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sothe:
"Procedimiento e instalacidén pars la

fabricacién de unidades de conduccidn

de cables eléctricos"

Sollicitands- APPLICOM nasmloze vennoodschap, entidad belga, residente
en Frankrijklei 109, Antwerpen 1, Bélgica.

Bajo unidad de conduccidén de cables eldectricos
se ha de entender un elemento de construccidn gue contie-
ne conductores eléctricos de seccién redonda o rectangu-
lar de cobre o de aluminio, que se encaman ‘totalmente en

5. hormigbn aislante.
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Estas unidades de gufa de cables tienen uno o
varios polos y muestran, segin la finalidad, es decir, se=-
gin si se itrata de instalaciones de baja o de alta tensién
uno ¢ varios conductores monopolares o unidades.

Ya se ha propuesto emplear para tales guias de
cables eléctricas como mase de revestimiento una mezcla
de cemento compuesta haciéndose esta especialmente homoge-
nes e igualada mediante un tratamiento especial. Aqui es
necesario impregnar la masa, por ejemplo, mediante uns ma-~
sa bituminosa, para que no pueda penetrar el agua.

Bs sabido que, si bién estos elementos son total-
mente satisfactorios en ciertos casos, en otros numerosos
casos ya no pueden cumplir las actuales exigencias de la
téenica de construccidn.

Para resaltar claramente la especial clase de
cuestiones que se plantean con el empleo de tales unidades
se pueden resumir las condiciones fundamentalmente a cumpli
mentar en la forma siguiente:

Las guias de cable eléctricas deben mostrar uns
suficiente resistencia mccdnica para que, bajo los efectos
de su propio peso, aumentado en 30 kgs (segin las precrip-
ciones propuestas 063b (SE) 7/67)adn bajo los efectos
de las tensiones ocagsionales que se puedan presentar adi-
cionalmente durante el montaje, estas no se puedan deformar;
también deben poder resistir los esfuerzos que provienen
de los ramales o cajas de conexidén y de los cables que
desde ellas se derivan. La resistencia mecénica deberd
ser asimismo suficiente para que puedan resistir, sin de-
formaciones, las tensiones que resultan de las intensida-

des de cortocircuito determinados por los consumidores.
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Estas corrientes de cortocircuito y los efectos de cho-
gque térmico que provocan no deben en caso alguno condu=~
eir a uns destruccion del aislamiento.

La masa de revestimiento o bien de aislamiento,
que rodea los conductores eléctricos, debe tener también
suficiente resistencia a la descarga disruptiva para que
pueda resistir, no solo a los ensayos de tensién prescri-
tos para la tensidn de servicio empleada, sino asimismo
las sobrecargsas permisibles que presentan durante su em-
pleo, ELl aumento de temperatura en lg masa de revesti-~
miento, tanto bajo las sobrecargas permisiblgs como tam~
bién teniendo en consideracidn los valores de intensidad
previamente determinados, no debe sobrepasar los valores
1imite nominales o previamente determinados. Estos valo-
res se han fijado de manera que en ningin caso reblandez-
can le masa de revestimiento, o la deformen o la perjudi-
gquen en forms sglguna.

Tampoco 4 aumento de temperatura de los conduc~
tores debe sobrepasar los valores limite previamente
determinados y estos conductores no deben alcanzar une
temperatura final que influencie temporal o continuamen—
te el aislamiento, de manera que no se mantengan los va=-
lores técnicamente perﬁisibles.

Los elementos de construccidn deben poder re~
sistir también las grandes fluctuaciones de temperaturs
que se produzcan o bien por una variacidn en la tempers-—
tura ambiente o bien, por la presentacidn de valores pun=-
ta en la intensidad de corriente, a pesar de las consi-
derables variaciones en el coeficiente de dilatacidn

del metal conductor o bien de la masa de revestimiento y
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‘de aislamiento..

Es necesario que las llamas no se propaguen en
esta masa aislante. Finalmente deberd ser 10 mas redu-
cida posible la absorcidén de humedad en la mencionada
nass de revestimiento para que no se perjudigue la ca=-
lidad dieléctrica necesaria. BEs natural que la masa de
revegtimiento con todos sus componentes, tales como,
por ejemplo: la mesa de impregnacién y otros productos
adicionales empleados durante la fabricacidn para la pro-
teccidn o acabado, deban cumplir estas exigencias,

Bl objeto de la presente invencidn es crear
unidades de conduccién de cables eléctricos de toda cla-
se que cumplan todas las exigencias arriba sefialadas y
que préot;camente ge puedan adaptar a todo tipo de apli-
cacién que se presenta hoy dia. Para esta finalidad se
caracterizan las unidades de conduccidn de cables elée-
tricos, segun la presente invencidén, fundamentalmente
porque se componen de uno o varios conductores eléctri-
cos que estdn rodeados de una masa de hormigdn a base de
resinas de poliéster, materiales de ecarga orgdnicos o in-
orgénicos y en caso dado fibras o tejidos de refuerzo
0 de blindaje.

Otro objeto de la invencidn se refiere al proce-
dimiento para moldear y desarrollar las mencionadas
conducciones de cables.

Este procedimiento consiste principalmente en
gque se reunen los ingredientes, entre otros, grava, are-
na, arena molturada, poliéster mezclado con un acelera-
dor y poliéster mezclado con un catalizador y se mezclan

entre si segin un esquema determinado. Para esta finali-
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dad se puede emplear también un producto compuesto ya
preparado por adelantado., Preferentemente se mezclan
primeramente en forma Intima la grava, la arens y la
arena molturada en cantidades determinadas durante

un periodo de tiempo determinado, después de lo cual
ée agrega el poliédster mezclado con el acelerador y
la mezcla asi obtenida ge amasa durante un periodo de
tiempo determinado hasta que los materiales menciona-
dos estén humectados. Despuds se agrega el poliéster
mezclado con catalizador y nuevamente se amasa duran-
te un periodo de tiempo determinado hasita que se ob=

tenga una mezcla igualada.
Esta mezcla se deberd elaborar entonces a

le. mayor rapidez posible y se debersd prestar atencidn
a que el trabajo no se continue cuando la mezcla em-—
piece a solidificar.,

Antes de empezar a colar la mezcla en el
molde se disponen en él los conductores sobre tacos
de poliéster de manera que se mantenga una distancia
minime entre los conductores y el lado inferior del
molde, apoyando estos tacos cada vez wa solo conductor
y disponiéndose distribuidos de manera que quede ex-
cluide cualquier posibilidad de un contacto entre si.
Después se cuela la mezcla mencionada en el molde y
ge deja endurecer a una temperatura ambiente de por
lo menos 2500 para evitar cualquier peligro de forma-
cidn de grietas o bien la formacidn de tensiones in-
ternas perjudiciales., Después de colar se someten los
elementos, preferentemente, ain a un tratamiento tér-

mico ulterior para que el proceso de polimerizacidn se
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éomplete totalmente y se eviten todos los efectos se-
cundarios en forma de tensiones internas y encogimien-
to.

Ta seleccidn de las resinas, tanto con rela-
cidén a las clases de resinas a emplear asi{ como con
relacién a su proporcidn de mezcla, y asimismo la cla-
se y proporcidn de los materiales de carga o de relle-
no, o bien del tejido de refuerzo, se determinan de
acuerdo con las siguientes propiedades: igualdad en
la mezcla polimerigzada; elevada resistencia a la des-
carga disruptirva de la masa de aisglamiento; un desa-
rrollo térmico muy moderado durante el proceso de po-
limerizacidn; una resistencia térmica que se encuen-
tre considerablemente por encima de la temperatura de
trabajo; muy reducida absorcidén de humedad en la mezcla
polimerizada; elevada resistenciamecdnica contra los
efectos de los esfuerzos externos y fuerzas de corto-
circuito; tenacidad del material para que puede resis-
tir esfuerzos de choque;eliminacidn de las descargas
parciales (procesos de ionizacidn) y reducida visosi—
dad de la mezcla pldstica para que se pueda elaborar
con facilidad.

La mezcla obtenida se somete ahora a un tra-
tamiento paras la expulsién de burbujas de aire y que
consiste 0 bien en que simplemente se deja reposar o en
que se mantiene bajo vacio, o bien las burbujas de ai-
re se expulsan por centrifugacidén u otro modo adecuado.
Después se efectia el moldeado, bien en cajas de molde
preparadas y previamente tratadas con respecto a2 un

facil desmoldeo ulterior, o en perfiles que después
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han de servir como revestimiento exterior en los con-

ductores de cables. E1l moldeo se puede realizar o bien
mediante colada en cajas de molde, cuando se trata de

pequefias series o piezas de forma especial, o mediante
extrusidn cuando se trata por el contrario de grandes

series de elementos de igual seccidn.

En el proceso & colada gse seleccionan la mez-
cla y sus ingredientes de manera que, después de la
mezcla, se obtenga una mdsa l{quida mediante la cual
se puede hacer el llenado de los moldes simplemente
mediante colada sin gue sea necesario un proceso de vi-
bracidn, bajo lo cual pudiera presentarse una separa-
cidn y sedimentacidén de las resinas. Otros procesos
de fabricacibén, tales como colada por inyeceidn y ex-
trueidn se pueden realizar sin embargo con una mezcla
més viscosa en forma de pasta.

La distintas caracteristicas de las unidades
de conduccidn de cable electricas, asi como el proce
dimiento de fabricacidn, se explican con mds detalle
en la descripeidn a continuacidn haciéndose referencia -
a los dibujos adjuntos, Muestran.

La figura 1 simbdélicamente las etapas conse-
cutivag del procedimiento;

La figure 2 un diegrams triangular para ex-
plicar.las proporciones de mezola de los productos a
emplear en relacidn ocon las propiedades de calidad
deseadas en la mase de revestimiento o aislamiento.

Como representa esquemdticamente la figurs
1 consiste el procedimiento segin la presente invencidn

principalmente en que las cantidades de grava y arena
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¥y la arena molturada se introducen en un recipiente mez-
clado (A} y se mezclan entre si durante un periodo de
tiempo de unos 5 minutos. Preferentemente asciende la
proporcién de mezcla: grava, arena y arena molturada
cada vez a un cuarto de la mezclae total, Mientras tanto
se ha formado en (B) otro octavo de la mezcla, mezclan—
do un poliéster en forma adecuada con una cantidad peque-
fia de un ace}erador. Esta mezcla se agita bién y después
se agrega a los productos que ya se encuentran en el re-
cipiente mezclador (A), dejando entonces actuar el mo-
lino mezclador durante unos 2 minutos hasta que todo el
contenido esté humectado. Despuds se forma en (C) el Wl-
timo octavo de la mezela agitando poliéster con una pe—
quefia cantidad de un catalizador durante unos 2 minutos
hasta que se obtenga una distribucidn iguslada. Este
producto se sgrega ahora asimismo al molino mezclador
(A) amesdndose entonces toda la mezcla durante un perio-
do de tres minutos hasta que se obtenga una mezcla muy
homogenea igualada.

En una fabricacidn determinada tiene la grava
una granulacidén del tamafio 2/4 mientras que la granula- .
¢ién de la arena asciende a 0/2. En una fabricacidn de
estas se compone la proporcidén de mezcla cuentitativa
preferentemente como sigue: 25% de resinas, 50% de ma-
terial granulado de temafio 0/2 y 25% de material granu-
lado de tamafio 2/4. Estos valores estdn registrados en
el diagrama triangular segin la figura 2, de manera que
se obtiene una especie de diagrama de referencia con
el cual se pueden determinar los efectos de las varia-

ciones arbitrarias de estos valores. Si se observa el 1i-
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mite I-I como limite de referencia, que corresponde al

25% de resgina, sge apreciaré que cuslguier cantidad de re-
ging adiclonal representa un exceso de resina que se su-
perpone en la mezcla con todas las desventajas que esto su
pone, Si se queda por debajo de la linea de referencias

I-I entonces se empobrece la mezcla con perjuicio de la
registencia mecdnica que rapidamente se vuelve insuficien
te. También se observard un mayor grado de humedad.

Si se observa la linea II-II como limite de refe-
rencia entonces se aprecia que gi se aumenta el porcentaje
de los productos con una granulacién del tamafio 0/2 dismi=~
nuye rapidamente la resistencia mecdnica; si se mantiene
por el contrario un porcentaje inferior a este valor 6pt1
mo muestra la mezcla un considerable aumento del nidmero de
oclusioneéz lo que asimismo es desventajoso para las pro-
piedades de los conductores de cables eléctricos.

Si se considera finalmente la linea de referencia
ITI-III como el porcentaje mds favorable en material con ta
mafio de granulacidén 2/4, entonces se aprecia asimismo que
i se eleva el porcentaje sobre este valor se obtiene una
mezele demasiado liguida mientras que una dlsminucidn de
este porcentaje perjudicpria también las resistencia mecd-
nica del producto.

Este diagrama permite determinar en forma senci-
lla, para un caso de agplicacidn especial, la mezcla mds
ventajosa teniendo en consideracién que aqui se trata de
un compromiso entre las distintas propiedades deseadas en
la masa de aislamiento o de revestimiento y la tendencia
a disminuir los costes de fabricacién. E1l diagrama trian-

gular permite determinar, de acuerdo con la finalidad de
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aplicacidn, segun la influencia de los distintos ingredien
tes sobre el precio de coste total, los porcentajes mds
favorables en cada saso bajo los cuales el producto final
cumple aUn las exigencias planteadas.

Le seleccidén de los productos para la formacién
de la mezcla se puede realizar segun la medida de los tng>
pos de polimerizacidén de las resinas, de la dureza de la
wnided una vez terminada la polimerizacidén y de la contrac
cidn que se presenta durante el endurecimiento. En la se-
leccidn de las resinas se debe tener también en considera-
cién la temperatura de elaboracidén de la resina a polimeri
zar. Aproximadamente debe corresponder la mass moldeable,
en una fabricacidn industrial, como minimo a las siguien-
tes exigencias.

Una duracién de la polimerizacidén de unas 3 hasta
4 horas bajo una temperatura de ambiente de unos 2500, sien
do posible reducir la temperatura de polimerizaecidén mdxi-
nma; ésta no deberd sobrepasar preferentemente los 50°C.

Una temperatura de resblandecimiento de la resina
polimerizada que se encuentre lo mds proxima posible a unos
100°¢ y uwna contraccidén mixima de 1,5%.

No se han encontrado resinas que cumplan todos es
tos requisitos; por esta razdn ha tenido el solicitante la
idea de mezclar como minimo dos clases resinas entre si pa
ra poder mantener valores promedios satisfactorios.

Terminada de mezclar se somete la masa a un trata-
miento de extraccibén de aire (D). Este tratamiento se pue-
de realizar bien en forma libre o en forma forzada. La ex~
traceidn de aire libre exige un tiempo relativamente largo,i

ya que la masa en este caso se mantiene simplemente bajo
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presién atmosférica, es decir, sin ninguna presidn exte-
rior que se pudiers incorporar a la masa y que establezca
un equilibrio entre la tensidn interna de las burbujas de
aire o de gas y la tensién exterior,

La extraccidén de sire forzada se puede realizar
reduciendo la presidn exterior para que aumente la fuerza
ascensional de las burbujas de aire o gas ocluidas. Otro
procedimiento consiste en exponer las burbujas de aire o
gas ocluidas a una fuerza adicional forzdndole a la mase
un movimiento rdpido, entrando entonces en actuacidén fuer-
zas de inercia. Un procedimiento de estos, que puede pro-
duecir una extraccidn de aire forzada en forma sencilla y
conveniente es, por ejemplo, el centrifugado. La masa mol-
deable, asi preparada y con el aire extraido en forma ade-
cuada, se emplea entonces para el moldeado (E). Para esta
elaboracidn se puede emplear en la prédctica cualquier pro-
cedimiento de los empleados para el moldeado de mssas plég
ticamente deformables, bien a base de resina o de material
prensado de cemento m otros productos de igual clase,

La extraccidén de aire de la mezcla se puede reali
zar también en forms preventiva efectuando el almacenamien
to de los ingredientes y su mezcla bajo vacio, de manera
que no se puedan formar gurbujas de aire.

Si se trata de la fabricacidén de elementos de for-
ma especial, por ejemplo en pequefias series, entonces se
pueden emplear para el moldeo el procedimiento de inyecoidn,
Pars esta finalidad se emplean moldes en forms de cubo o
placas plegades en forma de U cuyo ancho y profundidad co-
rresponden g las dimensiones de seccién de los elementos &

fabricar, mientras due la longitud o bien corresponde a una
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longitud de elemento determinada o se puede adaptar median
te calibres recambiables y graduables a la longitud desea-—
da en cada caso.

Para soportar los conductores eléctricos se em—
plean piezas de apoyo individuales, en forma de piramide,
nervadas, con una forma especial, que se pueden utilizar
como soportes y digtanciadores y que estdn desarrolladas
de manera que‘los trayectos de corriente de fuga entre dos
fases, o bien entre las fases y la superficie exterior sean
lo mas largos posible y quede asegurada una adhesidén impe-
cable de la masa de colada. Se logra as! también que el
contacto con un segundo conductor se limite a un punto.

_ Es ventajoso fabricar los apoyos en forma de pi-~-
rémide mencionados de un material que sea lo mds parecido
posible a la masa de revestimiento o de aislamiento. Los
conductores mencionados deben ser naturalmente algo més
largos que el molde para que la unidad terminada tengs ex-
tremos de conductor sobresalientes en ambos lados y con los
cuales se pueden realizar después las conexiones eléctricas
necesarisas.

Si se trata sin embargo de cuestiones de fabrica-
cién industrial en grandes series entonces se puede utili-
zar ventajosamente un procedimiento de extrusién y en cier-
tos casos un procedimiento de inyeccidn. Fn estos casos se
pueden emplear asimismo procedimientos conocidos que son
adecuados para la extrusidén de materiales pldsticos.

En la fase siguiente (F) pasan las masas de resina
la importante fase de endurecimiento por polimerizacidn. Es
ta elaboracién se puede realizar o bien lentamente al aire
libre o acelerar en forma artificial. En el primero de los
casos ge dejan simplemente reposar las unidades asi moldea-

das durante un tiempo suficientemente largo para que el pro
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ceso de polimerizacidén se desarrolle por lo menos parcial-
mente y se termine en escala suficiente para asegurar una
buena registencia.

Como ya se ha mencionado se obtienen buenos re-
sultados si las masas moldeables mencionadas se dejan re-
posar durante un periodo de tiempo de unas 3 hasta 4 horas
a une temperatura de ambiente de unos 2500.

Para acelerar el proceso de polimerizacidn se pue
den emplear para esta finalidad medios conocidos, disponien
do, dentro de los limites caracterizadores del proceso de
polimerizacidén, variaciones adecuadas de la temperatura y
la presidn.

Finalmente se someten las piezas asi polimerizadas
a una fase de estabilizacidn (G) que en este caso es extraox
dinariemente importente ya que de ello depende la uniformi-
dad de toda la masa polimerizada. Este etapa de elaboracién
determing las propiedades definitivas de las unidades con-
ductoras de cables eléctricos; por esta razdn es necesario
contar para esta etapa con un tiempo relativamente muy lar-
£0.

Se llevan para esta finalidad las piezas polimeri=-
zadas & un recinto cerrado donde se exponen durante un tiem
po determinado a una temperatura prescrita. El tiempo y la
temperatura dependen del volumen y del grosor del material.
En cualquiera de los casos deberd encontrarse la temperatu—
ra por debajo del punto de resblandecimiento de las resinas
polimerizadas.

Este tratamiento continuo tiene por objeto producir
una distribucidén totalmente igualada de las tensiones inter-

nas y compensar las diferencias de tensidén internas o por lo
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menos reducirlas considerablemente.

Queda asi terminada la fabricacidén propiamente
dicho, pero los elementos de construceidn terminados se
deben someter naturalmente a continuacidn a un proceso
de comprobacidén (H) ¥ & una fase de scabado (I); estas
dos etapas dependen de la clase de los productos y de sus
condiciones de uso y son por lo tanto ampliamente varia-
bles.

Al emplear el mencionado procedimiento se obtie-
nen unas conducciones de cables eléctricos que satisfa-
cen totalmente las exigencias con relacidn a uniformidad,
densidad, resistencia mecénica, resistencia dielectrica,
no propegacidn de llamas y duracién bajo calentamiento.

Se comprendera que la uniformided es una condi-
cién necesaria para que las propiedades en toda la ma-
sz sea uniforme. Es por lo tanto importante que la masa
no tenga ocluciones de aire para evitar dafios por la io-
nizacién de las burbujad de aire ocluidas. Ademds se debe
prestar atencidén a que la uniformidad y la densidad no
8010 estén garantizadas en la mezcla sino también que es-
tas propiedades se mantengan durante las etapas siguien-
tes, incluyendo la del proceso de endurecimiento. Estas
dos propiedades implican fundamentalmente el mentenimien9
to de determinadas proporciones de granulacidn en los in-
gredientes sdélidos, lo que permite reducir e un grado mi-
nimo la posibilidad de formacidn de cavidades. Asimismo
implican el empleo de resinas cuya fluidez sea suficiente-
rente grande para que también las particulas mds finas
sean envueltas mientras que, al mismo tiempo, sea imposible

cualquier sedimentacidén durante el periodo de moldeamiento,
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Ia resistencie mecdnica de la masa de revesti-
niento dependen naturalmente del contenido de resina per-
migible en la mezcla. Se ha comprobado que este contenido
debe ser suficientemente grande para que se obtenga una
resistencia a la traccidn de 2 kgyhm? como minimo.

En ciertos casos se debe dar a los elementos
una mayor resistencia. Este resultado se logra agregdndole
a la mezcla una armadura adecuada, por ejemplo, de fibras
orgdnicas o inorgdnicas. Aqui se ha de prestar sin embar-
go atencidn a que gl empleo de tales armaduras no se opon=
gan las condiciones de uniformidad y densidad arriba men-
cionadas.

La resistencia dieléctrica necesaria solo se
puede garantizar empleando materiales libres de humedad
de gran pﬁreza. Se observard que la resistencia dieléctri-
ca, expresads en Ohmios/cm2 debe alcangar, a temperatura
ambiente, un valor de 5.1013, Yy a 60°C un valor de 1.10ll
Eh los ensayos que se han de efectuar en una de las dos
etapas finales deberén tenerse estas observaciones asimis-
mo en consideracidn.

la no propagacidn de las llamas estd garantiza-
da porque la resina estd dispersada en materiales minera-
les incombustibles; estos materiales forman, como se ha
podido apreciar, una gran parte de la mezcla. Ia propaga-
¢idn de las llamas se determina mediante ensayos que se
exponen en las prescripciones existentes.

La propiedad de que no se propaguen las llamas
se puede mejorar ain empleando productos de revestimien-
to adecuados. En el caso de conducciones de cables eléctri-

€08 no se puede mejorar sin embargo medisnte la mezcla de
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" sales metdlicas.

Ta resistencia contra el calentamiento de-
penden directamente el empleo de resinas con elevada
temperaturs de resblandecimiento que, a su vez, depen-
de de la méxima temperatura lograda durante la polime-
rizacidn y edemds de la dureza de las composiciones
polimerizadas.

Con ayuda de los conocimientos evidenciados
en la presénte descripcidn puede el especialista, se-
gin las condiciones cuantitativas y cualitativas pre-
viamente dadas, determinar y adaptar tanto la selec=-
cién de los materiales como también la ejecucidn del
procedimiento para cada caso de aplicacidén de manera
que las conducciones de cables eléctricos asi obteni-
das se ajusten a las exigencias de cada caso,

la invencidén abarca las unidades de conduc-
cidn de cables descritas, el procedimiento de fabrica-
¢idén y las disposiciones, medios e instalaciones que
estén especialmente desarrolladas y destinadas para la
aplicacidén de este procedimiento para la fabricacién
de las unidades mencionadas,

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la practi-
ca, debe hacerse constar que las disposiciones anterior
mente indicadas son susceptibles de modificaciones de
detalle en cuanto no alteren su principio fundamental,
También se hace constar que el invento corresponde a
una solicitud de patente presentada en Belgica, con

el nimero PV. 47522 de 22 de diciembre de 1967, aco=
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giéndose por lo tanto a los beneficios que conceden
los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que
constituye la esencia del referido invento y por lo

que se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en Es-
pafia sobre: " PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA LA FABRI
CACION DE UNIDADES DE CONDUCCION DE CABLES ELECTRICOS™,
caracterizéndose por lo siguiente:

1l.- Procedimiento para la fabricacidén de Uni-
dades de conduccidén de cables eléctricos, caracteriza-
dos porque se disponen conductores de cobre o de alu-
minio con seccidén rectangular o redonda encamados en
una mgsa de revestimiento de resinas de poliéster, mez-
¢cladas con materiales de carge o de relleno minerales
u orgdnicos.

" 2.- Procedimiento segin la reivindicacién 1
caracterizado porque las resinas de poliéster se mez~
clan de magnera que, a una temperatura ambiente de unos
2500, tengan una duraecidén de polimerizecidn de 3 hasta
4 horas, siendo posible disminuir durante la polimeri-
zacidén la temperatura de resblandecimiento mixima,que
preferentemente no debe sobrepasar los 5000, de manera
que la temperatura de resblandecimiento de la resina
polimerizada se encuentra lo mds prdxima posible a los
100°¢ ¥y la contraccidn asciende a 1,5 % como mdximo.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque el promedio del +tamafio de par-

ticule de los materiales de carga minerales u orgdni-
cos son muy distintos, siendo uno de ellos por 1o me-
nos 6 veces mds grande que el otro.

4.~ Procedimiento segin la reivindicacién 3

caracterizado porque uno de los materiales de carga
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minerales u orgdnicos corresponde con relacién al tama-
flo & granulacidn a la clase de tamafio 0/2 y el otro a
la clase de tamafio 2/4.

5.~ Procedimiento segin uns de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque las resinas
se mezclan cuantitativamente en un 25%, el material de
carga de la clase de tamafio inferior en un 50% y el
materisl de carge de la clase de tamafio mayor en un
25%. .

6.~ Procedimiento segin una de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque se emplea una
mezcla de dos resinas de poliéster de las cuales una
estd mezclada con un acelerador y la otra con un cata-
lizador, y porgque estas dos mezclas se agregan consecu~
tivamente a una mezcla previamente preparada de 1los ma-
teriales de carge minerales u organicos de distintos
tamafio de granulacidn, 7

7.~ Procedimiento segun una o varias de las
reivindicacioneg anteriores, caracterizado porque en
una 12 etapa se mezclan los materiales de carga entre si,
después se adiciona y mezcla una resina de poliéster
con un acelerador; en una 28 etapa se agrega, y mezcla
la resina con acelerador con la mencionada mezcla de
material sdlido; en una 38 etapa entonces se mezcle
una segunda redina de polidster con un catalizsdor, en
una 42 etapa ésta mezcla de resina-catalizador se agre-
ga y mezcla con la mezcla mencionada y todo ello se mez—
cla ; en una 52 etapa la mezcla pldstica asi obtenida
se somete a una elaboracidn para la expulsidn de las

burbujas de aire; en una 62 etapa la masa a la que se le
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de cables; en una 72 ésta se deja polimerizar; en una
88 etapa la mass polimerizada se somete a un tratamien-—
to de estabilizacidn, y en una Ultima etapa la unidad
asi fabricada se expone a las comprobaciones prescritas
¥y se acabs segin la finalidad de aplicacidn.

8.~ Procedimiento segun la reivindicacidn 7
caracterizado porgue el moldeado de la masa se efectia
gin vibrar.

9.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 7
caracterizado porgue los materiales de cargs se componen
de grava, arena y arena moliturada, representando cada
uno un cuarto de la mezcla total.

10.~ Procedimiento segin la reivindicacién 9,
caracterizado porque la grava tiene un tamafio de granu-
lacidn de 2/4 y la arena un temafio de granulacidn de 0/2.

1l.- Procedimiento segin la reivindicacidén 7,
caracterizado porque la expulsidén del aire se efectua
dejando reposar la masa al aire libre durante un periodo
de tiempo suficientemente largo.

12,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 7,
caracterizado porque la expulsidén del aire se acelera,
por ejemplo, disponiendo la mesa en vacio, por centrifu-
gacidn o tratdndola en cualquier otra forma.

13.- Procedimiento segin la reivindicacién 7,
caracterizado porque la expulsidn del aire se efectua
en forma preventiva slmacenando los ingredientes en vacio
y efectuando la nezcla asimismo en vacio,

14.~ Procedimiento segin la reivindicaeidn 7

caracterizado porque el moldeo se efectua en cajas de
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molde cuando se trata de formas especiales y/o de se-
ries pequefias.

15.~ Procedimiento segin la reivindicacién 7
caracterizado porque el moldeo se efectua por prensado
cuando se trata de'grandes series con seccidn unitaria,

16.- Procedimiento segin la reivindicacidn 10
y 11, caracterizado porque los moldes se dotan en sus
dos extremos de calibres desmontables,

17.~ Procedimiento segin las reivindicaciones
10 y 11, caracterizado porque para el moldeo se emplean
perfiles que después¥@n de servir como revestimiento
exterior delas conducciones de cables.

18.- Procedimiento segin una de las reivindi-
caciones 7 hasta 17, caracterizado porqueantes de ver-
ter la masa en el molde se insertan tacos para la sus-
tentidén de las conductores y para mantener la distancia
con relacidn a las paredes laterales del molde, dispo-
niéndose los tacoglistribuidos de manera que cada vesz
apoyen solamente un conductor y que quede excluida cual-
quier posibilidad de un contacto entre si y porque estos
tacos tocan un conductor adyacente solo en un dnico pun=-
to.

19.-~ Procedimiento segin la reivindicacidn
17, caracterizado porque los tacos mencionados se fabri-
can de un material que se aproxima lo mAs posible a la
composicidén de la masa moldeable.

20.- Procedimiento segin una de las reivindi-
caciones 7 hasta 19, caracterizado porgque a la mezcla
se le agregan fibras de refuerzo o un tejido de refuerzo.

21.- Procedimiento segun la reivindicacidn T,
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caracterizado porque el proceso de polimerizacidén se efec
tua a tempergtura de ambiente, por ejemplo, 250, durante
3 hasta 4 horas, ascendiendo la temperatura mdxime que
se alcanza a unos 50°C,

5, 22, Procedimiento segin la reivindicacidn 7
caracterizado porque el tratamiento de estabilizacidn
ge efectua en un recinto cerrado en el cual se expone la
mese durante un tiempo determinado a una temperatura de-
terminada, siendo decisivos para determinar estas magnitu

10, des el volumen y el grosor del material.

23.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 22,
caracterizado porgue la temperatura se encuentra por
debajo de la temperatura de resblandecimiento de las re-
ginas polimerizadas.

15. | 24.~ Instalacidn para la aplicacidn del proce-
dimiento segin las reivindicaciones 7 hasta 23, caracte-
rizado porque comprende por lo menos las siguientes dis-
posiciones: medlios para mezclar masteriales de carga mine-
rales u orgénicos de grandes diferencias de granulacidén

20, medios para mezclar une resina con un acelerador medios
para mezclar une segunde regina con un catalizador, me=-

dios que permitan reunir entre si las mezclas consecuti~
vamente y amasarlas, medios para extraer el aire, medios
para introducir esta masa en el molde de las unidades a fg

25, bricar medios para la polimerizacién de las unidades asi
formadas, medios para la estabilizacidn de las resinas
o bien de 1l masa de la cual estdn compuestas las unida-
des polimerigadas, medios para realizar los ensayos pres-
critos y finalmente medios para ejecutar los trabajos

30, de acabado.
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25.~ Procedimiento e instalacién para la fabrica
cién de unidades de conduccién de cables eléctricos, tal
y como queda sustancialmente descrito en la presente Memo

ria y en los dibujos adjuntos,
Esta Memoria consta de veintiuna hojas escritas

&9 1257, 1968

a mdquina por ola cara.

PLI¢
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