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D& Jusana Be{nabeu Famias, D2 Joaquina, D. Francisco,
D. Juan, D. Miguel y D. José Darder “ernabeu, domicilia -
dos en Gavé (Prov. Barcelona), calle Barcelona n¢ 60, so-
licitan registrar un Certificado de Adicidn, por ”HEJORAS
i EL OBRJETO DE L& PATENTE THINCIFAL Ne 152.060,CONSISTE§
TE EN *PERYECCIONAMIENTOS LI EL FROCEDIMIENTO DE FABRICA-
CION DE TUBOS, PAPELES, TELAS Y CINTAZ ACEITADAS AISLAN -
TES UE LA ELECTRICIDAD2.- Clase 61, Grupo 7¢ del Nomencla
tor.- |

INVENTOR: D. Miguel Darder Fernabeu.-

En la patente de invencidn n¢ 152.060, se d§ a cono-
cer un perfeccionamiento en el procedimiento de fabrica -
cifn de tubos, papeles, telas y cintas aislantes de la -
electricidad, que consiste, esencislmente, en acrecentar-
las propledades eislantes de los aceites o barnices lino-
x{nicos, usados en electrotecnia, mediasnte la aplicacidn,
sobre el soporte o funda textil que se trata de convertir
en aislante, de un revestimiento constituido por una resi
na, del tipo fenol-formaldehfdico; cuyas propiedades ais-
lantes contribuyen a rectificar los inconvenientes que -
presentan 1oé aceites y barnices linoxfnicos.-

En la citada patente, se¢ especifica que la impregna-
cién de la funde o soporte textil con resinas sintéticas,

puede llevarse a cabo aplicgndo las resinss fenol-formal-

~dehfdicas aisladamente, o bien asocidndolas al barniz o -

‘aceite que constituye el revestimiento aceitedo de la fun

dac—
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Yo obstante, en la realizacidn de dicho procedimiento
y muy especialmente cuando se trata de fabricar tubos ais-
lantes de largo metraje, se hacen necesarias unae serie de-
operaclones que fueron insuficientemente descritss en la-
patente principal, o bien gue han sido modificadags en lz -
forma aconsejada por la préctica, y gue por su iﬁportancia
y caracter{sticas especiales justificén la solicitud del -
presente Certificado de adicidbn, que detalla, amplia y mo-

difica las fases del proceso de fabricacidn descrito en 1la

~ypatente nimero 152.060,conservando no obstante su caracte-
3

r{stica fundamental,consistente en la asociaciédn de las -
propiedades aislantes de uns resina fenal—formeldehidica o
de otro tipo similar, @ las que son propias de los aceites
y barnices comunmente empleados en la fabricacién de tubos,
cintas, papeles y telas aislantes.-

Unc de los principales inconvenientes que presenta 1la
aplicacidn del procedimiento descrito en la patente 152.060,

consiste en gue cuandc se trata de fabricar tuvos de' largo

metraje y en forma continua, es dificultosa la aplicacién-

del calor interno que se propugna, como la solucibn mis ra
cional, para lograr una oxidacidn y secado perfecto del me
terigl de revestimiento de la funda textil.- |

El tubo o varille gque sirve para calibrar ls funde, y
que en lsz patente principal es el elemento czlefactor que-
produce el secado; puede ser ventajosamente sustituido, -
cuando se trata de fabricar tubo continuo, haciendo que ég
te pase por el interior de unos canales, calentados exter-
namente, siendo le varilla interna un simple‘elemento des-
tinado a regular el didmetro de la funda y determinar el -
calibre de le misma.-

Fara una mejor comprension del objeto gue constituye-

la presénte golicitud de Certificado de 4dicidn, =2 conti -
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nuacifn se detalla el proceso de fabricacibn de los tubos -
aislentes de largo metraje explicendo las_sucesivas opera -
cionee que son necesarias pars lograr un Sptimo resultado.-

En primer lugar y entes de proceder al revestimiento -
de la funde textil con las sucesivas capas de barniz linoxi
nico, asociado con la résina fenol-formaldeh{dica, o de ti-
po similar; es preciso dar a la funda de soporte, un cali -
bre determinado y al propio tiempo una rigidez gque impids -
su deformacién y permita la aplicacién de las capas de re -
vestimiento, sin perder el calibre previasmente establecido.-

Para lograr el fin propuesto, se dispone la funda de -
soporte, que puede ser de la fibra textil mds adecuada, en-
carretes que la suministren en forma cont{nua, de donde pa-
san a un recipiente de impregnacidén previa, el cual contie-
ne el bafic constituido por aceites linoxfnicos con adicién-
de resinas fenol-formaldehfdicas o de un tipo de condensa -
cién similar, a fin de que el apresto o impregnacién ini- -
cial del soporte textil, confieran ya a la funda lae propie
dades aislantes que son propias de la asociacién de compo -~
nentes que'constitu&en el bailo.-

La funda textil, impregnade por inmersién u otre forms
adecusda, pasa por un escurridor, constituido por une rendi
ja de bordes elésticos que devuelve al rebipiente el sobran
te 0 exceso de impregnacién.-

La funda, as{ impregnada, y después de seguir una tra-
yectorie adecuada para logrer la uniformidad de la impregna
cién, es calibrada mediante una varills de didmetro apropia
db, sobre la que se desliza la funda hasta revestirls en to
de su longlitud. Unea vez la varills calibradora estd reves-—
tida por le funda textil debidamente impregnada, se deposi-
te en un canagl de secéién algo mayor a la del didmetro de~

la varilla calibradora, cuyo canal puede ser previamente ca
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lentado por cualquier medio, o bien estar permenentemente -
eometido a la accién de un foco calorffico.- La accidn del-
calor, combinada con la accién que e;erce la vearilla cali -
bradora, den por resultado dota; a la funda‘impregnada, del

didmetro deseado, quedeando planchada y calibraeda, adquirien

%% do sus paredes un grado de rigidez suficiente pera impedir-

su deformacidén durente las restantes fases del proceso de -
fabricacién.-

El trozo de funde ya calibreda, se retira, por desliza
mientp manuel o mecénico, sobre la varilla éalibradora, en-
trando simultaneamente sobre la varilla un trozo contiguo,-
procedente del recipiente de impregnacidén, calibréndose asfi
sucesivamente la funda en toda su longitud.-

La funde ya calibrada, es recogide, en depdsitos o ca-~
rretes, adopténdose une u otra solucién, segin convenga al-
diémetfo del tubo que se calibra.- |

El deslizamiento de la funda sobre la varilla o molde-
calibfador, puede lograrse segin ya se he dicho, por manipu
lacidn del operario o medisnte el apropiado dispositivo me-
eénico,—

E1l tubo debidamente calibrzdo, antes de ser sometido -
al bafio o'aceitado en sucesivas capas, es achndicionado so-
bre un bombo de dimensiones adecuadas: con ayuda de un apa-
rato rotativo en sentido horizontal, en el que se procede 8
corregir los defectos que puede presentar la funda textil,-
consiguiendo su uniformidad, eliminando, mediante llamesado,
las fibras textiles que se hayan podido desprender, determi
nando el metraje, contando el nimero de espiras de tubo ca-
librado y multiplicéndolas por el desarrollo del bombo Que—
lo soporta, y practicando cuantas operaciones sean necesa -
ries para dejar la funde calibrada en disposicién de ser £0

metida a l&8 operacidén de aceitado.-
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As{ dispuesta, la funde calibrada es sometida al suce-
givo bafio de barnices linoxinicos y resina fenol—formaldeni
dica. Los carretes.portadores del tubo & baflar, se dispo -
nen de forms que suministren continuamente el tubo, gue des
pues de sumergido en el bafio, pasa por una pantalla perfora
da, o por un tubo de material eldstico, cuyo orificio de pa
so regula el didmetro exterior del tubo aceitado y evita -
que este arrastre una centidad de material mayor de la pre-
vista.- A la salida del baiio, el tubo es recogido por un cg
rrete o devanadera, acondiciondndose después sobre un eje -
soporte, de forma que el colocar el rollo o madeja de tubo-
aceitado en una estufe o cémara caldeads e una temperatura-
conveniente, se provogue el secado del tubo.-

El bafio del tubo calibrade y subsiguiente secado, en -
las condiciones expuestas, se repite sucesivas vecss, procu
rando gque al aplicar un nuevo bafio se haya producido la oxi
dacidn y secado de la precedente capa de barniz linoxinico,
combinado con resinas fenol-formaldehfdicas.- El nidmero de-
capaé varfa segin el didmetro del tubo que se trata de ais-
iar y el espesor que se desa dar a sus paredes.-~

Iurante el secado de dichas capas sucesivas, debe pro
curarse variar la posicidn de las espiras de tubo que cons
tituyen la madeja o rollo, para evitar gue un prolongado -
contacto entre las distintas vueltas del tubo, se adhieran
entre si,.-

En preferencis lgs madejas o rollos de tubo se seca -
rén a estufa y & temperatura conveniente paras acelerar el-

proceso de oxidacién, pero dicha formaz de secado no es 1li-

-mitetiva, pues puede recurrirse a cualguier otras adecuada,

como por ejemplo, combinando la accidén térmica con la irrs
diacién de corrientes de ozono, sobre la masa de madejas o

rollos de tubo aceitado.-
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Las dltimas capas de revestimiento del tubo que se -
trata de convertir en sislante de la electricidad y que -
constituyen el acabado del mismo, deben ser muy uniformes-
Y secadas cuidadosamente pues si no se evitan contactos y-
rozamientos, la presentacién y uniformidad e#terna del tu-
bo, asi como su valor dieléectrico, guedan notablemente -
perjudicedas.~-

Como que a pesar de utilizar medios aceleradores de -
la oxidacifn y secado de las sucesivas capas aceitadas,el-
proceso ha de ser relativamente lento; para evitar un e&b;
to secado superficial que provocaria ls inoxidacidn total-
de. la capg en tratamiento, lo cual, acarrearia graves con-
secuenciss con el tiempo, por lo que es conveniente recu -
rrir a un tipo de secador rotativo que permite acondicio -
nar uns consi derable cantidad de metros de tubo aceitado,-
en un espacio reducido, con la particularidad de que el tu
bo és acondiclonado de forma gue las sucesivas espiras o -
vueltas del mismo sobre el secador quedan sutomaticamente-
separadas entre si para que no se produzcan roces ni adhe-
renciss perJudiciales . para la uﬁiformidad, brillantez y ca
1ided aislante de las capas externas o de acahado.-

Es evidente gque un procedimiento idéntico al descrito
es utilizable para sislar conrductores, ya que en dicho ca-
g0, el propio conductor constituye el calibrador del tubo,
gin gque su alojamiento en el interior de la funda impida o
dificulte las operaciones del aceitado.-

Es conveniente formar la oxidacidn de las distintas -
capas aceitadas para reducir el tlempo necesario, pero evi
dentemente que la oxidacién puede producirse a la tempera-
turs ambiente.- |

El nimexo de capas aceitadas, las temperaturms de se-~

cado y cuantas disposiciones se adopten para acelerar el -
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proceso de oxidacién, podrén variarse a voluntad, con tal-
de que no se aparten esencialmente del fin propuesto.-

Seré iguslmente variable la proporcidn de los compo -
nentes que integran el bafio y el estado de fluidez de los-
mismos segin convenga y exijan loe tipos de tubo aislante-
e manufgcturar.- |

Bl Certificado de Adicidn cuya concesién se solicita-
para Espeafia, sus Colonias y Irotectorado, por un plazo -
igual al de duracidn de la patente principal, al cual co -
rresponde, deberd recaer sobre ”liejoras en el objeto de la
patente principal nf 152.060, consistente en ”Perfecciona-
miento en el procedimiento de fabricacidédn de tu?os, pape -
les, telas y cintcs aislantes de la electricidad” siendo -
sus principales caracterfsticas las gque se'concretan en -

las siguilentes:

EEIVINDICACIONES
la,- "IMEJORAS EIf EL OBJETC LE LA PATENTE FPRINCIPAL k¢152060,
consistente en ”PERFECCIONALIENTOS BY EL PROCHDIMIENTO DE-
FABRICACION DE TUBOS, FAPELES, TELAS Y CIHTA & AUEITADAS -
AISLANTES DE LA EiECTRICIDAD”, caracterizadas por el hecho
de que la funda tubular textil que soporta el revestimien-
to ailslante, constituido por un barniz linoxinico, asocia-
do & una resina sintética, es previamente calibrada, a cuyo
fin la funda textil de soporte se dispone sobre carretes -
gue la suminietran en forms cont{nua, a un recipiente gque-
contiene el lfquido de propiedades aislantés, y una vez im
pregnada la funda pasa por una rendija, de bordes eldsti -
cos, gue regula su espesor, devolviendo el sobrante o exce
so de material de impregnacidn al recipiente, después de -
lo cual la funda tubular se desliza axlalmente sobre una -
varilla callbradora, que despuds de ser revestida por la -

funda, es depositade en un canal calentado previamente o -
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sometido & un foco calori{fico, en el cual se pro&uce el ca-
librado del tubo, adquiriendo sus paredes un didmetro uni -
forme y un grado de rigidez adecuado, retirédndose la funda,
ya celibrada, por deslizamiento manual o mecédnico y entran-
do simultaneamente sobre la varille celibradore un trozo -
contiguo de funda impregneda, gue de esta manera es calibxa
de en forma contf{nua.- |

2§.-”MEJ6RAS EN EL OBJETC DE LA PATENTE PRINCIFAL N9152.060,
consistente en ”PERFECCIONAMIENTCS EN EL PROCEDIMIENTO DE -
FABRICACION DE TUBOS, FATELES, TELAS Y CINTAS ACEITADAS -
AISTLANTES DE 1A ELECTRICIDAD» éegdn la reivindicacién pri -
mera, caracterizada por &l hecho de que la funda calibrada-
es recogida y acondicionada en espiral sobre un bombo desti
nado g facilitar el repsso de la misma, uniformsndo la su -
perficie del tubo, eliminando, por llameado, las fibras tex
tiles dgsprendidas ¥y corrigiendo los defect§s que presente,
determindndose al propio tiempo el metraje de 1la funda o so
porte, contando el nimero de'espiras y multiplicéndolo por-
el desarrollo del bombo soporte.-

38,-"1EJOR4 S EN EL OBJETO DE LA PATENTE PRINCIFAL Ne152.060,
consistente en ”"PERFECCIONAMIENTOS EN EL PROCEDIMIENTO DE -
FABRICACION DE TUBOS, PATELES, TELAS Y CINTAS ACEITADAS AIS
LANTES DE LA ELECTRICIDAD”, segin las reivindicaciones pri-
mera y segunda, caracterizado por el hecho de gque la funda-~
calibrada repasada y medida, es suministrada, en forms con-
tfnua, a wn dispésitivo bariador que contiéne el barniz lino
xf{nico y resina fenol-formaldehidica de revestimiento ais -
lante, pasando luego por un tubo o pentalla perforada, de -
material eldstico, que se ajusta sobre la funda, regulando-
su didmetro externo y la cantidad de material adherido, cuyo
sobrante revierte al recipiente bafizdor; repitiéndose el ba

7filo en repetidas capas, previa oxidacién y secado de lsa ante
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rior, cuyo proceso se facilitae acondicionando la madeja de
funde bafiada sobre un soporte y colocdndola en una estufa-—
o cémera caldeada a temperatura adecuada,>pudiéndose acele
rar el proceso con la irradiacién o circulacidn de corrien
tes de ozono.-

&

.~”MEJORAE EN EL OBJETO DE. LA FATENTE FPRINCIPAL N¢152.060,
consistente en ”PERFECCIONAMIENTOS EN EL FROCEDIVIENTO DE-

FABHICACION DE TUBOS, PAFELES, TELAS Y CINTAS ACEITADAS -~

AISLANTES DE LA ELECTRICIDAD” tal como ce ha descrito en —
la presente memoria.-
Consta de nueve hojas folladas y mecanografiades por-

une sole cara.-
Nedrid 8 de Mayo de 1948.

F.A. V aq/ 47%
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