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En la técnica de alta tensión existe con 
frecuencia el cometido de transformar el campo 
eléctrico en la zona de piezas constructivas 
angulosas bajo tensión; de modo que se reduce 
la intensidad de campó y se evitan descargas
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previas. Se conoce utilizar para ello los así llamados elec­
trodos da mando, ¡referente a loa que sé trata de piezas de. con 
ductividad superficial con cantos redéndéadbs, qvíe áe disponen 
carca de las piezas constructivas angulosas en unión electro- 
conductiva con estas, uniformando así el' campo eléctrico en la 
zona de las piezas constructivas. Los electrodos de mando de . 
este tipo permiten la utilización ds aparatos de alta tensión 
a dimensiones dacas para una tensión mayor. ' ' .

La fabricacion.de electrodos ds mando origina un coste 
relativamente grande, ya que los grandes radios de redondeo.ne 
cesarios para piezas grandes dsbenconseguirse por.entallado ó 
estirado da chapas o por procedimiento da fundición y confor­
mación mecánica en piezas más pequeñas. Por lo tanto, el cam­
pó de utilización dé electrodos de mando en.la techica da alta 
tensión quedaba limitado, hasta ahora, á casos éspecialésv

La invención se base en el cometido de indicar un modo de 
construcción nuevo y más rentable para loe eisetrddos da mandoj 
de este tipo, que permite una utilización general.de. electro- . 
dos da mando en la técnica de alta tensión.

Segón la invención consiste eí electrodo de mando en un 
cuerpo formado de un material sintético esponjoso conductor. 
Los.materiales esponjosos de este tipo están disponibles en va­
rias formas comercialeq. .El material de partida se puede.for-j 
mar por medio de simplés procedimientos da elaboración, por ! 
ejemplo por corte, obteniendo piezas que puedan tener-casi 
cualquier conformación. Además exista la posibilidad de una 
conformación libre por curvado. La fijación de ida cuerpos 
formados de material esponjoso en piezas metálicas sé puede 
realizar pegándolos, produciéndose, según la experiencia sin 
medidas espaciales, una unión conductiva entré él material es-30
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ponjaso y al metal. Sin embargo, también se puedan utilizar
- ! ' '

pegamentoa conductores. Gracias al odíate reducido, que requijB 
re la fabricación de ios nuevos elactrodds de mando, se puede 
reducir el esfuerzo en puntos críticos en loa aparatos de alta 
tensión e instalaciones da alta tensión, consiguiéndose así un 
aprovechamiento mejor.

En un desarrollo ulterior da iá invención, el electrodo
de mando puede estar caracterizado por un cuerpo hueco compue^s
to de material aislante y un material Sintético-material espon¡
joso álectroconductivo, que rellena éste, así como una línea
de alimentación eléctrica unida con el material esponjoso. Los
cuerpos huecos aislantes se pueden fabricar en mucha variedad
dé forma y COn un precio favorable*. Ya as conocido (DI-OS 1
916 094) mejorar la resistencia a tensiones eléctricas de los
electrodos de mando por medio de una capa aislante exterior.
Para ello as, porojemplo, conocido aislar circunfarenciáiman-
te un cuerpo fundido de metal por. inmersión en un material sin¡
tátieo líquido. Sin embargo, con ello se originan con frecuari]***!
cia inclusiones de aire dentro de la capa de material sintéti-- 
co o entre la capa de material sintético y el cuerpo metálico. 
Esto perjudica la durabilidad de los electrodos de mando, ya 
que el material sintético se descompone por descarga de eflu­
vios en la zona de las inclusiones de aire. ¡

Estas difieuitadea se pueden evitar sagón otro desarrollo! 
ulterior de la invención, porque los cuerpos huecos aislantes . 

'necesarios sé fabrican, según el procedimiento de sopladura en 
sí conocido, de un material sintético tarmOplástíco. Como 

. aquí se parte de láminas o placas prefabricadas de un material¡ 
sintético, los cuerpos huecos son lisos y estén libres de bur-j 
bujas, lo que influye favorablemente sobre el comportamiento
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ep campos eléctricos.
La abertura de los cuerpos huecos aislantes, prevista pa­

ra introducir el material esponjoso conductivo, puede estar 
formada por una convexidad correspondiente a lá abertura desea 
da, que se eliminará por mecanización mecánica. La abertura 
se hará, por consiguiente,.abriendo por corté él cuerpo hueco 
en la zona de la convexidad o por fiséadó de la* misma.

El material esponjoso conductivo, que forma el electrodo 
de mando propiamente dicho, se puede introducir de distinta 
manera en el cuerpo hueco. Por ejemplo, da un material espon­
joso conductivo en forma de placa se puede cortar un colchón y 
se puede colocar á través de la abertura del cuerpo.hueca.
Aquí se recomienda seleccionar un material esponjoso'elástica- 
mente deformadle que después de pasar por la abertura del cuer 
po hueco sé expanda, debido a au elasticidad, rellenando él cu 
arpo hueco adheriándosa lisamente. Loa materiales'sintéticos 
esponjosos conductivos y adecuados para estás finalidades se 
consiguen an al* ¿amérelo. Otra posibilidad de introducción 
del material esponjoso conductible en al cuerpo^hueco consiste 
en rellenar el cuerpo hueco por ún material sintético ¿onduc-^ 
tivo llevado a espumar en el interior del mismo. Para ello se 
conoce una serié da procedimientos que dah como resultado tan­
to materiales aintéticos-esponjosos duros como también elásti­
camente flexibles.. El. espumado sé puede realizar tanto sin 
presión como también bajo aplicación dé una presión más O me­
nos elevada asi cómo coh y sin entrada de calor. Las mátérias 
primas adecuadas.y los modos de procedimióhto.para él espumado 
se desprenden, por ejemplo, del libro "Kuhstetóff-Schaumsto- 
ffe% deHomann, Editorial Cari Hanser, Munich, 1966 ¿

Si el material sintético conductivo es llevado á espumar
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dentro del cuerpo hueco, entonces existe con ello la posibili-l 
dad ventajosa de incrustar loa elementos de fijación para el 
electrodo de mando en el material esponjoso que se forma. Gra 
cias a ello se suprime la fijación posterior de los elementos 
de fijación por. medio de tornillos, remachas u otras maneras.

Lá invención se explica a continuación con más detalle a 
base de los ejemplos de ejecución representados en las figuras.

La figura i muestra un electrodo de mando para uná pieza 
constructiva eláetrica angulosa.

Las figuras 2 y 3 muestran, en vista por encima y en cor-j 
te, un cuerpo hueco, fabricado de un material sintético en pro 
eadimiento de sopladura. ...

En las figuras 4 y 5 está répraáedtado, en dos vistas, un 
colchón de material esponjoso conductivo a introducir, según 
las figuras 2 y 3, en el cuerpo hueco.

La figura 6 muestra en corte un electrodo da mando aísla-! 
do con piezas de fijación.

En laa figuras 7 y. 8 sé muestra lá aplicación de electro-; 
doa de mando aegún lá invención en un seccionador bajo carga, j 

. En la figura 1 se muestra, en representación simplificada! 
una disposición de basa muy frecuente en lá técnica de alta !
tensión, que consiste en un electrodo 1 en forma de placa y !
puesto a tierra y un electrodo 2 én forma de varilla o barra; j 
situado en sentido perpendicular con respecto a la placa, que ¡ 
se halla al potencia de alta tensión. En la punta del electro^ 
do 2, que mira a la placa 1, existe una intensidad de campo ra; 
lativamenta alta, de modo que al aplicar uná tensión sufician-i 
te a la disposición se originan descargas previas desde la pun¡ 
ta del electrodo 2. Por medio de un electrodo dé mando 3, que 
consiste en un cuerpo dé material esponjoso 3 que cubre la pun
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ta o si canto del electrodo 2, se puede aumentar considerable­
mente la resistencia a tensiones eléctricas da la disposición, 
ya que el radio de redondeo se aumenta  ̂cjhh ello se reduce,iá 
intensidad de campó. Para formar el electrodo de mando 3 se 
pueda cortar por ejemplo un trozo plana de una plancha de un 
material sintátlco-matérial esponjoso conductivo, qua sé dobla 
alrededor del canto del electrodo 2 y sé une con al electrodo 
2 por pegadura. El áren radio da redondeo deseado se forma, 
con aild por- si mismo. Según este principio se puede reducir, 
por ejemplo, el esfuerzo en los puntos críticos dé instalacio­
nes de mando de alta tensión.

A continuación ae describe un electrodo de mando aislado; 
an el que un material esponjoso conductivo está dispuesto en 
un cuerpo hueco ce: material aislante.

El cuerpo hueco 4 áagún las figuras 2 y 3 tiene una forma 
plana redondeada en todos los lados. En uno dé los lados plá- 
nos posee el cuerpo hueco 4 úna,convexidad 5, por cuya élimi- ! 
nación se forma, aproximadamente a lo largo de lálínaa 6 de ¡ 
lineas y puntos, por corté o fresado, una abertura 7 qué este { 
limitada por un borde alto 5 (figura 6). El cuerpo hueCó 4 sej 
puede fabricar, por ejemplo; de poiiatilenó an el procedimien­
to de sopladura¿Como este procedimiento as generalmente cono 
cido, se desiste da dar axplicacione8 detalladas sobra ello. 
Con el fin de obtener una estabilidad mecánica Suficiente, se 
recomienda realizar él cuérpo hueco 4 con un espesor de pared 
en el orden de magnitud de milímetros... \

Para formar al electrodo de mando sé inserta en el cuerpo 
hueco, según las figúraa 2 y 3, un Colchón 9 de material espon 
joso conductivo según laa figuras 4. y 5. . Las esquinas del coi 
ehón 9 están redondáédas de acuerdo Con la forma interior del

- 6 -  ]
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cuerpo hueco 4.
Es suficiente redondear el colchón Uniaxilmente si el ma­

terial esponjoso utilizado es elásticamente,bastante Osforma- 
ble. Los materiales ̂ esponjosos conductivos, que pueden adqui­
rirse en el comercio^ poseen esta deformabiíidad y contienen 
una sustancia conductiva que da al material esponjoso una re­
sistencia específica de aproximadamente 10^ ohmios,cm. Si se 
desea o si fuera necesario se puede dar al material esponjoso
también un valor de resistencia más elevado o más bajo median-

. / ' - - * te tratamiento adecuado.
En la figura 6 se muestra un electrodd de mando acabado 

10. Se ve que el colchón 9 rellana al cuerpo hueco 4 adherían 
dose estrechamente en él interior y formando así un electrodo 
de mando redondeado en todos los lados. Este está circunferen 
ciáímente aislado por el cuerpo hueco 4, de modo que el elec­
trodo de mando posee una mayor resistencia a tensiones eláctrjL 
cas. Para la colocación del electrodo de mando 10 a un apara-' 
to, al cuerpo hueco 4 está provisto de taladros 11, en la pro­
ximidad del borde 8 que rodea la abertura 7, a través.de los 
que se extienden tornillos de fijación 12 para dos chapas de j
sujeción 13. Con ambas chapas da sujeción 13 se une un ángulo¡

. ide fijación 14 mediante tornillos 15. A.diferencia de asta j
conformación da las piezas da fijación se pueden aplicar tam- ¡
bién otras construcciones adecuadas, por ejemplo, dispositivos;
de fijación de una sola piáza qúa pueden.encajar en escotes ¡
preparados del cuerpo hueco 4 mediante una unión de golpe. Sin^
embargo, en cada caso tiene que quedar garantizado Un contacto'
eléctrico seguro entre las piezas de fijación y el colchón 9 j
de material esponjoso conductivo.

En las figuras 7 y 8 se muestra, en representación simplij30
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ficada, un ssccionadoy bajo carga 20. Lá pieza de mando móvil 
21 y la pieza da mando fija .22 están soportadas Bada una por 
un aislador de apoyo 23 y 24, reepectivamenté, que está fijado 
sobra un bastidor de báse 25 que lleva también las piezas da 

: accionamiento del-seccionador bajo"carga. En las figuras sé [ 
muestra la pieza de mando móvil 21 en la posición da descone­
xión. Para la conexión se mueve la pieza de mando 21, median­
te un eje 26 y una palanca 27 fijada sobre éste, hacia la de­
recha y se lleva a encajar con la pieza da mando fija 22.

Para uniformar el campo eléctrico en la zona del soporte 
de lá pieza de mando móvil 21 y,en la zona de la pieza dé man­
do fija 22 sirven cada vez dos electrodos dé mando 30 y 31, 
respectivamente, dispuestos a ambos lados da láS piezas de man 
do, que tienen de acuerdo con las dimensiones dé las piezas da 
mando Una formá.rectángular o cuadrada y dus corresponden en 
su construcción al síectrodo de mando 7 segón la figura 6. Los 
electrodos de mando 30¡y 31 están unidos cada uno entré si me­
diante rieles de fijación 32 y 33, respectivamente, qué están ¡ 
en unión electro-conductiva con loá dispositivos de conexión 
34 y 35, respectivamente, dé las piezas de mando 21 y 22. Los 
electrodos de mando.permitan utilizar el.seccionador bajó car­
ga 20, a dimensiones dadas, para una tensión nominai más ele­
vada ó aumentar su seguridad de tensión especialmente con res­
pecto a tensiones de choque. Esto es válido tanto para ai tra 
mo de separación Como también para lá distancia hacia pelos 
contiguos, construidos dé la misma manara, de un aparato de 
mando multipolar. En otras formas dé las zonas a proteger se 
puedan-utilizar por ejemplo también electrodos de mando oirou- 
larse'u ovaladas. - . -

. Mientras que an los ejemplos de ejecución descritos se ha



partido da cuerpos huecos fabricados por el procedimiento de 
sopladura, as pueden confeccionar estos cuerpos huecos también 
fabricando primeramente caequillos por el procedimiento d& 
prensado o estirado, uniéndolos después entre sí de manera ad¿ 
cuada. Ségón el modo ya descrito se pueda introducir enton­
ces, a través de una abertura da los Cuerpos huecos; un col­
chón de material esponjoso conductivo. En caso de partir, de 
da aémicasquillda, se puede colocar el material esponjoso con­
ductivo también antré éstos antes dé unir los semicasquillos. 
Tal como ya se ha mencionado existe también la posibilidad de 
elaborar el.material esponjoso ya dentro del cuerpo hueco de 
material sintético, ihtrodueiendo un material sintético líqui­
do espumadla. La conductibilidad eléctrica deseada se obtiene 
en éste caso añadiendo una sustancia conductiva adecuada, por 
ejemplo, polvo de grafito o metal én forma de polvo muy fino, 
al material sintético líquido. El espumado dal cuerpo hueco 
ofrece la posibilidad de fijar en un solo proceso de trabajo ; 
también piezas de fijación para el electrodo de mandó. Para ; 
alio Sa puede utilizar preferentemente una así llamada espuma ! 
dura, con el fin da garantizar un anclaje suficiente de las ¡ 
piezas de fijación.

- M 0 I.A -
Descrita suficientemente lá naturaleza dal invento, así ¡ 

como la manera de realizarlo en la practica, debe hacerse consj 
tar que laa disposiciones anteriormente indicadas, son suscep-j 
tibias de modificaciones de detalle en cuanto no alteran su i 
principio fundamental. También se hace constar que el inventoj 
corresponde a una Solicitud de Patenta, presentada an Alemania 
con facha 3 de septiembre da 1974, bajo el nómeró P 24 42 
405.3, acogiéndose por lo tanto a loa beneficios que conceden
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los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que constitu ' 
ya la esencia del referido invento y por lo que se solicita Pe 
tente dé Invención por 20 años en España, sobré: PERFECCIONA­
MIENTOS *EN LA FABRICACION 0E ELECTRODOS DE HANDÓ. caracterizan 
dose por lo siguiente:i- ;

IB,- Perfeccionamientos .en la fabricación de electrodos.- 
de mandó, del tipo empleado para aparatos e instalaciones en 
técnicas de alta tensión, caracterizados porque el electrodo 
de mándo consiste en un cuerpo formado de un material sintáti- 
co-esponjoso conductivo.

,2a„- Perfeccionamientos segón la reivindicación 1, carac­
terizados porque el electrodo comprende un cuerpo hueco, com­
puesto de un material aislanta¿y.un material síhtático-espon- 
joso eléctricamente conductivo, que rellana éste, asi como por 
una línea de alimentación eléctrica que está en contacto Con 
ai material esponjoso.

38.- Psrfaccidnamiantbs sagóh la reivindicación 2, carac­
terizados porque al cuerpo hueco está fabricadó, segón el pro­
cedimiento de sopladura, dé un matóriaí sintético térmoplás- ¡ 
tico, . . I

4 8 .- Perfeccionamientos segón la reivindicación 3, carac­
terizados porque el cuerpo hueco soplado,pósée una convexidad, 
que puede eliminarse por mecanizado, correspondiente á .uña 
abertura deseada^

59.- Perfeccionamientos sagón la reivindicación 2, carac­
terizados porque el material aspenjosoconductivó posee la con 
formación de un colchón elásticamente daformablé.

69.- Perfeccionamientos sagón la reivindicación 2, carac­
terizados porque el cuerpo húéco está rellenado por un mate­
rial eintético conductivo y endurecido, llevado a espumar den-30
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tro dal cuerpo hueco. j
?*.- Perfeccionamientoa segdn la reivindicación 6, carac-¡ 

terizados porque en el material sintético espumado estar, in- j 
crustados elemantoa de fijación.

88.- Perfeccionamientos en la fabricación de electrodos 
da mando, tal y como queda sustancialmente descrito en la pre 
aenta Memoria, e ilustrado en loa adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de 11 hojas escritas a máquina por 
una sola cara.
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