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MEMORIA DESCRIPIIVA

DE UNA PATENTE DE INVENCIOM, POR VEINTE ANOS, EN ESPANA,

A FAVOR DE IA SOCIETE ANONYME DES MANUFACTURES DES GLACES
ET PRODUITS CHIMIQUES DE SAINT-GOBAIN, CHAUNY BT CIREY, DE
NACIONALIDAD FRAICESA, RESIDENTE EN PARIS (FRANCIA), 1 bis,
Place des Ssussailes,

s ebre

"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE AISLADORES EIECTRICOS
DE BASTON".-
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Se ha propuesto fabricer aisladores de barra o bas—

t8n constitufdos por un lado de un soporte central en forma
de esgpiga o tubo de fibras minerales o £ibras de vidrio agl o~
meradas por una materia pléstica, o revestidas con esta mate-~
ria y por otro, de un manguito exterior por ejemplo de vidrio
templado en forma de un apilamiento de anillos. Bgtos aisla-
dores son muy superiores 2 los aisladores febricados hasta

el presente en porcelana. Presentando carascterfsticas eléc-
tricas también buenas, adquieren, por su nfcleo central, una
resistencia 2 la traccidn, a la flexién y a la torsidn muy su-
periores. Adem#s, los anillos de vidrio templado son mucho
més resistentes al choque vy a la presi&n gque los de porcelana.

Sin embargo ha aparecido una dificultad seria en la fa-
bricacién de aisladores asf constitufdos, porque no es posi-
ble hasgita shora realizar una junts satisfactoria perfeotamen—%
te estanca: esta condicidbn es esencial, pues una mala estan-
queidad permitirfa la introduccidn de humedad. Esta humedad
puede entrafiar pérdidas de corriente y el deterioro del aisla-
dor,

Adenés, no existe ningin procedimiento industrial has-
ta la fecha para dar a la extremidad del'30porte central la
forma méds apropiada para la transmisidn de los esfuerzos a
que es sometida.—

Bl objeto de la presente invencidn es un procedimiento
que permite obviar estas dificultedes, y permite, por un 1ado
le realizacidén entre el soporte central y el manguito exterio:
de una junta perfecta libre de huecos, y por otro, dar a las
dos extremidades del soporte la forme apropiada a los esfuer-
z0s & transmitir.

Bl procedimiento segfn la invencién consiste en que des-

pués de haber colocado la corona exterior por apilamiento del
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nimero deseado de anillos aislantes sobre los anillos ter-

minales, se montan eventualmente los anillos de zcero que
se rosgscan sobre los elementos de enganche y que presentan
un orificio cénico ensanchado hacia el exterior y se intro-
duce en la corona exterior, el nfcleo central en tanto que
la materia de que esté constitufdo es todavfa plédstica. Su
difmetro debe preferentemente ser por lo menos igual al de
esta corona y més bien ligeramente superior. Las extremida-
des del nficleo central pueden ser seguidamente ensanchadas,
de forma que llenen completamente el orificio cénico de los
anillos de acero.-

Para mejorar todavia més la calidad de la junta que
se forma entre el ndcleo central y la corona exterior, la
invencidn prevé somecter este nfcleo central a un esfuerzo
de compresién aplicado a sus extremidades para rechagzar la
materia hacia el interior; este esfuerzo puede ser manteni-
do hasta la solidificacién complets de la materia plésiica
que forma el nfcleo.-

La eficaciza de esta presidn puede ser todavia aumenta-
da. efectudndo esta operacidn en el vacfo. La invencidn prevé
que el nfcleo, en el momento de la colecacidn, sobrepase
por uno y otro lado el nivel de los anillos de acero pare
suministrar ls msteria necesaria para llenar en el momento
del esfuerzo de presidn un volumen interior acrecentado. 8i
la presién es mentenide hasta la solidificacidn completa del
ndcleo, de ello resulta una adherencia perfecta y sin fisu-
ras de todas las partes del asislador.- '

Bl ensanchecmiento de la extremidad del ndcleo puede
efectuarse ventajosamente por introduccibn en el centro de
las extremidedes del nfcleo de cufias de scero en forma de
conos. |

Le invencién prevé igualmente, particularmente en el
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caso de la fabricacién de aisladores de nﬁoleo;éoporme de
forma tubular, obtener una adherencia particularmente buena
entre este ndcleo y la corona exterior utilizando, en lugar
de las operaciones indicadas precedentemente o como opera-
cién suplementaria, la medida siguiente: el nfcleo, después-
de su introduccién en la corona, puede ser sometido hasta
la solidificacién a la presién de un gas que aplica su su-
perficie extericr contre la superficie interior de la coro-i
na. Después del caso de ests operacién de presidn, se puede
colar en la parte interior del nidcleo una materia pléstica :
que es susceptible igualmente de ser reforgzada por fibras
minerales o fibras de vidrio.-

Estas dos dltimas caracterfsticas pueden ser conjugadas
utilizando una cufia de acero taladrada por un orificio 1on—v
gitudinal por el cual un gas puede ser introducido en el
interior del nficleo soporte.-—

Bs ventajoso que los elementos que forman la corona ex-:
terior estén provistos de acanaladuras sobre las cuales el
nficleo soporte viene a imprimirse en el momento en que es
sometido a los esfuergzos relativos de presidn y de esta ma-
nera el anclaje entre el soporte y la corona exterior es
particularmente eficaz.-

Puede igualmente ser ventajoso calentar la corona ex—
terior en el momento de la introduccidn del ndcleo soporte
y de ensanchamiento de sus extremidades para mantener el
constituyente termopldstico de este ndcleo en un estado de
plasticidad que facilita las operaciones.-

La fig. representa un aislador de bastén o barra reali-
zado conforme a la invencidn en seccién longitudinal y en
elevaoidn que es un ejemplo de realizacidén no limitativo.

En dicha figura a es el soporte de materia plédstica re-

forzado con fibras minersles o fibras de vidrio. Preferente-
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mente, estas fibras estdn constitufdes por hilos eléménta—
les paralelos, por mechas nc cruzadas, 0 bien por tejidos
formados cn una cuerda cuyas fibras segin los métodos cono-
cidos son aglomersdas por materia pléstica o revestidas con
esta materia. Bl porcentaje volumétrico de-las fibras pue- |
de alcanzar del 80 al 90 %. ILas materias plédsticas utiliza--
das pueden ser resinas termoplésticcs o termoendurecibles
que presentan una alta resistividad eléctrica. b es la co-
rona exterior aislante constitufda por elementos superpues-
tos con preferencia de vidfio templado y que estdn separa-
dos por juntas. ¢. Los anillos pueden ser, como resulta del
dibujo, acenalados sobre su superficle interior. En el ejem
plo representado se encuentran en la extremidad de la coro-
na aislante unos anillos de acero 4 que presentan una ros—
ca exterior sobre la cual se roscan las tuercas de acero f
que permiten el ensamblaje del cislador. ElL orificio de los
anillos es cénico, ensanchado hacia el exterior.

Bl ndcleo soporte es introducido en le corona exterior
y los anillos, segln el procedimicnto precedentemente des-
crito, por presifn sobre sus extremidades e introduccidn de
cufias cénicas, g.

La inveneién no queda limitadz a2l modo de realizacidn
representado y descrito que no tiene otro objeto que el de
servir de ejemplo.

N OTA.

En resumen, esta patente de invencidn se contrae a las
siguientes reivindicaciones:

18.- Un procedimiento de fabricaciédn de aisgladorcs eléc
tricos de bastén o barra, ceracterizado porgue consiste en
introducir, previa constitucidédn de unz corona exterior sis—
lente formada por elementos anulares sislentes superpues—

tos por apilamicnto dc¢ cstos elementos sobre otros elemen-
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tos terminales,
nicleo-soporte, constitufdo por una espiga, eventusluente
por un tubo, de fibra mineral, particularmente fibra de vi-
drio, revestida de materia pléstica, efectudndose esta in-
troduccidn cuando ¢l constituyente de dicho nfcleo-soporte
no se ha endurecido todavia.-

28,.,- Un procecdimiento, segin la reivindicacién 18, ca-
racterizado porgue el nfclec-soporte anteriormente especifi-
cado es constitufdo con hilos elementacles paralelos, even—
tualmente mechas, de fibras individuales paralelas orienta-
das segin el eje del sislador, revestidas con una resina
termopléstica, eventualmente con una resina termoendureci-
ble.-

38.- Un procedimiento, segin las rcivindicaciones 18
y 28, carscterizado porque el porcentaje volumdtrico de fi-
fras en el nfcleo soporte de que se ha hecho mérito es del
orden del 80 al 90 por ciento.

48,.~- Un procedimiento, segfn las reivindicaciones 18
a 38, éaracterizado porgue el nécleo soporte tiene un dif-
metfo igual, eventualmente ligeramente superior 2l de la co=
rona aislante anteriormente descrita.- |

58.~ Un procedimiento, segfn las reivindicaciones 12 a:
42, caracterizado porque el nfcleo introducido en la corona
exterior, segin queda prececdentemente descrito, es sometido:
en cada una de sus extremidades & una presién hasta la so-
lidificacién completa de la materia pldstica que lo consti-
tuye.

68.- Un procedimiento, segfn las reivindicaciones 12 o
58, carecterizado porque, después de haber constitufdo la
corona exterior por apilamiento de un ndmero de elementos
aislantes sobre los elementos terminslesy se colocan unos

anillos roscados que se enroscan sobre los elementos de su-~
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jecién, ensanchéndose hacia el exterior los orificios c6ni-

cos de estos anillos.-

78.~ Un procedimiento, segln las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque las extremidades del referido
nficleo soporte son ensanchadas de modo que llenen los orifi-
cios c¢dnicos de los citados anillos.—

82.- Un procedimiento, segdn las precedentes reivindica-
cioneé, caracterizado porque el nécleo mencionado, despuds
de su introduccién, forma un sobre-espesor por encima de los
anillos proporcionando la materia prima necesaria para el
llenado completo del alma de la corona en el momento en que
el nfcleo ¢s sometido por sus fos extremidades a un esfuer—
zo de presién.-

98,~ Un procedimiento, segdin las anteriores reivindica-
oionés, caracterizado porque se ensancha el ndcleo-soporte
por lo menos por una de sus extremidades introduciendo axial
mente una cufla cbnica.-

108.~ Un procedimiento, segin las reivindicaciones 12 a
o9&, cdracterizado porque el nicleo-soporte, particularmente
tﬁbular, es sometido hasta la solidificacién completa a la
presibén de un gas, siendo asf aplicada la pared exterior
del nécleo sobre laz superficie interior de la corona aislan-
te y de los anillos de acero que la prolongan, seglin se ha
especificado precedenteménte.-

112.~ Un procedimiento, segln las reivindicaciones 12 a
108, carecterizado porque después de la introduccibn del nd-
cléo-soporte ya citado, se llena la cavidasd expresada con
un relleno de materia plédstica, cventualmente reforgada con
Tfibras mineraleg.-~

122.- Un procedimiento, segin las reivindicaciones 18 a
1312, céracterizado porque los clementos del aislador que

constituyen la corone exterior aislante son provistos de
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zcanaladuras interiores que facilitan la adherencisa de la

resing de que se ha hecho mérito.-

1%8.~ Un procedimiento, seg@n las reivindicaciones 1% a
128, céracterizado porque la corona aislante es calentada
en‘el momento de la introduccién del niécleo y del ensancha- -
miento de sus extremidades manteniendo un cierto greado de
plasticidad del nfcleo.-

l48,- "UN PRCCEDIHMIENTO DE FABRICACION DE AISLADCRES
ELECTRiCOS DE BASION", segin gqueda descrito y reivindicado
en la precedente memoria ¥y reivindicaciones gue constan
de ocho piginas y dibujos adjuntos.

Madrid,

7 MAR. 1957

SOCIETE ANONYME DES MANUfﬁ.CT\Jf???
DE SAINI-Gi0OBAIN CHAUNY ET CiREY,
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