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MEMORTA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INTRODUCCION
en
ESPANA

por DIEZ afios 7
a nombre de MINNESOTA MINING AND MANUFACTURING COMPANY, entidad nor-
teamericana, establacida en 900 Bush Avenue, St. Paul, Mimmesots,
Estados Unidos de América, pors
YPROCEDIMIENTO DE PROTECCION DE EMPAIMES O UNIONES ANALOGASY,

La presente invencidn persigue la proteccidén de empalmes
u otras uniones de hilos metilicos y de oables y, mids particularmen-
te, el rovestimiento de gonas de unién por materias proteotoras y

aislantes resinosas liquidas, solidificadas luego in situ. La zona

de unién as{ revestida estd rodeada completamente por una ocapa pro-
teotora aislante, impexmeable, resistente. E1 procedimiento de pro-
teooién segin la invenoidn se aplica a una gran variedad de empalmes
u otras uniones de ocualesquiera forma y dimensiones. Los revestimien-
tos pueden ser colocados rdpida y féoilmente, oualquiera que sea

el perfil de los elementos subyacentes. La materia resinosa llena
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completamente todos los espacios vaocios en la gona de wnién y, desg=
pués de la solidificacidén, asegura una protecoidn positiva y totale

La invenoidn serd comprendida mejor con ayuda de la des-
cripcidén detallada que sigue y con el exameh de los dibujos anejos
que representan, a titulo de ejemplos no limitativos, algunos modos
de realigacién de la invenocién.

En estos dibujoss

La figura 1 representa en corte parcial un modo de ais-
lamiento y de proteccidn de un empalme entre hilos metélicos, en el
ocual se utiliza una masa homogénea de materia resinosa;

la figura 2 muestra las fases preliminares de otro mo-
do de puesta en prictioa del procedimiento de proteccidn segin la
invencidns

la figura 3 es un oorte segin la linea 3~3 de la figura
23 |

la figura 4 representa el resultado final de dicho otro
modo de puesta en préotica del procedimiento segin la invenoiéns

la figura 5 es una vista parcialmente en corte, que mues-
tra un dispositivo de aislamiento y de proteccidn con embocadura de
inyecoién de una wnidén en T

la figura 6a representa la emboocadura de :I.nyeoo:lén_ de
la figura 5 en perspectivay

la figura 6b muestra una variante de la misma embocadura
de perfil, oon corte parcial, y

la figura 7 represenia un corte parcial de un aparatc que
permite inyeotar resina aislante ligquida solidificable alrededor de

la uni6n.
BEn la figura 1, se ve un empalme en linea que asegura la

widn de dos conductores 10 y 11, trengados y revestidos de una funda
aislante, estando protegido dicho empalme y aislado por medio de ma-
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teria resinosa aplicada a partir de uns cépsula 15 y mantenida en su
sitio durante el periodo de solidificacién por uma envoltura 12 pre~
formada, bastante rigida y de preferencial transparente cuya forma
puede ser cualquiera pero que, en el ejemplo representado, ofrece

un aspeoto globular. Dicha envoltura es mantenida sobre la superfi-
cie exterior del conductor aislado 10 por medio de un enrollamiento
de cinta adhesiva 13 y sobre el conductor aislado 11 por el extremo
14 de la envoltura 12 que se adapta estrechamente sobre dicho conduc~
tor, pero que ofrece una olerta elastlcidad y puede deslizqree con |
frotamiento duro sobre la funda de dicho conductor; sin embargo, na-
turalmente, los dos extremos pueden ser unidos de médo estanco con el
conductor por uno u otro de estos dos métodos.

La envoltura 12 estd perforada para pemmitir la.int:oduc-
cién de la tobera abierta bajo presién a la envoltura 12 alrededor
del empalme 16 de la cdpsula 15 a través de la cual la resina liqui-
da solidificable contenida en dicha cdpsula puede.ser expulsada.

En lugar de utilizar wma enwoltura 12 preformada y que
se adapta estrechamente sobre los oonduotpres, se pueden enrollar,
sin apretarlas alrededor del empalme, bandas de materia pléstica o
eldstica apropiada, en hoja o en pelicula, por ejemplo una pelfcula
de vinilo eldstica extensible revestida de cinta adhesiva que se
adhiere por presién, de manera que se forme una envoitura no rigida
que ofrezca sensiblemente 1a misma forma que la envoltura 12. Este
enrollamiento de ointa o de pelicula se fija‘aobre cada uno de los
conductores aislados y luego se perfora para permitir la penetracidn
de la materia resinosa. Se haoe penetrar a presién la resina l{quida
a través de la perforacidén de la envoltura y alrededor del empalme

aplastando la cdpsula flexible 15, Al mismo tiempo, esta operaoién
dilata la envoltura no rigida y le da sensiblemente la forma de la

envd tura preformada 12 de 1a figﬁra 1.

.
i
.
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i
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Un modo de realizaoi6n‘preferido de esta variante del
procedimiento segin la invencién se representa en las figuras 2 a 4.
La gzona de empalme que une los conductores 20 y 21 se reviste en
primer lugar de una o varias bandas de relleno aislantes 22, hasta
que este revestlmiento haya tomado una forma y un frosor apropiados
para asegurar una proteccidén adecuada del cahble. Esta materia de
relleno es revestida a su vez y mantenida em su sitio por un enroe=
llaniento en espiras parcialmente suﬁérpuestae y estreqhamente apre=
tadas de cinta adhesiva no porosa 23. Los conduotores unidos por el
empalme y la capa de matoria de relleno se representan en corte en
la figura 3. Las espiras de enrollamiento de cinta se adhleren de
modo estanco una sobre otra y el conjunto se adhieren igualmente de
modo estanco sobre el oable aiglado para formar wun revestimiento liso
44 como se representa en la figure 4. Este revestimiento estd perforedo
como se indica en 26 para permitir la inyeccidn de resina contenida en
una cfpsula 25. Esta resina liquida y solidificable es introducida
a presién a través de dicha perforacién en el espacio interior al
enrollamiento de cinta donde se infiltra en la materia de relleno
2y llena todos los vacios de la gona del empalmes El aire o los
gases retenidos alrededor del empalmé son evacuados al mismo tiempo,
ya sea a través de los intersticios residuales inevitables de los
extremos del enrollamiento de cinta 44, ya sea entre los ramales
miltiples de los conductores, ya sea todavia a través de la perw
foraciones complementarias previstas a este efecto. la cépsula es
retirada luego como se indica en la figura 4, en la cual se puede
ver una gota de resina 27 rebosando de la perforacidén del enrolla-
miento 44, después de lo cual se deja solidificar la resina. Un
enrollamiento complementario de cinta adhesiva se puede disponer al=-

rededor de la envoliura as{ rellena de resina para obturar los ine-
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tersticios durante el periodo de solidificacidén, si se considera que
esto es deseable.

El relleno poroso constituye un armazén para el revestimien~
to flexible 44. El conjunto de este relleno y de este revestimiento
forma por consigulente una envolturs andloga a la envoltura rigida
12 de la figura 1, oonjunto que conserva su forma y su configuracidn.
inicial durante la introduccién de la resina liquida.

. Le estructura representada en la figura 5 se parece a las
de las figuras 2 a 4 por que tlene un enrollamiento 54 de cinta ad=
hesiva no porosa ouyas espiras se recubren parcialmente adhiriendo
de forma estanca una sobre otra, y una masa de relleno 53 porosa in-
corporadsa. En esta variante, se prevee adgmés una ligadura exterior
55 oconstitulda por una materia en banda flexible enrollada en espi- |
ras parcialmente superpuestas, de gran resistencia a la traceién y
pooo extensiblea.

_ A este efecto, se puede utilizar ventajosamente uma benda
de tejido de vidrio o wna cinta adhesiva adherente por presién, re-
forzada por fibras o incluso una cinta adhesiva adherente por pre-
sidén en forma de pelfcula transparente a condioidn, naturalmente,

de que esta materia ofrezca una resistencia a la tracoiém adecuada

¥ un grado apropiado de extemeibilidad. Las cintas de papel son en

~ general demasiado poco resistentes a la tracoidn, pero se puede pre- .

ver sin embargo su utilizacidén en ciertos ocasos en que esta resisten=
cla es menos esencial. lLa boca de inyeooién 56a proporciona un ori-
ficio que permite la introduccién de la composicidn resinosa liqui-
da solidificable destinada a ser inyeotada en el interior del re-
vestimiento y contenida en uma cépsula 57 que tiene una tobera 584

La embocadura 56a estd representada en la figura 6a de modo més de~
tallado; estd constituida esencialmente por un tubo 6la que tiene

en wno de sus extremos una placa lateral 62a que estd f£ijada por
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medioc de la cinta sobre la zona de unidén revestida con la materia
de relleno, como se representa en la figura 5. Este tipo de embo=-
cadura he de ser tapsdo a mano une vez que la envoltura esid llena
¥y después de quitar la tobera 583 segin una variante, se puede uti-
lizar la tobera 58 misma para obturar el orificio de la embocadura.
A este eofecto, basta mantener dioba tobera en su sitio durante la
solidificacién de la resina. Otro tipo de embocadura, 56b, de ob=
turacidn estanca automdtica, se representa en la figura 6b. Tiens
una vélvu;a antiretorno incorporada 63, constituida por un oasque-
te flexiblehsmisférioo hendido en crug, fijado en el interior del
tubo 61b en 1a proximided de la placa lateral 62bJ Los oonductores
trenzados 51, 52 y 59 de la figura 5, estén unidos entre si por una
unién en T por medio de un conectador oldsico C que puede estar cons—
tituido, por ejemplo, por uns unién de latén fileteada o una pie=
ga colada de plomo o de estafio, La unién obtenida presenta un per-
£il més complejo que el de la figura 23 sin embargo, el revestimien=
to protector puede ser aplicado con facilidad y la unién protegida
ofrece un aspecto simétrico agradable. La resina llena completa=
mente todos los vacios que ofrecia la zona de unién en el origen,
giendo desplazado el aire como se describe & propdsito de las fi-
guras 2 a 4. La tobera 58 puede ser mantenida en su sitio sobre la
embocadura para evitar toda la fuga de resina durante la solidifi-
cacién de ésta; se pueden utilizar todavia otros medios de obtura-
cién de le’embocadura durante el ciclo de solidificacién o incluso
la embocadura de obturacién automdtica de la figura 6b. La om~
bocadura 56a se puede disponer en un emplagamiento oconveniente
cualquiera‘sobre el revestimiento de la unidén a causa de que la
resina, a medida que su infiltracidén alrededor de la unidn, llens
poco a poco todos los waoios expulsando el aire que contenfa. Pa=-

ra facilitar la expulsién del aire, se puede disponer a lo largo
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del cable un ramal {nioco de hilo pléstico perteneciente por ejom=

plo a la masa de relleno 53, debajo de unc de los extremos del en-
rollamiento exterior de las cintas 54 y 55. Tal disposicién permite al
mismo tiempo indicar el momento en que la envoltura estd completa-
mente llena de resina a ocausa de que en el emplazamiento en que el
ramal de hilo sale del enrollamiento, comienza entonces a regumar

una gota de zesina a lo largo de este hilo.

_ Otro dispositivo que permite introducir resina lfquida
solidificable & presién en el interior del revestimiento de la uniénm,
se representa en la figura 7. Este dispositivo consiste en una
especie de jeringa 70 que puede ser recargada a voluntad y que inclu=-
ye un oilindro 71, une cabeza smovible 72 proviste de una tobera
73, un fondo 74 y un pistdn bugo 75 accionado por un pulsador T6.
Pueden preverse tacilidades meoépicas para accionar el pulsador
en ouestidn por roscado o por medio de sistemas de palancas o ané-
logos (no representados. Una pequeiia vejiga 77 adaptada al cilin-
dro 71 contiene la materia resinosa. Un apéndice 78 de esta veji-
ga puede ser llevado a través de la tobera 73 y cortado para su
adaptaoién en el tubo 613 de la embocadura 56a de la figuras 5 y
6a. Una presién aplicada sobre el pulsador 76 permite entonces in-
yectar la resina contenida en la wvejiga 77 a fravés del extremo
cortado del apéndice 76 en el interior de la zona de unién prote-
gida. Una vez vaciada, la vejiga puede ser retirada y desechads,
lo que deja la jeringa 75 intacta y dispuesta para servir para
otra operacidn.

’Deada hace tiempo se utilizan materias aislantes resino-
sas 1lfguidas solidificables, tales ocomo cera, sustanoias bitumino-
gas fundidas ¥ resinasvtermOpléstioas comc composiciones que per=
miten proteger elementos eldotricos empotrédndolos en una masa als-

lante. Estas materias, naturalments, puede ser utilizadas en el
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marco de la invenocidn. Sin emhargo; el empleo de sustancias resinosas
1{quidas polimerizables asegura un cierto mimero de ventajas comple-
mentarias y se muestra por consiguiente preferibles por ejemplo, la
resina solidificada por polimerizacién no es ya termopldstica.

La sustancia resinoga que ofrece resultados Sptimos se pre-
senta en el origen bajo la forma de dos o més de dos componentes sepa-—
rados « Después de una mezcla homogénea, esta sustancia ofrece en
primer lugar el aspecto de un:liquido fluido, pero si se la deja re~
posar, después de un tiempo relativamente breve, se produce una re=~-
accién y la mezcla se transforma ¥ rasa al estado polimerizado 8611~
do y resistentes. Un oiertoAnﬁmero de oomposiclones resinosas conoci-
das permiten obtener el resultado deseado, pero clertas composiciones
de resina de etoxilina son aconsejables muy particularmente por va-
rias razones. In primer lugar, con estas dltimas sustancias, las re~
acciones extremadamente répidas. Ademfs, la resina se polimeriza
sin desprender subproductos voldtiles, la resina polimerigzada es
extromadamente resistente a la humedad y se puede comprobar que se
adhiere fuertcmente a todos los elementos de la gona de la unién.

Una mezcla que da excelentes resultados puede obtenerse combinando en
primer lugar 46 partes en peso del polimerc polisulfirico orgénico
liquido conocido con la designacidén comercial de "Thiokol" LP=-2%
con 8 partes de 2,4,6~tri-(dimetilaminoetil) fenol, luego se mezcla
intimamente el productos obtenido inmediatamente antes del uso con
46 partes de resina conocida con la designaeidn comercial de "Epon
n® 562", la cual es una resina de etoxilina liquida que contiene
radicales eposi 1ibres a8 base de bifenol y de spiolorhidrina. Otras
resinas de etoxilina y otros agentes de polimerizaoién, o mis gene-
ralmente de endureoimiento, son igualﬁento utiles. Frecuentemente
se incorpora un colorante a uno de los dos componentes de la mezcla

final para poder determinar por observacién visual la eficacia de la
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operacidén de mezoclae

Cuando se utilizan composicionss resinosas con dos elémen—
tos separados se da alla capsula 15 de la figura 1 o a la vejiga de
materia pléstica 77 de la figura 7 una forma espeoial en la cual
dos compartimentos separados reciben separadamente los dos componen-
tes en cuestién. Esta estructura estd representada en la figura 1
por la nervadura periférica interior 17 que representa los vestigios
de una membrana destructible delgada e impermeable que separaba en
un principio los dos componentes de la mezola resinosa. Inmediata-
mente antes de la utilizacidn del dispositivo, se ejerce presidn
sobre uno de los extremos de la cdpsula para rompeéla membrana y se
mezoclan intimamente los dos componentes sacudiendo y comprimiendo
la oépsula. E1 extremo cerrado de la tobera es luego seoéionado,
¥y después se introduce a presién la mezcla en plena reaccidn en la
zona de unién a proteger.

| La vejiga 77 de la figura 7 estd oonceiida de una manera

andloga salvo gque sus paredes son enteramente flexibles. Basta pe—
garlas de modo temporal a lo largo de una linea central de la vejiga
estando contenidos los dos componentes de la mezcla separadamente
en los dos compartimentos asf formados. Cuando se desea utilizar
la mezola, se comienza por despegar las paredes de la vejiga para
permitir a los componentes mezclarse. Luego se pasa el apéndice 78
a través de la tobera 73 y se ajusta la ocabeza amovible 72 sobre el
eilindro 71 introduciendo la vejiga TT en el interior de éste. Se.
coloca luego ol pistén buzo y el pulsado y el conjunto éstd dis-—
puesto para ser utilizado para hacer penetrar a presién la mezcla
en ocurso de reaccidn en la zona de unidn a proteger.

Se ha mencionado anteriormente que el aire se escapaba
a lo largo de los intersticios exlstentes en el interior del ocable

entre los diferentes hilos del conductor trengado. Este alre es
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impulsado a presidn desde la zona de unién por la resina fluida gue
ge imfilira entre dichos intersticios y los obtura completamente,
lo que asegura un aislamiento {fotal de dicha zona. En clertos oasos,
puede ser ventajoso permitir uns circulacién continua de un fluido
aislante a lo largo del conductor. A este efecto, basta enrollar
ante: todo alrededqr delloonduotor trenzado un tejido protector tal
como uné cinta o una pelfcula adhesiva impermeable pars impedir que
la resina liguida alcance los intersticios entre los ramales.

Se sabe que los cables blindados exigen el emtablecimien~
to de conexiones eléotricas tanto entre 1los blindajes como entre los
conductores mismos. Esta disposicién puede ser realizada féoil y efi=
cazmente con el disﬁositivo 0 similar sobrs el revestimiento interior
de materlia de relleno aislante; en contaoto con el blindaje metdlico
del cable en los dos extremos de la zona de unidne Se recubre luego
la totalidad de los enrollamientos susceptibles de contener liguido
y resistentes a la presidn, teniendo cuidado de prevér un orificio
que permita introduoir ulteriormente la megcla resinosa en la zona
de unién,

La masa de relleno aislante utilizada en los revestimientos
de unién de las figuras 2 y 5, constituyen un medio simple y eficaz
para espaciar el revestimiento destinado a contener el ligquido de
los conductores unidos. Se forma asi alrededor de la zons de uniodn
una ocapa uniforme y suficientements gruesa de resina polimerizada,
lo que asegura el grado de proteccidén eléctrica y mecéinica desmeada,
Una materia alslante plédstica toscamente tejida, que puede ser Nylon,
cloruro de polivinilideno o polimeros de poliesteres es extremadamen=
te eficaz como materia en hoja aislante flexible y porosa. La resina
de epoxi moja la superficie de tales polimeros y se adhiere a ellas
intimamente cuando es polimerizada en contacto oon ellas de modo

que el producto final es précticamente homogéneo y extremadamente
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aislante, a8 la vez que es muy resistente a la humedad y a las
grasas. Otros tejidos fibrosos que tienen intersticios libres su-
ficientes para asegurar la penetracidén del liguido resinoso y por
lo demds no conductores y que ofrecen propledades satisfactorias
pueden ser utilizados igualments.

La presencia de una masa de relleno y de espaciamiento
incorporada pernite realizar revestimientos protectores de unio-
nes que ofrecen los perfiles mas variados oon un equipo nommal
portatil gque comprende ointa aislante destinada a constituir la-
maga de relleno, cinta de obturacién impermeable, una composicidn
de resina aislante autoendurscible y medios de inysccidn a presién
de esta composicidén. En oiertos casos, en particular para instala=
ciones de gren importancia, se pueden afiadir elementos suplementa-
rios, constituidos, por ejemplo, por una cinta de gran resistencia
a la tracoidén y otros medios de establecer un rewestimiento adi-
cional resistente a la presidén. Por el contrario, para pequefios
equipos y para operaciones que implican un gran nimero de empalmes
y de uniones de pexfil de dimensiones idénticas, se obtienen re~
vestimientos protectores igualments eficaoces con equipos en los
cuales una envoltura relativamente rigida y que se adapta estre=
chamente sobre conductores tales como 12 (figura 1) sustituye a
la vez & la materia de rellenoc y al enrollamiento exterior.

Naturalmente, 1a invencién no estd limitada en modo al-
guno & los ejemplos descritos y representados, siendo susceptibles
de numerosas variantes accesibles al técnico, segin las aplica=-
ciones consideradas y sin apartarse por esto del espiritu de la

invencidne
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- NOTA =

Los yuntos de invencion propia, no nueva, pero no egtablo-
clda, praoticada ni divulgada en Espaﬁé, que se presentsn para que
sean objeto de esta Patente de Introducoidén, por DIEZ afios, son los
sigulentest A

124= Procedimiento de protecoiin de empalmes o uniones
andlogas que consiste en rodear la gona de unién con una envoltura
practicamente estanca y resistente a 1a presidn, espaciada de la
uwnidn y que tiene un orifioié, en inyectar a presiém una o varias
de las composiciones descritas hacia dicho orificio de manera que
se llenen todos 1los vaolos que existen em el interiocr de dicha en-
voltura y en dejar que dicha composicién se solidifique.

2¢,~ Procedimiento segin el punto 1, en el ocual dicha en=
voltura estd constitulda por un elemento de una sola pieza pre-
formada.

39,~ Procedimiento segin el punto 2, en el oual dicha en=
voliura se aplica en forma de bandms sobre un soporte poroso inter—
medioe.

4% o= Procedimiento segin los puntos 1 a 3, en el cual se
dispone alrededor de la zona de unidén una masa de materia en banda
aislante flexible y porosa, dsspués de lo ocual se recubre el conjun—
to con una cinta adhesiva estanca y resistente a la presidn disponien—
do en este revestimiento un orificio para la introduceidén de la re-
aina. .

52+~ Procedimiento segin los puntos 1 a 4, en el cual se uti-
liga una composicién resinosa aislante autopolimerigable.

69,~ Mojoras introducidas en la construcoion de equipos des—

tinados a la protecoidén de empalmes u otras uniones, que incluyen
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cinta adhesiva resistente a la presidon que permite formar un reves-
timiento continuo alrededor de laiiéﬁa de unidn, una materia aislan-
te flexible y porosa en forma de banda que permite espaciar dicho
revestimiento de manera uniforme alrededor de dicha zona, un reci-
piente de composicién resinosa liquida autopolimerizable y medios
para inyectar dicha composicién a presidn en los vaoios que exis—
ten en el interior de dicho revestimiento.

TRe= Un diépoaitivo de inyeccidén con una boquilla que
incluye un elemento tubular uno de ouyos extremos presenta una bri-
da anular que permite la fijacidn de dicha boquilla por medios de
cinta sobre una zona de unién previamente protegida como se ha in-
dicado en los puntoe 1 a 5, uma vélvula anti-retorno constituida
por un casquete flexible hemisférico y hendido en cruz que estd
alojado en el extremo del elemento tubular préximo a la brida ci-
tadae

82, Piocedimiento de proteccidén de empalmes o uniones and-
logas.

Tal y como se ha desorito en la Memoria que antecede, repre-
sentado en el dibujo que se acompaefia y para los fines que se han espe-
cificadoe

La presente Memoria consta de trece hojas escritas a mdqui-

na por una sola carae
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