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El invento se refiere a un procedimientd de fabrica-
cién, por colada de material sintético endurecible y elec--
tricamente aislante, para cédmaras de interruptores de poten-
cia de alta tensién{ y a una cémara fabricada por dicho pro-
cedimiento. |

Se conoce el procedimiento de fabricacién para céma-
ras de interruptores de potencia, gque consiste en enrollar-
sobre -un mandril tela de vidrio impregnada con material sip
tético aislante. Como mandril, puede utilizarse un tubo de-
papel baquelizado, que forma parte del aislamianto, y que -
no se elimina después de endurecer la impregnacién. La sge-
gunda capa, enrollada sobre dicho tubo, aumenta la resisten
cia mecénica de la cadara, pero este tino de fabricacidn es
caro.

Por prensado de materiales moldeables, se pueden ob-
tener clmaras que tengan una resistencia eléctrica suficien-
te, pero cuya resistencia mecanica no suele ser, en la mayo-
rfa de los casos, aceptable. Por regla general, las cémaras
moldeadas de esta manera no suelen ser capaces de soportar-
las sobrepresiones momenténeas que se producen en los inte-
rruptores de potencia de alta tensién. Ademds, la fabrica--
cién de cémaras moldeadas exige gastos elevados de utillaje
e inversiones importantes.

Para simplificar y hacer mis econfmico el proceso de

fabricacidén, se ha intentado fabricar las cdmaras de los in-
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terruptores de potencia de alta tensidn por colada de mate-
rial sintético aislante. Sé glimina as{ el procesc de arro-
llamiento. Ademds, pueden utilizarse para colada, moldes -
econdmicos en vez de los moldes caros que son nefesarios -
para el prensado, y no se necesitan las grandes prensas, -
de precio elevado, que exige el prensado. Sin embargo, las
cémaras realizadas por colada no suelen tener tampoco unae
resistencia mecénica suficiente, y aumentando el espesox de
pared no se cbtiene el aumento deseado de resistencia mecé-
nica.

La mayor solicitacidn de um cilindro de gran espew-
sor de pared, al producirse uma sobrepresién interior, se -
localiza siempre en la primera capa interior de la pared. -
Aumentando el espesor de pared, se podrfia construir un cie--
lindro que admitirfa una cierta sobrepresifn interior, pero
incluso suponiendo infinito el espesor de pared, la sobre--
presién interdor no podria sobrepasar munca la resistencia-
a la compresién del material utilizado.

El objeto del presente invento es determinar un -
proceso de fabricacién.por colada, econdmico y ventajoso, -
para cémaras de interruptores de potencia de alta tensith,
que, realizadas con materiales sintéticos aislantes y endu-
recibles tengan una resistencia mecénica suficiente.

El problema se resuelve realizando las paredes de

las cémaras por capas sucesivas de colada, coléndose en prid
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mer lugar la capa interior en un molde, y utilizandola
una vez endurecida, como ndcleo de molde de la siguients
capa. La cémara ge caracteriza por el hecho de que las -
capas exteriores presentan una tensidn inicial a la trsc-
cidn respecto a las capas interiores.

Aprovechando las contracciones que se producen al -
polimsrizar el material, las capas exteriores aﬁcajan S0
bre las interiores. En una cémara de este tipo, formeda por
varias capas, la solicitacién g que se vé sometida la capa
interior al producirse una sobrepresidn, es menor ya yue -
esta capa estéd prensada por las exteriores, que prodicen -
una presidn en sentido inverso. En el mamento de producir-
se una sobrepresidn interior, esta sobrepresidn es compen-
sada por la presiéﬁ de las capas exteriores, con lo cual -
se reduce el esfuerzo de traccién sobre el material.

Entre las diversas capas puede introducirse un mate-
rial de separacién, como grasa de silicona, u hojas separa=
doras. Tgmbién pueden unirse las diversas capas por medios
quimicos.

La tensién inicisl entre las diversas capas puede --
obtenerse utilizando el mismo material sintético para todas
las capask(por ejemplot poliamida monfmero, resina epoxi-
dica o poliester), que pueden ser del mismo espesor o de -
espesores distintos., La tensién inicial entre capas puede -

regularse, utilizando materiales distintos, con contraccioe-
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nes de polimerizacidn distintos, o afladiendo porcentajes
distintos de carga en las distintas capas, o bien con am
bos medios combinados. Como carga, puede utilizarse par-
ejemplo vidrio o cuarzo,

Las dilataciones térmicas del materisl sintético
no pueden aprovecharse para obtener las tensiones inicia_
les entre las diversas capas, ya que al utilizar las caw
pas interiorses coﬁo ndcleo del molde de las capas siguien-
tes, tambien es necesario cadentar las capas interiores, -

ya endurecidas, en el momento de hacer la colada.

A caontinuacién, con la ayuda de unas figuras, se

presenta un ejemplo de realizacién de una cémara segln el

invento.

Las figuras muestran:

Fig. 1 : una seccién longitudinal, y

Fig. 2 : una seccidn transversal de-una cémara,

Fig, 3 y 4: secciones transversales de dos otras

cémaras.,

La cémara 1 de la Fig. 1 estd formada por dos mi-
tades que pueden juntarse con tornillos. Las bornas de co~-
nexién 2 y 3, asi como el tubo 4 previsto para la entrada a
la cémara 1 del eje de accionamiento del interruptor de po-
tencia, van insertados en la cémara en el momento de la co-
lada. Las placas de fijacién 5 van pegadas a ls cémara. Las

paredes de la cémara se componen de tres capas 6, T Y 8. En
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primer lugar, se ha realizade la capa interior 6, por la
colada de poliamida mondmero puro, en un molde. Después-

de endurecido, se desmoldea. Esta capa interior endureci

da se coloca después como nlcleo de un segundo molde. -
Colocando alrededor de esta capa interior 6, poliamida -
mondmero y 20% (en pese) de perlas de vidrio, se obtiene

la capa intermedia 7. Despu&s de endurecida y desmoldea-

da la capa intermediaVY, se utilizan las capas 6 y 7 como
ndclec del molde de la dltima capa 8, que se obtiene por-
colada con poliamida monémero. Después de endurecida la -
Gltima capes, puede desmoldearse la cémara ya completa. Los
bornes de conexién 2 y 3, y el tubo 4, se introducen en los
moldes antes de hacer la colada, quedando inmersos en el ma-
terial sintético de moldeo., Las placas 5 se pegan posterior-
mente. La Fig. 2 muestra una seccién transversal de esta -
cémara.

En la Fig. 3 se muestra una seccifn transversal con
espesores de capa distintos.»Eligiendo apropiadamente los-
espesores de las capas 9, lD.y 11, puede regularse la ten-
sidn inicial entre capas. La interior 9 es la més fina, y-
estd .realizada con resina epoxfdica cargada. La capa inteme-
dia 10 es la més gruesa, Yy esté realizada con poliamida mo-
némero. La capa externa ll esté realizada con resina de po-
liester.

En la Fig. 4 se muestra una seccidn transversal de

una cédmara ovalada. Las paredes de la cémara estén formadas
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de dos capas 12 y 13 de poliamida monémero. El espesor de
las capas 12 y 13 no es constante sobre todo el perfmetro
Las zonas mis espesas tienen que soportar las sobrepresip
nes internas que se produzcan en su interior. ovalado.

Las cémaras fabricadas con este sistema tienen una
glevada resistencia mecénica, y su fabricacidn, por medio
de moldes sencillos, es scondmica y fécil.

Descrita suficientemente la naturaleza de la presen
te invencidn, se hace constar expresamente que cualguier -
modificacidén de detalle que pudiera introducirse, se consi
derard incluida dentro de la misma, en tanto no altere sug
tancialmente sus caracteristicas fundamentales.

Por ¢dltimo, se declaran de novedad y propia inven-
cién las siguientes

REIVINDICACIONES

12).~ PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN DEPO
SITO DE RESINA SINTETICA FUNDIDA PARA ON INTERRUPTOR DE AL
TA TENSION, caracterizado por el hecho de que las paredes-
de la cémara se realizan por capas sucesivas, realizindose
en primer lugar la capa interior por colsda en un molde, y
gque para la realizacién de las demés capas se utilizan ca-
da vez las capas anteriorss, endurecidas, como ndcleo del-
molde.

28).- PROCEDIMIENTD PARA LA FABRICACION DE UN DEPQ
SITO DE RESINA SINTETICA FUNDIDA PARA UN INTERRUPTOR DE AL

TA TENSION, segdn la reivindicacién 18, caracterizado por-
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el hecho de que las capas exteriores presentan una tensién
inicial a la traccién respecto a las capas anteriores.

32),- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN DEPDST
TO DE RESINA SINTETICA FUNDIDA PARA UN INTERRUPTOR DE ALTA
YENSION, segdn reivindicacién 12, caracterizado por el -
hecho de que entre las diversas capas se introduce un me--
dio de separacidn,

48) - PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN DEPOSI
TO DE RESINA SINTETICA FUNDIDA PARA UN INTERRUPTOR DE ALTA
TENSION, segln reivindicaciones 12 y 32, caracterizado pox
el hecho de que para la realizacidn de las diversas capas se
utilizan materiales sintéticos con diferentes contracciones-
de polimexizacién,

52),.,~ PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN DEPOST
TO DE RESINA SINTETICA FUNDIDA PARA INN INTERRUPTOR DE ALTA
TENSION, segfin reivindicaciones 1® y 3%, caracterizado por-
el hecho de que para ls realizacifén de las diversas capas -
se utilizan el mismo material sintético.

62) .-~ PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN DEPDST
TO DE RESINA SINTETICA FUNDIDA PARA UN INTERRUPTOR DE ALTA
TENSION, segln reivindicaciones 12, 32, 42 y 52, caracteri-
zado por el hecho de que el material sintético va cargado -
con materiales s6lidos.

72) .~ PROCEDIMIENTO FARA LA FABRICACION DE UN DEPOSI

TO DE RESINA SINTETICA FUNDIDA PARA UN INTERRUPTOR DE ALTA
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TENSION, segln reivindicacién 6%, caracterizado por el
hecho de que la carga es vidrio.

82).- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN DEPOSL
TO DE RESINA SINTETICA FUNDIDA PARA UN INTERRUPTOR DE ALTA
TENSION, seg@n reivindicacién 6, caracterizado por el hecho

de que las cargas son perlas de vidrio.

98).- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN DEPDSI
TO DE RESINA SINTETICA FUNDIDA PARA UN INTERRUPTOR DE ALTA
TENSION, segdn reivindicaciones 12 y 32 a B2, caracterizado
por el hecho de que para la realizacién de las diversas ca-
pas se utiliza un mismo material sintético con diversos por-

centajes de carga.

108),.~ PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN DEPOSI:
TO DE RESINA SINTETICA FUNDIDA PARA UN INTERRUPTOR DE ALTA
TENSION, segln reivindicacién 92, caracterizado por el hechov
de gque el material sintético para la realizacién de la pri-
mera capa no lleva carga, gque para la capa siguiente lleva
el mayor porcentaje de carga, y que este poruentaje vuelve
a disminuir hasta ceroc en las siguientes capas.

118),- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN DEPOSL
TO DE RESINA SINTETICA FUNDIDA PARA UN INTERRUPTOR DE ALTA -
TENSION, segdn reivindicaciones 128, 32 y 5% a 1082, ceracte-
rizado por el hecho de que el material sintético es poliami

da mondmero.
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128).. PROCEDIMIENTO. PARA LA FABRICACION DE UN DEFQ
SITO DE RESINA SINTETICA FUNDIDA PARA UN INTERRUPTOR DE AL
TA TENSION, segdn reivindicaciones 1%, 3%y 58 a 10, carag
terizado por el hecho de que el material sintético es resi
na epoxidica.
13%).~ PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN DEPQ
SITO DE RESINA SINTETICA FUNDIDA PARA UN INTERRUPTUR DE AL~
TA TENSION, segin reivindicaciones 1%, 3% y 58 a 108, carag
terizado por el hecho de que el material sintético es resi-
na de poliester,
| 142),-~ PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN DEPQ
SITO DE RESINA SINTETICA BWNDIDA PARA UN INTERRUPTOR DE AL-
TA TENSION, segln reivindicacién 28, caracterizado por el -
hecho de que las capas forman una seccifn en forma de sec--
cién de cono.
152),.. PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UNADEPQ
SITO DE RESINA SINTETICA FUNDIDA PARA UN INTERRUPTOR DE AL-
TA TENSION, segln reivindicaciones 2% y 142, caracterizado-
por el heche de que las diversas capas tienen secciones dis-
tintas,
16%).- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN DEPQ
SITO DE RESINA SINTETICA FUNDIDA PARA UN INTERRUPTDR DE AL-
TA TENSION, eegln reivindicaciones 14 y 15, caracterizado -
por el hecho de que el espesor de las capas no es constante

sobre todo el perimetro.



Todo ello, tal y como queda expuesto en la presente
memoria descriptiva, que consta de once hojas, foliadas y -
mecanografiadas por una sola de sus carags y a dos espacios-
230 |y hoja de planos adjuntas.

Madrid, 9 de Noviembre 1,973
Maorfa Regla Ruiz-Granados

Por Poder A‘\ ui ‘
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