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Este invento corresponde & un método pars la fabricacién
de resistencies de carbén de elevado velor &umico dispuestas en
una o més capas sobre un soporte de substancia sislente tsd como
se usa en los reguladcares de tono y volumen en la industrie de re~-

5 dio. _ '
. ' El dieefio de estas resistencias, sin embargo, estd sujeto
& varios requigitos en relecifn con ls forms y propiedades eléciricas.
' ' : =\ procedimiento més sdecusdo de gplicacién de estos regule-
dores se basa en principio, en un botén de econtrol giratorie que
10 puede ester, o no, combinado con una accién commtbedora. Preferen~
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temente dichos elementos de resistencia tienen le fome de un seg-
mento de enillo circuler com un dngulo de rotecidn que difiers de
360¢ solamente en la necesarie interrupcifém entre embos terminales.
B1 espacio de resistencis efectiva, se extiends evidentemente sobre
m 4ngulo de rotecién menor puesto que los terminales ocupen algdn
espacio. -

Mientres que en el espacio de resistencis propiemente di-
cho la variacién de la resistencie es funcifn linesl del &ngulo ds
rotacidn o es wna variacién que sumente de acusrdo con una curve pre-
determineda, la resisternciade los termineles puede ser totalmente
desprecieda. Ademés, al espacic de resistencia se le imponen exi-
genciss de estabilidad, ser silencioso y dwracién. Estes exigencias
o requisitos estédn descritos en las bien conocidas especificaciones u
hojes de normelizacidén. .

El objete del método que se describe = continuacién es la
febricacién de un producto que satisface completamente estas exigen-
ciess

' Le mesa resistente consiste en una dispersién de m cerbén

coloidel por ejemplo grafito, en wma resins del tipo fenol formaldehido,

endurecible por la accién combinade del calor y de la presién. Esta
dispersién se prepera mezclando una suspensién de grafito y de wm
coloide protector en agus con una solucién glcch8lics de wma resina
condensada del tipo novo-laca y pulverizando la mezcls durente 100
horas en wn molinc de bolas que gire lentamente. Despufs de decantar
o filtrar respectivamente, segin que la resina sea o no precipitada,
por el agua, y de efectuar la detemminacién dsl contenido en material
s611ido en el producto restante, se disuelve la resina o puede ser
directamente disuelta con disolventes adecuados. Estos disolventes

se dosifican cualitative y cuentitetivemente de tal meners que la
suspensién resultante se ceraderiza siempre, dentro de ifmites es-
trechos, por un porcentsje comstente de substancias sélidas y por
une viscosidad constante, mientras que el parcentaje material de
substencia conduetira fluctua entre los valores extremos que dependen
del elcance que se dese de los elementos del regulador. Le preparaci&n
se termina por homogeneizaciém én un molino de bolas de giro rdpido
dursnte dos hores y filtracién a trevés de cedezos de unes 75 mieres
de apertura de mella.
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~ En esta forma inyectable la suspensién se splics de la
menera conocida a‘tiras de material sislante por ejemplb pepel ba~
kelizedo de buens calidad y de espesor calibrado después de lo cual
se cortan de elles anillos de resistencis. ‘

la aplicacién de capas que tengen wn perfil de resisten~
cis rectilfmeo en funciln del 4ngule de rotacién no precisa de
parficularidades especiales. La obtencién de un curso no lineal, sin
embargo, esté caracterizada por una aplicacién contigue de zonss de
pintura con diferentes porcentajes de grafitc y d.e‘ iguales esperores
¥y con una insignificante superposidoh. Utilizando pintures sjustadss
entre si en cuanto a viscokidad y porcéﬁtaje de sustanciss s8lidas
y después del secado se obtieme una capa de espescr uniforme. Para
obtener resistencias que tengan un curso locgaritmico, seha propuesto
extender en las tirss a izquierda y derecha capas con diferentes resis-
tencie especifica mientrss que en el centm, por superposicién, se
forma une, relativemente ancha, zons de mexcla de resistemncia especifica
media. Escogiendo adecuadamente las pinturas y el ancho de las cepas
es posible obtenei-, en principio; cuelquier eurve de resistencia
deseade. '

Después de haber eliminado el disolvente de las capes de
pintura por secedo el aire durante 24 horas, se polimerizen las tirss
durante 24 hores a una temperature de 1102 C. Entonces lss capes
han obtenido la suficiente dureze para las operaciones siguientes,
especialmente la de punzonedo. La orientacién de los segrentos cir-
culares en la tiramisma, es tal que durente el punzonado de los
elementos de resistencia no lineales, guede distribuido a lo largo
de la pieza util el subsiguiente curso de acuerdo con la cuxva
deseads, mientres gue la porciém no utilizable esté comprendida dentro
del espacio comprendido entre los terminales y o les terminales mismos.

Fl segmento de anillo cortado se somete shora & una serie
de tratamientos que tienen por objeto 3a formacién y terminado de la
pieza en la cual se producen las propiedsdes que finalmente se desean.

La formacién se efectua en dos fases. La primera consiste
en una polimerizecién bajo la presién hidréulica de 250 Kg/cm2 ya
la temperatura de 155-1602 ¢, Qurante wmn tiempo de duracién limitads
(2 2 5 minutos). Con esto la resistencia adquiere aproximedamente su
valor finsl, y la superficle obtiene la estructura gque es precisa pare
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el funcionamiento silencioso del contacté de friccién y pera gue la re-
s:ié tencie de este contecto sea la requerida. El dispositivo de pre-
sién vtilizado para elle consiste en una pila de piezas de separecién
de espesor _cali'bra.do,r en las que quedsn encerrados los segmentos cir-
culares en renurss de forma emular, alternsndo con placas de grueso uni
forme y superficie pulids. o

Durante le segunda fase se estebiliza la resistencie. Este
tratemiento conéiiste en un endurecimiento posterior un wn horno
con a:bm:dsfera.‘nomal, durante -48 hores y a temperatura de 160¢ C.
con aplicecién simulténea de presién mecénica. Pare ello los seg-
mentos circulares se introducen en un tormillo, alterando con anillos
de acero de supei'ficie pulimentads, y se cierra con una tuerca. la
presién se obtiene, apretando esta tuerca sobre la carga del tornillo,
geguida de un epretado final despuds que la carga ha estado un corto
tiempoen el hornd y adquirido la temperatura final de endurecimiento.

Pare conseguir terminales con una resistencia natural des-
precieble, se hacen preferentemente de metal. El metal se puede
aplicar al curso de la resistencia, por evaporacién del metal en
vaéio, por eplicacién catédica, o por galvanostegia. Bi estos ter-
minales se forman galvenostégicamente se toman yrecauciones especiales
paré.:

1) Obtener un depdsito de metel de estructura microcrista~
lins, y mfnimo espesor. ,

2) Asegurar uns sujeccién firme de la capa metédlica.

3) Protejer contra la corrosién el depésito met&lico men-
viomeden 1) .

.4) Obtener al menos igual ausencia 8e ruido y resistencia
a lg friccién que posee la capa de resistencia.

5) Obtener una tremsicién sin ruido del contacto desli-
zante desde el terminal al espacio de la resistencis.

Fl mftodo consiste en trater las piezas en un bafio de
cobre &cido, después de recubrir el espacic de le resistencia con
una laca adecuads y de proporcionar, cuidadosemenete, e los ter-
minales una superficie 4spera por trataiiento ¢on chorro de arens.
La diferencia de potencisl se regula de tal menera que sobre los
puntos que asf quedan limpios se deposite una delgada caps de co-
bre finamente gramlada. Despuée de lavar en sgus la eape de colre
se trata inmediatemente en un bafic alcalino de ciamuro de plata des-
puds de lo cual las piezas son levadas en sgua frie y caliente y
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secadas. Despuéq de eliminer la laca de recubrimiento por medio de
125 un disolvente adecuado se rocfén los terminsles y algunos g‘ad.;)s
del espacio de resistencia con una éuspensi&z de grafi‘éo coloidal
en agus. N
~ Ios elementos de resistencia fabricados de ests msnera poseen
propiedades que satisfacen las exigencias establecidas en las hojas
130 _de 'nozmlizaoién entre tras la de una variacidn de resistencia
menor que & 15 % a wa carga mitad durante 5.000 horas pars resis-
tencias de 0,5 megohmio.
Este invento corresponde a una solicitud de Patente de
Invencién formilada en Holandael 23 de Enero de 1946 y sefialada con
135 el mimerc 123.083 y se .acoge por lo tamto a los beneficios que otorgan
los convenios intermscionales vigentes.
I I R e NOTA == - === - - - ===
Los puntos de invencién propia y nueve que se presentan
para que sean objeto de esta patente de Veinte Afios son los siguiembess
140 l.~ ¥étodo para la fabricadién de resistencias de carbdn de
a.l'bp valor éhmico, constituidas por un portador de meterial aislante,
¥ e capa conductors de una dispersién de carbén coloidal en um
resina endurecible, consistente en que la capa se extiende en tiras
delmateriel aislente y espesor calibrado con mezclas capaces de ser
145 extendlidas,teniendo una resistencia especifica determinada ¥y uwna
viscosidad constante entre lfmites estirechos y una concentracién
constente de materia sélida.
2.- Mtodo para la fabricacién de resitencia de valor th-
mico elto como se indica en el punto 1 caracterizéndose en este
150 porque se obtienen resistencias con un perfil de resistencia no rec-
tilineo a partir de tiras que se culren con uns plurslidad contigua
de capaé que sustancialmente no se superponen y que tienen igual
espesor después del secado.
3.-18t0do para la fabricacién de resistencias de velor
155 éhmico alto como se indica en el punto 1 caracterizéndose en este
porque las tiras antes de ser cortadas se some ten & una pre-polime-
rizacién durante 24 horas a temperatura de 1102 C. y los segmentos
de anillo cortado se forman en dos fases.
4o~ Método para la fabricacién de resistencias de valor
160 éhmico elto como se indica en cualquiera de los puntos anteriores
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caracterizéndose en este porque la primera fase de la formacién
se efectda bajo la presidn hidrénlica de 250 Kg/cmz ¥y a la tem-
peratura de 155-160¢ C. durante 2 a 5 minutos en una herzamienta
de prensa que consiate en piezas de seperacidn alternsdes, de
espesor calibrado, en la que se coloca la pieza que se trabaja

¥y de placas de aceroAplanas de superficie pulimentada y de ghzeéo
uniforme, y que la segunda fase de la formacién durante la cual
ge obtiene la estebilidad de la resistencia por endurecimiento
posterior, se realiza en un horno con atmfsferancrmal a 1602 C.
durante 48 horas y bajo presién mecdnica obtenida apretando las
plezas, elternadas con anillos de acero de superficie pulida, dentro
de un tornillo con un cierre de tuerca.

HSew Método para la fabricacidén de resistenciss de velor
éhmico alto como se indica en cuslquiera de los puntos anteriores
ceracterizdndose en éste porque los terminales de los elementos
de resisienciae se cubren de metal.

6.~ Método para la fabricaciln de resistencias de valor
éhmico alto como se indicaen cuslquiera de los puntos anteriores
carscterizéndose en éste porgue los terminales se forman galve~
nostégicamente depositendo una fina capa de cobze micro-cristalina
seguida de una capa de plata sobre una superficie tratade con cho-
rro de arena mientras el resto del curso de la resistencia se
proteje de toda interaccifén con un recubrimiento de laca, y cuyos di
chos terminsles se tratan despuds con una cepa de grafito coloidal. :

7.- M&todo para la fabricacién de elementos de resistencia
en particular pera dispositivos de control de tono y volumen, de aeuc
cuerdo con los puntos 1 a 6.

8= Método para la fabricacién de resistencias.

Tal y como se ha descrito en la Memorie que anteceds y @
los fines especifica.dos. :

Esta Memoria consta de 6 hojas escrites por una sola cara.




	Bibliographic data
	Description
	Claims



