_¡ 

te.

Los rodillos alimentadores 100 oomrrenden una serie de rodillos co_ 

looados en línea para abastecer una banda de película delgada desde un 

rollo de la misma hasta el formador de tubo 101 ̂ La película lleva un r<a 

cubrimiento de adhesivo termosensible (no ilustrado). NI formador de tu 

bo se ilustra con más detalle en la Fig. 4, y comprende una pieza de mê  

tal que tiene una forma generalmente oilíndrlca con una parte extrema X 

por debajo de la otra Y en*un espacio de separacián Z 'ntre ambas.

La parte del extremo interior X se dobla para dirigirse hacia la parta 

posterior del formador de tubo. Las esquinas libres superiores de las 

partes extremas del formador de tubo 101 se achaflanan en 106, según se 

váramejor en la Fig. 3. KL metal del formador de tubo se reviste preferí 

blemente con una material de baja fricci&n, por ejemplo material de 

plástico o una pelíoula de pintura.

El conjunto de allmentaoion comprende un tubo abastecedor 102A y 

un segundo tubo abasteoedor 102B. El conjunto de alimentacián se fabrica 

convenientemente de acero y penetra en el formador de tubo a una corta j
distancia por debajo del mismo. Como un componenote del contenido del ca¿

¡
tuoho suele ser de volúman relativamente menor, generalmente la composi_ 

oián catalíptioa 3, este componente se alimenta a travás del tubo 102B y 

el otro componente se alimenta a travás del tubo 102A. Cada oomponante 

se alimenta por medio de una bomba de desplazamiento positivo (no ilus_ 

trada) que tiene un mando de velocidad variable. Inmediatamente por de_ 

bajo del formador de tubo 101 y a un lado del mismo se encuentra un ca
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Untador de barra 103. Puede ser un calentador el&otrico o un calentador 

por aire caliente que genera calor a temperaturas suficientes para fun_ 

dir la capa de adhesivo sobre la plicula de plástico. Por debajo del 

formador de tubo 101 y del calentador 103, y en línea con el formador 

de tubo, hay un juego de rodillos vaciadores pivotales 104. Batos se 

disponen para pivotar hacia la envoltura ¿el cartucho y desde la misma 

y para vaciar el material componente ithpefactivo desde una cierta longi_ 

tud db la envoltura del cartucho según pasa entre los mismos, definien_ 

do de este modo u&a parte vacia.

Por debajo de los rodillos vaciadores 104 hay una mesa 107 que tíe_ 

ne una abertura que la atraviesa y a traMs de la oual pasa el cartucho 

rellenado. A cada lado de la abertura hay un cargador que contiene un 

suministro de sujetadores 108, y por debajo de este aparato hay una ou_ 

chilla cortador 10$. Las piezas se colooan para que efectúen un movimient 

alternativo a trav&s de la boca del agujero para apretar un par de 

sujetadores 108 verticalmente separados al cuerpo del cartucho en la 

aecci&n vaciada por los rodillos vaciadores 104# y cortar después las 

partes de la envoltura vaciada para definir una longitud del Cartucho 

individual.

En la pr&otica, la película de plásticos se extrae de un rollo a tra 

v&s del sistema de rodillos alimontadores 100 hacia el formador de tu 

bo 101. Según se lleva la película a trav&s del formador de tubo 101,

tiene la tendencia a pasar de un estadode película plana a una forma
* i

circular en secci&n transversal, pero debido a las partes solapadas XY, } 

ana parte marginal de la pelioula se superpone sobre la otra definiendo 

ie este modo la faldilla IB dentro d<*l espacio de separaci&n Z. A medida, 

iua la pelioula continúa en sentido descendente, el borde libre exterior 

ie la película se suelda térmicamente de una forma continua por acciín 

iel calentador 103 cerrando asi completamente el exterior del tubi. Loe 

aateriales se alimentan continuamente a trav&s de los tubos de abastecí
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miento 102A y 102B al interior de las cavidades a cada lado de la faldi_ 

lia IB. El producto consiste entonces en un tubo lleno que desciende has 

ta los rodillos-vaciadores 104; estos pivotan hacia el cartucho para lim 

piar un espacio dentro del tubo de material y el cartucho pasa entonces 

al dispositivo sujetador/cortador 105. Un este dispositivo se coloean dos 

sujetadores separados verticalmente 108 en la zcna vaciada de la película 

y la cortadora 109 separa entonces la parte individual de cartuoho del 

extremo inferior del tubo. De este modo se fabrica una sucesi&n de carvu 

ohos del invento en una producción en cadena con muy poca o ninguna mano 

de obra.

N 0 T_A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi como lamane 

ra de realizarlo en la practica se hace constar que las disposiciones 

anteriormente indioadas son susceptibles de modificaciones de detalle en 

cuanto no alteren su principio fundamenta, tambi&n se hace constar ^ue 

el invento corresponde a una solicitud de patente presentada en Nortéame 

rica Ser. No. 514.515 de 15 de octubre de 1974, aoogiSndose por lo tanto 

a los beneficios que conceden los Convenios Internacionales en vigor, 

siendo lo que constituye la esenoia del referido invento y por lo que se 

solicita Patente de InvenOi&n por 20 años en España, sobre, PERFECCIONA_ 

MIRTOS EN I.A FABRICACION DE CARTUCHOS RESINOSOS RARA SUJETAR "L'VNTOS 

DE PIJACION 3H B9RF0RACI0HPS TALADRADAS EN FORMACIONES ROCOSAS; caracte 

rizándose por lo siguiente,

1.- Perfeccionamientos en la fabricaoidn de cartuchos resinoso para} 

sujetar elementos de fijación en perforaciones taladradas en formaciones 

rodosas, caracterizados porque se dota a cada cartucho de una envoltura 

longitudinal frangible formada de una sola hoja de material encurvada 

sobre si misma on forma generalmente cilindrica, con los bordes longitu 

dinales de la hoja solapados formando una parte lateral superyacente y 

una parte lateral subyacente, sujetándose el margen de la parte lateral
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superyacente a la parte lateral subyacente en un lugar separado del bor_ 

de libre de la parte lateral subyacente, y formando una faldilla arraiga 

da por un borde solamente dentro del cuerpo de la envoltura, disponiendo 

so longitudinalmente en la envoltura una composición de resinas sint&tita 

y una composición catallptica situándose una de las composiciones en un 

lado de la faldilla y la otra de las composiciones en el otro lado de la 

faldilla, formándose de este modo una tona interfaoial polimerizada por 

acoión de las composiciones dentro del espacio de separación entre el bol 

de libre de la faldilla y de la superficie encarada hacia el interior 

de la envoltura,cerrándose la envoltura por cada extremo para evitar la 

salida sensible de las composiciones resinosa y oataliptica de la misma.

2. - Perfeccionamientos seg&n la reivindicación 1, oar&cterizados 

porque el margen de la parte lateral superyacente se sujeta a la parte 

lateral subyaoente por soldadura tórmica.

3. - Perfeccionamientos sog&n la reivindicación 2, caracterizados por 

que la envoltura del cartucho se forma a partir de ah material termosoIda 

ble.

4. -* Perfeccionamientos seg&n la reivindicación 3, caracterizados 

porque el material termosoldable es un material termopl&stico sintético.

5. - Perfeccionamientos seg&n la reivindicación 2, caracterizados 

porque se d&spone un adhesivo termosoldable por lo menos sobre la parte ¡ 

de la hoja de mateiial que ha de formar el borde de la parte lateral sia j 
peryacente o estar subyaoente al mismo.

6. - Perfeccionamientos seg&n cualquiera de las reivindicaciones an_j 

teriores, caracterizados porque la composición de resina sintética com_ 

prende un sistema de resina de poliester sin saturar y un material de rja 

lleno inorgánico.

7. - Perfeccionamientos seg&n la reivindicación 6, caracterizados por 

que la composición de resina sintética comprende además uá acelerador.

8. - Perfeccionamientos seg&n oualquiera de las reivindicaciones



anteriores, caracterizados porque ln composición cetaliptica comprende 

un endurecedorpara la resina sintética y un material de relleno incrgani 

co. ;

9. - Perfeccionamientos segín cualquiera de las reivindicaciones an 

teriores, caracterizados poraue la composición resinosa ocupa la mayor 

parte del interior de la envoltura incluyendo la parte adyacnte a la su 

perfioie encarada, hada, el interior de la falsilla mientras que la com 

posición catallptica ocupa prácticamente la totalidad de la parte limita 

da por las partes laterales superyacentes y subyacentes.

10. - Perfeccionamientos en la fabricación de cartuchos resinosos 

para sujetar elementos de fijación en perforaciones taladradas en forma^_ 

ciones rocosas, tal y como queda sústaacialmente descrito ah la presente 

Memoria e ilustrado en*los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 10 hojas escritas a móquina por una sola ca 

ra.

Madrid, ^  E M E M

¡t
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