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MEMORIA DESCRIPIIVA
de une Patente de Invencidn & nombre des

~ DR. KURT HERBERTS & (0., vorm. Otto Louis
Herberts, de nacionalided alemane, domi-
ciliade en 56 WU?PERTAL;BARMEN, Chrigstbusch
25 ( Alemanie); por: “PROCEDIMIENTO DE IN-
PREGNACIOR POR FUSION DE ARROLLAMIENTOS DE
CONDUCTORES ELECTRICOSM., '

el etd
D AP o e v st

—————————

El presente invento se refiere a un procedimiento _
de impregnacidn por fusidn de arrollamientos de conductores eléc- .
tricos.

Es conocide le préctica de impregnar o embeber arrolle-
mientos de conductores eléctricos, por ejemplo como los que
existen en los inducidos de motores eléctricos, después del de-
vanado con une resine de- instilacidn o de iﬁbibicién, y de en~
durecer seguldemente esta resina, con lo que las capas de hilos
ge “aglutinan" unas con otras. Como resinas al efecto se uhtili-

zan productos liguldos que endurecen almlentarlos a albta tempe--
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rature. Bste endurecimiento es favorecido por adicidén de catali-
zadores y/o de acelerantes. Muchas veces se emplean las resinas
en forma de resinas de varios componentes, en donde egtos compo-
nentes se mezclan entre si sdlo un momento antes de aplicarlos

a los arrollamientos. Por si solos, los componentes pueden ser
conservados durente mucho tiempo, pero une vez mezclados reaccio-
nan relativamente de prisa, sobre todo al calenterlos a altas
temperaturas. la ejecucidn de este procedimiento requiere apare-

tos de dosificacidn y de instilacion relativemente complicados

desde el punto de vista téenico, dado que lag resinas fldidas se

tienen que aplicar en centidades exactamente determinadas a la
pieza respectiva que contiene los arrollamientos de conductores
eléctricos.

EL presente invento se ha propuesto la tarea de eliminar .
los inconvenientes de que adolece el empleo de resinas fldides,
y de poner a punto un procedimiento por el que se pueda efectuar
de modo técnicemente muy sencillo la dosificacidn de las resinas
con mires a la impregnacién por fusidn de arrollamientos de con-
ductores eléctricos.

Por consiguiente, el pgesente invento tiene por objeto
un procedimiento de impregnacidn por fusion de arrollamientos
de conductores eléetricos, el cnal estd caracterizedo porque &
los arrollamientos se aplican cuerpos moldeados susceptibles
de conservacidn, fundibles, endurecibles al calor e teumperaturas
por encima de le temperatura de fusidn que se componen de una
mezcla que contiene uno o varios poliésteres no saturados, compues—.
tos polimerizebles en ellos, catalizadores, acelerantes e inhi~ 4

bidores, y en caso dado sustancias de relleno, la cual mezcle
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se funde al ser calentada y se endurece después de la fusidn

después de lo cusl se calientan los arrollamientos con los cuer-

pos moldeados hasta ‘temperatures por encime de la temperatura

de endurecimiento'de estos cuerpos.

Para le realizacién del procedimiento segin la idea
del invento, es decir, empleando cuerpos moldeados de polieste~
Tes segin el invento, no se necesita ya ningin dispositivo dosifi-
cador w otro parecido. Se simplifica asi considerablemente en
el agpecto téenico la impregnacidn de arrollamientos de conducto-
res eléctricos con resines sintéticas y el endurecimiento subei-
guiente. Log cuerpos moldeados de poliester segin el invento
pueden obtenerse con el peso deseado en dispositivos aparte, por
ejemplo en prensas para comprimidos. En el curso de su utilizae-
cidn, un comprimlido de esta clase se pone, por ejemplo, sobre
el arrollamiento de conductores eléetricos que hay que impregner
y se calienta a éste a altas temperaturas, por lo que el cuerpo
moldeado de poliéster se funde primero y luego se endurece por
el efecto de la elevade temperatura asi como de los catalizado-
res y/o de los acelerantes. Los cuerpos moldeados pueden fabri-
carse con une forme y peso deseados que correspondan al uso pre-
vigsto en cada caso.

Por ejenplo, para la impregnacién de inducidog de moto-
res eléctricos estdn indicados como cuerpos moldeados, princi-
pelmente unos aros que se colocan boca abajo sobre el eje del
inducido, el cual juntamente con el aro puesto enclma es calen-
tado a alte temperatura, con lo que se funde la resina de polies-
ter, la cual fluye entonces sobre el arrollemiento de conduc- -

tores eléctricos, lo impregna y seguidamente se dndurece. Al
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contrario que en el procedimiento conocido con resinas fluidas
de imbibiecidn y de instilacidn, utilizendo los cuerpos mol-
deados fabricados segin la idea del invento no se necesita més
que un simple armario-estufa_o una estufe desecadore que pueda
calentarse haste una tenperature de por ejemplo, 1352C aproxime-
damente. -

' Tos poliésteres no saturados, los compuestos polimeri-
zables en ellos los catalizedores y/o acelerantes y, en caso dado,
lag sustancias de relleno, de los cuales se componen los cuerpos
moldeados de poliéster segﬁn la idea del invento, estin ajusta-
dos de tal modo enire si que se obtenga una mezcla moldesble y
sbélida o temperatura ambiente, pero que al ser calentade & alta
temperatura se funde primero y se endurezca poco después. EL
punto de fusidn de los ouerpbs moldeados segin el invento debe
hallerse decididamente, por lo regular al menos unos 10¢C, de
prefencis unos 20 a 30¢C, ror debajo de le temperaiura ae endure-~
cimiento de los citados cuerpos. Por temperaiurae de endurecimien—
t0 en este sentido se entiende lz tesperatura & lao gqure tiene
lugar el endurecimiento de los cuerpos moldeados e€n un breve
periodo de tiempo, de por ejemplo unos 5 a 60 minutos. Esta tem~
perature de endurecimiento es determinade en primer lugar por
el catalizedor y/o el acelerante utilizado. AL llegar & une
temperatura dada "reacciona® el catelizador y el endurecimiento
tiene entonces lugar répidamente. Para que se produzce el endu~
reciniento definitivo puede calentarse también, naturelmente,
heda un grado de temperatura mds alto que el mencionado anterior-
mente, en el cual “"reacclona' el cetellizedor. Si se emplea los

cuerpos moldeados de poliester segin la idea del invento,
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el endurecimiento se lleva & cabo convenientemente entre unos 100
y 160eC.

Tos cuerpos moldeados de poliéster se utilizan segin
el invento colocéndolos, con el peso y dimensiones apropiados
que se quiera, sobre los arrollamientos que hay que impregnar de
conductores eléctricos, por ejemplo el inducido de un motor eléc-
trico, y metiendo el mismo en una estufa calentade hasta unos
100 a 1602C. También se puede celentar el arrollamiento hasta
la temperétura neceséria por aplicacién de una tensidn. En el mo-
mento en que el cuerpo moldeado de poliéste; que se encuenira en
loe estufa alcenza lo temperatura de fusidn se funde la mezcla de
poliéster e impregna a log arrollamientes Los componentes de esta
megela estdn ajustados convenientemente entre si de %al modo, que
se forme una masa fundida relativemente fldide que se distribuya
lo més uniformemente posible por los arrollemientos. A continua-
cidén se endurece la mezcla de poliéster fundide al alcanzar las
temperaturas de endurecimiento. Las piezas impregnadas se conser-
van entonces tanto tiempo en la estufa a la deseada temperatura de
endurecimiento, o por encime de esta, hasta que tenga luger el en-
durecimiento completo. Los componentes y las temperaturas se ajus-
tan convenientemente entre si de tal modo, que el endurecimiento
ge produzce lo mds de prisa posible después de haberse distribuido
con uniformidad le masa fundida por los arrollawmientos que hay que
impregnar.

Como componentes de poliéster en el sentido del invento
estdn muy indicados los poliésteres no saturados con un margen
de fusidn de unos 60 a 1209C, de preferencia 70 & 902C.

Estén perticularmente indicedas las resines de poliéster
cuye viscosidad en estado fundido a 1108C asciende a 30,000 -

130.000 cp, que tengan un punto de fusién de 50 a 1002C, de prefe=
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rencia de 60 a 702C y un indicé de acidez de menos de 25 aproxi-
nadamente. Estos polidsteres se fabrican por procedimientos co-
nocidos, por ejemplo, a partir de dcidos carboxilicos polibé—
sicos o de sus anhidridos, sobre todo dcidos dicarboxilicos
tales como 4cido maleico y decido ftdlico, asi como de alcoholes
poli¥alentes, en particular bivalentes, de preferencia alcoho-
les alifdticos vy cicloalifdticos, tales como propilenglicol,
neopentilglicol, dimetiloleciclohexano. Se emplean ventajosa-
mente como productos de partide poliésteres congtituidos en gran

parte linealmente y ligeramente humectados, porque de lo contra-

‘rio no se cumplirfa la condicidn exigida en cuanto a2l punto de

fusion y & la viscosidad en estado fundido en el sentido qﬁe
gueda sefinlado anteriormente.

Como compuestos polimerizables se utilizan para el
procedimiento del presente invento, de preferencia acrilamida
y metacrilamida. Otros ejemplos de compuestos polimerizables
son ls meleinimida, n-butil-N~carbemil-meleinida, trialilcianu-
rato y estearato de vinilo.

Como cutelizadores pars los cuerpos moldeados segin
la idea del invento son apropiades, por ejemplo, perdxido de
doumilo y perdxido de ciclohexanona, es decir, compuestos con
una temperature de reaccion lo mis alta posible, de unos 100 a
lloec,

Como acelerantes en combinacidn coﬁ los catelizadores
mencionados anteriormente pueden emplearse sales metélicas de
deidos orgdnicos, teles como naftenato de cobalto o aminas ter-
ciarias gdlidas.

Como inhibidores,los cuerpos moldeados sugeridos por
el invento contienen convenientemente hidroquinona y/o 8-oxiqui

noleina.
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Los poliésteres no saturados, los compuestos polimeri-
zables en ellos, los catalizadores, acelerantes e inhibidores,

o bage de los cusles se han preparado los cuerpos moldeados su-
geridos por el invento, estdn ajustados de tal modo entre af,
que se obtenga una mezcle sélide a temperatura ambiente, pero
que ge funda primero al calentarla a alte temperaturs y luego
se endurezca por el efecto de una temperatura un poco més alta.

Log inhibidores se afladen @ la mezcla de partide para
que el endureccimiento no se produzca muy de prisa al emplear los
cuerpoé moldeados para la imjregnacidn por fusidn de arrollamien-
tos de conductores eldctricos. Es necesario que los citados cuerpos
se fundan primero, y luego que la masa fundida se distribuye lo
méds uniformemente posible por el arrollamiento de conductores
eléctricos. S6lo cuando ha tenido lugsr esta distribucidn debe
producirse el endurecimiento a le temperature aplicada en tal me-
dida, que se solidifigue la resina. Las cantidades dptimas de
productos de partida que deben emplearse en cada caso puede de-
terminarlas el técnico por sencillos ensayos.

Como sustancias de relleno adicionales pueden agregar-
se a la megcla, en caso dado, §cido silicico precipitado, talco,
grede y cuarzo en polvo.

Como ya se ha sefialado mds arriba, los respectivos come
ponentes de la mezcla, de la que se componen los cuerpos moldea-
dos, pueden prensarse en forma de comprimidos. Fara la prepaﬁacién
de estas mezclag secas, para su elmacenamiento y elaboracidn ulfe-
rior se necesitan aparatos relativemente complicados. Lg mezcle
se tiene que hacer en miquinas mezcladoras refrigeradas, porque

de lo contrario se puede producir un calentamiento indeseable,
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con la consiguiente sinterizacién y/o una reaccidn premafura.

de los componentes. Lg mixtidn tiene que efectuarse con todo
cuidado de tal modo, que las cantidades rclativamente pequefias

de catelizador, acelerante e inhibidor se distribuyan con absolu-
e uniformidad en la mezcle total. Con esta mezela se hacen los
cuerpos moldeados de la clase y tomafio demeados, ¥y cuyo pesSo ag-
ciende de ordinario tan sdélo 2 unos pocos gramos,., Ligeras fluc-
tuaciones en 1z relacidn de mezcla de estas cantidades parciales
pueden conducir ya & resulitados no satisfactorios. Se corre ademis
elpligro de que unas cantidades mayores de la mezcla finamente
pulverizada se sintericen en el fondo de los reclipientes y queden
por tanto inutilizadaé pars la elaboracidn de comprimidos. Ia
preparacion de los respectivos componentes es laboriosa puesto
que, por ejemplo, hay que moler finisimemente y cribar los compo-
nentes de poliéster. Lios aerpos moldeados comprimidos tienen to-
davia el inconveniente de que @ veces presentan une superficie
pegajosa.

Se ha descubierto sorprendentemente que fodos estos
inconvenientes pueden eliminarse précticamente por completo si,
conforme a una forme de realizacidn preferentemente del procedi-
miento sugerido por el presente invento, se funden juntos los
consﬁituyentes de la mezcla, de la cual se conponen los cuerpos
moldeados, se hace pasar una fuerte corriente de eire por la
mesa fundida, se cuele ésta para fdrmar cuerpos moldéados y se
deja enfriar a los mismos. Asi pues, los componentes de partida
se pueden fundir, sin ningin tratemiento previo espeecial, en un
sencillorecipiente agltador celdeable provisto de tubo de entra-
da de gas, después de lo cual puede colarse esta mesa fundida

pare obdener cuerpos moldeados con la forma y tamafio deseados.
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Lo suyo seria suponer gue 8l efectuar una fusidn de los compo-
nentes de partide, los cuales comprenden todos los constituyen~
tes necesarios para el endurecimiento a alta temperatura, tie-
ne lugar una indeseable reaccidn prematura y que no es posible
moldear la mezcla sin que se produzca por lo menos un endureci-
miento parcial. Pero haciendo pasar una corriente de aire se ha
visto sorprendentemente que la reaccion entre los componentes
se retarda de tel modo, que ahora es posible moldear cbmode-
mente la maga fundida en forme de cuerpos y utilizar estos
cuerpos moldeados para la impregnacidn por fusidn en el eentido
del urocedimiento sugerido por el presente invento. -

Por la preparacidn y colada de una masa fundida se
tiene aseguredo que la relacidén de mezela de cada uno de los
componentes es ebsolutamente uniforme. Aun cuando de una gran
cantided de masa fundida se elaboren sdlo cuerpos moldéados
relativamente pequefios de pocos gramos de pPeso, no por €S0
dejan de tener los mismos una relacidn de mezcla uniforme. La
superficie de los cuerpos moldeados preparados segdin el invento

no es en ebsoluto o précticamente nada pegajose.

EJENPLO 1l

a) TFabricacidn de resina de poliéster no satufado:

En un baldén de fondo redondo de 1 litro, se funden
lentemente bajo remocidn simulténea y en atmsfers de anhidri-
do carbdnico, 180 g de ephidrido meleico y 275 g de anhidrido
ftdlico, y se caliente el contenido del baldn hasta 1102C.
Iuego se afiaden a porciones 545 g de dimetiiociclohexanb ya

continuecidn se va subiendo poco & poco la temperatura
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uniformemente en el transcurse de 2 horas hasta gue llegue 2

2002C y se la consgerva en este punto durante medie hora. Duran-
te esta operacidn se va destilando continuamente el agua for-
nada.

En el curso del calentemiento lento posterior de
la nusa fundida se van afisdiendo & porciones TO ml de xilol
con el fin de eliminer las trazas de agna que pvedan existir
todavia por destilecidn de la mezcla de xilol-agua. Después se
vuelve a calentar hasta 2002C y se conserva esta iemperatura du-
rante 1,5 horas. Por d1ltimo se aplica el vacio durante un momen-
to para eliminar los restos de agua y de xilol.

Se obtiene asi una resina sdlida de poliester de color
smarillo claro con un fndice de acidez por debajo de 30 mg/KOH/g
la cual se preste bien pare pulverizar.

Viscosidad en estado fundido a 1102C nmedida en el Roto-
vigko, lectura al cabo de 25 minutos = 53.400 ep, punto de fusidn
= 62¢C.

b) Prevaracidn de los componentes:

Antes de proceder a la mezcla se pulverizan finisime-
mente todos los componentes y se clasifican haciégdoles paser
por un temiz de malla 0,2 segin DIN 4.188 hoja 1. Unicauente

se elaboran las particulas de menos de 0,2 mm.

¢) TFabriczcidn de comprimidos:
Se mezclan fntimamente los componentes preparados con—

forme al punto b), 50 g de resina de poliester no saturado conforue
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al punto a), 48 g de maleinimida y 2 g de perdxido de dicumilo,
¥y con este mezcla se confeccionan couprimidos de forme enunlar

de 2,7, de las sigulentes dimensiones:

didmetro interior = 10 mm
didmetro exterior = 20 mm
espesor =2 a 6 m

La forma del comprimido estd adaptada en gran modo
en la cabeza de bobinado del indueido que hay que impregnar, de
tal modo que por afuerae resulte un espegor de unos 6 mm y, por

dentro, unc de 2 mm.

a) Impregnacidn por fusidn de un inducido:

El comprimldo confeccionado con arreglo al punto c) se
coloce sobre la cabeza de bobinado - del ofro lado del colector -
de un induveido pequefio, y en esta disposicidn se mete en un arme-
rio-egtufa que estd & temperatura embiente, de forma que el eje
del inducido quede en posicidn vertical y que le cabeza de bobina-
do con el comprimido venge a quedar zrrida. Se calienta entonces
el ermario-estufe de meners que el objeto tenge 509C  al cabo de
12 minutos, 802C gleabo de 16 minutos, 1002C después de 24 minu-
tos y 1309C después de 42 minutos. .

El endurecimiento se producé en unos 20~minutos g 130
hasta 1402C.

'El inducido impregnedo de esta menera tiene las si-

gulentes dimensiones:

longitud del paquete de chapas 14 mm
didmetro del paguete de chapas 32 mm
longitud del eje 95 mm

didmetre del eje ’ 5 ma
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colector con 12 delgas, didmetro 16 mm

nimero de ranuras 12
‘didmetro del hilo 0,12 mm

EJEMPL O 2

a) Preparacion de resina de polidster no saturado:
composicidn: 358 g de neopentilglicol
76 g de propilenglicol
356 g de 4cido isoftdlico
209 g de anhfdrido maleico.

En esta mezcla de glicoles se agrega ¢l acido ismofté-
lico subiendo lentamente la femperatura de 135 a 1602C y haciendo
paser al mismo tiempo una débil corrienie de €O, Tuego se sube
despacio le temperatura hasta 190 - 2008C y se la mantiene en
2002C hasta llegar & un indice de acidez de 9 a 10. Después se
enffia hasta 1008C y se afiade enhidrido meleico Jjuntamente con
80 g de xilol. Se calienta entonces lentamente hasta 2009C y
se conserva estz temperatura de 2002C hasts que se llegue al Indi-
ce de acidez de 28. Se desconecta luego la celefaccidn y se des-
tila el xilol en vacio con agua. Viscosidad finsl de la resina
2000 2 5000 c¢p en solucidn al 60% en ciclohexenona. La condensa~
cidn posterior hasta alcanzar la viscosidad correcta se hace

2 1802C, Punto de fusidn unos 60 = 682(.

b) Preperacion de los componentess:

(Lo mismo que se explica en el ejemplo 1).
¢) Febricacidn de comprimidos:

(1o mismo que se explica en el ejemplo 1).
d) Impregnacién por fusidn de un indvcido:

(Lo mismo que se explica en el ejemplo 1).
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EJEMPLO 3/

a) TFabricacidn de la resina de poliéster no saturado:
(Lo mismo que se explice en los ejemplos 1 y 2).

b) Preparacidn de los componentes:

Los componentes se preparan lo mismo que se sefiala en
el ejemplo 1. Unicamente el cianurato de trialilo y estearato
de vinilo no pueden ser tratados de la misms manera debido & su
bajo punto de fusion. Pero pare facilitar esto a pesar de todo se
funden estas sustancizs y se incorpors en la mezcla, por ejemplo,
anhidrido silfcito precipifado, talco o grede en una relacidn
ponderal de aproximedamente 2 a 40 %. Cuando se solidifica la masa
fundida hay que cuidar de que no se depositen estas sustancias

de relleno (remover).

¢) Fabricacidn de los comprimidos:
Como ge explice en el ejemplo 1, se mezclan los compo-
nentes preparados conforme al punto b), o sea 45 g de resina de

poliéster no saturado segin a), 40 g de maleinimida, 10 g de

-clanurato de trialilo, 3 g de talco y 2 g de perdxido de ciclohe-

xanone, y se prensen en forme de comprimidos arrifionados de 3,2 g.
Egtos son apropiados para impregnar lag bobinag de excitacion

de un motor fraccional y tienen las sigulentes dimensiones:

longitud total = 40 mm
grueso = 28 6 mm

La forms del comprimido estéd ampliemente adeptada a la

de la bobina. Pero aqui debe tenerse en cuenta que en direccion
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de lag renures debe haber més agente de impregnacidn con el fin

de faciliter la impregnacién completa.

d) Impregnacidn por fusidn de una bobina de excitacidn:
En cada wuna de las bobinas de exeitecidn de un paquete
5 inductor se meten sendos comprimidos, tal como se describen en
el punto ¢), y en esta disposicidn se meten en un armerio~estufe
de manera que las ranures estén en posicidn vertical y que los
comprimidos queden erriba. EL calentamiento de este objeto y el
endurecimiento del agente de impregnacidn se llevan a cabo de
10. forma parecida a en el ejemplo 1.
Este paguete inductor empleado para la impregnacidn

por fusidn tiene las dimensiones siguientes:

nimero de bobinas = 2

longitud de las ranuras = 35 mnm
15. didmetro interior del

pagquete = 35 mm

didmetro del hilo = 0,18 mm

EJEMPLO 4

a) Preparacidén de la resine de poliéster no saturado:
20. (igual que en el ejemplo 1 y 2). '
v) Preperacidén de los componentes:
(ignal que en los ejemplos 1 y 3)

¢) Confeccidn de los comprimidos:

Los componentes preparados conforme 2l punto b), O

25, sea 40 g de resina de poliéster no seturado conforme al ejemplo 1,
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20 g de maleinimida, 20 g de estearato de vinilo, 8 g de greda
10 g de cuarzo en polvo, 2 g de verdxido de dicumilo, se prensan,
después de haber sido mezclados pars la impregnacidn de arrolla-
mientos de estator, en comprimidos de forma anular con las gi-

guientes dimensiones:

didmetro interior = 45 mm
didmetro exterior = 65 mm
grueso =3a'7m

Ta forma de los coumprimidos estd adaptada a la de la

bobina que hay que impregnar.
d) Impregnacidn por fusidn de un egtator:

El comprimido confeccionado conforme al punto c) se
coloca por el lado de la cabeza de bobinado de la bobina del
estator, y en eaté disposicidn se mete en un armario-estufa
de manera que el comprimido quede arriba y las ranuras en posi-
cidn vertical. EL resto del tratemiento se hace de forms andlo-
ga al ejemplo 1.

El estator impregnado de esta manera tiene las siguien-

tes dimensiones:

didmetro interior del paquete de chapas 40 nm
didmetro exterior del paquéte de chapas 70 mm
nimero de ranuras 12

didmetro del hilo 0,22 mm
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EJEMPLO 5

oy

a) Preparacibn del polidster no saturados:

Como en el ejemplo 1 & & partir de 1 mol de anhidri-
do maleico y mol de anhidrido f£tdlico, o conforme al e jemplo 28,
se prepare un polidster y se deja que la condensacidn avence
hagta el punto de que después del enfriaéiento resulte unsa
resina de poliéster sélide, de color amerillo claro,lineal en
su. mayor parte y débilmente humectada, con un punto de fusidn

de 60 2 682C y wn {ndice de acidez de menos de 25.

b) Fabricaciéh de los cuerpos moldeados:

La resing de poliéster preparada conforme al punto
a) puede seguir siendo menufacturada como masa fundide caliente
a 1102C directamente después del proceso de fabricacion, o bien
primeio se la puede guarder bastante tiempo y volverla a fundir
luego por calentamiento haste unos 1000C. A 67,75 partes en pe-
50 de este poliéster se aﬁéden 0,25 paftes en peso de hidroqui
nona y 30 pertes en peso de acrilamida agitendo al mismo tiem-
po, manteniendo de paso la temperatura en 1102C haste obiener
una masa fundida homogénea. Seguidamente se reduce la temperé.
tura de esta mas2 a unos 802C y se afiaden 2 partes en peso
de peréxido de dicumilo. Al objeto de evitar una reaceidn prema~
tura de los componentes de peartida y el consiguiente aumento
de la viscosidad en estado fundido, se hace pasar durente la
remocidn une corriente de aire templado a través de la citada
masa. La masa reaccionante que tiene una temperatura de unos
802C es entonces estable durante unas % 2 9 horas. En ¢l trans-

curse de egle tiempo se confeccionan los cuerpos moldeados,
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lo que se hace vertiendo la masa caliente a través de un digpo-
sitivo dogificador en moldes del tamafio y forme deseados, dejan-
dola enfriar dentro de ellos, y @l cabo de unos minutos queda
entonces solidificada. Después de esto se la puede sacar de los
moldes. Los cuerpos moldeados de¢ esto ménera pueden conservarse
slmacenados a femperatura ambiente por lo menos durante 1 ailo
mis o menos, y wubtilizarse para impregnar arrollamientos de
conductores eléctricos. ( Hay que sefialar al respecto que las
mezeclas liquidas, catalizadas de poliéster y compucstos polime-
rizables en ellos, no tienen de ordinario une capacidad de alma-—

cenamiento tan prolongada).

c) TImpregnacidn por fusiodn de un inducido:
Un cuerpo moldeado confeccionado con arreglo al pundo
b), de un 7peso de 4 g y en forma de comprimido anular con un

didmetro interior de 10 mm, un didmetro exterior de 25 mm y

" una altura de 12 mm se mete boca abajo por el eje de un induci-

do puesto de pie y se coloca sobre el arrollamiento. El induci-
do puesto de ple y se coloca sobre el arrollamiento. El induei-
do estd precelentado hasta 1109C. A este tenperatura se funde
el citado cuerpo sobre el inducido ¥y la masa fundida se reparte
por los arrollamientos. EL inducido se mete seguidamente en un
armerio desecador calentado & 1302C, donde, por efecto de la
elevade temperatura, se endurece la masa en unos 30 minutos. EL

inducido impregnado de esta menere tenia les siguientes dimen-

siones: .
Longitud del paquete de chepas 24 mm
didmetro del paquete de chapas 31 mm
longitud del eje del inducido 97 mm
didmetro del eje 6 m
didmetro del hilo arrollado 0,12 mm
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Se reivindica como nuevo y de propia invencidn.

1.~ Procedimiento de impregnacidn por fugidn de arro-
llamientos de conductores eléetricos, caracterizado porque sobre
los arrollamientos se ponen unos cuerpos noldeados suscepti-~
bles de conservacidn, fundibles, endurecibles el calor a.tempe-
raturas superiores a la temperatura de fusion, que se componen
de une mezcle que contiene uno o varios poliésteres no satura-
dos, unos compuestos polimerizables en ellos, catalizadores,
acelerantes o inhibidores, ¥y en caso dado sugtancias de relleno,
le cual mezcla se funde al ser calentada y se endurece después .
de la fusidn, después de lo cual se calientan los arrollamien-
tos con los cuerpos moldeados hasta . temperaturas superiores
a la de endurecimiento de los citados cuerpos.

2.~ Procedimiento segln lo reivindicado en el punto
1, caracterigado porque el punto de fusidn de los cuerpos mol-
deados se halla por lo menos a unos 108C, de prefercencia a
unos 20 a 302C, por debajo de la temperatura de endurecimiento.

3.- Procedimiento segln lo reivindicado en los puntos
anterioreg, caracterizados porgue la temperatura de endureci-
miento oscila entre uncs 100 y 1609C.

4.~ Procedimiento sepln lo reivindicado en los puntos
anteriores, céracterizado porque el o los poliésteres contenidos
en log cuerpos moldeados tienen una viscosidad en estado fundi-
do a 110¢C, entre uwnos 30.000 y unos 130.000 c¢p, un punto de
fusidn como de 50 a 1002C, de preferencis de unos 60 a 70°C y
un indice Ge acidez de 25 aproximadamente.

5¢= Procediniento segdn 1o reivindicado en los pun-

tos anteriores, caracterizado porque los constituyentes de la
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mezcla, de la que se componen log cuerpos moldeados, se fun-
den entre si, durante el proceso de fusidn se hace pasar una
fuerte corriente de aire por la masa fundide y estd es molde@w

da en forma de cuerpos, a los cuales se deja enfriar.

6.~ " PROCIDIMIENTO DE IMPREGNACION POR FUSION
DE ARROLLAMIENTOS DE CONDUCTORES ELECTRICOSY,

Tal como se desecribe y reivindica en la presente
Memoria Descripiive que consta de diecinueve hojas escritas

a miquina por una sola cara,

Medrid, 24 OCT. 1961

iy
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