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MEMORTIA DESCRIPTIVA |

Este invento se refiere a aisladores eléctri-

cos para tensiones medias, elevadas y muy elevadas obbte=-
nidos con fibras de vidrio enlazadas con resina y provise .
tos de un redubrimiento aletado obtenido de un elast6¢erq
de etllenc=-propileno que tilene elevadas propiedades fksi%
cas y, en particular, elevadas propiedades dieléctricéé;\
asf como a un procedimiento para su fabricacién. V u:

Los aisladores eléctricos constituidos ﬁ&r*l
£ibras de vidrio enlazadas con resina provistos de un r%cg
brimiento aletado de materiales orgAnicos son ya conoq?éqs
v ampliamente utilizados en el campo de las lfneas electrd
cas aéreas de media y alta tensifn y en el campo de lafﬁﬁég.
cién electrica. La ventaja principal ofrecida por los ais
ladores constituidos por fibras de vidrio enlamadas coﬁ.ré.
sina y materiales orglnicos con respecto a los aisladores
de porcelana o de vidrio convencionales radica en la rela= -
cibn particularmente baja "pesg/resistencia mecfnical.

En efecto, los aisladores de porcelana o de

vidrio convenclionales del tipo de caperuza y perno, cuando

estan destinados para lfneas aéreas externas para alta ymuy alta

tensidn, que comportan cargas mecdnicas elevadas por el ca-
ble, deben equiparse con caperuzas metflicas de grandes di=.
mensiones, cor lo que resulta elevado el peso de toda la cg-
dena de aisladores y deja de ser despreciable con respecto al
peso del conducor soportado por. la cadena.

En los aisladores compuestos obtenidos con f£i
bras de vidrio enlazadas por resina y material orgénico, la
funcidn mecdnica de soporte se le confiere precisamente al
mamfacturado o cuerpo central astiforme en fibras de vidrio

enlazadas con resina que se fabrica generalmente como una
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barra s6lida segdn el método (ya sea de forma continua o dig
continua) de la "pulltrusién! (extrusibn por estirado o tragc
cidn), = en caso de empleo de £ibras de vidrio dispuestas |
en filamentos paralelos entre sf y paralelos a la direcclén
del esfueprzo mecinico a que se someterf el cuerpo cen@nay
de suspensifén durante el funcionamiento, o en caso deiuéé,
de fibras de vidrio afieltradas, o sea fibras de vidrio.
cortadas y dispuestas incoherentemente ("chopped strand5j,

o de fibras de vidrio tejidas - y que se praduce en fogﬂat
de un cuerpo cilfndrico hueco segiin el metodo de arrollén
miento filamental ("filament winding") en el caso de fibras
continuas, que en general se disponen espiralmente; para la
fabricacién del artfculo (o cuerpo) en forma de un cilindro
hueco se utilizan también tejidos de fibra de vidrio. En
ambos casos (barra maciza o cilindro hueco) se impregnan .
las fibras de vidrio econ una reaina que tiene las mejores
propiedades eléctricas (tal como, por ejemplo, una resina
epoxfdica cicloalifitica).

Estos cuerpos exhiben una resistencia mecénica
del orden de la del acero, ai bien tiene un peso especffi-
co correspondiente a alrededor de un tercio al del peso es
pecifico del acero. ‘

En el caso de la traccidn electrica ferrotranvia~
ria los aisladores de fibras de vidrio enlazadas con resi-
na ofrecen también una ventaja considerable en comparacién
con los ailsladores de porcelana convencionales, ya que en
este campo de la téonica es de la mayor importancia que el
aislamiento pueda resistlr satisfactoriamente las fuertes
vibraciones a que sec somete durante ¢l funcionamiento, lo
que puede lograrse facilmente precisamente con los alslado

res de fibras de vidrio enlazadas con resina, a diferencia
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de los de porcelana,

Sin embargo, la fabricacibn de aisladores de
fibras de vidrio enlazadas con resina que resulten plena-
mente satisfactorias en cada aspecto adolece de unos muy

~

serios obsticulos: en primer lugar resultd muy dificii“ag
encontrar los materiales aproplados (resistentes a laégéi;
cidn combinada de envejecimiento y de descérgas eléctri@as
superficiales, (implicando ¢stas dltimas los fen&menosnin?
deseadoe de trazado ("bracking") y/o de erosién) para 1%7’
preparacidn del recubrimiento, generalmente aletado, déi’
aislador, : SRR

Una vez obtenida esta condicién esencial;@g:
resistencia al envejecimiento y a las descargas superfig‘;
ciales, merced a la utilizacidn de materiales apropiadgs:;
(tal como, por ejemplo, resinas epoxfdicas cicloalifétidéé,
elastémeros silicdnicos, elastémeros de etileno~propileno,
resinas fluoruradas (PIFE), y similares), existfa todavfa
la dificultad de acoplar el cuerpo central de fibras de vi
drio enlazdas con resina (barra maciza o cuerpo ciiindricd'
hueco) , con el material de recubrimiento aletados

En efecto, las propledades ffsicas, y en par-
ticular, las mecénicas del cuerpo de fibras de vidrio enlg
zadas con resina son tales que no permiten un acoplamiento
fiable con materiales que reaccionan con un éomportamiento
inelédstico a las deformaciones producidas por los esfuerzos
mecinicos,

Por consiguiente, con miras a obviar estos
inconvenientes, se han estudindo diversos criterios de aco~
plamiento: mediante resinas elésticas, o grasas de silicona,
o masillas, o afn mediantc el simple forzamiento mecinico
del material de recubrimiento aletado en el cuerpo de fi~
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bras de vidrio enlazadas con resina,

Sin embargo ninguno de los criterios antes
citados ha podido resolver este problema de forma satisfac
torias actualmente cada método ha revelade consbituir un

punto débil del aislador, desde el punto dé vista elék%ﬁi

LY
2

-

En efecto, debe tenerse en cuenta que la ; |

configuracién externa do un aislador de tensién media, cle

COa

vada y, sobre todo, muy elevada, que presenta aletas copi‘
considefiable anchuid y espesor, se ha estudiado con el’fin
de oponef a'la descg#ga eldctydca entre los terminalee .metd
licos del aislader (de existir; 0, en cualquier caso, en.
tre el condudtor en tensidn y tiefra) un recorrido taniéég
longado como sea posible, o sea una 1lfnea de fuga superfi%
cial particularmente elevada, -
Por V1fnea de fuga superficial! se entiende
la trayectoria de una descarga cléctrica sobre una superfi
cia (y por tanto, signiendo el trazado del aletado del ais~
lador) entre electrodo en tensién y tierra (o sea, en par-
ticular entre condugtor en tensién y cualquier parte de la
estructura de soporte conectada a tierra o, mas generalmenw~
te, cualquler parte de la estructura que tenga el mismo po
tencial que la tierra), En general, una lfnes de fuga super
ficial so considera suficientemente elevada cuando la rela=-
cién de dicha 1fnea frente a la distancia rectilfnea ("spa-
cing") (o espaciamiento), o sea frente a la distancia que -
existe en linea recta entre el conductor en tensidn y la
tierra (tal como se ha definido anteriormente), es por lo
menos igual a 2, o a 3, o afn superior a 3, tomando en conw
sideracidn, respectivamente, ailsladores destinados para uso

normal y alsladores ubilizados bajo condiciones contamina~
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das o muy contaminadas, .

Por consiguiente es evidente que una even=
tual descarga eléétrica generada en el intersticio entre
el cuerpo central de .£ibras de vidrio enlazadas con resina
vy el recubrimiento alebado serfa ruinoso para el aislé&i%é"
to, que disminuirfa por debajo del nivel para el que sgfﬁa
previsto, y que adends se deteriorarfa en breve hasta al=
canzar adn niveles inferiores debido a los dafios producid?s
por la descarga. Los criterios de acoplamiento del cueéﬁd
de fibras de vidrio enlazadas con resina con el recubrimiento
aletado hasta ahora practigados de conformidéd con el arte
anterdormente citadds, exhiben los inconvenientes indeSgé&
bles antefidrmente descritts; ya que no pueéen impedir»dg#-
cargas eléctricas en el intersticio entre el cuervo y gltéé
cubrimiento,. T
Bn efecto, por ejemplo, las grasas de silico
na se someten a un efecto de bombeo debido al alargamiento.'
bajo la accibn de la traccidn mecinica, del cuerpo central
astiforme de fibras de vidrio enlazadas con resina y a 1la
consiguicnte compresidn ejercida por el revestimiento aleta
do sobre dicho cuerpo, De este modo podrfa suceder que la
grasa de silicona fuera expulsada del inter#ticio eantre 55-
rra y recubrimiento y no fuera succionada de muevo cunando .
en el caso de reduccibén o eliminacién del esfuerzo tensor,
también disminuirfa la compresidn ejercida por el recubri=
nientoj entonces quedan en el intersticio pequedias cavidae
des que facilmente atraen infiltraciones de humedad y des-
cargas eléctricas indeseadas a lo largo del cuerpo (en fore-
ma de una barra o de un cilindro hueco) y en el interior del

recubriniento aletado.

Por el contrario, algunos tipos de resinas
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de acoplamiento estén sometidos =cuando acoplan dos mate-
riales distintos entve sf{ (por ejemplo el cuerpo de fibras
de vidrio enlazadas con resina y el recubrimiento aletado
que, por ejemplo, puede ser de PTFE) y de las propias resi
nas=~ a un esfuerzo de cizalladura a lo largo del cueébg;
lo gue también.pioduce cavidades que atraen pobucioneééﬁ
dedcargas eldctricas. ;f

la formacién de pequefias cavidades en el inpérs~
ticio entre el cuerpo y el recubyrimiento permite -comoj&é
se ha indicade anteriormente~ difusifén de humedad, asi co
mo generacidn de descargas eléctricas parciales localizses
das; estos inconvenientes implican, a su vez, como ﬁl@;h%
consecuencia, la generacién de una descarga directa, cé{é
tinua y total, entre los terminales metilicos del aislaéér

(o comoquiera que sea entre el conductor en tensién y tié

‘ rra) en el interior de dicho aislador, a lo largo del cuer

po (una barra o un tubo cilindrico), que de este modo vie~
ne irreparablemente perjudicado y, por consiguiente pone
al aislador fuera de servicio inmediatamente o en breve =
tlenpo.

No debe despreciarse ni la caracterfstica de re~
sistencia a la comﬁﬁstidn, o poder autoextinguente, cuya
caracteristica, o poder, deben ser lo mas elevado posible,
mientras que para los materiales orglnicos utilizados hase
ta ashora seglin el arte ello era relativamente modesto, de
modo que la oposicidn a la combustidn, de existir, era de
muy poca efectividad,

Constituye un objeto del presente invento elimie
nar precisamente los inconvenientes anteriormente ilustra-
dos, mediante una solueidn radical y definitiva del proble

ma de obtener una perfecta adherencia eantre el cuerpo de w
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fibras de vidrio enlazadas con resina y el recubrimiento =
aletado.

Otro objete de este invento consisbe en realizar
un aislador eléctrico para tensiones medias, altas y muy alw
tal, del tipo compuesto, constituido por un cuerpo de\fiy
bras de vidrio enlazadas con resina (cuerpo central‘aﬁkiﬁérme)
y un recubrimientc aletado consituido por unm material°§¥§ﬁ~
nico elfstico, impidiendose en un aislador de este tipo~la
generacidn de esfuerzos de cizalladura entre dicho cuenéo:
centfal de sopofte‘y el recubrimiento aletaﬁo ﬁfecisameqéé
en virtud de la elevada eldsticidad del recubrimiento alebado.

Otro objeto de este invento ébnSiSte en obtexer
un aisglador del tipo anteriormente citado, que permi%eﬁg&%
tar cualquier otro inconveniente dependiente de la baja.cdn
gistencia existente ~tal come se aprecia en el arte an@eqépr .
entre el cuerpo de fibras de vidrio enlazadas con fesiﬁ;§1y
el recﬁbrimiento aletade,

Todavfa otro objeto de este invento consiste en
fabricar un aislador del tipo citado, que tiecne un recubri-
miento aletado de un mabterial elegido entre los elastémercs
de etileno-propileno con una formulacién appopiada anti-ras
gufio y anti-erosiln, y elevadas caracterfsticas de elastici
dad, resistencia al envejecimiento y oposicién o resistenw
cia a la propagacifn de la llama (poder de autoextinci&n),
ademAs de elevada impermeabilidad y repelencia al agua,

Constituye también un objeto principal de este
invento desarrollar un procedimilento para la fabricaci&n de
aisladores eléctricos segdn el presente invento, que permi
ta obtener los objetos precedentes.

Estos y todavia otros objetos, que aparecerin
mas claramente a los expertos en el arbe a partir de la

descripcifn detallada que se ofrece a continunacidn, se obe
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tienen, ventajosamente, mediante un aislador eléctrico, pa=
ra ‘tensiones medias, elevadas y muy clevadas, del tipo comw
puesto, constituido en un artfculo o cuerpo central astifore
me de suspensidn obtenido de fibras de vidrio enlazadas con
resina y equipado con un cubrimiento aletado obtenidofﬁe;pau
teriales orglnicos y con conexiones meﬁSlicaa, estando;ééﬁeste
aislador dicho cuerpo central de fibpras de vidrio enlaiédas
con resina, ‘elegido de los tipos de barra maciza o cilindno
hueco segdn los empleos a que se destine el aislador, tota1~
mente recubierto con un elastémero de etilenowpropilenc’ (EPR)
en formb de aletas soportadas; de preferencia, por un mangui
to tubular, preparado también a paftir de un elastémero de.
etileno~propilenc (EPR) de calidad y caracteristicas idéﬁti~
cas a las del elastémero EFR con que estan obtenidas dichas
aletas, siendo solidario, de preferentia, este manguito “fltm
bular con dichas aletas, obteniéndose, de preferencia, la =
fijacidn de dicho recubrimiento elastomérico aletado scbre
dicho cuerpo central de fibras de vidrio enlazadas con rew-
sina, asf{ como de dichas aletas sobre el manguito y de di~
chag aletas entre sf, mediante el empleo de una mezcla autovul
canizante a la temperatura del ambiente y a bhase de polfmes
ros oleffnicos de baja insaturacidn, similar y compatible
con la mezcla de ebileno=propileno (EPR) con la que estd
constituida la cubricidn aletada.

El aislador eléctrico del presente invento que
permite obtener los objetos anteriormente ilustrados se fa-
brica, ventajosamente, segin un procedimiento que comprende
preparar un molde para moldear todo el recubriniento aletado
elagtonérico asoclado con un cuerpo central astiforme de «
suspensidn obtenido a partir de fibras de vidrio enlazadas

con resinaj tratar la superficie de dicho cuerpo central ea
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forma de una barra maciza o de un cilindro hueco, dependiew
do de el uso a que se destine el aislador - segin una téeni
ca convencional elegida entre las siguientes: chorro de arew
na, raspado o frotado con papel de vidrio, untado con una
masilla apropiada promotora de la adhesidn (la as£‘1léﬁaéé
fprimer" o "imprimacidn"s disponer dicho éuerpo en dicﬁé?@q;
de como se ha predispuesto, siendo soportado dicho cueéég
-en el molde~ por Bus extremos; luego moldear y curap :jen
dicho molde = todo el recubrimiento alebado sobre el éué?éb
central astiforme segin uno de los mébodos conocidos dely’
afte elegido entre el método de transferencia y el método

de inyeccidn, utilizando) como material de moldeo, un elastd

~1a

mero de etilenoupropileno con daracterfsticas particulaggqg
teelevadas, extraer, finalmentey el conjunto de aislador~:;
asf moldeado de dicho molde. I

Bl procedimiento descrito considera también
la posibilidad =~ como alternativa ~ de obtener el recubri-—
miento alebado por separado y montarlo sucesivamente; se
lleva a cabo primero el engomado del cuerpo central de suse
pensidn con un elastdmero de etileno-propileno y el moldeo 8¢
parado de las aletas con el mismo elastémero de etilenompro
pilenc y sucesivamente el montaje del aislador.

El aislador eléctrico para tensiones medias,
elevadas y muy elevadas, obtenido de fibras de vidrio enlaw-
zadas con resina y elastdmero.de etileno-proﬁileno, vy el
proceso de fabricacidn correspondiente, que constituyen los
cbjetos de este invento, se desmcribirdn a contimuacidn con
mayor detalle haciendo referencia a la limina de dibujos ad
junta, que se ofrecen meranmente con fines indicativos e ilug
tratives, ea dondet

~ la figura 1 es una vigta parcialmente seccionada de un
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aislador electrico de conformidad con el presente inven=
to, que tiene un cuerpce central de soporte en forma de -
una barra maclza, provista con un engomado en forma de
manguito, previamente aplicado sobre dicha barra, y con
aletas sucesivamente aplicadas sobre diche manguibﬁv;;
~ la figura 1 bis es una vista parcial y seccionada dﬁ}ﬁp
aislador eléctrico de conformidad con este invento,;gge
tiene un ocuerpo central de suspensidn en forma de qq% :
barra maciza, moldedndose todo el recubrimiento alet%&b
en una pieza directamente sobre dicha barraj TSt
w la figura 2 es una vista parcialmente secclonada de.umn:
aislador electrico de acuerdo con el presente inventd,.

ld-dJ

que tiene un cuerpo central de suSpepsién en forma de |
un cilindro hueco, provisto con un engomado en forma:éé
manguiéo interior y exterior, previamente aplicado énf“
dicho cilindro hueco, y con aletas aplicadas sucesivamen
te sobre el manguito exterior;

«~ la figura 2 bis es una vieta parcial y en seccidn de un
aislador eléctrico de comformidad con este invento, que
tiene un cuerpo central de soporte en forma de un ciline
dro hueco, modeéndose todo el recubrimiento aletado en una
pieza directamente sobre el citado cilindro hueco, y el
engomade interior en forma de manguito siendo adicionado
sucesivamente en-el interior de dicho cilindro hueco.

Con referencia a estas figuras, el aislador
eléctrico de alta tensidn, obtenido a partir de fibras de
vidrio enlazadas con resina y elastbmeros de etilenow-propi
leno, que constituye el objeto de este invenmto, estd consti
tuido por'un artfculo manufacturado o cuerpo central astie
forme de suspensidn - del tipo de barra maciza, 1 (figura
1y 1 bis), o del tipo de cilindro huecco, 2 (figuras 2 y 2
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bis) «~ sobre el que se aplica el recubrimiento aletado cur
yo recubrimiento puede ser de una pleza, como 7 en la figu
ra 1 bis y 8§ en la figura 2 bis, o puede estar constitufdo
separadamente por un engomado en forma de un manguito, tal
como 3 en la figura 1 y 4 en la figura 2, y por alet%§$:§
y 6 respectivamente, aplicadas sucesivamente sobre diﬁﬁb?
engomado en forma de manguito, 3 y 4. Ademds cunando éi -
cuerpo central de suspensidn astiforme obtenido de fibras
de vidrio enlazadas con resina est4 constituido por uan ciﬁ
1lindro hueco, 2 tal como se representa en ids figuras‘z‘&
2 bis (adopténdose tbualmente esta solucidn cuando el, aﬁ&
lador estd destinado para utilizarse como aislador pasanﬁp),
se prevéd también un engomado en forma de manguito 10 3;1;1
interior del cilindro lueco 2, conecténdose eate engomadg
interior, en posicién 14 y precisamente en los extremos del
cilindro, sin solucién de continuidad con el engomado en
forma de manguito externo 4, para aegurar un recubrimiento
completo y por consiguiente, una total proteccidn del cuerw
po 2 de fibras de vidrio enlazadas con resina.
Generalmente, dos terminales de metal 9 com .
pletan el aidslador en los extremos del cuerpe central de
suspensiéng dichos terminales ¢ se fijan al cue;po central
segun uno de los métodos de engrapado del arte conocidos
{extrenidades cbnicas, cufia insertada, entallo exterior;
cerramiento a compresidnj aplicaclén de conos externos o
internosj fileteado, etcs)e Sin embargo, en el caso de que
el revestimlento aletado se moldee en una pieza, puede g
doptarse un tipo distinto de engrapado, ya que en este ca=
so serfa posible preparar cuerpo de fibras de vidrio enlaw
zadas con resina con extremos ensanchados, tal como se deg
cribird con mayor detalle mas adelante.

El procedimiento para la fabricacidn del aig
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lador de conformidad con las variantes ilustradas anteriop
mente comprende, segin este invento, las etapas siguientes,
Se parte de un cuerpo central astiforme de
£ibras de vidrio enlazadas con resina (previamente manuface
turado segin nétodos convencionales) ya sea del tipo ?e#gg—
rra maciza, 1, o del tipo de cilindro hueco, 2, dependign=

do la seleccidn, evidentemente, del tipo final de aislador
P

gue desee obtenerse. .
En ambos casocs, antes de cualqguiler ot;é'i
operaciSn se trata el cuerpo: mas particularmente se so&ek
te a chorro de arena o se rasps o frota con papel de videio
seg&n las tiodalidades usuales del artet Todo ello com el,

-
e

£in de aumentar la superficie de conbtacto y obtener un

e -

buena adhesidn de la mezcla de recubrimiento, Como al@éé}
nativa al chorro de arena o raspado es posible untar 15~E&pe£
ficie del cuerpo (una barra o un cilindro hueco) con un pro
motor de la adhesibn, asf llamado  ‘"primer" o Maprinaciént,
Después de este tratamiento es posible proceder a la aplica
c¢ién del material elastonmérico orginico: mas concretamente,
el cuerpo puede equiparsc ahora con el recubrimiento aletado
preparado a partir de un elastdmero de etileno=nropilenc
(EPR), siendo dicho recubrimiento = tal como se ha explicaw~
do anteriormente de una pieza, 7 u 8, o constituido, sepa-
radameante, por un engomado en forma de manguito, 3 o 4, con
aletas 5 o 6 aplicadas sucesivamente sobre éste,
Eﬂ.el-caso-del recubrimiento de una pieza
(figuras 1 bis y 2 bis), se prepara un molde para moldear to
do el recubrimiento aletado 7 u 8 asociado con el cuerpo cen
tral astiforme 1 o 23 se pone en el molde el cuerpo central
soportandolo por ambos extremosj luego se noldea y vulcaniwe

za todo el recubrimiento aletado elastomérico sobre el cuer
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po central astiforme y en dicho molde segfn el método de
transferencia o el método de inyeceiéng por dltimo todo
el aislador asi moldeado se extrae del molde.

Para un aislador cuyo cuerpo central es del tipo
de barra maciza el procedimiento de fabricacién ha té;ﬁiag
do en esta etapay por el contrario, para un aislador @é&é
cuerpo central es del tipo de cilindro hueco, debe lleyar
se a cabo = sucesivamente =~ el engomado en forma de maééqi
to de la superficie interna segin el procedimiento'desc%&ﬁ
to mas adelante, cuando se trata de 1a préparacién del recu
brinmiento en etapas consecutivas: 8in erbargo este engeﬁg
do interior puede llevarse a éaﬁog a élecciéu, tambiéﬁ%éér
ses del moldeo del conjunto de recubrimiento aletado.»i;ﬂz

Por el contrarioy en el caso de un recubrimie9t9;
preparado por separado, se recubre -~ primero el cuerpo’ééé
tral astiforme con una capa tubular de elastémero EPR (mqg
guito), llamdndose esta operacidn en lo sucesivo, para a-
breviar, engomadura.

Cuando el cuerpo central estd consituido por una
barra maciza la engomadura en forma de manguito puede obw
‘tenorse segdn uno de los procesos siguientest
a) noldeo y vulcanizacién por compresidn;

b) noldeo y vulecanizacién por transferencia}

¢) nioldeo y vulcanizaciln por inyeccidng

d) extrusisdn mediante extrusora provista de cabeza en "I
y sucesiva vuleanizacién a vapor, en una autoclave, o
en un bafio 1fquido, por ejemplo en un bafio lfquido de
sales fundidas,

Por el contrario, cuando el cuerpo central esté
constituido por un eilindro hueco, la capa tubular elasto-

mérica (engomado) puede prepararse segdn cualquiera de los



10

15

20

25

30

- 15 =

procesos indicados a continuacién, en forma del todo andlo=
ga a los procesos correspondientes utilizados para la barra
maciza;
b) moldeo y vulcanizacidn por transferenciaj
¢) moldeo y vulcanizaci&n por inyecciéng
operanao segin uno u otro de los procesos tanto la suﬁgru
ficie inberna como la externa del eilindro hueco se engé~
man simulténeanentes S
La engomadura de tipo manguito del cuerpo éeg
tral en forma de un cilindro hueco, puede llevarse a céé;
también en dos etapast
« engomadura de la superficie exterior, obtenible segﬁhiéaql
quiera de los métodos indicados anteriormente en los pun@és
a) a d) para el caso de un cuerpo de barra macizaj “vig
-~ engomadura de la superficie interna, obtenible seglin éi
método siguiente:
se introduce en la cavidad del cilindro un tubo de expesor
suficiente, previamente preparado a partir de una mezcla
cruda y exbtruldo, despuss de lo cual se adhiere dicho tu~
bo a la superficie interna del cilindro de £ibras de vidrio
enlazadas con resina por medio de una cémara de aire hincha
ble de forma apropiada, que se introduce en el tubo de mez~-
cla cruda y se hincha durante la vulcanizacidn que tiene
Iugar en un horno o en un bafio 1fquido a una temperatura
apropiada o
~ también = en una autoclave de vapor. La presiln requerie
da en el interior del tubo de mezcla para que se adhiera a
la superficie interna del cilindro de fibras de vidrio enw
lazadas con resina puede obtenerse también por medio de
una sustancia apropiada (por ejemplo bicarbonato £édico)

que, a la temperatura de vulcanizacidén genera gases y, por
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consiguiente, hace que se¢ eleve la vemperatura.

La mezcla de engomadura, que causa la formaw
cidn de la capa tubular elastomérica que reviste la barra -
maciza, asf como la mezcla utilizada para obtener las dos
capas tubulares elastoméricas que revisten lag superff?iéa
interna y externa del cilindro hueco, tiemen la misma éé&hg
sicidn que la mezcla utilizada para moldear las aletas;kguyo

-

noldeo se describe a continuacidn, a2
. oa

El moldeo de las aletas puede efectuarse §éh
gun dos criterios distintos: como unmoldeo separado de alee
tas simples o como unmoldeo de grupos de mas unidades fors
mando un todo entre sfj las figuras 1 y 2 mmestran solagéér
te aletas simples 5 y 6, coro resulta de las lfneas de.gepa
racidn entre una aleta y la sucesiva, 11l y 12 respectivﬂamje;.; ;
te, -t

Cuando se producen como aletas simples, el .
moldeo puede efectuarse segin cualdquiera de los procedimientos
siguientes: ‘
(a) moldeo y vulcanizacién por compresién;

(b) moldeo y vulcanizacién por transferenciaj
(¢) moldeo y vulcanizacidn por inyeccidn.

En cualquier caso, para economfa del proce .
dimiento, los moldes tienen impresiones mfiltiples; esto
significa que er cada molde existe mas de una impresidn der
aletas simples,

Por el contrario, cuando las aletas se fa=
brican como grupos de mas de una unidad en sucesidn reguw
lar formando un todo entre sf para el mcldeo se sigue uno
u otro de los dos procesos citados a coﬁtinuacién de form
ma del todo anfloga a la empleada para las aletas simples:

b) moldeo y vulcanizacién por transferencia;
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¢) moldeo y vulcanizacibn por inyeccidn,
Al término de 1la vulcanizacién las aletas
(cuando se fabrican individualmente) o los grupos de ale~
tas en una pieza, se extraen de sus respectivos moldes,
Para el montaje del aislador pueden seggipf

o

se distintos eriterios,. e

~ Segin un primer criterio, las aletas ;ﬁé;:
noldeadas, aletas simples o en grupos mdltiples, se coﬁéﬁ
cen, de preferent¢ia mediante montaje forzado, directamgnté
sobre el cuerpo central de suspensién de fibras de vidn%o enla
zadas con resina previamente tratado (por ejemplos °h°ﬂ£%;
de arena, o raspado o untado con una imprimaciln como ya -
se ha descrito) y untado cor una mezcla, autovulcaniza&ééta la
tenperatura del ambiente, a base de polfmeros oleftnic;;“ée
baja insaturaciln sinilar y compatible con la mezcla d;‘gég
leno=propileno (EPR) utilizada para engomar el cuerpo y para

moldear las aletas., Esta mezcla autovulcanizante debe aplie-

|
carse también sobre las superficies (que tienen un 8rea muy

limitada y generalmente la forma de corona circular) a tra=
vés de las cuales las aletas windividuales o en grupos miule
tiples ~ estan en contacto entre sf, superficies cuyas 1fw

neas de interseccién con el plano del dibujo se indican con
11 y 12 respectivamente, en las figuras 1y 2,

Mae particularmente la mezcla autovulcanizane
te utilizada incluye: un terpolfimero oleffnico amorfo de
baja insaturacién constituido por etileno, una alfa=clefi-
na, un polieno cielico o acfclico con enlaces dobles no con
jugadoss un relleno.de refuerzo, de preferencia algunos anw
tioxidantes, pigmentos y otros aditives y, como agente vul-
canizanbe, un hidroperdxido orginico.

Esta mezecla se prepara segfn la patente italiana n® 780.429
propiedad de Montedison Sepsie
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~ Segdn otro criterio, las aletas preumoldea—
das, sinplea o en grupos mltiples, se deslizan, como se
ha indidado anteriormente, de preferencia mediante monﬁak
je forwado sobre el cuerpo central de suspensibn de fzbras
de vidrio enlazadas con resina, pero ~ al conbrario qua el
eriteric previamente descrito -~ el cuerpo central de suspen
sién utilizado en este cabo va estd engomado, o sea ya‘gsw
t4 cubierto con un recubrimienbo tubular—elastomér;cogay >
es preoisanmente este recubrimiento tubular o manguito el, )
que se unta con la mezcla autovulcanizante que asegura ia’
adhesibn entre las &letas (aletas simples o aletas agrupaﬂ"
das) y dicho recubrimiento tubular, de igual modo que -cuag
do se sigue el primer criterio la misma mezcla asegura una«
adhesidn directa entre las aletas y el cuerpo central d@«:a
suspensidn tratado, pero no engomados o

« Por dltimo scgén un tercor criterio de montaw-
Je se utilizan aletas pre-moldeadas, ya sean simples o en
grupos miltiples, vulecanizadas solo parcialmente, mas pre= -
cisamente: vulcanizadas al 50%, que se deslizan, preferenw
téﬁente nediante montaje forzado, sobre el cuerpo central
de fibras de vidrio enlazadas con resina (una barra o un
cilindro hueco) provistc con un engomado también vulcanizado
solo parcialmente, al 50%,
La unidad asf montada se dispone luege en una prensa de
moldeo apropiada para completar la vulcanizacidn, que se
obtiene mediante compresidn radial y mediante calentamien~
to, en dicho molde, a una temperatura comprendida entre
160 y ZlOOC, de preferencia entre 160 y 180°¢.

Con el empleo de la tecnologia segin este ter
cer criterio de montaje es posible cbtener excelentes resul

tados = con respecto a la adhesién entre las diversas par=
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tes monbadas - también sin utilizar adhesivos autovulcani-
zantes, como se prevé por el contrario, en los dos crite-
rios de montaje previamente descritos. '

' Por lo que concierne a los tiempos de vulw
canizicidn debe tenerse en cuenta que, en cualquier eﬁépaﬁ
del procedimiento, la mezcla de elastdmero etilen~prop¥iér
nico (EPR) utilizada tarda de 5 a 45 min, mas particulgr=
mente de 10 a 40 min; para vulcanizarse por ecompleto,ﬁéog
consiguiente una vulbanizacién llevada a cabo, en una péiir
mera etapa, hasta el 50% - como se ilustra en el tercer ‘cri
terio de montaje del éislador - precisa de 3 a 22 min,. mas
particularmente de 5 a 20 ainj otros tantos son necesau?éé
para la segunda etapa, en donde la vulcanizacién de todgri
el aislador montado se efectua del 50 ai 100%. v.;i

Por 1o que respecta a las tempepaturas de
vulcanizacidn a que se somete la mezcla durante los periow-
dos de tiempo anteriormente expuestos, &stas son las mis=
mas = pars todos los métodos anteriormente descritos del
arte = como se indica en conexidn con el ya citado tercer
criterio de montaje del aislador, o sea de 160 a 210°C, de
preferencia de 160 a 180°¢,

La mezcla adhesiva es autovulcanizante,
por lo que vulcaniza - coric ya se ha dicho ~ a la tempera
tura del ambiente: La gama de temperatura de vulcanizado
mas amplia es la comprendida entre § y 60°c; por lo que res
pecta a los tlempos requeridos para completar el procedimiqg
to, estos varian entre 20 y 48 h o, a lo sumo, entre 20 y
96 h,

Tal como se ha indicado en el curso de la
presente descripcién del aislador fabricado segdn este in

venbo, los terminales mebilicos se fijan al cuerpo central
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de soporte segdn cualquiera de los métodos de fijacién cone
vencionales ya conocidos, perc cuande el recubrimiento alee
tado se moldea en una pieza, es posible pﬁeﬁarar (ya) a par=
tir del principio, el cuerpo central de soporte con sus dos
extremoe conformados como una cabeza sobredimensionada;;on
respecto al asta y con rebagos apropiadamenke dispuesté;~;
para un anclaje seguro de cualquier riesgo de deslizamiey«
to de las conexiones metglicés 9 de suspensién del aisla?;

dor.

EN

hl

En efecto,moldeandoeﬂ.recubrimiento aleéa-
do en una pieza directamente sobre el cuetpo central de‘sél
porte ya no es necesario deslizar las aletas sobre dicho:‘i
cuerpo central: asf pues es posible utilizar un cuerpd“cqé
tral previamente fabricado con cabezas ensanchadas, lo que-
representa una ventaja adicional del procedimiento para_ﬁéin
dear el recubrimiento aletadoc en una pieza,

Evidentemente pueden llevarse a cabo modifie
caciones y variantes operativamente equivalentes del presen
te invento, tal como se ha descrito e ilustrado en cuanto
antecede, y relvindicade a continuacidn sin apartarse del
espiritu del invento o caer fuera de su proteccidn legal,

Por ejemplo, el procedimiento para moldear
el recubrimiento aletado puede llevarse a cabo segin una.
variante adicional, recubriendo el cuerpo central de sopor,
te astiforme con una capa elastomérica tubular (manguito),
es decir llevando a cabo engomadura como en el caso del
recubrimiento c¢on aletas preparado por separado, pero mane
teniendo la vulcanizacién a un grado bastante inferior; =
disponiendo luego el artfculo manufacturado o cuerpo cen=-
tral ya engomado en un molde apropiadamente predispuesto

y moldeando en éste todas las aletas en una pieza, directa



10

15

20

25

30

.21 =

nente sobre el artfeulo o cuerpo central previamente engow=
mado, de forma similar al caso de todo el recubrimiento a=

letado constituido como un conjuntos

REIVINDICACIONES ' :

.....

Descrito el objeto del presente invento se
declaran nuevas y de propia invencién las sigulentes rei-;
vindicaciones. ';’

» le~ Un procedimiento para producir aislado~-""
res eléctricos para media y alta y altdsina tensién, del g
tipo que estd constmtuido por un cuerpo central astiforme i
de soporte de fibras de vidrio enlazadas con resina en fqg
ma de una barra meciza o de un cilindro hueco, equipado
con un recubrimiento aletado elastomérico, caracterizado
porque comprende las etapas de: predisponer un molde para
noldear todo el recubrimiento aletado elastomérico asocia=
do a un artfculo manufactuprado o cuerpo central astiforme

de suspensibén de fibras de vidrio enlazadas con resinas;

_ tratar la superficie de dicho cuerpo central segin una téc

nica eleglda entre las siguientes: chorro de arena, raspa
do o frobtado con papel de vidrio, y untado con una masilla
promotora de la adhesidn; disponer dicho artfculo manufacw
turado o cuerpo en dicho molde, soporténdose dicho cuerpo
central en dicho molde, por sus extremos; moldear y vulca=
nizar, sobre el cuerpo central astiforme y en el mismo mol
de, el conjunto de recubrimiento aletado segdin cualquiera
de los métodos elegldos entre el método de tramsferencia

y el método de inyeccidn, utilizando, como material de mol
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deo, un elastomero de etileno~propileno (EPR);- extraer, por
dltino, todo el aislador asf moldeado de dicho molde de mol
deo.

24~ Un procedimiento, de conformidad con la reivine-
dicacibén 1 caracterizado porque el recubrimiento a1eta§o_§e
moldea por separado y se monta sucesivamente,.y comprégaéé
predisponer un molde para moldear,. por separado, las ai;;E
tas de recubrimiento, que se £abrican, a eleccién, indivie
dualmente, como aletas simpiesi o en grupos de mas unid#;:

by

des formantes un conjuhto entre sij tratdr el cuerpo cenw
tral de Buspensidn tal como se ha descrito en la reivinéi;
cacién precedente; cubrir o engomar preferentemente ddichio™
cuerpo central con un elastémero de etileno-propileno,'hi:f
que se imparte la forma de un manguito tubular, segin cuqlE
quier método elegido entre los siguientest moldeo y wvule--
canizacibh por compresidn; moldeo y vulcanizacidn por t;gﬁé
ferenciaj moldeo y vulcanizacidén por iayeccibn; extrusidn a
través de un extrusor con cabeza en WI" y sucesiva vulcani~.
zacidh por vapor en una autoclave o en bafio lfquido, de pre
ferencia en un bafio 1fquido de sales fundidas; moldear y vul
canizar, en dicho molde, las aletas de recubrimiento por
cualquiera de los mébodos seleccionados, en caso de moldeo

separado de aletas simples, entre los siguientes:

moldeo y vulcanizacidn por compresifnj roldeo y vulcanizacidn.

por transferencia, moldeo y vulcanizacién por inyecciﬁh; v
elegidos en el caso de moldeo de grupos de mis aletas, en-
tre los sigunientes: moldeo y vulcanizacién por transferenw
cia, moldeo y vulcanizacién por inyeccidén, utilizando ea cg
da caso, como material de moldeo de las aletas, el elastée
mero de etileno~propileno con cualidades y propiedades idén
ticas a las del elastémero etileno-propileno utilizado para

engomar €l cuerpo central de suspensidnj extraer las alew
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tas del moldej y llevar a cabo, por @ltimo, el montaje del
aislador,

3e= Un procedimiento de conformidad con
las rei@indicaciones 1 y 2, caracterizado porque, cuando
Bse emplea un cuerpo central astiforme formado por un ci- N

lindro hueco, una ulterior etapa del procedimiento consxb

te en la engonadura de 1l superficie interna de dicho cin

n’:l

lindro con elastémero de etileno-propilenc con cualzdades'
¥y propiedades idénticas a las del elastémero etileno-pfé&-i
pileno formante del recubrimiento externo, dicha engomada
ra interior siendo llevada a cabo a eleccién sea como eta .
pa inicial sea como etapa final del procedimiento, mediag«_
te introduceildn en el cilindro hueco de un manguito tuéﬁé“i
lar de mezcla cruda de etilenowpropilenc, que tiene dimens
sicnes apropiladas, sucesiva aplicacidédn del manguito a di;zf
cha superficie interna mediante, a elegir, entre; l1l2-hin
chamiento de una cémara de aire , dispuesta en el interior
del manguito, llevado a cabo durante la vulcanizacidn, o
22 =~ produccidn de la presidn requerida, en el interior
de dicho manguito tubular, por medio de substancias apro-
piadas, como bicarbonato sddico y similares, que gasifican
a la temperatura de vulcanizacidnj y finalmente vulcaniza=
cién del manguito tubular interno de etilenowpropileno a
elegir por calentamiento en ux horno, o en un bafio lfqui=~
do, 0 = también -~ en una autoclave de vapor..

4e~ Un procedimiento de conformidad con la
reivindicacién 2 caracterizado porque el citado montaje del
aislador consiste en insertar las aletas, simples o en gru
pos de mas de una unidad formando un conjunto entre sf, de
preferenclia mediante nmontaje forzado directamente sobre el

cuerpo central de suspensidn, previamente tratado tal como
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se ha indicado en las reivindicaciones precedentes y untaw=
do con dicha mezcla, autovulcanizante a la temperatura del
ambiente, a base de polimeros olefinicos de baja insatura=
cién; aplicdndose ademfs dicha mezcla tambiédn scbre las su~
perficies, de las aletas o de los grupos de nas aletaéiaﬁg
forman un conjunto, destinadas a permanecer en fntino denw
tacto intre sf: ' '"%"

5a= Un procedimiedto de conformidad con’lae
reivindicacidn 2 caracterizado porque el citado montaje -
del aislador consite opcionalmente en insertar las aletaéﬂ
simples o en grupos miltiples, de preferencia mediante‘Eiéﬂ
taje forzado mobre el cuerpo central de suspensidn, prégfx;
viamente tratado tal como se ha indicado en las reivindihh%
caciones precedentes, engonmado y umtado con dicha mezclélﬁg
tovulcanizante a la temperatura ambiente aplicada también.
sobre las superficies, de las aletas o de los grupos de
aletas que forman un conjuanto, destinadas a permanccer es-
trictamente en contacto entre sf. .

6e= Un procedimiento, de conformidad con la
reivindicacién 2, caracterizado porque consiste en detener
la vulcanizacidn, sea del engomado del cuerpo central sea
de las aletas moldeadas por separado, cuando dicha vulcani
zacién ha alcanzado sustancialmente una extensidn del 50%; en
montar el aislador mediante insercidn de dichas aletas, .
simples o en grupos mdltipie55 de preferencia mediante mon
taje forzado, sobre dicho cuerpo central previamente traw~
tado y engomadoj en predisponer un molde apropiado para con
tener el aislador completo montadoj en disponer dicho eisw-
lador en éicﬁo moide;'en completar el cuarado de todo el
aislador mediante compresifén radial y calentamiento en di-

cho moldej en extraer, por dltimo, el aislador completo mon
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tado y curado de dicho molde de vulcanizacidn,

7e= Un procedimiento de conformidad con 1as:rei
vindlcaciones 1 y 2 y 6 caracterizado porque la 1.rv.].<>ar::'t.z'a‘--i
cidn se lleva a cabo a temperaturas comprendidas entre 160
v 210°c, de preferencia entre 160 y 180°¢c, f '

8y~ Un procedimiento, de conformidad con la§:r9i
vindicacliones 1 y 2 caracterizado porque la vulcanizaciém
Be completa'en tiempos comprendidos entre 5 y 45 min, dé ore
ferencia entre 10 y 40 nin, ;

9+~ Un procediniento, de conformidad con la rei
vindicaciédn 6, caracterizado porque la vulcanizacidn s ~
lleva al 50% en tiempos comprendidos enbie 3 y 22 min;:ﬁ@l
preferencia entre 5 y 20 min; y luego be completa en tigéé
pos comprendidoe entre 8 y 22 min de preferencia entre/Séy
20 min, ‘ '

10~ Un procedimiento de conformidad con cualw
quiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque dicha mezcla auwtovulcanizante vulcaniza a tempera-
turas comprendidas entre 5 y 60°¢ y en tiempos comprendie
dos entre 20 y 96 hy dc preferencia entre 20 y 48 h.

1le~ Un procedimiento de conformidad con cual~
quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque el cuerpo central se provee con extremos que tienen
una configuracién apropiada para alojar conexiones metdli
cas segfin cualquicra de los métodos elegidos entre log =
sigulentes: entalladoj fileteadoy acuflacidng aplicacién
de a2l menos un cono externo; aplicaciln de un cono inter—
no y similares. ‘

12,» Un procedimiento de conformidad con la
reivindicacidn 1, caracterizado porque antes de cualquier

otra etapa del procedimiento, se proporcicna el cuerpo cen



tral con extremos que tienen una configuracidn apropiada
para alojar las conexiones metflicas segin cualquiera de los
métodos elegldos entre los siguientes:: entallacduraj: £filew
teadoj acufiacibng aplicacidén de por lo menos un cono nxter
noj aplicacién de un cono internoj y configurihdose cédé @-
no, de preferencia, como una cabeza sobredimensibnadaﬁjfcbn
rebajos para el anclaje de dichas conexiones metélicas"&é

-

suspensifn del aislador, _—

134~ Un procedimiento para producir aisladores
de alta tensiéni

5
e

Segdn se desciibe y reivindica en la piesepte,
memoria deseriptiva fue donsta de 26 hojas foliadas y éﬁéi

critas a miquina por una sola cara,.
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