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En la s  resis ten c ias  e léc tricas  se presentaron desde
! ¡

¡i siempre d ificu ltades en la  colooaoion de la s  conexiones elec -
i|
'! tr ic a s  ex terio res de corriente» En el curso del desarrollo se
¡!
¡; hioieron innumerables propuestas para resolver estas d ifiou l -![

5 ;| tades. No obstante, la s  soluciones no resuelven l a  to talidad
i

de lo s  problemas, especialmente no lo  haoen en la s  actuales 

res is ten c ias  de pequeña ejecución, en la s  que en esencia exis­

te  un cuerpo soportador de m aterial no oonduotor que'soporta 

a l elemento de resis ten c ia  propiamente dioho»

10 i la s  ocuduooiones exteriores de oorriente tienen que
i

cumplir fundamentalmente dos condiciones* Por una parte tienenj 

que es ta r fijadas sólidamente desde e l punto de v is ta  mecánico 

y térmico qn el soporte de resis ten c ia , de modo qué la  re s is ­

tencia soportada libremente pueda o ensotarse en un tramo de 

15 | oonduotor, por o tra parte , a l mismo tiempo tiene que preverse
ii! una puesta en. contacto parfeota entre el empalme ex terio r de

!i

oorriente y e l verdadero elemento de resistencia* lo s  órganos 

: ¿le empalme u tilizados hace tiempo para ta le s  ejeouoiones a mo-

| do de oapuohones, que se aprietan sobre e l  soporte de re s ls  -
¡¡

8o j¡ teño i  a a presión, son relativamente costosos, pero tienen ante
¡i
i> todo e l inoonveniente de que aumentan l a  necesaria longitud de
i!

oonstruooion del elemento de resis ten c ia  en s í y producen ade­

mas d ificu ltades respeoto al aislamiento entre la  res is ten c ia

y  e l medio circundante»
¡ i

35 '| Recientemente se han construido as i llamadas re s is ten .

oiaa sin  capuchón, en la s  que, renunciando a un órgano de empal
Í J:ii
!
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me espeoial a modo de oapuohán, se analaba meaanloamente el 

empalme ex terio r de oorrlente en un o rif ic io  o en una depre -  i 

sidn del oaerpo soportador» bien sea porque se sumergía o en -j 

oolaba dentro el empalme de oorriente o se liaoía algo análo -  i
i

go. Al lado de e llo  se ha tratado de desarro llar prooedlmien -!|
tos» en los que el órgano de empalme ex terio r se soldaba en | 

una superfióle metalizada del ouerpo soportador* sa ta  ejeou- ! 

oión, que pareos ser especialmente senoilla  y conveniente»
i

tropieza sin embargo oon d ifiou ltades especialmente grandes,
j

ya que l a  sÓlidez de adherencia de l a  soldadura a l ouerpo so -j 

portador no corresponde a la s  exigencias necesarias» Se ha 

tratado de obtener oapas soldabl.es especialmente res is ten te s  

a l a  adherenoia susceptibles de soldarse sobre el ouerpo soporl. 

tador por depósitos galvanioos, aplicación por vaporizaolon, 

oaloinaoion de suspensiones metálicas» O bien no aloanza en 

estas medidas l a  resis ten o ia  de l a  adherenoia e l grado sufl -  j
í

oiente o bien no pueden obtenerse los depósitos» por ejemplo | 

por oaloinaoion en relaoion oon un elemento de resis teno ia  

que se produoe en forma de una oapa de oarbon duro por descom­

posición de un gas que contiene oarbono, porque o bien l a  oapa 

m etalloa, a l  depositarse la  oapa de oarbono, se destruye, o 

bien ae destruye l a  oapa de oarbono a l  oalolnar l a  oapa de oon.. 

tacto  metal loa.
A base de laboriosas investigaciones se oomprobo que 

un procedimiento oonooido en s í es excelentemente adecuado pa­

ra  solucionar e l presente problema y venoe de una vez todas latí



d ificu ltad es que se manifestaban hasta ahora* Este prooedl -  . 

miento de metalización, que encontraba en s í aplioaoión para | 

o tros f in es , puede encontrar aso, respetando determinadas re
í

g las y medidas de preoauoión, también para l a  puesta en oon -  :

taoto y l a  f ijac ió n  meoanioa de lo s empalmes ex terio res de j
¡

corriente en resistencias* Según e l invento, en los logares
i

de f ija c ió n  y de empalme del cuerpo soportador se ap lica enoi-;
i

ma una oapa m etálica precipitada por descomposición de una ; 

combinación de oarbonilo de metal» que se une con la s  oonexio» 

nes ex terio res de co rrien te  por una soldadura* Sata oapa de 

metal p recip itada por descomposición de una combinación de 

carbonilo de metal ae adhiere de ta l  modo fuertemente sobre 

el ouerpo soportador, que puede sa tisfacerse  oualquier exigen-i
oia de sólidez impuesta a lo s  órganos de empalme* Además pue- ; 

de efectuarse l a  precipitación de l a  oapa de metal en un ouerJ 

po soportador ya provisto de l a  oapa de re s is ten c ia , porque 

el metal precipitado atómioamente de los vapores de oarbonilo 

penetra a través de los poros de l a  oapa de re s is ten c ia , se 

inoorpora uniéndose totalmente con és ta  y también penetra en 

io s  poros del ouerpo soportador y a l l í  se ancla sorprendente­

mente bien. S6 ha observado que especialmente e l oarbonilo de 

níquel es adecuado para la  obtenoión de la s  oapas de contacto, 

porque e l níquel es re s is ten te  a la  corrosión y además tam -  

bión es bien soldable* Han sido fabrioadas oon excelente éxi -  

to  resis ten c ias  de carbón duro, en la s  que sobre un soporte 

oerámioo se había produoido de manera oonocida una oapa de
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oarbono por descomposición de un gas oonteniendo carbono. los j
i

lugares deseados de oontaoto se oalentaban por lo menos a l a  ! 

temperatura de desoomposioión del oarbonilo de metal y des -  | 

pués se exponían inmediátamente a la  influenoia del vapor de ■ 

oarbonilo de metal. En e llo  se precipitaba una oapa de níquel j
en el oaso del empleo de un vapor de oarbonilo de n íquel, a j

¡

l a  que puede soldarse ahora la  pieza de empalme de oorrien te. j 

En é l prooeso de soldadura tenían que adoptarse además de ter- | 

minadas medidas pera no destru ir l a  oapa de oontaoto. Se ob -  | 

servó que es conveniente proveer de soldadura sólo la. pieza 

de oontaoto misma y sin  suministro de más soldadura superpo- | 

nerla  oon redúoida presión sobre e l  lugar metalizado de l a  | 

re s is ten c ia  -  dado e l  o&so oon aidioión de producto soldador J
j

oalentar preferentemente l a  pieza de oontaoto a l lado del ver­

dadero lugar de soldadura* A consecuencia de l a  buena oanduo- | 

tibilid& d de l a  pieza de oontaoto, él verdadero lugar de so l­

dadera se oalien ta  en brev6 tiempo a la  temperatura para sol­

dar, fluyendo e l m aterial de soldadura y estableciendo una 

perfecta  unión oon la  oapa metálloa de ooutaoto. Aunque para 

e l calentamiento de l a  pieza de oonduoolón de oorriente pue­

den enoontrar empleo fuentes de calor de oualquier olase, sin 

embargo, se ha demostrado que para una fabrioaoión en serie 

s in  d ificu ltad es, es inadecuado suministrar e l oalor por oon - 

taoto oon oualquier ouerpo oalentado, soldador y análogos, por 

que después de brev6 tiempo éstos se humedecían de m aterial de 

soldadura y tenían que someterse a frecuente limpieza. R6sul -
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¡i tó  qu6 era lo  más conveniente efeotnar el calentamiento por
i!
r medio de una pequeña llama de soplete, oon la  que la  pieza de 

k empalme de corriente se oalien ta durante breve tiempo por en- 

i oima del verdadero lugar de soldadura. j

| Aunque fundamentalmente Xa soldadura puede ejecutarse
|
! oon productos de soldadura blandos, se enoontró neoesario el 

empleo de soldaduras de punto de fusión más elevado, con pun­

cos de fusión superiores a 300° 0, adecuadamente inoluso oer- j 
ca de 400° 0, para que determinadas presoripoiones, que tienen 
que oumplir ta le s  re s is ten c ias , puedan cumplirse. Un produo -  

to de soldadura que se funda en la  región de 400° C, se oompo-j 

i ne, por ejemplo,,de una aleaoión de p la ta , ciño, oadmio y oo- j 

i bre. Por lo  tan to , ooupa una posición media entre soldaduras j

¡ blandas y duras. Al lado de una a l ta  re s is ten c ia  a l a  ruptura, j
; !
! que posee ta l  soldadura, se obtiene además la  ventaja de que
i |
|! a l soldar l a  res is ten c ia  en oon exiones, en la s  que el empalme ¡ 

j;  ex terio r de corriente tambión se oalien te , en ninguna oirouns- 

i'i tanoia puede ocurrir un desprendimiento de soldadura del verda- 

¡ d6ro lugar de oontaoto, porque e l punto de fusión de la  sóida •• 

j j  dura a l l í  u tilizad a  está  situado esencialmente por encima de 

i l a  soldadura blanda usual empleada para soldar dentro Xa re s is . ' 

i tenoia.
!l En todo caso, l a  soldadura tiene que tener l a  propie ~
¡ i
'! dad de tener una elevada tendenoia a la  aleaoión con la  capa 

i j  m etálica precip itada, para asegurar una unión por soldadura real
i!
f¡ mente perfeota. En e l  caso de capas de níquel se recomienda 

¡i e leg ir  un producto de soldadura que contenga oobre corno adición 

i de aleación.

í
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¡¡ Para l a  obtención del prooeso de soldadora entre l a  ¡

i p ieza de empalme previamente reooblerta de prodaoto de salda
! i

• dura fusible por enolma de 300° 0 y l a  oapa metálioa aplioada j
¡1
i j  sobre el ouerpo so portador se requieren dado el oaso medios de; 

! j soldadura o fundentes, en lo q;ue se demostró que lo s medios |
! i
¡ fundentes agresivos, es deolr aquellos que contienen en solu «i

i
oión acuosa cloruro amónioo, respeotivamente cloruro de oino, j 

resu ltan  especialmente convenientes, porque permiten que tran s í 

curra e l  prooeso de soldadura perfbotamente y 6n e l más breve i 

tiempo» Además tienen estos medios de soldadura agresivos la  

j gran ventaja de que cualquier resto  que quedase después del 

proceso de soldadura, puede eliminarse muy fáoilmente por l a -  j

vado, en contraposición a medios de soldadura no agresivos, ! i
ouya eliminación es muoho más omplloada. j

En la  obtenoión del anolaje mecánioo de los empalmes |
i

ex teriores de oorriente no es indiferente qué oonformaoión 

| J  obtienen éstos y qué oonstituoión posée la  capa de contacto 

metálioa, respeotivamente oómo se so lic itan  mecánicamente é s ­

tos en la  re s is ten c ia  terminada*

I los órganos exteriores de empalme de oorriente para

I; re s is ten c ias , especialmente de forma de oonstruoolón pequeña, 

l, se componen normalmente de alambres finos, por ejemplo, de 

I alambres de o obre estañados» Sd ha observado que la  sólidez 

I de la  adherenoia de lo s  alambres soldados puede aumentarse
i

esencialmente s i en e l lugar de oontaoto existe un ensanoha -  

j miento de l a  superficie de aplioación del alambre de empalme,



lo  que pueda obtenerse más adecuadamente porque se aplastan 

ios alambres en forma de oabeza de clavo, d6 modo que también 

el alambre de empalme en e l extremo de contacto se ensancha 

de modo constante oánioamente o también está  deformado repen -  

tinamente en una placa, oomo por ejemplo la  oabeza de una t a ­

chuela* La superficie plana d6 l a  oabeza de olavo se une por 

l a  soldadura de toda l a  superficie con la  oapa de contacto* 

Sata ejecución tiene la  gran ventaja d6 que del modo'más sen*, 

c i l io  pueden con stitu irse  empalmes de oorriente, que parten 

axilmente de un elemento de resis ten c ia  en forma de barra, 

lo  que se desea mucho por los usuarios de estas resistencias*

3n oaso de necesidad, los árganos de empalme de corriente na­

turalmente también pueden estar conformados de ta l modo que 

parten en ángulo recto desde el ouerpo de resis teno ia , por 

ejemplo, ouando se desáen tomas derivadas de l a  resistenoia* 
También pueden oomponerse los empalmes de oorriente de ban -  

¿as de empalme ensanchadas en e l lugar de fijao lán , se demos -  

tró  además que para e l aumento de un posible la s tre  de trao - 

oión en los árganos de empalme, el lugar de soldadura debería 

co n stitu irse  adecuadamente de ta l  modo que, por lo menos una 

parte de l a  oapa de ocntaoto metálioa sobre el elemento de re­

sis ten o ia , se so lio ite  a cizallam iento, lo  que se alcanza por 

l ig e ra  formación de faoetas del ouerpo soportador* pado e l oa­

so puede ser oonveniente, por ejemplo, en una barra soporta -  

dora o ilín d rio a , no solo proveer l a  superficie fron ta l de l a  

oapa de ocntaoto, sino además también dejar agarrar una parte
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ele l a  superficie o ilínd rioa  de envuelta a continuación de la  

superficie fro n ta l, de modo qu.6 entonces l a  capa de contacto 

precip itada obtiene una configuración en foxraa de oapuohón que 

en el proceso de soldadura también es reoubierta por e l mate­

r ia l  de soldadura en foxma de capuchón* como en e llo , sin  em -  

bargo, de nuevo pueden producirse d ificu ltades de ai s im ien te  

entre el ”bord6 del oapuohón» 7  lo s  alrededores, se reoomien -  

da oo n stitu ir e l ouerpo soportador de ta l  modo qu6 esté pro»
h
I v isto  sobre el lado fro n ta l un sa lien te  oon diámetro menor

, J

10 que, por su parte, está rodeado en forma de oapuohón por l a

o apa de metal 7 la  oapa de producto de soldadura* Por ello  se j
ii i

garantiza una sólidez de adherencia esencialmente aumentada j

del órgano de empalme ex terio r 7 a l mismo tiempo se ev ita  oualj

quier d ificu ltad  de aislamiento*
ii

15 jj Si so aplioa l a  oapa de oontaoto sobre una capa de

ij carbón duro ya existente sobre e l ouerpo soportador, puede ob-
!j
! servarse que en resis ten c ias  oon pequeña resis ten c ia  óhmioa,

| es decir oon oreclente espesor de oapa del revestimiento de 

j; carbono, se haoe menor la  sólidez de la  adherenola* En efeoto,
II

2o j! esto está  relaoionado oon que ya no pueden penetrar sufioien -
¡j
i te s  partlou las de vapor de metal a través de la  oapa de resis»

. tonoia relativam ente gruesa y par e llo  se haoe menor el anola» 

^e hasta  e l ouerpo soportador. Este inconveniente puede eliml» 

narse porque se haoe áspero el ouerpo soportador, respeativamer, 

25 ; te  l a  oapa de carbón en e l lugar de oontaoto* su oasos espedía-

le s  pueden se r ventajosas ranuras, rend ijas, depresiones y aná-

I
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logos. Por lo  demás se demostré que puede ser importante des

engrasar perfectamente antes por lo  menos el lugar de oontao» j

! to . i

!! Gomo se ha mencionado anteriormente, l a  fabricaoión

5 ! de revestimiento de metal sobre ouerpos soportadores por des- j

j j  oomposioión de combinaciones de oarbonilo de metal es oonooi - i  
j¡ da* Se produce, a p a r t ir  de l a  combinación oarbonilo de metal,! 

j j  preferentemente por medí. o de un gas portador d ilu id .0 (Ng, Hg 

I ó CO) una mesóla, que se suministra a los cuerpos que deban 

10 i m etalizarse, que están oal6ntados por lo  menos a l a  tempera -  < 

tu ra  de descomposición de este vapor* En tanto se tra te  de l a  

metalización de oualquier clase de cuerpos soportadores en l a  

to ta lidad  de la  superficie, este prooedimJe nto puede 6jecutar-| 
se de un modo relativam ente sencillo* Puede oalentarse e l ouerf-

I !
15 ¡ po soportador en cualquier modo, por ejemplo, en un horno oa- j

lentado a una temperatura correspondiente y despuás se le  in  -
i .!l
j, troduoe en el reointo oon vapor de oarbonilo* sin  embargo, de

!* esta  manera no puede rea liza rse  la  metalización de lo s  lugares
!!
jj de oonexión de l a  resis ten c ia , porque se recu b riría  oon la  o apa,
I

2o ao metal precipitada l a  to ta lidad  del cuerpo soportador* por lo

tanto , es esenoial e l dejar penetrar el precipitado sólo en l tu
!

gares looalaante lim itados y deseados* Esta fase de trabajo que, 

por lo  tanto, oonstituye una parte oomponente esenoial del proi I
;j oedimiento antes desorito, puede ejeoutarse satisfactoriam ente 

25 ¡ cuando se prooede de la  siguiente manerat

Si se desea e l lugar de contaoto requerido en el

i
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extremo de un cuerpo soportador, por ejemplo en forma ae barraj,i
puede calentarse parcialmente en este extremo al cuerpo sopor—j

!
tador por oolooación sobre un generador de oalor, por ejemplo, 

una placa de oalefacoión o análogo y se le  introduce inmedia­

tamente a oontinuaoión oon este extremo oalentado en el recin­

to del vapor de carbonilo. 3n esto tiene que tomarse en ouen- 

ta  tínicamente la  a ltu ra  de l a  temperatura del generador de 

oalor, la  duración del oontaoto con e l ouerpo soportador y j

el tiempo en el que está  expuesto el ouerpo soportador oalen- I
¡

tado al vapor de carbonilo, para obtener un precipitado estrá-j 

chámente lim itado, doblándose tomar en oonsideraoión el hecho I

de que l a  ocoservaoión de l a  a ltu ra  local de temperatura está
/

oondioionada por la  conductibilidad tármioa del cuerpo sopor­

tador* Se ha observado que dado e l oaso no es oonveniente ele­

g ir  un generador de oalor de temperatura esencialmente más al-j 

ta  que l a  correspondiente temperatura de desoomposioi<5n, por -¡ 

que entonoes e l  oalor en e l ouerpo soportador avanza demasiado!
i
<

rápidamente y se metalizan superíteles mayores que la s  desea -¡ 

das* ResuLtO ser especialmente oonveniente l a  superposioión de| 

ouerpo sportador sobre un produoto derretido que no humedezca ¡ 

a l cuerpo soportador, ouya temperatura está situada oeroa por 

enoima de l a  temperatura de descomposición del oarbonilo de 

m etal. Tal produoto derretido puede ser, por ejanplo, un metal 

derretido de oualquier composición, cuyo punto de fusión está  

situado algo por enoima de la  temperatura de descomposición*

Se alcanza por e llo , que el cuerpo soportador no se caliento

-  11 -
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en grado Intolerablemente a lto  y entonoes, simplemente por 

e l tiempo de oontaoto oon e l  producto derretido, puede esta  -  

bleoerse fijamente l a  extensión de l a  metalización posterior*
i
! lamentablemente este procedimiento no puede emplearse sin más,| 

j |  cuando sea deseable una oapa de contacto en e l  oentro de l a  j
i, superficie de un cuerpo soportador* En este o aso puede hacer*-
ü
¡¡ se uso de un calentamiento por a l ta  freouenoia o todavía me -
¡I
¡I jo r  d6 un calentamiento mediante una lente convexa o un espe -
í|
ij jo , en que por concentración de los rayos térmicos puede pro

i duolrse un foco de oalor del tamaño que se quiera sobre él
í j
! ouerpo soportador* También pueden h a lla r  empleo en e llo  ray o s!

| corpusculares* También existe la  posibilidad de efeotuar e l
I

calentamiento del ouerpo soportador en e l mismo vapor de car- 

bonilo, por ejemplo dirigiendo, a l lado de la s  posibilidades

¡j ya citadas, un rayo de vapor dirigido del vapor de oarbonilo
i:
i¡ sobre él correspondiente lugar del ouerpo soportador* Sato 

;! tiene ante todo especial importancia para resis ten c ias  oon
I ;

lugares de toma derivada, que encuentran empleo espeolalmen -  

i; te  en la  téonioa de onda u ltraco rta , en la s  que, por ejemplo,

|j en ángulo reoto respecto a un ouerpo soportador en fozma de

;¡ barra, tiene qu6 es tar adosada otra resls ten o ia  inmediatamen .
j

te  oon fijeza  de oontaoto. Además se requieren, por ejemplo,
• ¡

} también tomas derivadas en resis ten c ias de tensión máxima» en

j p artes  de m iniatura y en conexiones impresas, que pueden oh -
!¡

tenerse de la  misma manera* Xa fase del oalentamíento parcia l 

puede haoerse todavía esencialmente más segura y ante todo i

ii

25
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más conveniente para ana fabrioaoión en se r le , porque se ha- j
¡ |

ce uso de una instalación , en la  que, s i bien se oalien ta una j
i i

determinada superficie a temperatura de descomposición» sin  j
■i

embargo» la s  partes circundantes de superficie no d6ben calen­

tarse* Tal instalación  se compone de una plaoa metálioa re -  

frigeradora, que posáe una escotadura correspondiente a lai¡
|| superficie metalizada deseada, a través de la  cual se oallen -

i ta  6l  soporte por irrad iac ión  o análogo* Otros d e ta lle s  del
i
; Invento, especialmente la  instalación  dltimamente indicada,
Ij

se explioan más precisamente 6n el dibujo, 

i En la  figura 1 se ha representado primeramente, de -
í
¡ signado oon -a -  un cuerpo de resis ten o ia  en fonoa de barra,

!i preferentemente de oerámioa. Est6 cuerpo de resis ten c ia  está 

| revestido en toda la  superficie oon una capa de oarbón duro ! 

¡j no representada oon más de ta lle . Sobre la s  superfloies fron -  j 
ta le s  se ha precipitado ahora, oon ayuda del procedimiento 

desorito , una oapa de metal por descomposición de una oombi- 

¡ naoión de oarbonilo d6 metal* Esta oapa es extremadamente
I ’  •* ■

i; adherente* El empalme ex terio r de oorriente -o -  se compone 

de un alambre de empalme, ouyo extremo de contacto está  en -  

■ sanohado en forma de oabeza de clavo oomo se ha mostrado: en !
i:

-d— por recubrimiento previo de esta oabeza -d- de olavo oon 

soldadura deb6 dosificarse la  cantidad de soldadura neoesa -  

! r í a  para e l siguiente prooeso de soldadura de la  manera desea-
i 1

da* Provista l a  oabeza de clave -d— previamente de soldadura, 

se oolooa oon reduoida presión sobre la  cara fron ta l -b - meta-
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lizad a  del ou.6rpo portador -a -  y ahora mediante ana llama de

soplete, gue por ejemplo, oaliente en -e -  a l alambre de empal-j
i

me «Oí» se oald6a indirectamente a l a  temperatura de soldadora,!
j

en lo  gue el medio de soldadura adloionado simal tuncamente y 

l a  soldadura estableoenla unián entre -d -  y -b -. Si lftgar de j 

soldadura está  designado oon -f-» !

gomo se ha mencionado anteriormente, la  solidez de ;

adherencia sorprendentemente a l ta ,  obtenida por esta  forma j
'  >

de puesta en aontaoto, puede aumentarse esencialmente porgue | 

por lo menos una parte de la  capa de soldadura se so lic ita  a j 

oizallam iento. Esto se explica en la  figura 2* El cuerpo de 

resis ten c ia  está de nuevo designado oon -a - , e l árgano de em­

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

en forma de oabeza de olavo oon -d-« Por determinado oalenta- ; 

miento parc ia l del cuerpo soportador -a -  se ha previsto un j

precipitado de -b - no solo en la  superficie f ro n ta l, sino tam-j

bien en una t i r a  c ilin d rica  lim ítrofe aon la  superficie fron -j
i

ta l»  Por el subsiguiente proceso de soldadura fluye e l mate -  j 

r i e l  de soldadura tambián sobre los bordes del soporte -a - y 

forma por ello  una especie de oapuohán. En e l oaso de so lic i­

taciones de tracoián en -o -, por lo  tanto, por lo  menos se so­

l ic i ta n  a oizallamiento la s  partes de la  oapa de soldadura y 

de metal existentes sobre la  superficie c ilin d rica  del ouerpo 

soportador -a -. Para ev ita r ahora d ificu ltades de aislamiento 

en el canto del oapuohón, se propone, oomo se muestra en la  

figu ra  3, proveer ouerpo soportador -a -  del suplemento frcnj-

i
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j ta l  en el que se efeotáa la  colocación del árgano exte -

i r io r  le  empalme de corriente de la  manera representada en l a  

j  figu ra  2a * Entonces ya no deben temerse d ificu ltades de a is la -  

| miento.

j
!
i
i!i

II

la  figu ra  4a muestra ahora a t í tu lo  de ejemplo una ¡
| t
j  instalación  con la  que puede rea lisa rse  l a  fase decisiva de ¡ 
i !
i trabajo en e l presente procedimiento, es deoir e l calentamiento¡

p a rd a l  del cuerpo soportador de l a  resis ten c ia . .

■ En un recip iente -h - se encuentra una masa fundida i ,  ;
| ~
por ejemplo, una masa fundida de metal, cuyo punto de fusión

está  situado algo por encima de l a  temperatura de descomposición
i

del vapor de oarbonilo de metal empleado. El reoipiente ~h~
i

está  tapado por medio de una tapa -k -, que sirve tínicamente j
i

oon su taladro -1 -  como tope para el ouerpo soportador -a~* 1
i :
! £or e l estrecho contacto entre e l cuerpo soportador - a -  y l a  |

| superficie de la  masa fundida - i»  se calien ta e l extremo fron -j

¡ ta l  d el cuerpo soportador - a »  También puede con stitu irse  lai |
; tapa -k - de ta l modo que el cuerpo soportador - a -  se sumerja
i
¡algo en la  masa fundida, s i se desease un an illo  metálioo es -
I
jpeoialmente ancho sobre la  parte c ilin d rica  del cuerpo -a - . Pe- 

!ro para impedir en todo caso una metalización indeseada u lte  -  

r io r ,  se enousntra por encima del recipiente -h - de l a  masa! •
fundida una parte ~m~ de metal, que está constituida hueca y

¡

¡está reoorrida por un medio refrigeran te (indioado por la s  f le -  

ohas de direooión y la s  tubuladuras de empalme). Este ouerpo 

-m- metálioo refrigerado posée una escotadura que e s tá  a ju sta  _
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¿a exáctamente a la  seooión transversal del cuerpo soportador 

-a-» Por su efecto refrigeran te  e l  mismo impide que fluyan can­

tidades notables de calor a lo  largo de la  superficie del ouer-j
i

po soportador -a - , de modo qu6 6n general solamente se oalisn -¡ 

ta  l a  parte del cuerpo soportador existente por debajo ae -m-, ¡ 

y, a oonsecuenoia de e llo , en la  posterior metalizaoión sola -  | 

mente a l l í  puede formarse un pre o ipitado' de metal. En lugar de ; 

la  masa fundida - i - ,  sin  embargo, como muestra la  figu ra  5, puej- 

¿e h a lla r  uso un generador de oalor, por ejemplo, una plaoa de j 
calefaooión -n -, sobre l a  que puede oolooarse lnmediátamente 

el ouerpo soportador -a—, dado e l oaso oon interposición de una
i

píaquita de mica o análogo. El ouerpo guiador -p - es aquí ade- i
i

ouadamsnte un ouerpo refrigerador recorrido por un medio re -  j 

frig e ran te . !
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Este reg istro  consta de la s  siguientes re iv ind icado  -

nes;
I a. -  Mejoras en la  fabrioaoión de resis tenc ias eláo -  

tr ic a s  ouyos elementos de resis tenc ia  están aplioados sobre 

un cuerpo portador, preferentemente d6 cerámica, cuyos empal -  

mes exteriores de corriente en forma de alambres, bandas o aná. 

logos, están sujetos mecánicamente en el cuerpo portador, por 

cuyos lugares de sujeción dado el cano se efectúa a l mismo 

tiempo l a  oonduocián de corriente hacia e l elemento de re s is ­

tencia, oaraoterizadas porgue sobre los lugares de sujeoióa 

y empalme en e l ouerpo portador está aplicada ana capa de me­

ta l ,  preferentemente de níquel, precipitada por descomposición 

de una combinación de carbonilo de metal, a l a  que 6stán sol -  

dados los empalmes exteriores de corriente.

2a . -  Mejoras en l a  fabrioaoión de resis ten c ias  elóo -  

tr io a s , segiín la  reivindicación 1 , oaraoterizadas porque por 

lo  menos lo s  lugares del portador de resis ten c ia , que están 

provistos de la  capa de contacto, están previamente desengra­

sados.

!

3a. -  Mejoras en la  fabricación de resis ten c ias eláo -  

tr io a s , según la s  reivindicaciones 1 ó 2, oaraoterizadas porqu< 

l a  oapa de metal está precip itada sobre una oapa de carbón 

duro previamente aplicada encima.

4a . -  Mejoras en l a  fabricación de resis tenc ias eléo -  

tr io a s , según l a  reivindicación 3, oaraoterizadas porque e l



soporte o la  oapa de oarbón están heohos ásperos por ohorros 

de arena, estriado , amolado o análogo antes de l a  aplicación 

de la  oapa de contacto de metal*

5 . -  Mejoras en la  fabricación de resis ten c ias eláo -  

tr io a s  según las reivindicaciones 1 a 4, caracterizadas porgue| 

e l producto de soldadora, que sirve para l a  unión con lo s  oon- 

duotores exteriores de empalme de oorriente, posóe un punto

de fusión superior a 300° C» preferentemente alrededor de 

400° 0 y se compone, por ejemplo, de una aleación de p la ta , j 

cinc, cadmio y oobre* |
6.  -  Mejoras en la  fabrioaoión de resis ten c ias  elóo -  I 

tr io a s  según las reivindicaciones 1 á 5, caracterizadas por -  

que e l producto para soldar posóe por lo  menos un ocmponente

de aleaoión, que tenga tendencia a formar aleación oon la  oa­

pa de metal preopitada, conteniendo por ejemplo oobre en el j 
oas o de una oapa de níquel precipitada desde vapor de oarboni L 

lo  de níquel* |

7a*- Mejoras en la  fabrioaoión de resis tenc ias elóo -  

tr ic a s , según la  reivindicación 1 ó una de la s  siguientes, 

caracterizadas porque el empalme ex terio r de oorriente poóee 

en el lugar de soldadura una superfioie de aplicaoión aumen -  

tada, por ejemplo, un alambre está  estampado en forma de cabe­

za de olavo*

89«- Mejoras en la  fabrioaoión de resis ten c ias  elóo -  

tr io a s , según la  reivindicación 1 , ó la s  sigu ien tes, oaraote -  

rizadas porque el soporte de resis ten c ia  en e l lugar de con -
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taoto está  confomado de ta l  modo, respectivamente e l precl -  

p itado  de la  capa de contacto de metal, respectivamente el
|

árgano ex terio r de aontaoto, está  aplioado de ta l  modo, que j

l a  unida de soldadura, por lo menos parcialmente, se so lio i -  ;
i

ta  a cizallaraiento* ¡

9a . -  Mejoras en la  fabrioaoidn de resis ten c ias  eláo - 

t r ic a s ,  segdn la  reivindicacida 8a , caracterizadas porque un 

cuerpo de resis ten c ia , en forma de barra, muestra en lo s l a  -  

dos fron ta les suplementos oon diámetro menor, sobre los que | 

es tá  precipitada en forma de capuchón la  oapa de contacto de j 

metal*

10a . -  Mejoras en la  fabrioaoidn de resis ten c ias  eldo-

tr ic a s .

Segdn se describe y reivindioa en esta  memoria d e s ­

c r ip tiv a .

Se d e ta lla  e i lu s tr a  oon los planos que a la  misma se J
!acompañan* j
j

Y ouya memoria descriptiva oonsta de 19 hojas, fo lia ­

das y esc ritas  a máquina por una sola de sus caras.

i
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