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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
' en
ESPAT A
por VEINTE afiog
a nombre de ROSENTHAL-ISOIATOREN GESELLSCHAFT MIT BESCHRANKTER
HAYTUNG, entided alemsna, establecida en Selb-Obfr, Repdbli-

ca Federal Alemana, por:

"UN PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACION DE RESIS-
TENCIAS EIECTRICAS DE AIAMBREY.
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En la fabricacibn de las conocldas resistencias
eléctricas de alambre vidrisdas, se arrolla el ~lambre resis-
tivo sobre un cuerpo de soporte ceramico, recubriéniose en
varias fases de trabajo el arrollamiento de resistencia asi
obtenido, con un vidriado {esmalte) de varias capas, de ma~
nera que dicho arrollamiento queda completamente empotrado
en el vidriado. A continuacidn se montan los elementos de

conexion y se doban las resistencias con una indicacidn so-
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En la fabricacidon de resistencias es necesario,

bre el valor resistivo.

adzptar el vidriado en su coeficiente de dilatacién al cuer-
po de soporte ceramico, con objeto de que los diversos ma-
teriales se superpongan sin tensidn, eviténdose con ello la
produccidn de resquebrajaduras y grietas en el vidriado, in-
clugo variando a menudo el calentamiento y el enfriamiento
de la resistencia,

Ia goma de los valores de las resistencias tie-
ne sus lfmites, debidos, al tratarse de valores muy eleva-
gdog de resistencia, al empleo de alambres extremadamente
delgados ¥ o la distancia ninina requerida en cada caso en-
tre las espiras. No es posible devanar unz espira junto a
la otra, puesto que cadz una de ellas hn de estar empotra~
de en el vidrindo. YLa aplicacidn del vidriadose realiza,
como es sabido, mediante pistola 3 porx inmersién, secénd o-
se ¥y calecinandose & continuacién, ¥ se prosigue en muchas
Tagses de trabajo, hasta que-todas las espiras gquedan empo-
tradas completamente en el vidriasdo. Debido a los coefi-
cientes de dilatacidn del alambre resistivo, que en todo
caso son sustancislmente mayores que el del cuervo cerfmi-
co de soporte, especialmente porcelana dura, y el del vidrio-

do (esmalte), resulta durante el fuerte calentamiento an-
tes de la fusidn del vidriasdo, un aumento del dismetro de
cada una de las espiras de alambre, que a causa de suybropilo

Peso quedan colgando. A causa de este aumento del dismetro,

se afloja el alambre resistivo, que en un principio se halla~-
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ba arrollado de forma tensa, vy se‘desplazan las diversas es-
piras bajo la influemeia del vidriado lfguido, aproximindo-
se algunas espiras entre si, mientras otras se alejan. Se
denomina ésto "hacinamiento", produciéndose los llamados
"puntos calientes" gobre la superficic de la resistenciaz,
debidos a ula mayor acumulacion de esviras de alambre suel-
tas para formar grupos.

Lo consecucidn de vequeiios volores limite de
resistencia, fracasa ante la condicidn de tener que empo-
trar cade una de las espiras de por sf en ¢l vidriado. Re-
sulte coda vez mas aificil satisfacer esta condicidn, mien-
tras mayor se heza el dismetro del alambre resistivo. Ello
es el motivo, por el cual normalmente no se pueden sobrepa~
sar valores lfmites minimos de resistencia de alrededor de
3 g 100 ohmios, seglin el tamafio del cuerpo de la resisten-

CiC »

Estog inconvenientes quedan orillsdos de acuer-
do con el invento, consiguicndose de manera muy sencills ¥y
barata, fabricar tales resistencias, tanto de muchos, como
también de pocos ohmios.

De acuerdo con el invento se puede suprimir pre-

feriblemente el soporte cerdmico usual por el arrollamicnto
resistivo, sustituyéndose por un soporte de masa de vidrige
do, con lo cual desaparece especialmente la adaptacidn sxac-
ta del vidrisdo al cuerpo de soporte ceramico, siempre aiff-
cil de conseguir y a vigilar congtantemente, ya que como ha-

sido comprobado mediante mediciones exactas, tombidn los cuer~
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pos de soporte ceramicos oscilan alzo en su coeficiente de
dilatacién, segﬁn la carga, llegando a hacer necesaria una
adaptacidén constante del vidriado al cuerpo ceramico emplea~
do en cada caso. Debe por lo tanto, considerarsetomo reali-
zacidn esencial del invento, el que les hasgta shora dos dis-
tintas masas ceramicas, se sustituyen por una masa cerdmica
uhiforme, a saber, el mismo vidriado como material pars el
cuerpo de soporte ¥y la envoltura protectora.

Se ha intentado ya, febricar resistencias de
alambre vidriadas, enchufando un tubo de vidrioc sobre un
cuerpo cerdmico provisto de arrollamiento, y fundiendo el
tubo, pero también esto implica, el que para evitar la for-
macidn de grietas entre el goporte del arrollamiento y el
vidriado durente el alto calentamlento, que ver{s de acuer-
do con el trabajo, y el repetido enfriamiento, se tenga que
adaptar el coeficiente de dilatacidén del tubo de vidrio al
del goporte del arrollamiento.

De acuerdo con el invento se prensan convenien-
temente en un principio, soportes en forma de prismas o ci-
1{ndricos de polvo de vidriado con o sin aglutinante, y a
continuacidn se calcinan & se precalcinan o alternativamen-
te se ginterizan, de maners que adquieren una resistencia
mecsnica suficientemente alta para hacer posible su trata-
miento ulterior. A continuacidn tiene lugar el montaje de
elementos de conexidn, inclusive pilezas Gonductoras intérme-
dias para sujecidén de los extremos del arrollamiento, después

el devanado con alambre resistivo de los cuerpos de soporte

as{ fabricados, y le soldadura o soldadura dura de dichos ex-
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tremos. - A Partir de la misma masa de vidrisdo se prensan
plagquitas en forma de cubetas o fundas, se instalzs el cuer-
po de mesa vidriada devanado entre dosd estas cubetas pren-
sadas, pero sin calcinar o sinterizar 6 sin Precalcinar, y
el todo se calcina. Al fundirse el vidriado, desaparecen

log intersticios entre las diversas piezas todavia existen-
tes en el estado sin calcinar, los bordes se funden entre si,
¥ el arrollamiento de alambre insertsdo, queda empotrado de
meners estanca por todos lados dentro del vidriedo.

Resulta igualmente posible, vidriar y calcinar
el soporte, una vez devanado, de la manere ususl, al menos
una vez, mediante inmersidn o rociado con pistola.

Asimismo, y de acuerdo con otra forma de rea-
lizacidn del invento, se puede arrollar priméramente el alam-
bre resiativo sobre un soporte de material cerémico, a con-
tinuacion de lo cual se colocan al menos dos piezas protec-
toras de un material de elevado punto de fusidn, en espe-
cial masa de vidriedo, vidrio o similar, sobre el soporte
devanado, con.objeto de recubrirlo pPracticamentefor comple-
to, ¥ finalmente se calientan hasta que se funden al menos
parciaslmente, recubriendo el alambre y uniéndose entre si.
La aplicacidn de la funds protectora no puede ocagionar des-
perfectos o desplazamientos de las espiras de alambre, pues-
to que no es enchufada como un todo sobre el soporte devana-
do, sino que se adapta a éste en forma de al menos dos ple-
zag protectoras previamente formadas.

Una realizacidn de especialmente pocos ohmios
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y econodmica se consigue, empotrando el alambre resistivo,
doblado por ejemplo en forma de zig-zag, entre al menos dos
piezas protectoras, especialmente de forta de placas, de un
material de elevado punto de fusidn, en especial mesa de vi-
driado, vidrio o similares, y calentando a continuacidn, has-

ta que la fusidn fecubre el glambre resistivo y quedan uni-
das las piezas protestoras entre si.

El procediimiento sera explicado a continuacidn
con mas detalles, a base del dibujo. En él1 muestran: ILa
figura 1, una plaéa calginada fabricada a partir de masa de
vidriado, devanada con alambre resistivo y provista de alam-
bres deé conexiodn; la figura 2, de manera esquemdtica, las
diversas piezas superpuestas para formar una resistencia, an-
tes del calcinado; la figura 3, una vista desde arriba sgo-
bre la resistencia terminada; la figura 4, una seccidn trans-
versal a través de la resistencia terminada, de acuerdo con
la 1fnea IV-IV de la figura 3; las figuras 5 y 6, el deva-
nado plano,résistivo de una resiatencia de especialmente
pocos ohmios, provista de alambres de conexidn, en alzado
Yy en planta, y la figura 7, de maners esquematica, las pie-
zas suPerpuestas para formar una reslstencia de especialmen-
te pocos ohmios, antes de la calcinacidn.

Una placa 1 formada a partir de polvo de vidria~
do con 6 sin aglutinantes, se dota en estado de calcinada &
sin caleinar y una vez enfriada, con elementos de comexidn,
despuds de lo cual se devana con alsmbre Tesistivo 2 de un

determinado largo y determinado dismetro. Convenientemente
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recibe la place una forma tal, o bien se dota de ranuras ¥
escotaduras de tal modo, que los elementos de conexidn § al-
ternativamente los alambres de conexidn 5, pueden sujetarse
fécilmente. Las ranuras pueden tener ensanchamientos en el
interior. En lugar de los alambres de conexidn 5, represen-
tados, pueden hallar también aplicacidn elementos de conexidn
de forms distinta, por ejemplo estampados de chapa, los cua-
les se introducen a presidn en la placa 1 & se sujetan a ella
defualquier otra menera. La Dlaca devenada 1 as{ prevaradads,
se coloca entre dos mitades 6, 7, planas & en forma de cube~
tas, hechas de la misma masa, sin calcinar, ligeramente sin-
terizadas entre s{ o calcinaedas {figura 2). La resistencia
as{ formeda por la superposicidén de las diversas Plezas, se
calcing entonces, apoyéhdose el todo sobre una base adecua~
da. Esta base es aquf una placa plana. No obstante, se pue-
de emplear también una placa con cavidades; en las que se in-
troducen las resistencias durante el calcinado, con objeto

de consegulr con ello una mayor eXactitud de forma. Las dos
nitades, especialmente de forms de cubetas, quedsn con ello
unidas entre sf{ y Qon la placa central 1, hecha del mismo
material, quedando el arrollamiento de alambre aplicado,

bien empotrado por todos lados en el vidriado. Despuds del
calcinado, adopta la resistencia terminada la forma repre-
sentada de costado en la figura 3, ¥y en seccidn en la figu-
ra 4, quedando aqui bien visible la cara de la resistencis,
que sirvid de superficie de apoyo durante la calcinscidn.

Hemos descrito hasta ghora la fabricacidn de
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una resistencie plane de acuerdo con el procedimiento segun
el invento, si bien éste no se limita a este ejemplo de for-
ma, sino que se refiere en general a un procedimiento para
la fabricacion de resistencissfle alembre vidriadas de cual-
quier .forma arbitraria.

Debido al hecho de que estas iesistencias el
cuerpo ceramico de soporte puede ser sustitufdo por otro de
maga de vidriado, resulta especialmente evidente el progre-
so congseguido, que resulta de una composicidn mis ficil del
vidriado, permitiendo con ello la obtencidn de condiciones
mas favorables para la febricecidn y el empleo de resisten-
cias vidriadas as{ producidas.

gomo simplificacidn especial del nuevo proce-
dimiento de fabricacidn haremos resaltar, que en lugar de
la aplicacidén y fusidn del vidriado en dos a cuat-ro y mas
capas, tal como ven{a siendo necesario hasta hoy en d{a, se-
gin el grueso del alambre de arrollado, basta por el proce-
dimiento de acuerdo con el invento una ¢nica coceidn, pues-
to que ya se dispone de la resistencia terminada. Tampoco .
resulta ya posible, por lo tanto, el que debido a coccidnes
repetidas dei&ﬁbiado, se produzcan piezas de desecho, es de-
cir, resistencizs con arrollamiento interrumpido, puesto que
Unicamente se efectia una coceidn. Esta coccidn precisa,
puede a este particular ser de duracidn especiaslmente cor-

ta, 31 se emplean piezas sinterizadas o alternativamente

cocldas.

La Pregencla de tales piezas de desecho queda
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soslayada ademas por el hecho de que en los ejemplos preci-
tados, toda la registencia en estado incandescente, no con-
tiene componentes sélidos, sino exclusivamente una mass dé
vidrisdo blanda.

le gama de resistencias puede ensancharse hae-
cia arriba en la fabricacidén de acuerdo con el invento, pues~
to cue el didmetro del alambre en estas resistencias puede
reducirse considerablemente.

Hacla abajo puede ensancharse la gama de resis-
tencias, colocando un grueso alambre resistivo 8, especial-
mente por lo tanto para una resistencia de un valor Shmico
muy bajo, de por ejemplo 1 ohmio, por ejemplo en forma de
1f{nea en zig-zag ¥ provisto de extremos goldados de alam-
bres de conexidn (figuras 5, 6), entre las plaquitas de vi-
driedo 6 , 7 {figura 7) en forma de cubeta superior e infe-
rior, y fundiendo estas dos plaquitas entre sf, Se supri-
me asf{ la plaguita central 1 precalcinada. Con ello se he~
ce popiéblalmente ogtensible la simplificacidn conseguida gra~
cias al procedimiento de fabricacidn de acuerdo con el inven-
to. Este nuevo procedimiento, por lo tanto, hace posible
aparte del aumento indicado de la gama de valores Shmicos,
tanto hocia arriba como hacia abajo, también un considera~
ble abaratemiento de la fabricacidn.

En vez de vidriado, puede emplearse también
otro material de elevado punto de fusidn, por ejemplo vidrio

4 gimilares.
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Los puntos de invencidén propia y nueve que se
presentan para gue sean objeto de esta Patente de Invencidn
en Espafia, son loz sigulentes:

19, Un procedimiento para la fabricacidn de
resistencias eléctricas de alambre aisledas y resistentes
contra el calor, especialmente vidrisdas, caracterizado por
disponerse sobre el alambre un material de elevgdo punto de
fusidn, especialmente una masa de vidriado (esmalte) vidrio
o similares, recubriendo al menos dos plezas protectoras nmuy
resistentes al calor, de forma por ejemplo de cubetas, el
arrollamiento de alambre précticamente por todas partes,
después de lo cual se caliente =2l menos el material de ele-

vedo punto de fusidén, haste que éste se hace flufdo, recu-

" bre de maners estanca el alambre y funde las pilezas protec-

toras entre s{, empotranio de manerz estanca el alambre y
Tormando un cuerpo unitario.

22, Un procedimiento de acuerdo con la reivine

- 10 -
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dicacidn 1, caracterizado por que por lo pronto se arrolls
el alambre resistivo sobre un soporte de material de eleva~
do punto de fusidn, especialmente masa de vidriado, vidrio
o similar, de forma especialmente de placa, después de lo
cual se monta este elemento resistivo entre dos pilezas pro-
tectoras, especialmente en forma de placas, de un material -
de elevado punto de fusidn, especialmente masa de vidriedo,
vidrio o simileres, caldntendose a continuacidn la disposi-
cidn as{ creads hasta que funden el soporte y las piezas Pro-
tectoras, especialmente hasta que se cuecsn.

32, Un procedimiento de acuerdo con la reivin-
dicacion 2, caracterizado por que el soporte, una vez deve-
nado de la manera usual, se vidris al menos una vez pOr me-
dio de inmersidn o rociado con pistola y se cuece.

42, Un procedimiento de acuerdo con la reivin-
dicacidn 1, caracterizado por gue por lo pronto se arrolla
el alambre sobre un soporte de material cerdmico, después
de lo cual se montan 2l menos dos piezas protectoras de for-
ma de cubeta de un material de elevado punto de fusidn, es-
pecialmente de mass de vidriado, vidrio o similares, sobre
el soporte devanado hasta que éste queda practicamente re-
cublierto por completo, calentando finalmente lo suficiente,
para que al menog se fundan parcialmente, envolviendo el
alambre y quedando con ello unidas entre si.

5¢., Un procedimiento de ncuerdo con uns de
las reivindicaéiones l - 4, caracterizado por que el cuerpo

de soporte es cocido antes del devanado.

-1l1l-
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. 6. Un procedimiento de acuerdo con una de
las.reivindicaciones 1l - 4, caracterizado porvsinterizar-
se el cuerpo de soporte antes del devanado.

72. Un procedimiento de acuerdo con una de
las reivindicaciones 1 = 4, caracterizado por que el sopor-
te, consiste preferentemente en masa de vidriado con o gin
aglutinante, Unicamente se prepsa antes del devanéao.

8¢, TUn prbcedimiento de acuerdo con una de
lag reivindicaciones 1 - 7, caracterizado por que el sopor-
te, especialmente de forma de placa, recibe antes de mon-
tarse las piezas protectoras, rendijas que pueden estar
ensanchadas en el extremo interior, y que sirven para ha~
cer pasar-conexiones.

92. Un procedimiento de acuerdo con una de
las reivindicaciones 1 - 7, caracterizado por que antes de
montarse sobre el soporte las plezas protectoras, se suje=-
tan sobre el soporte, entre los extremos de la resistencia
de alambre y las conexiones exteriores, conductores inter-
medios, preferentemente de forma de cinta.

102, Un procedimiento de acuerdo con la rei-
vindicacién 1, caracterizado por que para resistencilas de
pocos ohmios, el alambre resistivo se inserta entre al me-
nos dos piezas protectoras, especialmente de forma de pla~
cas, hechas de un material de elevado punto de fusidn, es-
Pecialmente de masa de vidriesdo, vidrio o similares, des-
pués de lo cual se calienta hasta gue la fusidn envuelve el

alambre resistlivo, y une las piezas protectoras entre sf.

- 12 -
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11¢. Un procedimiento de scuerdo con una de
las reivindicaciones 1l - 9, caracterizado por que antes o
después de calentar o cocer, se sujetan o embuten en ol so-
porte piezes de conexidn especiales de glambre o de chape,
para el alambre resistivo.

122, Una resistencia fabricada de ascuerdo con
una de las reivindicaciones 1 = 11, caracterizada por un
cuerpo fundido a partir de al menos tres piezas, en cdya
maga se encuentra empotrgdo el alambre resistivo, provisto
de conexiones, gobresaliendo éstas del cuerpo.

132, Un procedimiento para la fabricacidn de
resistencias eléctricas de alambre.

Tel y como se ha descrito en la Memoria que an-

tecede, 1lustrado en el dibujo que se acompsfia y para los
fines que se han especificado.

Esta Memorla consta de trece hojas escritas a
maquina por una sola care.

Madrid a"‘“ﬂlavss(

,P' A,
aiperto ae Eleabury

- 13 -
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