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. oorriente y 6l verdadero elemento de resistencia. Ios drganos

: de empalme utilizados haoe tiempo pare tales ejecuoiones a mMo-

9954730 &

Bn las resistenclas sleatricas se presentaron degde

siempre @ifioultades en la eoloocacion de las oonex-iones eleg ~
trioas exteriores de corrientes Ba 6l ourso del desarrollo se
hicieron innumerables propuestas pera resolver estas difioul ~
tades. No obstante, las soluoliones no resuelven la totalidad |
de los problemas, e6specialmente no lo hacen en las astuales
resistenalias de paqueﬂa‘e.jecuoion, on las que en ¢sencia exisge
te un ousrpo soportador de material no gonduotor que soporta
al elemento de resistencia propiamente dichos

Ias o mducoiones exteriores de oorriente tienen que
oumplir fumdamentalmente dos condiciones. Por una parte tieneni
que estar fijadas sélidemente desde el punto de vista mecanieo
y termioo @n el soporte de resistencia, de modo gue la resis-
tencla soportada libreménte puede ouneotarae en un tramo de
oconduator, por otra parte, al mismo tiempo tiene que preverse

una puesta en. oontacto perfects entre el empalme exterior de
{

do de acapuchones, Que se aprietan sobre el soporte de reais -
tenoia & presion, son relativamente costosos, pero tisnen ante
todo el ingonveniente de que aumentan la neceseria longitud de
construceion del elemento de resistencia en sf y producen ade-
mas difloultades respeofo al aislamiento entre la resistencia
¥ el medio oirowmdantes

Reclentemente se han eemstruldo asf llamadas resisten.

cias sin capushdn, en las qus, renunciando a un drgano de empall
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me especial a modo de capuchén, se anelaba mecanicamente el |

empelme exterior de corriente en un orifieio o en una depre - |
sién del cusrpo soportador, bien sea porque se sumergia o en -%

colabs dentro el empalme de ocorrlente o se haofs algo andlo - i
|

g0+ Al lado de ello se ha tratado de desarrollar procedimien -

tos, en los qus 6l drgano de empalme exterior se soldaba en

|
una superfioie metalizada del cuerpo soportador. Hsta ejeou.

0oidn, que parece ser espesislmente sencilla y conveniaente,

tropieza sin embargo oon difioultades especialmente grandes, '
]

ya que la s6lidez de adherencia de la soldadura al cuUerpe s0 -
portador no corresponde a las exigencias necesariase Se ha 5
tratado de obtener ocapmus soldabilss especialmente resistentes
& la adherenoia susgeptidles de soldarse sobre sl ouerpo SOpori
tador por depositos galvanioos, aplicacion por vaporizaecion, j
oaloinacion de suspensiones metalicas, O bien no alcanza en !
estas medidas le resistencis de la adherencis el grado sufl . ?
ciente o bien no pueden obtenerse los depositos, por ejemplo
por saleinacion en relacion con un elemento de resistencia
que se produce en forma de une capa de carbon durc por deﬁoam-
posiclion de un gas que contiene csarbono, porque o bien la capa
metalioe, al depositarse la ecapa de oarbono, se destruye, ©
bien se destruye la capa de oarbono al saloinar la capa de aone
tacto metalica.

A base de laboriosas Investigacliones se comprobo que

un procedimiento conocido en sf es exoelentemente adecuado pa-

ra solucionar el presente problema y vence de una vez todas laT
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difiqultedes que se manifestaban hasta shora. Este procedi - .
miento de metalizacidn, que encontraba en sf aplicacidn para :
otros £fines, puede encontrar uso, respetando determinadas re -:
glas y medidas de precauoidn, tembién para la puesta en con - ’
tacto y la :1,jaoidn mecanice de los empalmes exteriores de ',
corrients en resistencias. Segin el invento, en los lugares '
de fijacidn y de empalme del ouerpo soportador se eplica enci—é
ma una oapa metdlica preaipitada por desocmmposicidén de una |
combinagién de carbonilo de metal, que se une oon las oonexio—;
nes exteriores de :gerriente por una soldadura. Bste capa de
metel precipitada por descomposialon de una qombinacidn de .
carbonilo de metal ee adhlere de tal modo fuertemente sobre

el ouerpo soportador, que puede satisfacerse oualq'uier exigen-il

ola de sélidez impuesta a los drganos de empalme. Ademds pue- :

de efeotuarse la precipitacidén de la capa de metal en un cuer-:
po soportador ya provisto de la capa de resistencia, porgue |
el metel precipitado atémicamente de los vapores de ocarbonilo
penetra a través de los poros de la oape de resistencis, se
incorpors uniéndose totalmente con §sta y también penetra eﬁ
108 poros del ouerpo soportador y allf se ancla sorprendente.
mente bien. Se¢ ha observado que especialmente el oarbonileo de
nfquel es adecuado para la obtenoidén de las capas de sontasto,
porque 6l nfquel es resistente a lg corrosidn y ademés tam =~
bién es bien soldable. Hen sido fabricadas aon exoelente éxi ..
te resistencias de cerbdén duro, en las que sobre un soporte

cerdmioo se habfa producido de manera aoncoide una oapa de
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oarbono por descomposicidén de un gas eonteniendsc carbomo. Ios

lugares deseados de gontaoto se oalentaban por 1o menos & la
tempsratura de deseomposieidn del oarbonilo de metal y des -~
pués se exponian inmediftamente a la influencis del vapor de

carbonilo de metal. En ello se preeipitaba una oapa de nfquel '

en el caso del empleo de un vepor de oerbonilo de nfquel, a
la que puede soldarse ahora lg pieza (e empalme de corriente. .
In é1 prooeso de soldadura tenfan que edoptarse gsdends deter~ |
minadas medidas pars no destrulr la capa de oontasto. Se od - '
gervé que es conveniente proveer de soldadure s6lo le pieza |
de oontecto misma ¥ ein suministro de més soldadurs superpo- |
pnerla gon reducida pre;idn sobre el lugar metalizado de la 3
resistencia - dado el 08so oon aldlcién de produsto soldador ..‘

calentar preferentemente la pieza de omtaoto al lado del ver-:

dadero lugar de soldadura. A consecuencias Ge le buens oondug=- |

$1bilidaed de la pileza de ocamtasto, dk verdadero Iugar de sol..!

dadira se calienta en breve tiempo a la temperatura para 80l
dar, fluyendo el material de soldadura y estableciendo una

perfecta unidn eon la capa metdlica de contacto. Aunque para
el calentamiento de la pPiezs de conduocoidn de aorriente pus-
den enoontrar empleo fuentes de calor de ounalquier olase, sin
embargo, se ha demostrsad o gue para una fabrioacldn en sertie

sin dificultades, 6s inadecusdo suministrar el calor por oon .

tacto oon gualguier ouerpo oalentado, soldador y antlogos, por

que despuds de breve tiempo éstos se humededan de material de

gsoldadura y tenfan que someterse a frecusnte limpieza. Resul .
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| empalme de corriente se callenta durante breve tiempo por en-
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t6 que era 1o mds smveniente efectuar el ocalentamiento por

medio de una pequefia llama de soplete, oon la que la pieza de

oima del verdadero lugar de soldadura;

Aungue fundsmentelmente ¥a soldadura puede ejecutarse
con productos de soldadura blandos, se encontrd necesario sl
empleo de soldaduras de punto de fusién mds elevado, aon pun-
+os de fusién superiores a 300° ¢, adecuadamente inecluso ocer~
ca de 4oo° ¢, para que determinadas presoripeiones, que tienenl
que oumplir tales resistencias, pusdan cumplirse. Un produc -

to de soldadure que se funda en la regidn de 400° ¢, Se oompo-‘

né, Dor ejemplo,,de uns aleaocidén de plata, eino, cadmioc y oo-
ﬁre. Por lo tanto, ocupa una posiolén media entre soldaduras ;
blandas y duras. Al lado de unj alta resistencia a la ruptura,%
que posee tal soldadwra, se obtlens ademés la ventaja de que
gl soldar la resistencia en eaonexiones, en las qus el empalme !
gxterior de corriente tambidn se osliente, en nfnguna eircuns.
tancia puede ocurrir wn desprendimiento de soldadurs del verda-
aero luger de oontacto, porgue el punto de fusidén de la solda <
dure al1lf utilizada estéd situado esencialmente por enaima de
la soldadura blanda ususl empleads para soldsr dentro da resis«
tencia.

En todo caso, la soldadura tiene que tener la propie -
dad de tener una elevada tendencia a la aleacién con la capa

metdlica precipitada, paraasegurar une unién por soldadura reall

mente perfecta. En el caso de capas de nfquel se recomienda

elegir un produsto de soldadura gque comtenga Gobre cano adioidn

 de aleacibn.
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| pleza d¢ empalme previemente recublerta de produsto de solda —f

- prooeso de soldadura, puede elinminarse muy féeilmente por lew

- e e e e et e e o el s

Para la obtencién del proceso de soldadurs entre la |
dura fusible por enoima de 300° ¢ y la cape metélica aplicada |
sobre el ousrpo soportsdor se requieren dado el caso medios deg
soldadurs o fundentes, en lo que se demostrdé que los medios

fundentes agresivos, es deolr aquellos que oentienen en solu -;
i

0idn acuosa ocloruro aménico, respectivaments oloruro de oine,
resultan espeaialmente oconvenlentes, porque permiten que trans}
ourra 6l prosseso ds soldaduré perféotamente y én el més breve ;

tiempo. Ademds tiensn estos medios de soldadura agresivos la

gran ventaja de que cualquier resto que qusdase despuds del

vado, en amtraposioidn a medios de soldadurs no agresivos,
ouya eliminacidn es mucho més emplicada.

En la obteneidn del anclaje mesednico de los empalmes |
exteriores de corriente no es indiferente qué conformecién |
obtienen éstos y qué oonstitucién posée la capa de aontacto
metdlica, respeotivemente odmo se soliolten meodnicamente és -
tos en la resistencia terminade.

Ios érganos exteriores de empalme de corriente pars
resistencias, especialmente de forﬁa de sonstruceidn pequefia,
g6 componen normalmente de alembres finos, por sjemplo, de
alanbres de cobre estafiados. Sé& ha observado que la s6lidez
de¢ la adherencis de¢ 10s alambres soldados pueds aumsntarse
esencialmente sl en el lugar de catacto existe un ensancha -

miento de¢ la superficie de¢ aplicncidn del alambre de empalme,
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1o que tuede Obtenerse mds adecuadamente porque se aplasten |

108 alambres en forma de oabeza de clavo, de modo que también
ol alambre de empalme en el extremo de contacto se ensancha |
de modo eonstante eénicamente o también estd deformado repen -

tinamente en ung placa, como por ejemplo la gabeza deé una te- :

chuela., Ia superfisie plana de la cabeza de clavo se une por
la soldadura de toda 1a'superfioie con la capa de contaoto.
Bota ejecueidén tiene la gran venta)a de que del modo mads sen. %
0illo pueden constituirse empalmes de sorrieunte, gque parten !
axilmente de un elemento de resistencia en forma de barra,
10 Que se desea mucho por los usuarios de estas resistencias.
Tn caso de necesidad, los drganos de empalme de corriente na-
turalments tambidn pueden estar conformados de tal mod que
parten en dngulo recto desde el cuerpo de resistencia, por i
ejemplo, cuando se deséen tomas derivadas de la resistencia.
También pueden componsrse 1os empalmes Ge corrients de ban -
das de empelme ensanchadas en sl lugar de fijacidn, Se demos -
tré ademds que pars el aumento de un posible lastre de trace -
0idn en los érganos de empalms, el lugar de saldadura deberfa
gonstituirse adecuadamsente de tal modo gue, por lo menos uns
parte de la capa de oontagto metdlica sobre el elemento de 1e~-
sistenclia, se soliolte a cizallamiento, lo Qque ss alcanza pPor
1{gera formacién de fagsetas del cuerpo soportedor. Dado el cae
80 pusde ser oonveniente, por sjemplo, en unas barra soporta -

dors cilfndrica, no solo proveer la superficle frontal de la

cspa de oontaato, sino ademds también dejar agarrar una parte
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les pueden ser venta)osas renuras, remiijas, depresiones y and-

de la superficie oilf{ndrica de envuelia a cmbinuacidén de la
superficie frontal, de modo Que entonses le capa de aeontasto
precipitada obtiene una configuracién en forma de oapuohén que
en el progeso de soldadura también es recudbierta por el mate-
rial de soldadura en fomma de capuchdén. Como en ello, sin em ~
bargo, de nuevo pueden producirse dificultades de aislamiento
entre el "bords del oaplioh6nﬂ ¥ los alrededores, se resomien -
da ocanstitulr el cuerpo soportador de tal modo gque esté pre-
visto sobre el lado frontal un saliente oon didmetro menor
gue, por su parte, estd rodeado en forma de capuchdn por la
ocapa de metal y la oapa de producto de soldadura. Por ello se

garantiza una sélidez de adherencia esencialmente aumntade

del drgano de empalme exterior y al mismo tiempo se evita oual~

quier difinsultad de aislamiento.

"~ g1 se aplica la oapa de oontasto sobre una capa de
earbén quro ya existente sobre sl cuerpo soportador, puede Ob-
servarse que en resistencias con pequefia resistencia 6hmica,
es decir aon ersciente espesor de capa del revestimiento ds
carbono, se hace menor la sélidez de la adherencia. En efegto,
est0 estd relacionado con gue ya no pueden penstrar suficlen -~
tes part{oulas de vapor de metal a travds de la capa de resis-
tenoia relativamente gruesa y par ello se hace menor el ancla.
je hasta el cuerpo soportador. Este inoconveniente puede elimi.|
narse porque se hace dspero el cuerpo soportador, respectivemer.

te la ocapa de carbén en el lugar de oontaoto. En oasos espedla-
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logoss Por lo demds se demostré que puede ser importante des ~:

engresar perfdctamente antes por 1o menos el lugar de oontace.

to.

Como se ha mensionado anteriormente, la fabricaoidn ‘
de revestimiento de metal sobre cuerpos soportad ores por des- j
'oomposioién de combinaciones de carbonilo de metsl es aonoel -f
dae Se produge, & partir de la combinacién carbonilo de metal,é
preferentemente por medl o de un gas portador diluide (Na, Hp
6 C0) una mezola, qus se suministrs a los cuerpos gque deban
metaiizarse. que 6stin oalentados por 10 menos & la bempers o .
tura de desoomposioidﬁ.de este vapors. En tanto se trate de la
metalizeoibn de oqalquier elase de cuerpos soportadores en la

totaellidad de la superficie, este procedimis nto puede &jeoutar=-

ge de¢ un modo relativamente sencillo. Puede calentarse el cuer
p® soportador en cualguier modo, por ejemplo, en un horno oa~
lentedo a une temperatura correspondiente y despuds se le in -

troducs en el reainto en vapor de earbonilo. Sin embargo, de

esta manera no puede realizarse la metalizecidn de los lugares
de oonexidn de la resistencia, porgque se reoubrirfa con la cap
de metal precipitada la totalidad del ocuerpo soportador. Por 1
tanto, es esencial el dejar penetrar el preocipitado s6lo en 1
gares localmmnte limitaedos y deseados. Bsta fase de trabajo qu,
por lo tanto, eonstituye una parte componente esencial del pro;
cedimiento antes desorito, puede ejecutarse satisfactoriementsg
ouando se Procede de la siguiente manereat

Si se desea 61 lugaer de oontacto reguerido en el




1o

15

20

25

" petal, Tel producto derretido pusde ser, Por ejemplo, un metal

11 -

eéxtremo de un cuerpo soportador, por ejemplo en forme de barrs,

puede calentarse parcislmente en este extremo al guerpo soOpor-

tedor por colocacidn sobre un generador de calor, por ejemplo,

una pleca de calefaceidn o andlogo y se le introduee inmedid-

' l
temente a cwtinuacidn oon este extremo oalentado en el reain
to del vapor de carbonilo. ZEn esto tiene que tomarse en ouelle

ta Gnicaments la altura de la temperatura del genemador de

ealor, le duracidn del contacto con el cuerpo soportador y ,
6l tiempo en el que estd expuesto el ousrpo soportador oalele ,
tado al vapor de carbonilo, para obtener un precipitads estré—:
chemente limitado, debidndose tomar en oonsideracién el hecho '1
de que la couservacién de la altura loocal de temperatura esté '
condioionada por la eonduotibilidad térmica del ouerro sopor- !
tedors Se he observado que dado el caso no es sonveniente ele|
glr un generador de calor de temperatura esencialmente mds al—!
ta que la correspandiente temperatura de desoomposioién, por -‘
que entonces el calor en el cusrpo soportador avanza demasiado|
rdpidamente y se metallzan superficies mayores que las desea -,
dass Resulto ser es’peo.ialmente eonveniente la superposi oién de}'l .
enerpo sportador sobre u.n produeto derretido que no humedezoa :
al cuerpo soportador, ocuys temperatura esté situada esroa por '

encima de la temperatura de deseomposicidn del oarbonilo de

derretido de ocualgquier composicién, ouyo punto de fusién esté
situado algo por encima de la temperatura de desomposioifne

Se alcanza por 6110, que &l ouerpo soportador no se oaliente
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en grado intolerablemente alto y entonaces, sfmplemente por

el tiempo de contacto ocon el producto derretido, puede esta -

blecerse f£ijamente la extensién de la metalizacién posterior.

Lamentablemente este procedimiento no puede emplearse sin més,
i

cuando sea deseable una czpa de contacto en el centro de la |
superfiole de un cuerpo soportador. En este 0aso puede hacer-
s6 uso de un calentamiento por alta frecusncia o todavia me -
jor de un calentemiento mediante una lente oonvexa 0 un espe T
jo, en que por concentraoién de los rayos térmigos puede pro
ducirse un fogo de calor del tamafio gque se quiera sobre el
ousrpo soportador. También pueden hallar empleo en ello rayos;
corpusculares. También existe la posibilidad de efeotuar el
calentamiento del cuerpo soportador en el mismo vapor de car-
bonilo, por ejemplo dirigiendo, al lado de las posibilidades
ya citadas, un rayo de vapor dirigido del vapor de carbonilo
sobre sl correspondliente lugar del ouerpo soportador. Esto
tiene ante todo especial importancia pare resistenclias con
lugares de toma derivada, que enouentraﬁ empleo espeolalmen -f
46 en la téonloa de onde ultracorta, en las que, por ejemplo,
en 4ngulo reato respeato a un suerpo soportador en forma de
barra, tiene que estar adosada Otra resistencia immedidtamen o
te aon fijeza de aontaoto. Ademds se requieren, por ejemplo,
también tomas derivadas en resistencias de tensidén méxima, en
partes de miniatura y en conexiones impresas, que PueQen oh -

tenerse de la misma manera. Ia fas¢ del calentamiento parecial

puede hacerse todavia eseuncialmente mds segura ¥y ente todo
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més conveniente para une fabricasién en serie, porque se ha. .

ce uso de ung instalacién, en la que, si bien se calienta una
determinada superfiocie a temperatura de descomposicidén, sin
embargo, las partes circundantes de superficie no deben ocalen.
tarse, Tal instalacidn‘se compone de una placa metdlica re .~
frigeradora, que posée une escotadura correspondients a la
superficie metélizada deseada, a través de la oual se calien =
ta 61 soporte por irredimeidn o andlogo. Qtros detalles del

invento, especialmente la instalacidn Wltimamente indieada,

se explican mds precisamente en el dibujo.

En la figura 1 se ha representado primeramente, de -
signadb oon ~a- un cuerpo de resistencla en forma de barra,
preferentement ¢ de cerdmioa. Este cuerpo de resistencia estd
revestido en toda la superficie con une capa dé carbdn duro
no representaia con més detalle, Sobre las superfioles from »
tales se ha precipitad o ahora, gon ayuds del proeedimiento
desorito, una cape de metal por descomposioidn de una oombi-
naoién de oarbonilo de¢ metel. Esta ocapa es extremadamente
adherente. Il empalme exterior de corriente -o- se compone
de un alambre de empalme, ouyo extremo deé @ntacto estd en -
sanohado en forma de¢ oabeze de elavo ooﬁo se ha mostrado en
=Q=-. POr regubrimiento previo de esta oabeza ~d~ de clavo qon
soldadura debe dosifioarse la cautidad de soldadura necesa -
ria para el sigulente prcceso de soldadwra de la manera desea
da. Provista la cabezs de 0lave -4- previaments de soldadura,

86 ¢0l0ca con reduoida presién sobre la cera frontal ~b. meta-
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lizada del ouerpo portador -~a- y shora mediante una llame de
soplete, que por ejemplo, celiente en ~6- 8l alembres de empal—i
me -0~ 56 caldea indirédctamente a la temperatura de soldadura,i.
en 1o que el medio de soldadura adloionads simultdneamente ¥ j
le soldadura establecenla unidén entre ~d.~ y b~ El ligaer de
soldadura estd dssignado eon ~Fm. |
gomo e hs mencionado anteriormente, la s8lidez de

adherencia sorprendentemente alta, obtenida por assta forma

de puesta en sontacto, puede aumentarse esenolalmente porgue

por lo menos una parte de la cepa d¢ soldadura se solicite a j
oizallamiento., Bsto se explica en la figura 2. El ouerpo de
resistenola estd de nuevo dssignedd aon -a-, 61 Organo de em-

palme, en forma de un alambre, oon -o- y la parte de contaoto

en forma de cabeza de eclevo 60n ~d-. Por determinado calenta.
miento pareial deél cusrpo soportador —a- g6 he previsto un ;
préciritado de ~b- no solo en la superf;cie frontal, egino tam;g
bién en una tira oilfndrica limftrofe aon la superficie fron -{
tels Por el subsiguiente proeeso de soldadursa fluye el mate - |
riel de soldadura tembién scbre los bordes del soports =e- ¥
forma bor ello une espeale de capushdn. En el easo de soliei-
teciones de traceidn en -o-, por lo tanto, por lo menos se 80
liciten a olzallamiento las bartes de la capa de soldadura y
de metal existentes sobre la superficle oilindrice del ouerpo
soportador ~a-. Para eviter shora dificultades de alsleamiento
en el aeantd del capuohén, se propons, como se¢ muestra en la

figura 3, proveer &l ouerpc soportador -8~ del suplemeuto froni
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tal -g-, 60 61 que se efeotia la colocacidén del Srgano exte -

rior d¢ emPpalme Qe corriente de la meners representada en le

| igura 2%. Entonces ya no deben temerse dificultades de aisla-

ﬂmiento.

Ia figura 4% muestra ahors a t{tulo de ejemplo una

instalucién con la que pueds realizarse la fase decisiva de
trabajo 6n 6l presente procedimiento, es deolr el calentamiento;

pereial del cuerpd goportador de¢ la resistencisa

{ IEn wn reeipiente ~h~ se encuentra una masa fundida i, E
pof ejemplo, una mess fundida de metsl, cuyo punto de fusidn

€gtd situado algo por enoima de la temperatura de desoomposioidé
1‘del vapor 46 cartorilo de metel empleado. Il regipiente ~h. '

estd tapado por medio de una tapa -ke, qQue sirve Gnicamente

con su taladro -l. como tope para €l ocuerpo sSo0NoTtalic)y —Bee

Por sl estrscho gontacto entre €l cusrpo soportador ~a~ y la é

superficis de la masa fundida -~i- se calienta el extremo fron .

i tal del cuerpo soportador -a- También puede sonstituirse la
tapa -k~ de tal modo gue el cuerpo soportador -a- s6 sumerjs

i

{algo en la masa fundide, si se desease un anillo metdlico es -
|

gpecialmsnte ancho sobre la parte cilfndrica del cuerpo -a-. Pe-

Iro para impedir en todo caso una metalizaoidén indeseads ulte -
*rior. se enouentira por encime del recipiente -h- de la masa
:fundida une perte ~m- de metal, que estd constituida hueca ¥
%esté resorrida por wn medio refricerante {indicado por las fle-
ohag de direcoldén y las tubuladurss de empalme). Ests ouerpo

~m- metdlico rsfrigerado posée una esscotadura que estd ajusta -
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|
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|
|
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i g1 oUerpo S0POrtador -&-, dado el ocaso coun interposicidén de una

|

|
|
@

; tidades notables de calor a lo largo de la superficie del ouer-§

| y, & oonseausncia de ello, en la posterior metalizaocién sola -

da exdctamente a la sesoifn transversal del cuerpo soportador

-8~+ POr su efecto refrigerante el mismo impide que fluyan can-

! po soportador ~a~, de modo que en general solamente se calisn —;

| ta la parte del cuerpo soportador existente por debajo de -m-,

i
!
|

ménts allf puede formarse un precipitade de metal., En lugar de
l1a masa fundida ~i., sin embargo, como muesira la flgura 3, pue}

de hallar uso un generador de calor, por ejemplo, wia plaoca de f

| oalefacolén -n-, sobrs la que puede 0olooarse immedidtamente

ouasdemente un ouerpo reéfrigerador recorrido por un medio re -

i
! plaguita de mioca o andlogo. El ouerpo guiador —p- es agqul ade- |
i
|

frigerante.
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Este registro consta de las sfigulentes reivindicaclo -

ness

12,. }ejoras en la fabricacidn de resistenclas eléo -
tricas ouyos elementos de resistencia estédn aplicados sobre
wn cuerpo portador, preferentemente ds cerdmics, cuyos empal =
mes exteriores de corrients en forma de alambres, bapdas 0 anér

logos, estén sujetos mecdnloamente en el euerpo portaior, por

euyos lugares de sujeeldén dado el caso se efsotia al mismo |
t1empo 1a conduocidn de corriente hacia 61 elemento de resis-
tenola, caracterizadas porgue sobre log lugares de sujeaién |
¥ empalme en sl ocuerpo portador estéd aplicada wns cepa de me-
tal, preferentemente de nfguel, preoipitada por descomposicidn
de wna gombinacidn de eerbonilo de metal, a la gus sstdn 80l «
dados los empalmes exteriores de corriente.

28,. Mejoras en la fabricacidén de resistencias eléo -
tricas, segun la reivindicacion 1, caracterizadas porque por

10 menos los lugares dsl portador de resistencia, que estén

provistos de la capa de contacto, estdn previamente desongra.
sados, !
38, iiejoras en la fabricacidén de resistencias eldo —;
triocas, segin las reivindicaciones 1 6 2, aaracterizadas porqug
la ocapa de metal estd precipitada sobre una ospa de carbén
duro previamente aplicada encima.

43, e joras en la fabricasifn de resistencias ¢léo -

trioas, segun la reivindicacion 3, caracterizadas porque el




10

15

20

26

soporte o la gapa de oarbén estdn hechos ﬁsperOS por ohorros
de arena, estriado, amolaio o anflogo antes de la splicacién

de la capa de cmtacto de metal.

S.~ Mejoras en la fabricacidn de resistencias elée -
trioas segin las reivindicaciones 1 a 4, caracterizadas porque;
el produsto de soldadura, que sirve pare la unidén con los oon-
ductores exteriores de empalme de corriente, posés un punto
de fusién superior a 200° ¢, preferentemente alrededar de

400° ¢ ¥ se eompone, por ejemplo, de una aleacidén de plata,

cing, cadmio y oobre. » |
6e~ Mejoras en la fabricacién de resistencias elde ~ |

tricas segin las relvindicaciones 1 & 5, caragterizaias por -

|
que el produscto para soldar posée por lo menos un componente !
ds aleaeidn, que tenga tendeneia a formar aleaaidn aon la ca- f

|

pa de metal precpitada, contenlendo por sjemplo oobre en el
oas0 de uns ospa de nfquel precipltade desde vapor de carboni +
10 de nfquel.

78%,~ Mejoras en la fabricacin de resistencias elde -
tricas, segin la reivindicacidén 1 § una de¢ las siguientes,
caranterizadas porqus el empalme exterior de sorriente podee
en el lugar de soldadurs una superfiole de aplicacidn aumen -
tada, por ejemplo, un alambre estd estampado en forma de ocabew
za de olavo.

8%..~ Mejoras en la fabricecién de resistencias elés -

trioas, segin la reivindicacién 1, & las siguientes, caracte .

rizadas porqus 6l soporte de resistenocla en el lugar de con -
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taoto estd confomado de tal modo, respectivamente el precl =
pltado de la gapa de contacto de metal, respectivameute el
érgano exterior de qontacto, estd aplicado de tal modo, que
la waidn de soldad wra, por lo menos paroialmente, se solicl ~

ta & olzallamiento. i

93,. Mejoras en la fabricecién de resistencias eldc =
tricas, segin la reivindicaeidn 8%, caracterizedas porque ua
cuerpo de re¢sistencia, en forme de¢ barra, muestra en log la -
dos frontales suplementos con didmetro menor, sobre los que |
estd preaipiteda en forma de capuchdn la cspa de acntacto de |
netal. ;

108.- Mejoras en la fabricacién de resistenoias eléo-
tricas.

Segfin se describe y reivindioa en esta memoria des ~
eriptiva.

Se detalla e 1lustra gon los planos que & la misma se
acomp aflan.

Y ouye memoria deseriptiva consta de 192 hojas, foliae

des y escritas a miquina por uaa sola de sus caras.

Madrid¢ a 2 Enero 1960.

7
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