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Este iavento se refiére a cables de enorgfa eléctrica llee-
nos de fluido dieléctrico, es decir, cables en los cuales el
cable dieléctrico comprende un lfquide dieléctrico (usualmen
te, pero no esenclalmente, aceite) con una disposicién hecha
en el cable para due el flujo del lfquido corra a lo largo
del cable para acomodsr la expansién y contraccidén térmica
del 1lfquido bajo las cargas variables eléctricas del cable
Y40, para la refrigeracifén del cable. En pariticular el inven
to se refiere a un método para formesr un cuerpo aislante eléc
trico para utilizarlo en una junta de tope o terminacidn de
tope del tipo en el cual el aislamiento eléctrico aplicado
en la junta o terminacién est4 mayormente constitufdo por
uno o mfs cucrpos preformados de material aislente sélido,
tales como, por ejemplo, resina epoxfdica llena de sflice.
El sistema hidrdulico de una instalacién de cables llenos de
1lfquido dieldctrico requiere la provisién de un paso a ira=
ves de una junta de tope o aislante de terminacidén para fiu=-
Jo o 1fquido desde el extremo cortade del cable hasta una ca-
vidad de volumen variable, qﬁe gencralmente comprende uns cg
mara en la Junta o manguito de terminacién, siendo utilizada
esta cavidad para acomodar las contracciones y expansiones
térmicamente inducidas del 1fquide. Es conocido el hecho de
habilitar tal paso cn una junta medisnte el empleo de dos
cﬁerpos alslantes eléctricamente preiormados en ia construce-
cién del aislamiento de la Junta, eatando los dos cuerpos
complenmentarismente formados, de manera que al construir la
Junta una porcién de la parte superior de un cuecrpo pueda
ger acoplada en un hueco en el otro y el acoplamiento conjun
to de los dos cuerpos esti dispuesto de manera que defina en
tre los cuerpos el requisito del paso de 1a corriente fluida.
Desventajas, ol atracado inter alia de amplias zonas de su-

porficie susceptibles de contaminacién por la manipulacién,
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por ejemplo,_implica un primer artificio de disposiciones e
fo:me arriba se ha deacrité en el quo el paso del flufdo die=-
1é.:trico e define entrec los superficies de dos cuerpos dlee
léctricos; habviéndose comprobado el surgir de tales contemie
nacicnas en estus construcciones, Pl método del invento pro-
porciona una junta de tope altarnativa o terminacidén en la
oue tzles dosventajas son superadas o, por lo menos, custane
cialmante reduclidas.

De acucrdo con el método del presente invento, el paso del
1fquido dieldotrico a través de la parte sdlida, preiormada
de un -islamiento de terminacién o Jjunta tope se constituye,
por lo menos en parte, por medio de por lo rienos uno, y mia
corrientemente una diverasidad de discretos conductos lormados
en el niglomiento preformado como ung parte integral del mis-
mo y durante la formacidn del mismo,

asf pues, de acusrdo con una reslizacidn segin el método del
invento se preforma el =mislante para utilizarlo en la cons-
truceidn de la Junta de tope o torminacidn para un cable lle-
no de 1fquido dieléctrico, comprendiendo un cucrpo moldeado
de ms erial dieléctrico sélido, tal como una rsgina epoxidi-
ca cargada, que incorpora una diversidad de dizcretos canélea
el cual cuerpo puede obtener:ie ¢on un moide en el que ne de=
finan estriass en las piezas troqueles, tales coﬁo, por ejeme
plo, barras o tubos de material que no sa adherente al mate
rial de moldeo Adieléctrice, de forma que puedan separarse

del cuerpo moldeado deapués del fundido y fraguado, o de los
tubos que hayan de dejarse para'qne perménezcan en el cuerpo
moldeado. £n cualquier caso, las piesas de troquel constitui-
das nor tubos pueden tener un roifucrmo interno deamontable
que impida la deformacidn durante la fundicién, tal como,

por cjemplo, un alambre de ceiucrgo. Las policlefinaa han
sido establecidus como materiales npropisdos psra definir
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los conductos de las piezas por tener ellas propledades
apropiadas de no~adhesién a los materiales de resina epoxi
dica, pero otroa matériales pueden tumbién ser convenien=-
tes,

Puesto que la resistencia dieléctrica del liquido en los
canales a través del oislante preformado de una junta de
tope o terminacién es generalmente menor que aquella del
propio aislante y constituye una debilidad en el sisiema
alzlante, las dimensiones de los canales deben ser lo més
pequefias posible compatibles con 1o='requerim1entos del
gistema hidriulico de la instalacién. la forma y el tama=-
fio y el mimero de los csnales previstos en el alslante
preformado conforme el método del invento pueden elegirse
de manara.qne habiliten la capacidad éptima de la corrien-
te flufda que se ajuste a los requisitos de las necesida-
des hidrdulicas y eléctricas. idemds puede dispoherse que
por lo menos en zonas del aislante preforﬁado que en uso
en una junta de tope o terminacién deben estar sometidas
a un severo esfuerzo eldctrico, lus canales sigan trayec—
tos de equipotencialcde modo que el flufdo dieléctrico
que llena los canales sea sometido a un mfnimo esfuerszo
eléctrico,

asf pues el método del invento aporta un alslante prefor-
mado para junta de tope o terminacidén para una instala=-
cién de cable de lleno de flufdo dieléctrico, que alsla
teniendo importantes ventajas como expondremos méis adelan
te, Adicionslmente el método del invento también abarca
una junta de tope o terminacién que incorpore tal aislan=-
te preformado.

El invento, junto con los objetivos y ventajas del mismo,
serf mejor comprendido e interpretado a través de la con=-

sideracién de la siguiente discusién de un nidmero de rea=-
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ligeciones dadus a tipo de ejemplo contrustadas con .loa ax=-
tificions ya conoclios anteriormente. En los adjuntos dibu~
jos: L .

Las Iiguras 14, 1B, 10, 1D representan en detalle ¥ esquemé-
ticomente también dos conriguraelones conocldas de jJunta-to-
pe. .

Las Figuras 24 y 2B representan esguemiticamente una propues
ta de configuracién de una junta-tope formada de acuerdo con
el método del invento; y '

La Figurs 3 representa esqueméticamehxe otra propuesta de
confipuracidén de una junta-tope Zormada de acuecrdo con el
método del invento, |

Refirifndonos primerémente a la Figura 14 de los zdjuntos
dibujos, spaprece representada en la misma una forma de jun-
ta=tope ya anteriormente conccida, en la que las psrtes que
son importantes y pertinentes para la comprensidn del pre-
gente invento estén constitufdas por una pieza de fundicién
central de resina epoxfdica 1 formada con una brida integral
2 y conoa de eafucrzo 3 y 4 formados de papel impregnado de
dieléctrico enrrollados y ajustados con la pleza de fundi-
cién 1 central de modo de definir respeciivos pasos 5 y 6
psra la infiltracién de lfquido dieldctrico desde los exive-.
mos empalmados de los cenductorea 7 y B a las odmarss 9 y 10
definidas dentro del propio msnguito 1l. Otros detalles de
esta bien conocida disposicién del conocido anterior artifi-
cio serdn ficilmente apreciados por aguellas personas dies-
tras y especializadas en esta maleria nediante el estudio y
consideracién del dibujo y sin necesidad de explicaclones,
Otra disposicién mis de la junta-tope del conccido anterier
artificio so representa en la Figura 1B y comprende las ple-
zas sigulentes importentes para una exacta interpretacién
del preaente'invanta. Un primer moldeado 12 de resina epoxi-
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dica ha sido ajustado con un par de moldeados 13 y 14 que
tienen forma abocardada como se muestra, y dentro la boca de

cada uno de estos moldeados abocardados 13 y 14 se acopla un

" cono de esfuerzo de resina epoxfdica moldeado 15 y 16 respecw

tivamente.

El flufdo dieléctrico desde los exiremos cortados de los con=-
ductores empalmados se deja que se infiltre primeramente a
través de pasos definidos para este propésito entre las super
ficies externas de los rollos de papel incbrporgdos previa=
mente formados 17 y 18 y las superficies internas adyacénteé.
aunque espaciadas de los moldeados de fdrma abocardada 13,14,
respectivamente, y de ahf a través de pasos continuos defini-
dos entre las superficles externas de los conos de esfuerzo
15, 16 y las superficies internas adyacentes aunque espacia=
das de las bocas de los moldeados de forma abocardada 13, 14,
respectivamente, y a las cémaras 19, 20 respectivamente den-
tro del manguito de junta~tope.

A efectos de buena claridad y comprensién, las disposiciones
del conocido anterior artificio de las Flguras 1A y 1B son
reproducidas en forma m4s esquemftica en las Figuras 1C y 1D
respectivamente, las cuales muestran solamente una cuarta
parte de las respectivas juntas tope. _

Refiriéndonos ahora a las Figuras 2A y 2B, se representa en
las mismas, esquemiticamente de manera similer a la de las
Figuras 1C y 1D, la construccién de una Junta tope perfecclo-
nada de acuerdo con el método del presente invento, represen-
tando la Figura 2B una vista parcilal de seccibn transversal -
tomada en la 1fnea B - B de la Figura 2A, En estas figuras,
el extremo del conductor empalmado estd indicado con 21, el
aislante incorporado  del conductor preformado comprendiendo
capas de aislamiento de papel impregnado en lfquido dieiéctgi
co esta indicado con 22, un cuerpo preformado dieldctrico
s8lido de material tal como la resina epoxfdica estd indica-
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do con 23, este cuerpo‘23 incorpora electrodos moldeados
de puesta a tierra y HT, 24 y 25 respectivamente, el aisla-
miento adicional de papel imprenado estéd indicado con 26; y
el manguito de unidén est4 indicado con 27. Se observard que
la Figura 2B representa solamente una vista de seccidn trans
versal del cuexpo dieléctrico sélido preformado 23.
Refiriéndonos ahora més particularmente al cuerpo dieléctri-
¢o 86lido preformado 23, debe observarse que este cuerpo es=-
44 formado por una conveniente pleza sencilla mediante el
moldeado de un material de resina epoxfdica, por ejemplo, o
cualquicca otro materisl de pléstico apropiado. la compara-
cién de la Figure 2A con la Figura 1D vendrd a mostrar las
similitudes y las difemrencias entre las dos construcciones,
El cuerpo 23 de la construccién perfeccionada de acuerdo con
el método de junta tope conforme el invento sirve al nismo
propésito fundamental como el aislante de dos-partes de su
predscesor de las Figuras 1B ¥ 1D y en conjunto es de simi-
lar forma exterior y dimensién para una aplicacién similar,
pero difiere del mismo respecto a la previsién hecha para
la corriente de flufdo dieldctrico a través del aislante.
E1l cuerpo sélido preformado 23 de la junta tope de las Fi=-
guras 2A y 2B estd formado con cuatro canales de corriente
de flufdo dieléctrico 28 de.sacci6n transversal circular,
aunque no esencialmente asI,'los cuales se extienden tal
como ge representa en la -Figura 2A desde una cara frontal
del cuerpo en una trayectoria curvada para comunicar en los
puntos designados 29 con un canal embutido 30 que se extien
de axlalmente del cuerpo 23 comunigando en su extremo adya=
cente el electrodo HE con el llenado de flufdo dieléctrico
del cable,
El cuexrpo dieléctrico s6lido 23 es una construcci6n moldea~
da formada de resina epoxidica o cualqulera otro maferial
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pléstico apropiado, estando los canales 28 convenlentemen=-

. te habilitados mediante la apropiada disposicién de troque-

les formendo canal en el molde, Las piezas matrices o tro-
quelgsrpertinenteg estén formadés de poliolefinas, tales
¢omo, pOT ejemplo, barras de propileno o tubos los cuales,
tal como hemos antes dicho, son no-adherentes a la resina
epoxidiéa cuando ha fraguado y pueden ser apartados del
cuerpo moldeado dejando debrds los canales de corriente de

flufdo 28, De forma que paza facilitar que los troqueles

sean formados como se deses, deben ser flexibles y no elds-

ticos, de manera que conserven la forma con que han sido

formados; unos alambres pueden pasarse dentro de las piezas
troqueladas o tubulares para proporcionar esta facilidad.
Se ha observado que los troqueles de aproximadamente 2 mm.
de didmetro son satisfactorios, aun@ue gson posibles otras
dimensiones dependiendo de las necesidades aléctricas e hi-
drdulicas de la construccién.

Ia figura 3 ilustra otra reallzacién del método de la inven
cifn my similar a la Wl¥ima y representa eaquemdticamente
la distribucidén del campo eléctripo que generalmente surge
en una junta tope del tipo que adabamos de describir, Como
podré bien apreclarse por aquellos espscializados en la ma-
teria, los cenales del flufdo dieldctrico deberdn seguir
idealmente los trayectos de equipotencial de 1a‘junta, de
forma que el flufdo dieléctrico (corrientemente aceite o

gas) no esté sometido a un excesivo esfuerzo sléctrico, Co-

‘mo se puede apreciar considerando la distribucién de los

trayectos equipotenciales en la Figura 2, no es practicable
formar canales que sigen un trayecto equipotencial en todo,
y debe aceptarse un compromiso de acuerdo con el cual los
canales sigan equipotenciales por lo menos en las altas

régiones del emfuerzo eléctrico adyacentes'a los electrodos
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HT y,0, de puesta a tlerra. Tal como se representa en la
Flgura 3, los canales de corriente de flufdo dieldctrico es
+4n formados para segulr equipotenciales en la regibn alta:
nmente esfdrzada alrededor del electrodo de puesta a tierra
32 y comunicar con los canales 33 que se extienden axial~- '
mente a través de reglones menos sometidas a esfueréo Y
constitufdas por estrfas formadas en ¢l orificilo central
que reclbe el cabie, dal aislante. La disposicién del canal
ée la Flgura 3 es, como se apreciard, solamente una disposi
cifn ¢jemplar y son posibles otras muchas disposiciones en
las que 1os'canales sigan equipotenciales hasta un mayor o
menor alcance ¥, DOT 10 Mmenos, ;n regiones del ailslamiento
altamente scmstidas a esiuerzo. '

En virted del sencillo medio nropuesto, de acuerdo con el
nétodo del invento, con euya reallzacién el paso de flufdo
dieldctrico a través del sislante de una Junta o termina-
cidn dez cable se dispdne’como discretos canales, convenien-
temente mediante una operacifn de moldeo utilizando mate-
riales de fundicidn de regina epoxfdiea y plezas de tro-
quel definiendo canales apropiadamente dispuestos en el mol
de de fundicidn, se obtienen importantes ventajas en compa=
racién con las obtenibles con las disposiciones conocidas
anteriores, siendo algunas de estas ventajas las siguientes:
1e la construccién de acuerdo con el método del invento
asegura un volumen menor de fluido dieléctrico expuesto a
un asfuerzo.

2- permite fdcilmente que los canales de fluido dieléctri~-
co ge formen siguiendo los equipotenciales, por lo menos en
regiones sometidas a elevade esfuerzo eléctrico, disminuyen
do con ello la posibilidad de interrupcién dieléctrica del

flufdo en loa canales;
3- la construceién segin el método del invento requiere
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golamente un Unico cuerpo sélido aislente que puede formar-
ge f4cilmente en una operacién de fundieibn, para incorpo-
rar integralmente estructuras, tales como conos de esfuer-
Z0, previameﬁte requeridas que se formardn separadamente,
4~ los discretos canales de la construccién conforme el mé=-
todo del invento no son susceptibles de conteminarse, por
ejemplo mediante la manipulacién, como era el caso en las
conbcidas anteriores disposiciones f. clertamente, el canal
que define los froqueles puede mentenerse moldeado en el
alslante aparténdose del lugar con éstescuando una junta

se estd montando, con lo que se le preserva de toda contaw
minacidn. ‘

5- adicionalmente a lo indicado en 4 arriba, una postsrior
ventaja se obtiene por virtud de la construccidn en una uni
ca pieza del aislante ya que su moldee resulta fécil y ré-
pido y sin someter a elevado esfuerzo las zonas gue compren
de, por lo gue se evitan riesgos de contaminacién; y

6~ la construccién en una pileza, segﬁnrel método del inven-
to, del aislante facilita la formacién y acabado de las jun
tas siendo el montaje de lasg mismas mfs rdpido y sin que se
requiera el empleo de plantillas de empalme paré.alinear
piezas en interconexién. '

A¥n cuando el invento ha sido descrito con particular refe-
rencla a juntas tope, su aplicacién no alterars en la esen-

cialidad en el caso de terminaciones de cables.
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REIVINDICACIONES:
1l,~ Un método para formar un cuerpo aislante eléctrico para
utilizarlo en una junta tope o terminacidén de cable de ener-
gia lleno de fluldo dieléctrico en el que se ha de hacer una
provisién para la afluencia del flufdo dieléctrico entre el
extremo cortado del cable de energla en la junta tope p term
minacién y una cémara de expansién, caracterizado por el he-
cho que consiste en conformér por moldeo en méterial dieléc-
trico un cuerpo con forma de acuerde con aquella forma desea-
da para el cuerpo alslante y teniendo en el mismo uno o més
troqueles en forma de barras alargadas o tubos, o similares,
diépuestos para definir en el cuerpo alslante moldezdo co=-
rrespondientes discretos canales tﬁbulares que permiten a la
corriente de flufdo pasar a través de las seccionés del
cuerpo alslente para establecer comunicacifn entre el extre-
mo cortado del cable y la cémara de expansidne
2.- Un método tal como el especificado en 1, caracterizado
por el hecho que dichos trogueles son tubulares y se les
permite que queden en el cuerpo aislante moldeado,
3.- Un método tal como el especificado en 2, caracterizado
por el hecho que para reforzar dichos troqueles tubulares -
contra cualquier tendencla de deformacidn dentro del molde
mientras se efectda el moldeado, clementos de refuerzo son
colocados en los trogueles tubulares y se mantienen en
ellos mientras dura el moldeo, siendo luego apartados una
vez terminado éste. ,
4.~ Un método tal como el especificado en 1, caracterizado
por el hecho que los trogueles estdn formados de material
que no se adhiere al material del cuefpo aiglante, por lo
que pueden ser épartados fécilmente del cuerpo aiglante una

vez moldeado éste.
5,~ Un método tal como el especificado en 4, caracterizado
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por el hecho que el material dieléctrico es un material de
resina epoxfdica y dichos troqueles son de material de po=
liolefina,

6o~ Un método tal como el especificado en 5, caracterizado
por el hecho qﬁe el material de polioclefina es polipropile=~
no. | '

Te= Un método tal como el especificado en cualquiéra de las
reivindicaciones de 1 a 6, caracterizado por el hecho que
dicho molde estéfcompuesto,de modo qué define en dicho cuer=
po aislante un hueco para recibir el extremo cortado de un
cable y un cono de esfuerzo para alivio de los esfuerzos
eléctricos que se encuentran usualmente en el cuerpo aislan-
te de una junta tope o terminacién de un cable de enexgla,
8.= Un método tal como el especificado en cualquiera de las
reivindicaciones de 1 a 7, caracterizado por el hecho que
dicho uno o mds troqueles estdn provistos de manera tal en
el molde que 1os canales que ellos definen en el cuerpo
aislante siguen trayectos equipotenciales eléctrieos, por
1o menos en regiohes del cuerpo aislante que, en uso, estin
sometidas a elevados esfuerzos eléctricos.

9.~ "Un método para formar un cuerpo aislante eléctrico pa-
ra utilizarlo‘en una junta tope o terminacién de cable de
energia lleno de flufdo dieléctricon,

Congta la presente memoria descriptiva de doce hojas folla=-

das, escritas por una sola cara,
Barcelona, 19 de Enero de 1977.
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