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“ALEACION PARA FABRICAR ELECTRODOS DE PUESTA A TIERRA Y SU

METODO DE UNION”
CAMPO TECNICO

La presente invencion tiene su campo técnicol en la -mecanica, mas
especificamente en aquellas aleaciones de metales ut;ilizadas para manufacturar
electrodos que sirven paré conducir a tierra la_s desca;lrgas eléctricas debidas ya
sea a variaciones de corriente de equipos eléctricos 6 provenientes de

reldmpagos.

Objetivo de la invencién.- Proporcionar una aleacion metalica que permita
producir electrodos de puesta a tierra con céracteristicfas quimico-fisico-eléctricas.
equiparables a los electrodos fabricados en Cobre. Unfsegundo proposito es el de
desarrollar un método el cual permita la répidas’unién de los electrodos

optimizando su instalacion.
ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Para la fabricacion de electrodos de puesta a tierra el metal mas utilizado desde

hace algunas décadas es el Cobre por su excelente;] conductividad eléctrica asi |
como por sus propiedades mecanicas como baja durefza y alta maleabilidad, cabe
agregar que este metal tiene la particularidad de q:ue puede ser procesado y
reprocesado multiples veces sin afectar ninguna de las propiedades antes dichas
y es tal vez debido a esta ultima caracteristica q?ue el Cobre se ha vuelto
altamente preciado en el mercado negro, motivo po# ei cual constantemente es
robado de lugares como subestaciones eléctricas, tc?rres de transmisién de alta
tensidn, postes de distribucién de media tensién, etc, ;’ya que durante los periodos
que estos lugares quedan con poca vigilancia es féc:il para los ladrones entrar y
desarticular todos cables de Cobre y conexiones el:éctricas. Para resolver este

problema la presente solicitud propone -una novedosa aleacion.de metales que

‘permite obtener electrodos con caracteristicas quimico-fisico-eléctricas similares a

los electrodos fabricados en Cobre pero con la diferencia de que no pueden ser
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reprocesados de esta manera cumplen con la misma funcidn mecanica y

eléctrica; y dejan de ser atractivos para los ladrones debido a estos ultimos solo
N | .

estan interesados en el Cobre que pueden vender clandestinamente.

Por otra parte en el estado de la técnica se sabe de. tecnologia ‘norteamericana,

EU 5,122.375 la cual describe un electrodo de Zinc U$ado en las pilas alcalinas,
donde dicho electrodo negativo de Zinc tiene un materia! activo compuesto de
Zinc y Magnesio, la aleacidén contiene una cantidad dé Magnesio en el rango de
mas de 1% a aproximadamente el 15% en peso. La aleacién de Zinc-Magnesio
también puede contener una pequefia cantidad de metal de un aditivo que reduce
la sobrecarga de Hidrégeno o un importe efectivo de un aditivo de metal que
aumenta la porosidad, como la del 5 al 25% en pesé) de Aluminio del Zinc. La
aleacion de Zinc-Magnesio se épiica en forma de »pa?rticulas de un' colector de
corriente utilizando cualquiera de una serie de métddos convencionales como
prensado la mezcla con un relleno o un polimero y calefaccion compactacion o
sinterizacion. El electrodo tiene un ciclo de vida mas largo que uno convencional
de éxido de Zinc y causa poca o ninguna formacién de dendritas. El problema que
presenta ésta aleacién Zinc-Magnesio es que es de méyor dureza, lo que dificulta
la manufactura de los ‘electrodos finalmente no cumple con los minimos
requerimientos eléctricos ni cumple con la normativa de la Comision Federal de

Electricidad referente a eléctrodos de puesta a tierra.
DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION.

Los detalles caracteristicos de esta aleacién para fabricar electrodos de puesta a

tierra se muestran claramente en la siguiente descripcion y en las figuras que se
. . . - ! .

acompanan, las  cuales.se mencionah.a.manera:de ejemplos y-.no .deben

considerarse como limitativas.
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La figura 1 ilustra una tébla con los resultados de las pruebas de velocidad de

corrosidn, dimensional eléctrica y resistencia contra el tiempo de la presente

aleacién para fabricar electrodos.

La figura 2 muestra una tabla con los resultados de resistencia a la tension de la

presente aleacion.

Primeramente describiremos ia aleacién la cual se constituye principalmente de:

No. Metal
Aluminio
Manganeso
Cobre
Cadmio

a B W N -

Piomo
Hierro

Titanio

o ~N O

Zinc

(% peso min) (% peso max)

0.002
0.002
0.002
0.003
0.003
0.002

0.001

balance:

50
0.010
5.0
0.005
0.010 -
0.010
0.180

balance

Con esta mezcla metalica se.minimiza la sobre carga de hidréogeno en los -
!

electrodos, mientras que la porosidad se incrementa debido al Aluminio. Cabe

agregar que tanto el Aluminio Manganeso vy Titanio pueden ser utilizados

opcionalmente en la aleacién con la cual como ya se menciono se fabrican

electrodos para puesta a tierra donde cada uno de ellos es basicamente es una

tira metalica rectangular las cuales se describen como 'sigue:

1.- Electrodo vertical es el que se..une.al'-‘fconectbrﬁtjbigado en’la.base del.poste.o

torre. que sostiene Jos .cables de  alta . tension. .dicho.electrodo debe.

preponderantemente - fabricado en:las siguieritas-dimensiones:. anchura:dentro . .

de un rango.de % a.1"; grosor dentra:de"un rango.de 0.060:a-0.1202 y-largo . -

dentro de un rango.de 3 a 50 pies.
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2.- Electrodo horizontal que va enterrado en el subsuelo y debe estar fabricado en

: |
las siguientes dimensiones: anchura dentro de unfrango de 1" a 3", grosor
dentro de un rango de 0.060" a 0.180” y largo dentr:o de unrango de 3 a 100
pies. -

A continuacion se describe el método para soldar electrodos de puesta a tierra.
‘ _ ! ‘

|

2
Materiales para la soldadura de electrodos de puesta a tierra.

|
Tiras de aleacion (electrodos vertical y horizontal fmarca “ConduZing”)
Grapa de lamina de acero galvanizado. .
Molde (modelo CZPA 1%) -
Carga “Conduweld” No. 150
Lima, limaton o lija.
Pinzas para molde
Prensas o sargentos
Martillo o marro
9. Cepillo limpiador de molde
10. Masilla para sellado del molde
11.Chispero |
12. Aerosol para galvanizado en frio
13.Cizallas

14. Equipo opcional :pinza “perra, perica y desarmadores

.15. Equipo de seguridad Ientes casco y guantes

Método para soldar electrodos para puesta a tierra.

Esta sistematica consiste basicamente de la limpieza en la zona de la

- soldadura (parte inferior de la torre o poste) con lija, Ifimaton o lima, hasta dejar

una superficie sin galvanizado o pintura, libre de cuélquier residuo que impida

- la soldadura. Luego se procede al armado de~pinzaj; con el-molde exotérmico

de grafito (modelo del molde czpa 1 ¥2) se instala y 'se ‘sujeta con los tornillos

. de seguridad. Enseguida.se procede-al-armado del electrodo en forma detira
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con la grapa, se corta el tramo necesario para la contra-antena o electrodo

horizontal de puesta a tierra y se corta un extra de aproximadamente 10 cm
(cuiia). Del tramo que se va a utilizar como electrodfo en el extremo proximo a
soldar se le empalma una grapa de lamina galvahizada de Zinc. Luego se
impacta una de las cejas de la grapa para comenzar a cerrarla una vez que

este cerrada en su mayor parte, se impacta la otra hasta dejarla

- completamente cerrada, y asi queda la grapa s'-ujetando la tira de Zinc,

después de esto se acomoda la cufia pegada a la estructura en la parte lijada,
y encima de ella se acomoda el extremo del elecfrodo con la grapa (que la
parte lisa quede de frente) y ya que esta asi le damios un pequefio dobles a la
grapa con la tira de Zinc. Luego se acomoda el molde de grafito sobre las tira
de electrodos en la cavidad que tiene el molde para ello. Una vez acomodado
el molde y el Zinc en su posicion con un sargento o prensa al nivel de la
cavidad del Zinc se fija hasta cerrar los espacios;de los costados. Con otro
sargento se cierra el molde para seguridad y se le éplica masilla para sellar el
molde. Se prepara la carga “Conduweld” No. 150 se separa el disco reten y el
fulminante. Se introduce el dicho disco reten en el interior del moide. Se vierte
la carga completa primero sobre el disco reten para no moverlo. Se destapa el
fulminante y se dispersa sobre la carga y en la boquilla del molde. Se cierra la
tapa del molde. Con el chispero se enciende el fulminante para hacer la
soldadura. Se deja reposar de 10 a 20 segundosf Se retiran los sargentos o
prensas y se retira el molde. Con el cepillo Iimpiadbr se retiran todo el residuo
que haya quedado. Se revisa la soldadura que haya tenido éxito. Se procede

al galvanizado en frio.

La aleacidn para fabricar electrodos de puesta a tiérra provee de los siguientes

beneficios:

v/ Alta conductividad eléctrica.
v Baja dureza..

v Alta maleabilidad. - .-

v" Baja velocidad de corrosion.

v Alta resistencia contra-el tiempo.
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Excelente resistencia a la tension.

No hay formacién de dendritas en los electrodos.

No es susceptiﬁle al rqbo, como el Cobre.

Cumple con especif'icacion‘es de CFE

Cumple con pruebaé d,'e'CF'E — LAPEM

Es mas econdémico que Ids sistemas tradiciones de Cobre

Tiene mejor rendimiento costo / beneficio
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REIVINDICACIONES

Habiendo descrito suficientemente mi invencion, la considero como nueva y por lo

tanto reclamo como de mi exclusiva propiedad lo siguiente.

1.- Aleacion para fabricar electrodos de puesta a tierra caracterizada porque se
constituye como minimo en % peso de los siguiente metales: Aluminio 0.002,
Manganeso 0.002, Cobre 0.002, Cadmio 0.003, Plomo 0.003, Hierro 0.002,

Titanio 0.001, y se completa con Zinc.

2.- Aleacion para fabricar electrodos de puesta a tierra caracterizada porque se
constituye como maximo en % peso de los siguiehte metales: Aluminio 5.0,
Manganeso 0.010, Cobre' 5.0, Cadmio-0.005; Plé)mo '0.010, Hierro 0.010,
Titanio 0.180, y se completa con Zinc.

3.- Electrodo vertical de puesta a tierra caracterizado porque preferentemente
debe estar fabricado con la aleacion de las reivindicaciones 1 y 2, en las
siguientes dimensiones: anchura dentro de un rango de %" a 1", grosor dentro

de un rango de 0.060” a 0.120" y largo dentro de un rango de 3 a 50 pies.

4 - Electrodo horizontal de puesta' a tierra segun la reiviﬁn’dicacién 1, caracterizado
porque preferentemente debe ‘estar fabricado con la aleacion de las
reivindicaciones 1y 2 en las siguientes dimensioﬁes: anchura dentro de un
rango de 1” a 3", grosor dentro de un rango de 0.060” a 0.180" y largo dentro

de un rango de 3 a 100 pies.

5.- Método para soldar electrodos para.puesta a tierra fabricados caracterizados

por los siguientes pasos: -

i) Limpiar la superficie :'d‘onde;‘;sé_;aplicéra:,l‘a" soldadura-con iija -hasta -
dejar. una superficie. 'sin "galvanizado. o~ pintura . libre. de-:cualquier.

residuo que impida 1a soldadura:
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viii)

Xi)
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D -8- .
Armar la pinza con el molde exotermico de grafito el cual se instala y
se sujeta por medio de sus tornillos de segufidad.
Armar la tira con electrodos horizontales y verticales con una grapa,
luego se corta el tramo necesario para la contra-antena o electrodo
horizontal de puesta a tiefra y se corta un trémo extra que actia como
cufia, del tramo que se va a utilizar como electrodo en el extremo
préximo a soldar se le empalma una grapa de lamina galvanizada de
Zinc.
Impactar una de las cejas de la grapa parai comenzar a cerrarla una
vez que este cerrada en su mayor parte, ‘se impacta la otra hasta
dejarla completamente cerrada y asi queda la grapa sujetando el
electrodo en forma de tira. |
Acomodar la cufia pegada a la estructura eln la parte lijada y encima -
de ella se acomoda el extremo del electrodo con la grapa procurando
que la parte lisa quede de frente y una vez en esta posicion se le
aplica un dobles a la grapé con el electrodo-tira.
Acomodar el molde de grafito sobre las firas de electrodos en la
cavidad que tiene el molde para ello, una vez acomodado el molde y
el Zinc en su posiciéon con un sargento o prénsa al nivel de la cavidad
del Zinc se fija hasta cerrar los espacios de los costados.
Cerrar el molde con otro sargento para r%wayor seguridad y luego
aplicar masilla para sellar dicho molde.
Aplicar la carga “Conduweld” No. 150 en la cual se separa el disco
reten y el fulminante.
Introducir el disco reten en el interior del' molde y verter la carga
compléta primero sobre el disco reten para no moverlo.
Destapar el fulminante y se dispersa sobre la carga y en la boquilla del
molde.
Cerrar la tapa del molde'y encender el fulminante con. el chispero para
hacer la soldadura. = - |
Dejar reposar de 10..a 20 .segundosluego- retirar. los. sargentos o
prensas y se retira el molde -posteriormente retirar -con el cepillo

limpiador todo el residuo que haya quedado.
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xiii)

Xiv)

9. |
Revisar la soldadura que haya tenido éxito y

Galvanizar en frio.

PCT/MX2009/000101
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Fecha Resistividad del suelo (Or;in’.m) Reéisten. 6m Resisten. 6m
Medicidn profuncidad profundidad de la aleacion de cobre
1.61m 3.21 (Ohm) (Ohm)
17/03/2005 152 8.6 189 68.3
18/04/2005 16.5 9.7 26.4 81.5
18/05/2005 15.0 | 15.8 311 86.5
18/06/2005 18.4 17.5 23.9 64.3
18/09/2005 10.6 14.4 14.}4 138.9
18/10/2005 12.84 - 13.6 49.0 185.4
18/11/2005 13.1 15.6 52.0 206.0
18/12/2005 14.9 16.4 , 56.0 285.0
18/03/2005 16.8 17.2 60 . 319.0
22/02/2006 12.8 9.3 54.5 279.0
22/03/2006 24 1 8.9 56.7 342.0
18/03/2006 16.2 9.5 53.8 280.0
23/03/2006 11.8 8.8 51 2 . 2980
Figura 1
Espécimen Espesor Ancho Area carga aplicada Esfuerzo de
| (mm) (mm) (mm?) (N) . ruptura (Mpa)

1 2.32 11.22 26.03 4657 178.90

2 2.31 11.21 2589 4701 181.57

3 2.33 11.21 2611 4742 181.61

4 2.38 11.22 26.70 4665 174.71

5

2.34 11.27 26.37 4756 180.35

Figura 2
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presentacién internacional o en fecha posterior. mvencion.

“L”  documento que puede plantear dudas sobre una reivindicacién de X documento particularmente relevante; la invencién reivindicada no
prioridad o que se cita para determinar la fecha de publicacién de otra puede considerarse nueva o que implique una actividad inventiva
cita o por una razén especial (como la indicada). por referencia al documento aisladamente considerado.

“0”  documento que se reficre a una divulgacién oral, a una utilizacién, a “Y”  documento particularmente relevante; la invencién reivindicada no
una exposicién o a cualquier otro medio. puede considerarse que implique una actividad inventiva cuando el

“P”  documento publicado antes de la fecha de presentacién internacional documento se asocia a otro u otros documentos de la misma
pero con posterioridad a la fecha de prioridad reivindicada. naturale.za, cuya combinacién resulta evidente para un experto en

la materia.
“&”  documento que forma parte de la misma familia de patentes.

Fecha en que se ha concluido efectivamente la bisqueda internacional. Fecha de expedicién del informe de biisqueda internacional

29 Enero 2010 (29.01.2010) 08-FEBRERO-2010 (08/02/2010)

Nombre y direccién postal de la Administracién encargada de la Funcionario autorizado

biisqueda internacional O.EP.M. B. Aragén Uruefia

Paseo de la Castellana, 75 28071 Madrid, Espaiia.

N°de fax 34 91 3495304 Ne° de teléfono +34 91 349 32 77

Formulario PCT/ISA/210 (segunda hoja) (Julio 2009)




INFORME DE BUSQUEDA INTERNACIONAL

Solicitud internacional N°

PCT/ MX 2009/000101

CLASIFICACION DEL OBJETO DE LA SOLICITUD

C22C 18/00 (2006.01)
C22C 18/02 (2006.01)
C22C 18/04 (2006.01)
HOIR 4/66 (2006.01)

Formulario PCT/ISA/210 (hoja adicional) (Julio 2009)
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