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La presente invencidén se refiere a cintas
de sujecién.

En la menufacture de arrollamientos eléetri
cos pare motores, se pone un aislamiento sobre un arrolla-
mientos y es mantenido en su lugar con una cinta de suje-
cidn. E1l arrollamiento es sumergido en una resina sin di-
solvente que estd & presidn. ILuego se retira el arrolla-
miento de la resina gin disolvente, y se cura la resinm,

El £in de la resina es mantener el aislemiento en su lugar,

y llensr los huecos, Los huecos permiten que entre en el
arrollamiento humedad, que puede poner al arrollamiento en
cortooirowito ' y quemarlo.

) Un problema persistente en esie procedimien=
to ha sido que la resina escurre del aislamiento y a través
de la ointa antes de que se pueda curer la resina, Se han
hecho considerables esfuerzos pars hallar una cinta que per
mita que la resina fluys al aislamiento, pero que no permi-
t2 que la resina escurra al exterior. S» ha usado una cinta
de Mylar (politereftalato de etileno), pero esa ocinta, in-
cluso aplicada con sus extremos a tope, no permitid que la
resina fluyese bien al interior del aislamiento, 1o que oausd
huecos y mals unidn del aislamiento al arrollamiento de cobre.
Ademds, esa cinta era cara, y habia de ser eliminada tras
haber curado la resina, debido a que no era térmicamente ese
table, lo que era una operacidén adicilonsl y dejaba al arro-
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llamiento con un aspecto desalifiado.

También se ha usado cinta de vidrio tejida,
aplicada con sus extremos a tope, pero retiene pobremente a
la resins, y el arrollamiento habia de ser impregnado varias
veces.

Segin la presente invencidn se proporclons
una cinta de sujecidn para envolver conductores, antes de
la impregnacidn con una resins sin disolvente, y que compren
de una banda tejida que tiene fibras de vidrio en la direc~
cidn de la trama, y fibras flexibles, térmicamente estebles,
que poseen un alargamiento de al menos 2%, en la direccién de
la urdimbre, estando revestida dicha banda con una composicidn
de resina hinchable, y teniendo diche cinta una superficie de
textura rugosa.

Le invencidn comprende también un articulo
eléctrico que comprende un conductor envuelto con la cinta
del Wltimo pdrrafo anterior solapada de 3,2 a 12,7 mm, e im=
pregnada con una resina sin disolvente curada.

Se ha hallado que un conductor envuelto con so-

lepemiento con una ointa que tiene una superficie de textura
rugosa, revestida con unae composicidén de resina hinchable,
permitird que una resina sin disolvente fluya mds alld de ella
hasta el conductor, pero impedird sustancialmente que la resi-
n8 sin disolvente escurra a8l exterior. Aungue no se desea li-

mitarse a teorias, se cree que la superficie de textura rugosa
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permite que la resina sin disolvente fluya mds alld de los
solapamientos, pero que hay una interacceidn entre la cinta
¥y la resina sin disolvente, que hace que la cinta se hinche
en los bordes solapados, creando un cierre hermético gue

5 mentiene dentro & la resina sin disolvente.

El uso de esta cinta no solo produce un gu-
mento muy sustancial en la cantidad de resina retenida, si-
no que la resina retenida estd distribuida mds uniformemen—
te, con muchos menos huecos y mds pequsiios, especialmente en

10 los extremos de los arrollamientos de motores, o “nudillos",
donde la pérdida de resina era particularmente molesta.

Ademds, cuando se usa la cinta para envolver
un arrollamiento, se han obtenidos aumentos de la tensidn de
ruptura de aproximadamente 5000 voltios, respecto a un arro=-

15 llamiento con vidrio, lo que significa que se puede usar me-
nos aislamiento de mica. Se ha observado una disminucidén de
los valores del factor de potencia del 20% o mds, cuando se
usa la presente cinta para envolver arrollamientos de motores,
respecto a arrollamientos liechos con cinta de vidrio. Esta

20 disminueidn significa que el aislamiento es-mejor, y que se
estd perdiendo menos energia en forma de calor.

Bl dibujo adjunto es una vista isométrica de
una seccién de un arrollamiento de motor envuelto con una cin
ta segin la invencidén. En el dibujo, 12 hilos 1 de cobre es-

25 tdn separados por un aislamiento 2, y envueltos con una cinta
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ailslante tal como cinta 3 de mica. Una cinta 4 segin la
invencidn estd enrollada sobre el aislamiento de mica, for
mgndo unos solapamientos 5.

Haciendo referencia al detalle aumentado,
la cinta 4 consiste en fibras 6 de vidrio en la direceidn
de la trama, y una fibra 7 flexible en la direccidn de 1la
urdimbre. Una resina 8 hinchable reviste a las fibras, for
mando c¢restas 9 y valles 10 en la cinta,

La cinta estd hecha con una banda tejida que
tiene fibras de vidrio en la direccidn de l1la trama (trans-
versalmente) y una fibra flexible en la direccidén de la ur-
dimbre (longitudinalmente). Preferiblemente, las fibras de
vidrio estdn hacinadas como hebras, que tienen aproximada-—
mente de 0,012 a 0,38 mm de didmetro, y las hebras flexibles
tienen aproximadamente de 0,012 a 0,38 mm de didmetro.

La fibra flexible debe ser lo suficientemen~
te flexible para ser arrollada sobre un mandril de 12,7 mm
de didmetro, sin romperse, agrietarse ni escindirse. Debe
tener un alargamiento mayor que aproximedamente 2%, de ma-
nera que se pueda expandir durante el hinchamiento, sin rom
perse. Ademds, debe ser térmicamente estable a aproximada-
mente 1052C, para ser dtil en arrollamientos de motores. Se
prefieren las fibras de Dacron (es decir, politereftalato de
etileno), ya que ofrecen la mejor combinacidn de estas pro-

piedades, y bajo coste, pero también se pueden usar fibras
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de poliamida-imida, fibras de nylon, fibras de poliacrilo-
nitrilo, etec.

Las fibras de vidrio y flexibles, y el tipo
de tejido, se deben elegir de manera que la banda resultan
te tenga un espesor de aproximadamente 0,064 a aproximada-
mente 0,38 mm, y de preferencia un espesor de aproximada~-
mente 0,076 a aproximadamente 0,23 mm, dado que si la cin-
ta hecha con la handa es demasiado gruesa, los arrollamien-
t0s hechos con ella no se ajustardn en sus ranuras, y si la
cinta es demasiado delgada sera dificil hacerla y trabajar
con ella,

Se puede usar una banda muy ancha (por ejem-
plo de 915 mm) para hacer la cinta, que entonces es cortada
longitudinalmente en tiras mds pequefias, 0 se pueden usar
pequefias tiras de banda para hacer la cinta. Ias pequefias
tiras y la cinta resultante tienen tipicamente una anchura
de aproximadamente 6,4 a aproximadamente 51 mmy y de pre~
ferencia de aproximadamente 19,1 a aproximadamente 38 mm
de anchura, ya que estos tamafios se ajustan a la mayoria de
la maquinaria del comercio, y la cinta muy ancha no tendré
el solapamiento suficiente para dar una buens impregnacidn
y la cinta muy estrecha no es econdémica.

La banda es revestida con una composicidn de
resina hinchable, es decir, una composicidn que se hinche de

5 a 40% dentro de unos pocos mimutos tras entrar en contacto
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con la resina impregnadora sin disolvente. Le composicidn
de resina debe ser preferiblemente humectable por la resi-
n2 impregnadora sin disolvente. ILa composicidén de resina
hinchable se debe hinchar lo bastante rdpidamente para evi
tar que le resina sin disolvente escurrs hacla fuera, pero
no tan rédpidamente que la resina sin disolvente no pueda in
pregnar al aislamiento. Sin embargo, se pueden usar compo-
siciones de hinchamiento mds rdpido si se usa mds presidn
para impregnar la resina sin disolvente. 3e puede preparar
una composicidén de resine hincheble a partir de 1 parte
(siendo aqui todas las partes en peso) de resina curable, de
0,03 a 1,1 partes de carga, y de 0,014 a 0,26 partes de ace~
lerador de hinchamiento. Se puede preparar una composicidn
preferida de resina hinchable a partir de 1 parte de resina
reticulable, de 0,2 a 0,5 partes de carga, y de 0,03 a 0,20
partes de acelerador de hinchamiento.

Ia resina curable preferida es una resina de
polidster, ya que constituye un buen aislante, y es resisten
te y flexible., La resina de poliéster preferida se hace pre
parando primero un poliéster alquidieo a partir de (1) de 15
a 30% (siendo aqui todos los tantos por ciento en peso) de
un compuesto orgdnico alifdtico trivalente saturado que ten-
ga de 3 a 7 dtomos de carbono, tal como propanotriol, buta=-
notriol, trimetiloletano, y preferiblemente glicerina, (2)

de 15 a 25% de al menos un compuesto aromdtico de bajo peso
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molecular que contenga grupos hidroxilo y carboxilo, tal
como dcido salieflico, (3) de 25 & 40% de un aceite secan
te, tal como aceite de ricino deshidratado, y (4) de 25%

e 40% de dcido dicarboxilico aromdtico que tenga de 8 a 12
dtomos de carbono, tal como deido isoftdlico, doido £tdli
co y dcido tereftdlico (véase la patente de los EE.UU.
3.378.630). Tomando los sdlidos como base, se mezcla lue
go una parte del poliéster algquidico con hasta aproximada-
mente 0,08 partes de antioxidantes, hasta aproximadamente
0,6 partes de resinas epoxidicas que tengan un PEE (peso
equivalente epoxidico) de 65 a 6000, y hasta aproximada-—
mente 0,35 partes de resina de formaldehido termoendureci-
ble. Preferiblemente se mezcla una parte del poliéster al
quidico con de 0,01 a 0,05 partes de antioxidante, de 0,02
a 0,45 partes de resina epoxidica que tenga un PEE de 170

a 700, y de 0,1 a 0,25 partes de resina de formaldehido ter
moendurecible. Los antioxidantes retrasan la oxidacidn de los
compuestos orgdnicos por el oxigeno molecular. Ejemplos de
antioxidantes incluyen hidroquinona, éter monobencilico de
hidroquinona, octil—-difenilamina, polielcohil~polifenoles,
fenil-@ -naftilamina, difenil-@-fenilendiamina, o-cresol,
¥ 4=t~butilcatequina. El.antioxidante preferido, que traba-
ja mejor, es trimetildihidroquinolina polimerizada. ILa re-
sina epoxfidica es preferiblemente un éter diglicidilico. de

bisfenol A, debido a que trabaja bien, pero también se po-
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drian usar poliepdxidos cicloalifdticos, poliepdxidos a
base de poliéteres, epdxidos alifdticos, y otros deriva=
dos diglicidilicos de compuestos orgdnicos. La resinz de
formaldehido es, preferiblemente, una resina de melamina-
~formaldehido, ya que trabaja bien, pero también se podrian
usar resinas de fenol~formaldehido, urea=formaldehldosetc,

Ejemplos de otras resinas curables adecuadas
incluyen los epbxidos de novolaca fendlicos, epdxidos de
novolaca cresilicos, compuestos acrilicos, fenélicos, fenb-
licos modificados con aceite, y poliamida-imidaes., También
se pueden usar mezclas de resinas curables,

La carga preferida es talco, silice, mica en
polvo, carbonato cdlecico, silicato cdlcico, o mezclas de
ellos, ya que nc son conductores y son baraetos, Otras car-—
gas adecuadas incluyen los éxidos metdlicos tales como
6xido de hierro u déxido de aluminio, carbonato de magnesio,
silicato de magnesio, sulfato de bario, vidrio en polvo,
sulfato cdlcico, aluminosilicato de litio, y arcilla.

El acelerador de hinchamiento es un material
de bajo peso molecular (preferiblemente menor que 2000),
con grupos funcionales hidrdxilo, carboxilo, oxirano y/o
anino, y preféfiblemente solo grupos hidroxilo y/o carbo-
xilo; ya que son muy estables a bajas temperaturas, y por
tanto la composicién de resina tiene una vida en almacena-

miento mas larga, El acelerador de hinclamiento no dehe
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reaccionar sustancialmente con la composicidén de resina
hinchable anfes de que se cure la resins sin disolvente
(es decir, debe estar sin reaccionar al menos en un 55%
tras 1 hora a 1002C); por tanto, no debe contener grupos
anhidrido o isocianato. Se cree que el acelerador de hin
chamiento experiments interaccidn con la resina sin di-
solvente, causando hinchamiento. FPreferiblemente, reaccio
na también con la composicidn de resina hinchable durante
el curado de la resina sin disolvente, y se hace parte de
la estructura polimera, de manera que no puede ser lixivia
do después. EL aceite de ricino es el acelerador de hin-
chamiento preferido, ya que tiene la mejor combinacidn de
estas propiedades, pero los plastificantes vinilicos (ta-
les como ftaleto de dibutilo y ftalato de dioctilo), adi-
pato de monobutilo, hexametilendiamina, polioles tales co-
mo glicerina, polioxipropilen—polioles, polioxietilen-polio-
les, dcidos alcohilicos tales como dcido estedrico, dcido
brasi{lico, etc, también pueden ser usados,

Ingredientes opcionales incluyen agentes de
curado, pigmentos, colorantes, resinas no curables, antioxi
dantes y catalizadores. Ademds, la composicidn de resina
hinchable es aplicada a la banda a partir de un disolvente
0 egente de suspensidn, ya que de lo contrario es demasia-
do viscosa. La proporcidén entre sdélidos y disolvente en la
solucidn es de 20 a 80 hasta 70 a 30. Los disolventes pre-

feridos son tolueno, sileho, metil-etil—cetona y metil-iso-
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butil=cetona, cloruro de etileno, y mezclas de ellos. Otros
disolventes adecuados incluyen acetato de butilo, acetato
de etilo, cellosolve, dioxano, etec.

La banda es sumergida en un baflo de la compo-
sicion de resina hinchable, y el exceso de composicidn es
eliminado, para exponer la superficie de textura rugosa de
la banda. ILa cantidad de composicién que permanece en la
cinta es critica, dado que si permanece demasiada composi-
cidn la cinta serd demasiado lisa para permitir que la resi-
na sin disolvente pase por los solapamientos. Si permanece
demasiado poca composicidn en la cinta, desarrollarid poros
(agujeros de alfiler), y no se cerrarda herméticamente bien.
La cantidad de composicidn que permanece sobre la cinta de-—
be ser de 75 a 380% del peso de la cinta, y, para obtener
los mejores resultados, de 110 a 310% del peso de la cinta,
La cantidad de composicidén que permanece en la cinta puede
ser descrita también como de 0,16 a 2,3 g de composicion por
decimetro cuadrado de cinta, y preferiblemente de 0,8 a 1 g
de composieidn por decimetro cuadrado de cinta, es decir, la
proporcidn en peso entre composicidn y cinta es preferible-
mente de 1,10 a 1,0 hasta 3,10 a 1,0,

La composicidn de resina en exceso puede ser
eliminada de cualquier manera adecuada, por ejemplo escurrien
do, pasando la cinta entre dos rascadores opuestos separados

por aproximadamente 0,2 mm, o entre cepillos, Ia composicién
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podria ser aplicada tembién a la banda segin pasa entre ro-
dillos que exprimen el exceso., Preferiblemente, el exceso
de composicidn es eliminado haciendo pasar la cinta sobre
dos rascadores separados que rascan un lado y luego el otro
lado, ya gue con este método es fdcil controlar la cantidad
de composicidn que queda, por la presidén de la cimta contra
los rascadores, y no daﬁan a la cinta.

La composicidn de resina ha de ser curada en
tal medida que esté seca y no pegajosa, no ssa sensible a la
presidn, y haya pasado de la etapa B, ya que de lo contrario
se soldard antes de que pueda pasar por los solapamientos una
cantidad adecuada de resina sin disolvente. EL curado tiene
lugar tipicamente a de 150 a 2202C, durante de 15 minutos a
2-1/2 horas; por encima de aproximadamente 220°C se requiere
menos tiempo, pero puede degradarse el compuesto. LoOs mejo-
reg resultados se obtienen a de 190 a 2008C, lo gue usualmen-
te requbre aproximadamente 2 horas. Tras curar, la cinta
tendrd un espesor de 0,075 a 0,50 mm, dependiendo del espesor
de la banda usada, del tipo de tejido, y del didmetro de las
fibras de la banda. Sin embargo, para obtener los mejores re
gultados, la cinta final debe tener un espesor de 0,1 a 0,31
mm., Debe ser "rugosa', en el sentido de que tenga crestas y
valles, donde las crestas son de 0,025 a aproximadamente 0,15
mm mds altas que los valles, y debe terer un alargamiento ma-
yor que aproximadamente 2%.
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Para hacer el articulo eléctrico se usa un
conductor, tipicamente un arrollamiento para la armadura o
egtator de un motor. Si el conductor ha de soportar baja
tensidn (menos que 1 kv), la propia cinta puede ser el ﬁqi
¢o aislamiento. Para mayores tensiones, el conductor es
cubierto con un aislamiento, preferiblemente mica, ya que
la mica tiene lags mejores propiedades dieléctricas, aunque
también se podria usar papel Kraft, amianto, papel Nomex
(un producto de nylon de DuPont), etc. Se prefiere la cin-
ta de mica que tiene aproximadamente la misma anchura que la
cinta de la presente invencidn, y un espesor de 0,09 a 0,25

mm.,
Ia cinta de sujecidn es arrollada sobre el

conductor a mano o mediante una mdquina, preferiblemente a
una presidn de 1,8 a 180 g por milimetro de anchura de cin-
ta. ILa cinta debe estar solapada de 3,2 a 12,7 mm, para ob-

tener los beneficios de la invencidn.

El conductor encintado es sumergido luego en
un bafio de una resina sin disolvente (es decir, con 100% de
s6lidos) para impregnacidn en aplicaciones eléetricas. Cada
arrollemiento puede ser sumergido por separado, ¢ juntos en
un rotor o estator montado. Las resinas de impregnacidn son
resinas curables que tienen una viscosidad menor gue aproxi-
madamente 1200 centipoises a temperature ambiente, y son bien

conocidas en la téenieca. Ejemplos ineluyen las resinas de
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estireno-poliéster, epoxidicas, de epoxi-anhidrido, esti-
reno-epoxi-anhidrido, silicona y poliuretanc,

Se aplica una presidn de al menos aproxima-
damente 0,7 kg/cmz, ¥y preferiblemente de 2,8 a 7 kg/cmz, a
la resiﬁa sin disolvente, para forzsrla entre los solapa-
mientos de la cinta y hasta los espacios del aislamiento.
Iuego se retira el conductor del baflo, se deja que escurra
el exceso de resina sin disolvente, y se cura la resina sin
disolvente. La temperatura de curado dependera de la resi-
na usada. Por ejemplo, los poliésteres se curan a aproxi-
madamente 802C, y los epdxidos a aproximadamente 1502C. EL
curado puede requerir de 30 minutos a 16 horas, dependiendo
de la resina usada. Durante este curado, el acelerador de
hinchamiento ha experimentado esencialmente toda la reaccidn
que puede experimentar,

T invencidn serd ilustrada ahora por los si=-

guientes ejemplos:

Ejemplo 1
Se prepard una resina de polidster como sigue:

Una mezcla, en peso, de 34,2 partes de aceite
de ricino deshidratado, 10,7 partes de glicerina, y 0,035 par
tes de hidrdxido cdlcico fué cargada en un recipiente de reag
cidn y calentada a 2402C durante 1,5 horas, mientras se agita

ba y se hacia burbujear nitrdgeno. Iuego se afiadieron a la
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masa de reaccidn 12,3 partes de glicerina, 21,4 partes de
deido salieflico, 32,2 partes de dcido isoftdlico, 0,5 par
tes de titanato de isopropilo, y aproximadamente 20 partes
de xileno, y la mezcla fué tratada azeotrdpicamente, usan-
do decantacidén continua para separar agua de reaccidén y de
volver xileno a reflujo al recipiente, durante aproximada-
mente 4,5 horas, a una temperatura comprendida entre 200 y
2352¢, con burbujeo de nitrdgeno y agitacidn rdpida. Ia
reacoidn se concluye cuando la viscosidad de control de una
solucidn al 50 por ciento en peso del poliéster en xileno
da una medida S~T, Gardner~Holt. IEn este punto se aiiade to-
lueno a la resing alquidica resultente, dando una solucidn
que contiene 67 por ciento en peso de no voldtiles.

Se prepard la siguiente composicidn hinchable:

Partes en peso

1100 resina de polidster (segun se ha preparado antes)
400 talco

25 didéxido de silicio vendido bajo la marca registra
da "Cab-Q-Sil" por Cabot Corporation

60 solucidn al 50% en xileno de trimetil dihidroqui-
nolina polimerizade (densidad relativa = 1,08, P.F.
= 100~1209C) wvendida bajo la marca registrada
"Agerite D" por Vanderbilt Chemical Co.

75 aceite de ricino

275 tolueno
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Partes en peso

(continuacidn)

8755

282,5

200,0

mn de anchura,
la trama y fib

fué sumergida

éter diglicidfilico preparado a partir de epi-
clorhidrina y bisfenol A (PEE = 175=200), ven-
dido bajo la marca registrada “Epon 828" por
Shell Chemical Co.

solucidn al 66=2/3%, en metiletil cetona, de
un éter diglicidilico preparado a partir de
epiclorhidrina y bisfenol 4 (PEE = 450-550),
vendida bajo la mareca registrada "Epon 1001"
por Shell Chemical Co.

solucidn al 65% en xileno, de resina de melamina-
~formaldehido butilada (viscosidad = 2 - 244,
4olerancia a alcoholes minerales = 0,4=2,0),
vendida bajo la marca registrada "Resimene 882
por Monsanto Co,

Una banda tejida de 0,09 mm de espesor y 12,7
que tenia fibras de vidrio em la direccidn de
ras de Dacron en la direccidén de la urdimbre,

en la composicidn hinchable antes mencionada.

Tras haber escurrido el exceso de resinga, la composicidn fué

curada a 20020

tenia superfic

12,7 mm de did

tud con cinta

durante 2 horas, para producir una cinta que
les de textura rugosa.

Dos tubos de cobre de 152 mm de longitud y
metro fueron envueltos en 100 mm de su longi-

de mica soportada en Dacron, de 12,7 mm. EL

primer tubo fué solapado luego en 1/4 con la cinta que se aca

ba de describir, y el segundo tubo fué envuelto a tope con

cinta de Mylar de 12,7Tmm. Ambos tubos fueron sumergidos en
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una resina de 65% de estirenow35% de poliéster, a 6,7=7T
Kg/amz. ‘Los tubos fueron retirados, escurridos del exce
so de resins, y curados a 1102C durante § horas. .Iuego

gse retird el aislamiento del tubo, se pesd, y se compard
con el peso inciasl del aislamiento., EL tubo envuelto con
la cinta de sujecidn de la presente invencidén tenfa una
unién muy fuerte entre la mica y el cobre, y el aumento

de peso fué 67,2%. .EL tubo envuelto con la cinta de Mylar
tenfa una unidén muy Aébil entre la mica y el cobre, y el
aumento de peso solo fué del 26,0%.

Ejemplo 2

Tres tubos de cobre envueltos con la cinta
de sujecidn descrita en el Ejemplo 1 fueron sumergidos en
las sigulentes tres resinms, a 6,7 kg/cmz.

Resins 1
70 partes de éter diglicidflico preparado a partir
de bisfenol A y epiclorhidrina (PEE = 175-195,
viscosidaed = 7000~10.000 eps a 252C), vendido por
Oibva Co bajo la marca registrada “Araldite 6005",
30 partes de Ster diglicidflico de 1,4~butanodiol,
vendido por Ciba Co. bajo la marca registrada
u RDZ“ .
2 partes de unae mezcla 1 & 1 molar de BF3 ¥y mono-
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etilamina

6,5 partes de alcohol furfurilico.

Reglng 2

62,5 partes de éter diglicidilico preparado a par—

tir de bisfenol A y epiclorhidrina (PEE = 180-200,
visgosidad 10,000~16.000 c¢ps a 252C), vendido por
Celanese Corp. bajo la marca registrada "Epi-Rez
510%,

37,5 partes de éter diglicidilico preparado & partir

de bisfenol A y epiclorhidrina (PEE = 475-575,
punto de ablandamiento Durran T70-802C), vendido
por Dow Chemical Co. bajo la merca registrada
"DER 661",

3575 partes de anhidrido maleico

80,0 partes de estireno

54,9 partes de anhidrido de metil-NADIC

0,06 partes de p-quinons

0,48 partes de 2,5~dimetil~2,5=(bis benzoil perdxido)

Resina 3
70

hexano, vendido por Lucidol Co. bajo la marca re-
gistrada “"Luperox 118%,

partes de éter diglicidilico preparado a partir
de bisfenol A ¥y epiclorhidrina (PEE = 172-176,

viscosidad 4000-5500 cps a 252C), vendido por

- 18 ~
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Dow Chemical Co. baje la marce reglstrada “DER
332v,
30 partes de éter diglicidflico de neopentilglicol

100 partes de anhidrido l-metiltetranidroftdlico
(PEE = 150-155, viscosidad 3=5 cps a 2590, hecho
por Ciba), vendido por Unidn Carbide Co. bajo la
merca reglstrada "ZZLA-0334Y.

0,08 partes de dimetilfosfato de metiltrioctilfosfonio.

Después los tubos de cobre fueron retirados
de las resinas, eseurridos y curados & 1352C durante 16 ho-
ras., EL sislamiento fué separado y pesado, y el peso fué
comparado con el peso inic¢isl.

El aislamiento impregnado con las resinas 1,
2 v 3 tenf{a aumentos de peso del 85,8%, 59,3% y 66,2%, res-
pectivamente, En todos los casos, la unién de la mica al co

bre fué muy fuerte.

Bjemplo 3
Una banda como la degcrita en el Ejemplo 1,
pero de 19 mm de anchura, fué sumergida en la composicidn de
resina de aquel Ejemplo, y arrastrada entre un par de barras
metdlicas redondeadas separadas de 0,18 a 0,25 mm, 1o que eli
mind el exceso de resina. ILuego se curd la cinta a de 190 e
2002¢, durante de 30 & 60 minutos, produciendo una cinta gue

cm.1G -
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tenfa muperficies con textura rugosa. Bsta cinbta fué mds
flexible que la cinta del ejemplo 1, y por tanto preferi-
ble a ells,

Usando tubos de cobre envueltos en mica,
comd se ha descrito en el Ejemplo 1, la cinta anterior y
una cinta preparada como en el Ejemplo 1, ambas con 19 mm
de anchura y 0,17 mm de espesor, fueron arrolladas con 80
lapaniento de 6,4 mm sobre los tubos. Pars comparacifén, une
einte de Mylar de 12,7 mm de anchura fud aplicada a tops 80
bre un tube idéntico.

Todns los tubos fuernn sumergidos en la Re=
aina 45 que era la Resina 1 del Ejemplo 2, 6 la Resina B,
que sSe prepard con 65% de estireno y 35% de un polidster
de 4 partes de deido adfpico, 1 parte de enhidrido maleico
¥ 5,5 partes de 2;2—bislmp=(3ahidroxipropoxi)fenié?-proPano.

Se dejaron escurrir los tubos, y las resinas
Tuercon curadas a 1352C. EL aislamiento fué retirado, pesa¥

do y couparade con el peso iniclal, ILa tabla sigulente da
los resultados:

w 20 =
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Resina Presidn % de au= Resistencia
de im- de impreg mento de la unidén
nacidn peso mica a co~
progua= 2 bre
cidn Cinta (Kg/cem”™)
B de este ejemplo 395 45,4 resistente
B de este ejemplo 345 49,5 resistente
B del Ejemplo 1 352 A7,7 resistente
A de este ejemplo 3,5 5755 resistente
A del Ejemplo 1 6,3 85,8 puy resistente
B cinta de Mylar 6,3 26,0 débil
Ejemplo 4

Un arrollamiento de armadura interlormente
gimilar al del dibujo para llevar 2,3 KV, fué envuelto con
5~1/2 vueltas de papel de mica de 19 mm de anchura, sopor-~
tado en Dacron, en las porciones rectilineas del arrolla-
miento, y 2 capas de cinta de mica soportada en Dacron, de
19 mm, solapada 12,7 mm, en los extremos. Sobre la mica se
arrolld fuertemente una capa, solapada en 6,4 mm, de cinta
de 19 mm, preparada como se ha descrito en &l Ejemplo 1.

Otro arrollamiento de armadura idéntico fué
envuelto a mane, a tope, con una capa de cinta de vidrio te-
Jlda de 19 mm; con 0,1 mm de espesor. Ambos arrollamientios
fueron sumergldos en un bafio de una resina epoxidica cura-
da con anhidride, a 1752C, bajo presidn de 6,7 kg/cmz, due=

-2l -
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rante 30 minutos. Tos srrollamientos fueron retirados, col
gados para escurrir duranis 30 minmutos, y curados luego a
150¢C durante 16 horas.

Usande el método de ASTM D150, una hoja de
aluminic mé arrollada sobre las porciones rectilineas del
lado 4 ¥y B de cade arrollamiento. Log arrollamientos fue=
ron calentados & 150¢C, Luego se enviaron 0,5, L y 2 KV &
través del arrollamiento, y se midid el factor de potencia
(medids de la fuge de corriente al aluminis, igual a 100
tan 6 , donde 5 os ol dngulo de pérdida. dnzule entre los
ciclos de corrients y tensidn).

La tabla siguiente da los resultados:

Factor de potencia a 150¢C, 60 Hersz

Parte del - Cinta de
arrollamiento KV vidrio Cinta de la invencidn
4 0,5 18,6 18,8
1 20,0 19,3
2 3759 2142
B 0,5 22,8 18,5
1, 2596 19’4‘
2 4441 22,2



La table anterior muestra que la fuge de corrien-
to a través del arrollamiento fué sustencislmente menor
ousndo se usé la cinta de la presente invencién, También
se determinaron las tensiones de ruptura de los arrolles

5 mlentos, y se halld que la tensibn de ruptura, ocusndo se
usé la presente cinta, es de 5 & 6 KV mayor que cuando
se usd la cinta de vidrio.

Lios arrollamientos fueron desmontados y exa-
ninedos. Bl arrollsmiento ocon la presente cinta sobre 81

10  tenfa ung resine distribvuida mucho més uniformemente que
la del arrollamiento con la cinta de vidrio, y habia muchas
menos roas 80088, especislmente en los nudillos del arro=
llamientoy El ajdslamiento fué pesado y comparado con su
peso inicial, y se halld que el arrollamiento con la pre-
15 sente ointa sobre é1 tenis un aumento de peso del 66;, 5%,
nientras que el errollemiento con cinta de vidrio solo
aumentd de peso en un 59, 5%.
La presente solicitud, que corresponde & la
. presentade en los Betados Unidos de Amériom, el 22 de Di-
20 cdembre de 159;1 ; bajo el mimero 210,878, ge a00ge & los
beneficios del articulo 51 del vigente Estatuo sobre Pro-
pledad Industrial.

12612472 . “ 23 -
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= REIVINDICACIONES =

Tos puntos de inveneion propia y nueva que
se presentén pars que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencion en Espafia, por VEINTE afios,
gon los que se recogen en las reivindicgciones gl=
guientess

18.. Metodo pars preparar una cinta de su-
jeoién para envolver oonductores antes de lg lmpreg-
naclon con una resine sin disolvente, que comprende
revestir la banda tejida, que tiene fibras de vidrio
en la direccién de la trams y fibras flexibles térmi-
camente establds, que poseen un alargamiento de al me-
nos 2%, en la direccién de la urdimbre, con una solu
oidén o suspensidén de la composicion de resina hincha-
ble, retirar de dicha banda la composicion de resina
hinchable suficiente para exponer una superficie de

toxtura rugose de dichs bands, y curar dicha composi-

504073 ' bl 24"'
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¢cidén de resina hinchable.

28,- Método segun la reivindicacion 182,
donde el excesc de composicion de resina hinchable
es eliminado haciendo peser la cinte entre dos rascg

5 dores separasdos que rascan un lado, y luego el otro

lado, de dicha cinta.

38.- Método segun la reivindicaecicn 12 o
28, donde lg oomposicion de resina hinchable es cu~-
rada & de 150 a 220%C durante de 15 minutos a 2,5 ho
10 ras. |
48,~ Método segun le reivindicecidén 32,
donde la composicion de resina hinchable es curada
a2 de 190 a 2002C, durante aproximadamente 2 horas.
58,- Método segun oualquiers de las reivin-
15 dicaciones 1% g 42, donde lg resina hinchable es di-
suelts en un disolvente compuesto por al menos uno
de los compuestos tolueno, xileno, metiletil-cetona,
metil-isobutil~cetons y cloruro de etileno.
68.~ Método segun cualquiers de las reivin
20 dicgciones 18 g 52, donde lg banda es al menos el
doble de ancha que la ointa,implicaendo una ultimg
etapa adliciongl el corte longitudinal de la banda en
tires.
72.~ Método segun cualquiera de las rei-

25 vindicaciones 1% g 62, donde la composicion de resina

5.4.73 - 25 -
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hinchagble es de ;5 2. 380% del peso de dicha cinta.

82.- Método segin le reivindicaeidn 72,
donde 1g composicidn deé resina hinchable es de 110
e 310% del peso de dicha einta.

98, Método segun las reivindicaciones 18
e 82, donde hay de 0,16 & 2,3 gramos de composicidn
de resina hinchable'pgr dec{metro cuadrado de oin-
ta.

108.~ Metodo segun la reivindicacién,gﬁ,
donde hay de 0,8 & 1 gramo de resing por decimetro
cuadrado de ecinta.

11%,- Método segin cualquiers de las rei-
viﬁdicaciones 12 g 108, donde le proporcidn entre
composicién de resina hinchable y cinta es de 1,10
a 1,0 haste 3,10 a 1,0.

128,- Método segun las reivindicaciones
12 g 112, donde la textura rugosa de la cinta resul-
$ante ests formadé por crestas y velles, donde las
crestas son de 0,025 e 0,15 mm nas altas que los
valles. j

138.~ Método segun cuslquiera de las rei-
vindicaciones 1% g 128, donde la banda tiene un es-
pesor de 0,09 g sproximedamente 0,2 mm, y una anchu-
re de 644 2 51 mm.

148~ Método segin le reivindicacidn 138,

- 26 =
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donde dichs bands tiene un espesor de 0,13 g 0,18 mm,
y una anchura de 19 a 38 mm.

158 .~ Método segin cuslquiera de las rei-
vindicmciones 1% g 142, donde las fibras de vidrio
tienen un diametro de 0,013 a 0,38 mm, y las fibras
flexibles termicemente estables tienen un diametro
de 0,013 a 6,38 mm.

168.- Método segun ouglquiers de las rei-
vindicaciones 1€ g 15%, donde lge fibras flexibles
térmicamente estables estan compuestas por politere-
ftalato de etileno.

178,- Método segiun cualquiers de las rei-

vindicasciones 1% g 168, donde la composicién de re-
g8ina hinchable éomprende 1l parte de resing cursble,
de 0,03 a aproximedamente 1,1l partes de carga, y de
0,014 a 0,26 partes de acelerador de hinchamiento.
' 188.~ Método segin la reivindicacion 16¢,
donde la composicion de resina hinchgble comprende
1 parte de resins reticulable, de 0,2 g 0,5 partes
de carge, y de 0,03 a 0,20 partes de acelerador de
hinchamiento.

198,~ Método segin la reivindicacidn 178
6 182, donde la cargs es por 1o menos una de las
sustancias talco, silice, mica en polve, carbonate

celcico y silioato cdleico.

504073 o 27 -
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208 ,~ Método segun le reivindicaeidn 178,
188 ¢ 198, donde el scelersdor de hinchamiento tiene
grupos hidroxilo o ocarboxilo, y un peso moleoular me-
nor que 2000,

218~ Método segin la reivindicaocidn 208,
donde el acelerador de hinchgmiento es mceite de ri-
eino. -

228 .~ Método segin cualquiera de las reivin-
dicaciones 172 o 212, donde lg resing es una resing
de poliéster.

238,- Método segin la reivindicaoidn 228,
donde la resing de poliéster comprende una parte en
peso de poliéster alquidico gue comprende de 15 g 30%
de un compuesto alifatico trivalente saturado que
tiene de 3 a 7 atomos de carbono, de 15 a 25% de al
menos un ocompuesto aromatico de bajo peso molecular
que contiene grupos hidroiilo ¥y carboxilo, de 2% a
40% de un aceite secante, y de 25 m 40% de un acido
dicarbox{lico aromgtico que tiene de 8 & 12 gtomos
de earbono;whgstg 0;08 partes en:peso.de -antioxidgn=
te; hasta Oy6:partes en peso derresing-epoxidica que
tiene un PEE de 65 a 6000; y hasta 0;35 partes en pe-
80 de resing de formgpldehido termoendurecible.

248~ Método segun ls reivindicacidn 238,

donde la cantidad de entioxidante es de 0,01 a 0,05

- 28 =
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partes en peso, la cantidad de resina epoxfdica es de
0,2 a 0,45 partes en peso, y la cantidad de resina
de formaldehido es de 0,1 a 0,25 paries en peso.

258,~ Método segin la reivindicacidn 232 §
243, donde el antioxidante eg trimetil dihidroquinoli-
na polimerizada.

) 268,- Hétodo segln la reivindicacidn 232 §
242, donde la resina epoxidica es wm éter diglicidili-
co de bisfenol A.

272,~ Método segin la reivindicacidn 232 §
242, donde la resina de formaldehido es una resina de
melamina~formaldehido.

282, Método para preparar una cinta de su-
jecidn para envolver conductores.

Tal y como se¢ ha descrito en la Nemoria
que antecede, representado en los dibujos que se acom-
paiian y para log fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de veintinueve hojas

egscritas a mdquina por una sola cara.

Madrid, 23 MAYU 1975
P.A.

Alberio ¢ Liavevev
Por Fod, —
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