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I N V E N C I O N .

por "PROCEDIMIENTO PARA IMPREGNAR Y RECUBRIR POR FUSION DEVA 

NADOS", a favor de l a  firm a Suiza CIBA Socié té  Anonyme, domi. 

c i l i a d a  en BASILEA (Su iza) .

MENORIA DESCRIPTIVA

Este  invento se r e f i e r e  a un procedimiento para  im­

pregnar y re c u b r i r  por fusión  con una masa fu n d ib le ,  que se 

endurece, devanados e lé c t r i c o s ,  por ejemplo lo s  devanados y 

cuerpos de devanado que se emplean en lo s  transform adores de

5. in te n s id ad  y de ten s ió n ,  a s i  como por ejemplo devanados de

condensadores.

De conoce desde hace tiempo l a  manera de f a b r ic a r  

apara tos  en lo s  cuales l a  masa sobrefundida re p re se n ta  l a  en 

v o l tu ra  e x te r io r  del cuerpo de devanado, a s í  como e l  a i s la n -  

10. t e  en tre  lo s  d iversos  conductores y p a r te s  d e l  devanado, y
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pro tege  a és to s  con tra  los  p e r ju ic io s  mecánicos a l  mismo 

tiempo que los  a í s l a .  En t a l  caso hay que empapar lo s  deva­

nados, pa ra  obtener un a is lam ien to  s u f ic ie n te ,  con masa fun­

dida, s in  que puedan quedar in c lu s io n es  de a i r e  de ninguna 

c la se  dentro de lo s  d iversos  a rro llam ien to s  o e sp iras  y p a r ­

t e s  del devanado, a f i n  de e v i t a r  que se p resen ten  descargas 

de e f lu v io s  y en consecuencia, eventualmente, descargas d is -  

ru p t iv a s .  La impregnación se e fec túa  de o rd in a r io  a elevada 

tem peratura , en e l  vacío , con lo  que se e lim ina l a  humedad 

contenida en e l m a te r ia l  de devanado y a is lam ien to  y se des­

c a r ta  prác ticam ente  e l  p e l ig ro  de i n c lu i r  a i r e  o gas . El 

cuerpo de devanado a s i  impregnado rec ibe  a continuación una 

envo ltu ra  compuesta de una masa que, para  aumentar su s o l i ­

dez, dureza s u p e r f ic i a l ,  e t c . ,  e s tá  mezclada con una masa de 

carga o r e l le n o ,  por ejemplo polvo de cuarzo-. La masa de re  

l le n o ,  además, mantiene baja l a  reacc ión  exoterma cuando el 

volumen de re s in a  es grande, a l  par que re b a ja  la  con tracc ión  

y e l c o e f ic ie n te  de d i la ta c ió n  del cuerpo. Como e s ta  masa re  

cubrídora posee propiedades f í s i c a s  como por ejemplo c o e f i ­

c ie n te  de d i la ta c ió n ,  e t c . ,  algo d i s t i n t a s  que la s  de l a  masa 

empleada pa ra  l a  impregnación o respectivam ente del devanado 

impregnado con e l l a ,  e x is te  e l  p e lig ro  de que e n tre  ambas ma 

sas se o rig inen  g r i e t a s  de tensión  y huecos que disminuyen 

l a  r e s i s t e n c ia  mecánica y e l é c t r i c a  (descargas de e f lu v io s)  

del implemento acabado.

Ahora b ien , se conocen procedimientos en los cuales 

se impregna primeramente e l  cuerpo de devanado en vacío , con 

una re s in a  s i n t é t i c a  que se endurece con e l  c a lo r .  El cuer­

po a s í  obtenido, una ves se ha endurecido la  masa impregnan­

t e ,  se a sp e r iz a  en l a  s u p e r f ic ie  ex te rna  con medios mecánicos
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y se recubre  por fu s ión  en un segundo paso aparte  de l p roce­

dimiento. Esta manera de proceder es e n tre te n id a ,  porque exi. 

ge dos operaciones de endurecimiento in te rc a la d a s  una t r a s  

o t r a  e n tre  la s  cuales se s i tú a  una operación de elaboración 

mecánica, y porque no se log ra  con seguridad una adherencia 

firme y una unión sin  burbujas y s in  ju n ta s  en tre  la  masa im 

pregnante y la  masa sobrefundida.

Se conoce además un procedimiento en e l  cual e s to s  

dos pasos del proceso se efectúan  combinados y en un solo 

molde. Primeramente 3e impregna e l  devanado con r e s in a  fun­

dida pu ra , en vac ío . ^ continuación se v i e r t e  en e l  mismo 

molde, s in  p re s c in d i r  del vacío , l a  r e s in a  fundida mezclada 

con m ater ia s  de carga o r e l l e n o .  Esta  r e s in a  fundida mez­

clada con m ateria  de carga expulsa l a  r e s in a  pura que se ha­

l l a  fuera  del devanado y , después del endurecim iento, consti_ 

tuye l a  envoltura  ex terna . Desventaja de -este procedimiento 

e s ,  por una p a r te ,  e l  hecho de que todas la s  operaciones de 

fus ión  tienen  que e fe c tu a rse  en vacío , con una in s ta la c ió n  re  

la tivam ente  complicada, e l hecho de que e l  molde necesario  

para  l a  fus ión  o moldeo d e f in i t iv o  permanece ocupado durante 

toda l a  duración del proceso, o sea  también durante e l  proce 

so de impregnación, y e l  hecho de que l a  r e s in a  fundida pura 

que se expulsa de l molde, v is to  e l  tiempo que queda expuesta 

y la s  impurezas que adquiere a l  se r  expulsada del molde, no 

r e s u l t a  ya u t i l i s a b l e  y en consecuencia se p ie rd e .

El invento que aquí se expone se r e f i e r e ,  como u l t e ­

r i o r  s im p lif ica c ió n  respec to  a lo  conocido, a un procedimien 

to  para  impregnar y r e c u b r i r  por fus ión  devanados e lé c t r i c o s  

con r e s in a s  s i n t é t i c a s  fund ib les  que se endurecen con e l  ca­

l o r ,  y e s tá  c a rac te r izad o  por e l  hecho de que ce impregna el30
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devanado, a continuación se e n f r ía  e l  devanado impregnado 

h a s ta  que l a  r e s in a  pura, todavía  no endurecida, que se ad­

h ie re  a l a  su p e r f ic ie  adquiera una c o n s is ten c ia  pas tosa  o a 

lo  sumo v iscosa , se separa  mecánicamente de l devanado l a  r e ­

s in a  excedente y a continuación se recubre  por fu s ión  e l  de­

vanado a s í  impregnado y eximido de re s in a  pura excedente, en 

un molde que re p re se n ta  la  envo ltu ra  ex terna  d e f in i t i v a ,  non 

una r e s in a  p ro v is ta  de m ater ia s  de carga, y se endurece.

La impregnación se e fec túa  ventajosamente extrayendo 

del devanado e l  gas y la  humedad, a p res ión  reducida  y even­

tualmente con tem peratura elevada, y luego se r e v i s t e  e l  de­

vanado in troduciéndo lo  en una r e s in a  pura , f lu id a  a dicha 

tem peratura . Complementariamente se puede mejorar todav ía ,  

después de l a  impregnación en e l  vacío , l a  p en e trac ió n  de l a  

r e s in a  pura en e l devanado por medio de la  ap licac ió n  de pre  

s ión , por ejemplo por medio de un gas in e r t e  que se h a l l a  ba 

jo sob rep res ión . Con e s ta  a p licac ió n  de p res ión  puede aumen 

ta r s e  todavía  más la  cantidad  de masa impregnante in tro d u c i ­

da en e l  devanado.

El recubrim ien to  con r e s in a  pura puede e fe c tu a rse ,  

b ien  en un molde de chapa a p a r te ,  bien por inmersión en una 

ca ldera  o bien por a p lica c ió n  del procedimiento llamado de 

fundición  cen tr ifugada . La penetrac ión  de l a  r e s in a  pura en 

e l  devanado puede re fo rz a rs e  por la  ap licac ió n  de p res ió n , 

por ejemplo mediante un gas in e r te  colocado bajo sobrepres ión . 

La elim inación de l a  r e s in a  pura en friada  y por consigu ien te  

f lu id a  o pastosa  puede e fe c tu a rse  a mano con una e sp á tu la ,  por 

enrasado con una r e g la  o p l a n t i l l a  o por soplo con a i r e  a pre  

s ión .

30 La c o n s is te n c ia  pastosa  o a lo sumo v iscosa  ha de ser



t a l ,  que a l  sacar e l  devanado del molde y después del enrasa 

do no e x is ta  e l  p e lig ro  de que se salga r e s in a  de la s  p a r te s  

o capas ex ternas del devanado y se formen así huecos que no 

vuelven a c e r r a r s e .  En g enera l ,  l a  propiedad de una r e s in a  

pura o de una mezcla de re s in a  pura y endurecedor de tomar 

a l  e n f r ia r s e  l a  ind icada  c o n s is ten c ia  pa s to sa  o a lo  sumo 

v iscosa , debe a t r i b u i r s e  a que e l  endurecedor o e l  componen­

te  que ocasiona e l  endurecimiento se separa por c r i s t a l i z a ­

ción, pero en e l  calentam iento consecutivo vuelve a e n tra r  

en so lución  en la  r e s in a .  En e l  estado de separación c r i s t a  

l iz a d a  no hay acción de endurecimiento por p a r te  del endure­

cedor sobre l a  r e s in a ,  y l a  masa puede almacenarse en e s te  

estado sin  que se p resen te  endurecimiento n i  aun después de 

mucho tiempo.

En lugar de la  r e s in a  pura puede emplearse también 

para  l a  impregnación del devanado una r e s in a  d i lu id a  con a l ­

guna m ateria  de carga o re l le n o ,  siempre que esa r e s in a  d i ­

lu id a  se comporte como la  re s in a  pura .

El recubrim iento  con una re s in a  mezclada de cargas 

que sigue a l  enrasado de l a  r e s in a  sobrante debe e fe c tu a rse  

de modo que se r e a l i c e  una adhesión segura en tre  e l  devanado 

impregnado y e l  recubrim iento  fundido e x te r io r ,  s in  huecos 

n i g r i e t a s .

Esa impregnación exenta de huecos y por tan to  del pe 

l ig r o  de descargas de e f lu v io s ,  a s í  como también l a  adhesión 

de l a  masa recu b rí  dora a l  devanado, puede re fo rz a r s e  todavía  

más s i ,  consecutivamente a la  operación de recubrim iento  por 

fu s ión , eventualmente re a l iz a d a  bajo p res ión  reduc ida , se in  

terrumpe l a  p re s ió n  reducida y se l a  reemplaza por sobrepre­

sión que actúe  sobre l a  s u p e r f ic ie  de l a  masa re c u b r id o ra .



Como la s  masas endurecib les de impregnación y recu ­

brim iento  por fus ión  p resen tan  a l  endurecerse c i e r t a  contrae 

ción de reacc ión , es conveniente acomodar para  e s to s  f in e s  

la s  r e s in a s  y masas de fu s ión  empleadas de manera que la  ma­

sa recub rido ra  no se endurezca sino después de l a  s o l i d i f i c a  

ción de l a  masa impregnante. Para lo g ra r  e l  r e f l u j o  forzado 

del volumen, disminuido por l a  reacc ión  química, de l a  r e s i ­

na de impregnación in c lu id a  en e l  devanado, a s i  como e l  en­

volvimiento absolutamente hermético de lo s  cuerpos de devana 

do por l a  masa rec u b r id o ra ,  se prolonga l a  ap licac ió n  de la  

sobrepresión  h a s ta  l a  s o l id i f i c a c ió n  de l a  masa recu b rid o ra . 

Como medio puede emplearse lo mismo a i r e  a p re s ió n ,  seco, 

que n itrógeno  u otro  gas i n e r t e .

11 f i n a l  de la  descripción  se da un ejemplo del p ro ­

cedimiento t a l  como se r e a l i z a  en e l  invento^

Las ven ta ja s  del procedimiento a que se r e f i e r e  e s te  

invento  consis ten  primeramente, de una p a r t e ,  en que no se 

p resen tan  prácticam ente  pé rd idas  de r e s in a  pura fu n d ib le ,  o 

bien é s ta s  son in s ig n i f i c a n te s ,  ya que la  r e s in a  fund ib le  se 

parada por enrase después de l enfriam iento  de l cuerpo de de­

vanado impregnado puede volverse  a emplear, a causa de su ba 

ja  tem peratura, porque prácticam ente no p resen ta  todav ía  n in  

gún endurecimiento. La r e s in a  p ro v is ta  de m aterias  de carga 

que se in troduce  en e l  molde d e f in i t iv o  expulsa, a causa de 

su mayor tem peratura y superio r  densidad, l a  delgada capa de 

r e s in a  pura que e s tá  todavía  adherida a l a  s u p e r f ic ie  e x te r ­

na del devanado, y e n tra  a s i  en contacto firme con la  super­

f i c i e  ex terna  del devanado. Esto último es importante para  

c o n s t ru ir  un devanado, por ejemplo una armadura de bobina o 

un transform ador, verdaderamente robusto  en e l  aspecto meca-



n ico . Se e v i ta ,  pues, e l  p e l ig ro  e x is te n te  en e l  p ro ced i­

miento de dos pasos o e tapas d e sc r i to  a l  p r in c ip io  de que en 

t r e  e l  cuerpo impregnante i n t e r i o r  y el cuerpo recu b rid o r  ex 

t e r i o r  se produzcan tens iones  que pueden ocasionar huecos.

. Por o t ra  p a r t e ,  e l procedimiento es notablemente más 

se n c i l lo  que el que igualmente se ha d e sc r i to  a l  p r in c ip io  

en e l  cual la  impregnación y e l  recubrim iento  se efectúan en 

vacío en e l mismo molde. La in s ta la c ió n  sumamente p r o l i j a  

pa ra  in t ro d u c ir  l a  colada, expulsar,- evacuar y d e sa ire a r  la s  

d iv e rsas  masas de fu s ión  r e s u l t a  in n ec esa r ia  o por lo  menos 

se s im p li f ic a  muy considerablemente, ¿demás, se e v i ta  l a  

gran pérd ida  de masa de re s in a  pura que no puede volver a em 

p le a r s e ,  inheren te  a l  procedimiento r e f e r id o .

Es ventajoso e fe c tu a r  l a  evacuación y l a  impregna­

ción a tem peraturas elevadas, en genera l a cosa de 100 a 120°c 

y e l  enrase de l a  masa de impregnación sobran te , a temperatu 

r a  ambiente o por lo menos a una tem peratura que perm ita  una 

cómoda elaboración  a mano sin  p e l ig ro  de quemaduras. La r e ­

s in a  s i n t é t i c a  empleada para  l a  impregnación debe se r ,  a ten  

p e ra tu ra  de impregnación elevada, sufic ien tem ente  f lu id a  pa­

r a  p e n e tra r  con seguridad en todos lo s  i n t e r s t i c i o s  del cuer 

po de devanado, m ien tras  que a l  e n f r ia r s e  a l a  tem peratura 

pa ra  e l  enrase debe a d q u ir i r  co n s is ten c ia  v isco sa ,  de p re fe ­

re n c ia  p a s to sa .

Como se comprende por s i  so lo , fundamentalmente son 

apropiadas no sólo la s  rec iñ as  de fusión  ind icadas en e l  ejem 

p ío ,  sino también o tra s  masas endurec ib les ,  s i  é s ta s  p resen ­

tan  l a  n e c e sa r ia  v a r iac ió n  de c o n s is ten c ia  que se ha mencio­

nado dentro de la s  gamas req u e rid as  de tem peratura.

¿ continuación  se expone un ejemplo del procedimien­



to en conformidad con e l  inven to .

3 J E IJ P L 0 1 .

Se a lo jó  en un nioláe de chapa e l  devanado de bobina 

de un transformador de ten s ió n .  En es te  molde de chapa se le  

mantuvo de manera que por todos lados y en e l  fondo p re sen ta  

r a  1 cm de d is ta n c ia  a la  pared del molde.

Se ca len taron  previamente e l  devanado y e l  molde a 

una tem peratura de 120° y a continuación se expulsó l a  hume­

dad y e l gas en un re c ip ie n te  de vacio calentado a unos 120°.

iti mismo tiempo se preparó una re s in a  f u s ib le  ( r e s i ­

na pura) mediante l a  mescla de 100 p a r te s  en peso de una r e ­

s ina  epóxida preparada por condensación de 4 ,4 '- d ih id r o x id i -  

fen il-d im etilm etano  con e p ic lo rh id r ln a  en p resenc ia  de á lc a ­

l i ,  con un contenido epóxido de 4 ,6  equ iva len te  de epóxido 

aproximadamente por hg y 65 p a r te s  en peso de un endurecedor 

preparado previamente a base de 35 p a r te s  en peso de anhidri, 

do de ácido f t à l i c o  y 65 p a r te s  en peso de anhídrido  de á c i ­

do t e r a h id r ó f t á l i c o .  Entes de m ezclarla  con e l  endurecedor, 

se calen tó  previamente l a  r e s in a  epóxida a una tem peratura 

de 100°C, se la  desgasó a e s ta  tem peratura en un vacío de 

0 ,5  mm Hg aproximadamente, durante cosa de una hora y con 

a g i ta c ió n ,  y por último se le  agregó e l  endurecedor.

La r e s in a  fund ib le  a s í  obtenida fue v e r t id a  r á p id a ­

mente en e l  molde, mantenido en vacío de 0 ,2  mm Hg aproxima­

damente, de manera que e l  n iv e l  de la  r e s in a  a lcanzara  unos 

2 cm por encima del devanado. El vacío hab ía  sido reducido 

previamente a 1,5 mm Hg aproximadamente mediante la  admisión 

de a i r e  seco (haciéndolo pasar por ge l azul s i l í c i c o ) .

Después de in t ro d u c i r  l a  r e s in a ,  se mantuvo e l  molde 

a dicho vacio durante 30 minutos. ¿  continuación se interrum
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pió e l vacío en e l  r e c ip ie n te  de impregnación, y para  concen 

t r a r  por compresión se le  reemplazó durante 10 minutos por 

a i r e  seco de 2 a tm ósferas.

Se sacó del r e c ip ie n te  de impregnación e l  molde con 

e l  devanado y se l e  dejó reposar  h a s ta  enfriam ien to  a l a  tem 

p e ra tu ra  ambiente. Después de en friado , se calen tó  l a  super 

f i c i e  de l molde a unos 50°C, pero solamente e l  tiempo necesa 

r i o  pa ra  poder e x tra e r  el devanado. A continuación ce elimi 

nó con una e sp á tu la  l a  r e s in a  adherida ex teriorm ente  a l  deva 

nado.

El cuerpo de devanado a s í  enrasado fue puesto  en un 

molde apropiado a l a  forma e x te r io r  que se deseaba y ca len ta  

do previamente a 50°C, y se l e  evacuó con un vacío de 1 mm 

Hg en un re c ip ie n te  calentado a 130°C. El molde puesto en 

vacío fue a continuación llenado inmediatamente de una r e s i ­

na de fusión  d i lu id a  con polvo de cuarzo. E sta  r e s in a  se 

componía de 100 p a r t e s  en peso de re s in a  epóxida y 30 p a r te s  

en peso del endurecedor mencionado, d i lu id a s  con 200 p a r te s  

en peso de polvo de cuarzo. Esta mezcla había  sido d esa irea  

da previamente en vacio a una temperatura de 130°C aproxima 

damente. La re s in a  epóxida había  sido compuesta de l a  misma 

manera que la  r e s in a  empleada para, l a  impregnación, pero t e ­

n ía  un contenido epóxido de 2 ,3  a 2 ,6  equivalentes de epóxido 

por kg.

El molde vaciado con l a  r e s in a  se dejó durante ún 

cuarto  de hora a una depresión de 3 mm.Hg. Luego se sacó e l 

molde del r e c ip ie n te  de vacío y se l e  endureció en l a  e s tu fa  

a una tem peratura de 130°C durante 20 h o ras .  A continuación 

se sacó del molde e l  cuerpo de devanado re c u b ie r to  y acabado 

y se l e  dejó e n f r i a r  lentam ente .
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Los devanados a s í  obtenidos se sometieron a l a s  veri, 

f ic a c io n es  e lé c t r i c a s  u su a le s ,  como medición del a is lam ien to  

de l a s  capas, a is lam ien to  respec to  a t i e r r a ,  r e s i s t e n c ia  a l  

choque y tendencia  a lo s  e f lu v io s  en ra d io f re c u e n c ia ,  y d ie ­

ron en e l l a s  exce len tes  re s u l ta d o s .

E J E  M P L 0 2.

Se efectuaron  la  impregnación y e l  recubrim iento  o 

colada de un devanado de bobina según e l modelo del ejemplo

1. A d i fe re n c ia  de ese ejemplo, se interrum pió e l  vacío de 

inmediato únicamente después del llenado del molde de impreg 

nación y se condensó con a i r e  seco de 2 a tm ósferas . De la  

misma manera, después del llenado del molde de recubrim iento 

o colada se interrum pió inmediatamente e l  vacío y se condensó 

la  masa recu b r id o ra  por medio de a i r e  seco a p res ió n  ¿e 2 ajb 

m ósferas. . .

De una p a r te  se aprovechó mejor a s í  e l  tiempo de aguan 

te  ( " p o t - l i f e " )  de l a  re s in a  de impregnación, y de o t r a  p a r te  

se impidió, a causa de l a  condensación a p re s ió n  durante e l 

endurecim iento, l a  ap a r ic ió n  de huecos, g r i e t a s ,  e t c . ,  en el 

cuerpo de colada.

La invención, dentro de su e sen c ia l id ad ,  puede ser de¡ 

s a r ro l la d a  en o t r a s  formas de re a l iz a c ió n  que d i f ie ra n  en dje 

t a l l e  de l a  indicada  a t i t u l o  de ejemplo en la  d esc r ip c ió n , 

a l a s  cuales a lcanzará  igualmente la  p ro tecc ión  que se r e c a ­

ba. Podrá, pues, l le v a r s e  a cabo con lo s  medios y apara tos  

más adecuados, por quedar todo e llo  comprendido dentro del ejs 

p í r i t u  de la s  r e iv in d ic a c io n e s .
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M O T A

D escrito  e l  inven to , se declaran  nuevas l a s  s ig u ien ­

te s  r e iv in d ic a c io n e s ,  con p r io r id a d  su iza  núm. 67.025, del 

8 diciembre 1.958 :

1. Procedimiento para  impregnar y r e c u b r i r  por fu ­

sión  devanados, devanados e l é c t r i c o s ,  con re s in a s  s i n t é t i c a s  

fu n d ib le s  y que se endurecen con e l  c a lo r ,  c a r a c t e ­

r i z a d o  por e l  hecho de que se impregna e l  devanado, 

se e n f r ia  e l devanado a s i  impregnado h a s ta  que la  r e s in a  pu­

ra  todavía no endurecida que se adhiere a l a  su p e r f ic ie  ex­

te rn a  adquiera una c o n s is ten c ia  pas tosa  o a lo  sumo v iscosa , 

se separa mecánicamente por enrase l a  r e s in a  sobrante del de 

vanado y a continuación e l devanado a s í  impregnado y eximido 

de l a  r e s in a  pura excedente se vac ía  o r e v i s t e  por colada 

con una re s in a  p ro v is ta  de m ater ia s  de carga en un molde que 

re p re se n ta  l a  envo ltu ra  e x te r io r  d e f in i t i v a ,  y se endurece.

2 . Procedimiento en conformidad con la  r e iv in d ic a ­

ción 1, ca rac te r izad o  por e l  hecho ¿e que, con e l  f in  de im­

pregnar e l  devanado, se elim ina e l  gas y l a  humedad bajo pre 

sión  reducida y a tem peratura eventualmente elevada, y a con 

tin u ac ió n  se r e v i s t e  o cuela con una r e s in a  pura que es f l iR  

da a dicha tem peratura .

3 . Procedimiento en conformidad con la  r e iv in d ic a ­

ción 1, c a rac te r izado  por e l  hecho de que l a  impregnación se 

e fec túa  en un molde a p a r te .

4 .  Procedimiento en conformidad con l a  r e iv in d ic a -



c ión  1, c a r a c te r i z a d o  por e l  hecho de que l a  im pregnación  se 

e f e c tú a  por in m e rs ió n ,  con p r e s ió n  re d u c id a ,  en un r e c i p i e n ­

te  que c o n t ie n e  l a  r e s i n a  p u ra .

5 . P ro ced im ien to  en conformidad con l a  r e i v i n d i c a ­

c ión  1, c a r a c t e r i z a d o  por e l  hecho de que l a  im pregnación  se 

e f e c tú a  p o r  a p l i c a c ió n  d e l  p ro ced im ien to  de fu n d ic ió n  c e n t r i  

fu g ad a .

6 . P ro ced im ien to  en conform idad con l a  r e i v i n d i c a ­

c ió n  1, c a r a c te r i z a d o  por e l  hecho de que se  r e f u e r z a  median 

t e  a p l i c a c ió n  de p r e s ió n  l a  p e n e t r a c ió n  en e l  devanado de l a  

r e s i n a  im pregnan te .

7 . P ro ced im ien to  en conform idad con l a  r e i v i n d i c a ­

c ió n  1, c a r a c te r i z a d o  por e l  hecho de que se pone ba jo  p r e ­

s ió n  e l  devanado p r o v i s to  de l  r e v e s t im ie n to  o e n v o l tu r a ,  h a s  

t a  que se i n i c i a  e l  p r i n c i p i o  d e l  endu rec im ien to  de l a  r e s i ­

na p r o v i s t a  de m a te r ia s  de ca rg a , m ie n t ra s  e l  endurec im ien to  

p rop iam en te  d icho se e f e c tú a  a p r e s ió n  no rm al.

8 .  P ro ced im ien to  en conform idad con l a  r e i v i n d i c a ­

c ió n  1, c a r a c te r i z a d o  por e l  hecho de que se  pone ba jo  p r e ­

s ió n  e l  devanado p r o v i s to  de l a  e n v o l tu ra  o r e v e s t im ie n to  y 

se m an tiene  l a  p r e s ió n  d u ran te  todo e l  p ro ce so  de e n d u re c i ­

m ien to .

9 .  P ro ced im ien to  en conform idad con l a  r e i v i n d i c a ­

c ió n  1, c a r a c t e r i z a d o  por e l  hecho de que se p rocede  a l a  im 

p reg n a c ió n  con una te m p e ra tu ra  s u p e r io r  a 100°C, y a l a  e l i ­

m inación  de l a  r e s i n a  p u ra  con una te m p e ra tu ra  i n f e r i o r  a 

50°C.

10. P ro ced im ien to  p a ra  im pregnar y r e c u b r i r  por f u ­

s ió n  devanados.

Según se d e sc r ib e  y r e i v i n d i c a  en l a  p r e s e n t e  memo-
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r i a ,  que c o n s ta  de t r e c e  t o j a s  f o l i a d a s  y m ec an o g ra f ia d as  por 

una s o la  de sus c a r a s .

M adrid , a 7 de d ic iem bre  de 1 .9 5 9 .

GIBA S o c ié té  Anonyne,

t r : sb .
R/'.&g.
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