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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  
de una PATENTE DE INVENCION a nombre de 
LICENTIA Patent-Verwaltungs-G.m.b.H., 
domiciliada en HAMBURG 36, Hohe Bleiehen 
31-32 (Alemania), por "PROCEDIMIENTO PA­
RA EMBUTIR ARROLLAMIENTOS EN RESINAS AR­
TIFICIALES VACIABLES QUE BAJO LA ACCION 
DEL CALOR SE ENDURECEN SIN SEPARAR SUS­

TANCIAS VOLATILES".

Es ya conocido e l procedimiento de embutir arrollamientos 
en resinas variables que se endurecen por l a  acción del calor, 
empleando vacio. Como m aterial a islador es muy conveniente el 
empleo de las  llamadas resinas de contacto que se endurecen por 

5 polimerización sin  desprender elementos v o lá tile s . Si estas re­
sinas a r t if ic ia le s  vaciables después de completamente endureci­
das se vuelven a calen tar, no se produce e l reblandecimiento 
del cuerpo aislador. Además estas resinas de contacto poséen 
buenas propiedades mecánicas y e léc trica s , de suerte que se 

10 prestan muy bien como m aterial aislador para transformadores 
de medida, transformadores ordinarios o sim ilares.

Para conseguir l a  penetración completa en la s  capas de 
lo s arrollamientos y entre cada esp ira  es necesario que l a  re-
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sina vaciable empleada esté  tan ilu id a  como sea posible. Además 
se requiere que l a  resina vaciable penetre lo  más posible también 
en los espacios capilares existentes en la s  capas intermedias de 
alambre constituidas por un m aterial a islador sólido en forma de 
hoja, de suerte que se rellenen con seguridad todos los espacios 
huecos de l a  bobina. Solamente cuando se cumplen estas condicio­
nes pueden evitarse la s  descargas de efluvios y con e llo  la s  
chispas eventualmente originadas a través del aislador de resina 
vaciable que contiene la s  espiras.

Al efectuar e l endurecimiento debe cuidarse de que se evi­
ten sopladuras y g rie tas en e l cuerpo aislador, pues de lo con­
tra r io  pueden penetrar en éste fácilmente l a  humedad u otros ga­
ses perjudiciales que pueden también dar ocasión a perforaciones 
por chispa.

Ya es conocido el método de envolver por vaciado los arro­
llam ientos, especialmente de transformadores de tensión con res i­
na pura agregando un endurecedor. Los arrollamientos se disponen 
en un molde de vaciado y antes de efectuar éste se someten a una 
desecación en vacio. Luego l a  resina  a r t i f ic ia l  líqu ida  a una 
temperatura de unos 120B c y con e l endurecedor agregado, se 
v ie rte  de ta l  modo en e l molde mantenido bajo vacio, que se pe­
netre completamente por l a  resina vaciable tanto e l in te rio r  de 
lo s  arrollamientos como también lo s lados fron ta les y l a  super­
f ic ie  de los mismos arrollam ientos, con un espesor en l a  capa co­
rrespondiente a l a  re s is ten c ia  necesaria contra la s  chispas. Des­
pués del vaciado se re a liza  e l endurecimiento empleando calor 
sin  vacio.

Ahora bien, se ha comprobado que e l procedimiento descrito 
re su lta  inadecuado para a is la r  arrollamientos por el empleo de 
resina pura. Al fab ricar arrollamientos de bobinas de dimensiones 
relativamente grandes y de gruesos espesores en la s  paredes a is -



3 489
45 ladoras, los cuerpos aisladores obtenidos mediante resina  pura 

presentan g rie tas en l a  fundición o vaciado, de suerte que no 
se logra l a  re s is ten c ia  exigida contra la s  tensiones y además 
ex iste  e l peligro de que penetre l a  humedad. Naturalmente que 
estos arrollamientos que presentan g rie tas en el aislamiento 

50 son inservib les. La causa de l a  formación de g rie tas en e l cuer­
po vaciado se atribuye a un endurecimiento desigual de la s  ca­
pas exteriores e in te rio res  del cuerpo de resina a r t i f ic ia l  
cuando tiene grandes dimensiones, de manera que en dicho cuer­
po se originan tensiones que conducen a la s  g rie tas .

55 A la s  citadas resinas a r t i f ic ia le s  moldeables o vaciables
se pueden agregar sustancias de relleno en forma de polvos mi­
nerales, de suerte que junto con e s tira r  e l m aterial lo  que 
equivale a un abaratamiento, es posible también in f lu ir  en la s  
propiedades mecánicas y d ie léc tricas del m aterial. Con un mate- ! 

60 r ia l  de partida  asi tratado no se logra ya sin  embargo l a  f lu í -  í 
dez requerida y necesaria para penetrar con seguridad en los 
arrollamientos. Las resinas vaciables que contienen sustancias 
de relleno no se prestan por consiguiente para un embutido per-  ̂
fecto de los arrollam ientos, pues no se tiene l a  garan tía  de 

65 que se rellenen eficazmente todos los espacios huecos por l a  
resina  vaciable aun en e l in te r io r  de los arrollamientos.

El presente invento se re f ie re  a  un procedimiento para } 
embutir arrollamientos en sustancias a r t if ic ia le s  vaciables que ¡ 
bajo l a  acción del calor se endurecen sin  separar sustancias 

70 v o lá tile s , con e l cual se suprimen los inconvenientes citados.  ̂
Según el invento los arrollamientos se impregnan en un molde 
que contiene l a  resina vaciable pura, después de lo cual se in - , 
troduce en e l molde sin  presión una resina  vaciable conteniendo ¡ 
sustancias de relleno , l a  cual expulsa del molde l a  resina pura 

75 existente por fuera del arrollamiento y después de endurecida
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forma l a  envoltura ex terio r de dicho arrollamiento. La resina 
pura que envuelve totalmente los arrollam ientos, sale  por tanto 
del molde y se sustituye por una resina vaciáble tra tada  con 
sustancias de re lleno , agregando é s ta  a l baño hasta  que salga 

80 del molde abierto. Los arrollamientos quedan entonces embutidos 
completamente en la  resina vaciahle específicamente más pesada.
A l a  resina pura se agrega un endurecedor, efectuándose inmedia­
tamente e l vaciado de l a  resina específicamente más pesada an­
te s  de que comience e l endurecimiento de l a  resina pura.

85 Los arrollamientos producidos por este procedimiento según
e l invento están completamente lib re s  de espacios huecos y de

¡i:.grie tas aunque se tra te  de grandísimas dimensiones y espesores 
en l a  pared aisladora. Gracias a l a  primera fase del procedi­
miento empleando resina pura se re llen a  totalmente e l in te rio r  

90 del arrollamiento. Gracias a l a  segunda fase del procedimiento 
según e l invento se logra que l a  resina pura se conserve c ie r­
tamente en e l in te r io r  del arrollamiento donde también es muy 
conveniente, pero se elimina de l a  superficie y de los lados 
fron ta les de los arrollamientos sin  emplear presión ex terior 

95 y al mismo tiempo se ocupa este espacio por resina conteniendo 
polvo mineral, de suerte que se evitan la s  g rie tas  en l a  pared 
aisladora. Esta última resina vaciable envuelve al arrollamien- ) 
to en c ierto  modo como una funda, en tanto que l a  resina pura } 
se encuentra dentro de los arrollamientos y entre la s  capas del 

100 aislamiento o en sus espacios cap ilares. El paso de una resina 
a o tra  se rea liza  absolutamente sin  junta y es completamente § 
homogéneo.

Una gran ventaja del procedimiento según e l invento se f 
encuentra en que todas la s  operaciones se ejecutan bajo vacio } 

106 en una misma instalación  y en un molde, de suerte que se evi­
tan con seguridad los inconvenientes o in flu jos ex teriores. El ¡ 
molde se construye preferentemente de modo que l a  d istancia de !
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l a  superficie de los arrollamientos a l a  superficie in te r io r  del 
depósito sea igual a l a  d istancia de chispa requerida.

Empleando resinas vaciables con la s  composiciones arriba
* indicadas se obtienen arrollamientos con un aislamiento que bajo 

e l punto de v is ta  de la s  propiedades mecánicas y d ie léc tricas
sa tisface  todos los requ isitos que se exigen en los arrollamien­
tos de los transformadores de tensión.

115 N O T A  i - , - : . , - , - : - , - , - , . ,

i

Se reiv indica como nuevo y de propia invención:
1 .-  Procedimiento para embutir arrollamientos, en resinas 

a r t i f ic ia le s  vaciables que bajo l a  acción del calor se endurecen 
sin  separar sustancias v o lá tile s , caracterizado porque e l arro­

* 1^) llamiento para re llen a r todos los espacios huecos in te rio res  se
- i* impregna en un molde que contiene resina  vaciable pura, después 

de lo  cual se introduce en e l molde una resina vaciable con sus­

125

tancias de relleno, l a  cual expulsa del molde l a  resina pura 
existente par fuera del arrollamiento y después de endurecida 
forma l a  envoltura ex terio r del mismo arrollamiento.

2 .-  PROCEDIMIENTO PARA EMBUTIR ARROLLAMIENTOS EN RESINAS
ARTIFICIALES VACIABLES QUE BAJO LA ACCION DEL CALOR SE ENDURECEN 
SIN SEPARAR SUSTANCIAS VOLATILES.

Tal como se desoribe y reiv indica en la  presente Memoria 
descrip tiva que consta de cinco hojas escritas  a máquina por 
una sola cara.

Madrid, 29 de Abril de 1.955.
FERNANDEZ
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