é% 2‘% 3 2 1 P.= 56,246

TG/EJO

FC~43-40-75

MEMORIA DESCRIPTIVA

o e s A A T
e A T e P e ST I P AT S i S TR
. e I
i T
5 e e A AT

o

ho

%

ot
2

FT— S e

para golicitar PATENTE DE INVENCION

a nombre de IFD AB

entidad sueca

con domicilio en 295 00 BROMOULLA, Suecia

por: "UN PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR UN PORTAFUSIBLE

DEL TIPO DE PFUSIBLE DE PINZA®
(Clage Internmacional HOlh)



© 1421320

El presente invento estd relacienado con un portafu-
sible del tipo de fusible de pinza, adaptado particularmente pa-
ra interrumpir corrientes elédctricas que tengan una potencia alw
ta y una tensidn relativamente baja. Este tipo de fusible de pin

5 za comprende usualmente elementos fusibles encerrados sn un cuer
po aislante de material resistente al calor y conectados eléctri
camente a unas contactos de cuchilla previstis en los extremos
opuestos del cuerpo aislante. Los elementos fusibles estdn empo-
trados en este caso en un medio de extincidn del arco, resisten-

10 te al calor y eldctricamente aislante.

Durante la interrupcidn de las corrientss eldctricas de
potencia elevada, se desarrolla una gran cantidad de calor y por
sste motivo a los portafusibles conocidos del tipo que aqui se
trata se les ha dado unas dimensiones relativamente grandes a fin

15 de permitir que tenga lugar la conveccidn necssaria del caler. Tal
como se fabrica normalmente,un fusible conocido de este tipo para
uné intensidad nominal de 100 amperios tiene unas dimensiones de
base de, por gjemplo, 30 X 45 mm. En los modelos conocidos asnte—
riormente, no ha sido posible reducir de forma esencial las di=

20 mensiones del portafusible, porgue tal reduccidn perjudicaria las
propiedades de funcionamientn del mismo.

€l objeto de sste invento es provear un portafusible
del tipo indicada, que sustancialmente tiene menores dimensiones
y conservo todas las caracteristicas normales de funcionamiento,

25 teniendo dicho portafusible una construccidn simplificada que cong

ta de una pequefia cantidad de partes en una disposicidn tal que es

S5.2.74 . - 2 —



posible un montaje mds sencillo del portafusible, Por tanto, el
portafusible de acuerdo con el invento se pusde fabricar venta=
josamente sn un proceso automatizado de fabricacidn, y es posi~
ble reducir el coste de fabricacidn.

5 5@ conoce la fabricacidn de portafusibles del tipo de
fusible de pinza que consta de un cuerpo aislante btubular, pie-
zas extremas eléctricamente conductoras de forma anular gue con
una parte cilindrica se acoplan circunferencialmente a los extre
mos del cuerpc ailslante, y pilezas de contacto do cuchilla en am-

10 bos extremos del porbafuble provistas de entrantes para recibir
a las plezas extremas. En este tipo de portafusible, los elemen
tos fusibles estdn empotrados en un medic de extincidn del arco,
resistente al calor y eldctricamente aislante dentro del cuerpo
aislante, y conectados eldctricamentn a las piezas ds contacto

15 de cuchilla en los extremos del cuerpo aislante.

£1 invento constituye una mejora de estos portafusibles

conocidos, y se caracteriza porque las piezas extrmas anulares a
lo largo de su borde circunferencial interier tienen una parte
con pestafia hacia fuera enfrente de la pieza de contacto y adapta-

20 da para deforﬁarse mediance la insarcidn axial a presidn de las
piezas de contacto contra el cusrpo aislante hacia el interior
del cuerpo aislante con la compactacidn simultanea del medio de
extincidn del arco encerrado entre las piezas de contacto dentro
del cuerpo aislante.

25 Compactando de este modo el medio de extincidn del az=-
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co, en unidn del montaje final del portafusible, se obtiene un
grado muy buenc de relleno dsl medio de extincidn del arco, con
lo que se logra una ruptura mds fiable y se mejora la conduccidn
del calor.

En una ejecucidn apropiada del invento, se puede pro-
veer a los entrantes de las piezas de contacto de cuhilla con
unas nervios axiales en su superficie circunferencial interior,
cuyos nervios se acaplan por compresidn a la superficie circun-
ferencial exterior de las piezas extremas. En otras ejecuciones
adecuadas, se pueden conectar eléctricamente los elementos fusi
bles a las piezas extremas por electrosoldadura, o se pueden co
nectar eldctricamente de forma directa los elementos fusibles a
las piezas extremas y a las piezas de contacto por estafiosolda-
dura. Preferiblemente,las piezas de contacto y sus contactos de
cuchilla estdn formados en una pieza, La construccidn permite
ventajosamente la-provisidn de un hilo sefalizador con un botdn
indicador gue se musve eldsticamente en un sentide hacia fuera
tras la ruptura,

Ademds, el cuerpo aislante se construye adecuadamente
de un material resistente al calor que tenga buena conductividad
tdrmica, a fin de mejorar la deseable refrigeracidn de los cle-
mentos fusibles.

£l invento tambidn se refiere a un procedimiento para
fabricar el portafusible. El procedimisnto ss caracteriza porrus

los elementos fusibles se conectan a unas piezas extremas mon:a-
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das en las partes extremas del cuerpo aislante, porqus una
primera pieza de contacto se monta a presidn sobre una pie-
za extrema, porque se monta el hilo sefializador, porque se
introduce el medio de extincidn del arco en el cuerpo aislan
5 te a travds de su abertura libre hasta el borde con pesta-
fia hacia fuera de la pieza sxtrema en este extremo, porque
la otra pieza de contacto se menta a presidn sobre la pieza
extrema en al extremo libre del cuerpo aislante bajo la de-
formacidn axial de las partes con pestaiia hacia fuera de las
1.0 piezas extremas y la condensacidn del medio de extincidn del
arco, y porque las plezas de cortacto se sujetan al cusrpo aise
lante enrallando sus partes de borde en un@ acanaladuras que
se extienden alrededor dq la circunferencia del cusrpo alslan

te,

15 Los elementos fusibles o bien pueden simplemente
clactrosoldarse a las piezas extremas, o conectarse directa-
mante a las piezas de contacto por estafiosoldadura, aplicdndose
la estafiosoldadura a las partes extremas de los slementos fu-
sibles antes de montar las piezas de contacto, a partir de lo

20 cual se ablanda la estafiosoldadura calentando las piezas de
contacto después de montar,

A continuacidn se describe el invento €on referen-

cia al dibujo adjunto.

La figura 1 es un alzado dsl portafusible de acuerda

25 con gl inventao,
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La figura 2 es una vista correspondiente del lado
safializador desde un extremo.

ta figura 3 es un corte longitudinal del portafusi-
ble,

La figura 4 es un corte de una pieza extrema antes
del montaje final, mostrando una parte con pestafia hacia fusra
de la pieza extrema.

La figura 5 es un corte longitudinal de una pieza de
cantacto, ¥y

La figura 6 es una vista correspondiente desde un ex
tremo,

La figura 7 es una vista parcial a cscala ampliada de
una pieza de contacto, mastrande la parte de pared a través de
la nup debe pasarse el hilo seifalizador.

Camo se aprecia en particular en las figuras 1y 3,
el portafusible comprende un cuerpo tubular aislante 1. Este
cuerpo se construye, por ejemplo, de un material cerdmico que
tenga una resistencia meddnica, una resistividad tdrmica y unas
propiedades de aislamianto eléctrice particularmente elevadas,
Ademds, presenta unas propiadades de conduccidn del calor sus-
toncialmente mejoradas si se compara con las cuerpas aislantes
anteriormente utilizados en portafusibles similares, Sobre cada
extremo del cuerpo aislante hay montada una pieza extrema 5 de
un adecuado material estafiosoldable y electrosoldable, eléctri~
camente conductor. La pieza extrema 5 es anular y estd en aco-

plamiente circunferencial con su parte cilindrica G sobre la
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periferia exterior de la parte extrema dsl cuerpo aislante.
Como se observa en la figura 4, la pieza extrema anular §
estd provista de una parte 16 con pestafia hacia fusra que se
extiende alrededor de su borde interior perifdrico. La figue
ra 4 muastra sl aspecto exterior de la pieza extrama una vez
montada en el cuerpao aislante, pero antes del montaje Tinal
del mismo, Se ohserva que la parte 16 con pestaida hacia fue-
ra estd dirigida en sl sentido de separarse del cuerpo aislan
te despuds de montar la pieza extrema en el mismo. Alrededor
de la superficie circunferencial exterior, el cuerpo aislante
1l estd provisto de acanaladuras anulares 14, 14 espaciadas de
la superficie extrema del cuerpo aislante una distancia gue
correspande a la anchura de la parte cilfndrica 6 de la pie-
za extrema. Los elementos fusibles 3 estdn montados dentro del
cuerpo aislante 1, £l ndmero de elementos fusibles puede variar,
¥, por sjemplo, ascender hasta tres. Los elementos fusibles
pusden conformarse como conductores de cobre de mdltiples aber
turas provistas de un forro de plata., Los eleaentos fusibles
estdn conectados eléctricamente a la superficie plana exterior
de las piezas extremas 5, por ejemplo mediante electrosoldadu-
ra por puntos. También pueden conectarse por estafioscldadura,
como se explica con detalle posteriormente.

En cada uno de los dos extremos del cusrpo aislante 1
estd provista una pieza 2 de contacto. Esta pieza de contacto

se fabrica adecuadamente como una unidad de una sola pieza gue
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consta de una aleacidn de cobre. Cada pieza de contacto
tiens un contacta 9 de cuchilla que se extiende en un sen_
tido tal que se sopara del cuerpo alslante y adaptado pa-

ra entrar en acoplamiento con una horquilla de cantacto
conductora de corriente., Los contactoas 9, 9 de cuchilla

estdn dispuestos en un plano comin que se extiende a tra-
vds de la linea do centros del cuerpo aislante, Los contac-
tos de cuchilla estdn desplazados excéntricamente hacla la
parte de borde de la respectiva pisza de contacto, y en es-
te lado estdn provistos do un borde ahusado que Tocilita la
penetracidn entre las horguillas conductorgs de corriente.
Lateralmente, los contactos de borde de cuchilla estdn pro-
vistos de muescas 17 en la direccidn lengitudinal del cuerpo
aiglante, adaptadas para mojorar el acoplamiento de contacte
de los bordes de cuchilla., £n el lado contrario a los conbac-
tos de cuchilla,  las piezas 2, 2 de contacto estdn conforma-
das como asideros 10 adaptadoe nara cooperar con una herra-
mienta auxiliar accionada a meno durante la introduccidn y
axtraccidn respectivas del portafusible, Cada pieza de con-
tacto tiene un entrante cilfndrico 7 adaptado para fecibir
una correspondiente parte extrema del cuerpo aislante 1 con
la pieza extrema 5§ montada en el mismo. La pieza de contacto
se acopla circunferencialmente a lo pieza extrema 5 por medio
de una pestafia snular, La superficie interior de esta pestaiia

anular, gue Forma la pared del entrante 7, estd provista de
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una serie de nervios 8 extendidos axialmente que durante el
montaje de la pieza de contacto se aprietan contra la super-
ficie circunferencial exterior de la pisza extrema anular S.
Por tanto, se establece un contacto gléctrico.muy eficiente
entre la pisza de contacto y la pieza extrema. En el portafu=-
sible ya montado finalmente, el collarin anular de la pieza
de contacto se extiende sobre la acanaladura 14 y ss enrolla
hacia dentro en direccifn a esta acanaladura, enclavando de
este modo mecdnicamente la pieza de contacto a la pieza extree-
10 ma y al cuerpo aislante. Entonces, la pieza de contacto hace
tope contra los elementos fusibles congctados a la parte ex-
trema plana de la pieza extrema.
Como se ha indicado anteriormente, los elementos fu-
sibles 3 se pueden conectar a las piezas extremas & mediante
15 alsctrosoldadura por puntos. Esta conexién pueds mejorarse adi-
cionalmente uniendo por estafiosoldadura las partes extremas
de los elementos fusibles a las piezas de contacto. En cada
pieza de contacto estén previstcsadécuadamente unos taladros
interiores 15 enfrente de la parte extrema de los elementos
.23 fusibles, para facilitar el procedimiento y mejorar todavia
més la unidn.
El espacio rodsado por al cuerpo aislante y las pie-
zas dg contacto se llena con un medio de extincién del arco den-
samente compactado y que normalmente se compone de arena de si-

25 lice de una forma de grano, estructura superficial, tamafio de

5.2.74 - 9 -
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grano y distribucidn de grano apropiadamente selsccionados., El1 me-

dio de extincidn del arco tiene la misidn de enfriar al elemento
fusible y de extinguir rdpidamente el arco formado durante la in-
terrupcidn de la corriente. Para que su accidn sea eficiente, el
5 medio de extincidn del srco debe tener un contacto muy bueno con
los elementos fusibles. Con este fin, el medio se encuentra bajo
una cierta accidn de compresidn. Esta accidn de compresidn se ob-
tiene permitiendo gue, durante el montaje del portafusible, las
piezas de contacto condensen el volumen del medin de extincidn del
10 arco encerrado dentro del cuerpo aislante. El medio de extincidn
del arco introducido en el portafusible durante el montaje ocupa
un volumen qﬁe se extiende hasta sl borde exterior de la parte 16
can pestaﬁa'hacia fuera de la pieza extrema 5; durante =1 montaje
final del portafusible, se obliga a las piezas de contacto a apre-~
15 tarse una contra otra para condensar sl medio de extincidn del ar-
co mientras que simultdnsamsnte se deforma la parte 16 con pestafia
hacia fuera hasta qué las piezas de contacto con su superficile de
fondo inkterior plana dentro del entrante 7 hacen tope contra las
partes extremas de los elementous de extinecidn del arco inmediata-
20 mente adyacentes a la parte extrema plana de las piezas extremas
5, como se muestra en la figura 3. En esta posicidn, las piezas
de contacto estdn sujetas en posicidn debido al hecho de que el
borde 13 del entrante 7 que rodea al collarin estd enrollado en la
acanaladura l4. Por lo tanto, las piezas de contacto estdn firme-

25 mente unidas al cuerpo aislante por medio de las piezas extremas 5

5.2.74 " 10 -
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con las que los nervios 8 hacen un contacto a presidn,

Es un requisite importante que se obtenga un buen con-
tacto eldotrico entre las piezas de contacto y las piezas extre-
mas, en particular en los casos en gue los elementos fusibles es

5 tdn unidos a las piezas extremas solamente por electrosoldadura,
WMediante la provisidn de los nervios 8 ha sido posible obtener ese
contacto satisfactorio con una baja resistencia de transicidn en-
tre las partes sin necesided de aplicar gna fuerza de compresidn
radial tan intensa que el esfuerzo mecdnico que actide sobre la pig

10 za de contacto lleque a ser demasiado severo, con gl riesgo congi-
guiente de la tensocaorrosidn. De este modo, parece que la provie
sidn de dichos nervios 8 produce una resistencia de transicidn me-
nor comparada con el contacto directo entre las superficies cilin- -
dricas sin nervios, aun con presiones de fijacidn en el dltimo

15 caso gue son tan elevadas que existe un riesgo de fractura en la
parte de forma de collarin de la pieza de contacto debido a la
tensocarrosidn. Dada la nueva conexidn de las piezas de contacto
de acuerdo con el presente invento, se reduce la resistencia den-
tro del portafusible, y ss evita un riesgo de fractura en las pie-

20 zas de contacto debido a la tensocorrasidn.

En una construccidn convencienal, el portafusible aestd
provisto de medios sefializadores que indican que el fusible ha
reaccionado, €1 dispositivo de seiializacidn consta de un hilo se-
ffalizador 20 que se extiende dentro del medio de extincidn del ar

25 co desde la pieza extrema 5, a la derecha en la figura 3, hasta'la

8.2,74 - 1L -



52,74

421324

1o

20

25

pieza de contactn 2, a la izquierda, y a travds de una abertu-
ra practicada en la pared extrema de la misma. El hilo estd co-
nectado a un botdn indicador y se mantiene bajo tensidn median
te una placa 22 de sefializacidn que tiene la forma de un muelle
de 14mina metdlica. La placa de sefializacidn estd unida a la su-
porficie exterior de la pieza de contacto por medio de un rema-
che 23 que se extiende desde la misma. El hilo sefializador for-
ma una conexidn eléctrica entre las piezas de contacto. Duran-
te la interrupcidn de la corriente, el hilo sefializador quedard
sxpuesto a una corriente mayar y se fundird, haciendo que la
placa 22 de sefializacidn se dilate eldsticamente y expulse el bo
tdn indicador, El hilo sefalizador se extiende sn direccidn la-
teral a los elementos fusibles, y por tanto no estd en contacto
con ninguno de estos elementos. La figura 7 es una vista detalla
da del paso previsto en la pared de la pieza de contacto en un
estado de fabricacidn no terminado por completo. Cuando se fabri
ca la pieza de contacto, se provee en la pared de la misma un en
trante 11l con una parte adyacente 12 de pared relativamente del-
gada. En esta parte de pared delgada se practica una fina abertu-
ra a travds de la cual se hace pasar el hilo fino sefializador du-
rante el montaja.

El portafusible que se acaba de describir permite una
fabricacidn sustancialmente simplificada, en particular con res-
pecto al montaje., Los fusibles tipo pinza conocidos anteriormente

estdn provistos normalmente de placas extremas unidas por rosca



al cuerpo aislante. En esta construccidn, como regla general los
elementos fusibles se fijan inicialmente a los contactos extremos,
y subsiguientemente se insertan en el cuerpo aislante. Esta forma
de mangjar los elementos fusibles implica un gran riesgo de comu-
5 nicar daflos mecdnicuos a los elemenktos, Estos se encontrardn sufi-
cientemente protegidos solo después de haberlos montado en el cuer
po aislante que los rodea, Ademés,la introduccidn del medio de ex—
tincidn del arco implica un problema. En los casos conocidos ante-
riormente, el medio de extincidn del arco se introduce normalmente

10 a travéds de una abertura practicada en una de las placas extremas
ya unidas por rosca al cuerpo aislante. En estas condiciones, es
diffcil obtener la densa compactacidn deseable en el medio de ex-
tincidn del arco, o lograr la compresidn del mismo dentro del cuer
po aislante. Ademds, la abertura de llenado debe cerrarse mediante

15 alguna clase de tapdn. Ds este modo, el grade de llsnado del medio
de extincidn del arco no serd siempre el gue se desea. Asimismo, pa
ra cl dispositivo de sefdalizacidn se requiere que las construcciom
nes convencionales tengan unas aberturas especificas en las placas
axtremas.

20 El invento elimina efectivamente estos inconvenientes y
permite un montaje simplificado que se puede automatizar de un mo-
do ventajoso. La fabricacidn de las partes individuales del porta-
fusible no plantea problemas, y se puede efsctuar de cualquier ma-
nera convaencional apropiada, En el montnjs de! portafusible se apli

25 c~ 2l procedimiento siguiente,

502,74 - 13 -
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para ompezar, se montan las piezas extremas 5 mediante
ajuste a presidn sobre las parbtes extremas del cuerpo aislante 1,
A continuacidn se unen los clementos fusibles 3 a las superficies
extremas de las plezas extremas 5, por ejemplo mediante electrosol-
dadura por puntos. En los casos en gue esta electrosoldadura, en
combinacidn con el contacto mecédnico a tope, es suficicente para

obtener un contacto eldctrico satisfactorio, no serd necesario adop

tar medidas adicionales para la conexidn eldctrica. Sin embargo, en

la mayorfa de los casos, serd apropiado mejorar adicionalmente la
conexidn eldctrica entre las piezas de contacto y los alementos fu
sibles, y para este fin es posible recubrir las partes extremas de
los olementos fusibles con estafosoldadura antes de su unidn a las
pilezas extremas 5.

A continuacidn, se ajusta a presidn una pieza 2 de con-
tacto sobre una de las piezas extremas 5 montadas en el cuerpo ais-—
lante, produciendo em este casn los nervics 8 un contacto eléctrico
muy eficiente entre las partes conectadas. La pieza de contacto se
aprieta hasta una magnitud tal que su superficie extrema del plana
interior quede a tope con el baorde de la parte 16 con pestaiia hacia
fuera de la pieza extrema 5., La pieza de conbtacto asi ajustada a
prasidn estd provista de un entrante 1l en su pared, y en ralacidn
con el mismo se provee un taladro interior para sl hilo sefializador
en una parte 12 de parsd correspondientemente delgada. Ademds, por
medio del remache 23 ss fija la placa 22 de sefializacidn a la pieza

de contacto,.
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El hilobseﬁalizador 20 con gl botdn indicador 21 se
hace pasar por un taladro interior precticado en la placa 22
de sefializacidn y por el taladro interior de la pared de la pie
za 2 de cantacto, y se une por electrosoldadura a la pieza ex-

5 trema opuesta 5, con lo que se da tensidn al hile contra la
accidn de la placa 22 de sefializacidn, que de este modo se verd
oblinada a entrar en contacto con la pieza de contacto. £1 hilo
se monta en una pasicidn tal que deje libres a los slementos fu
sibles 3,

10 El medio de extincidn delarco se introduce en el cuer-
po aislante colocado verticalmente a través de la abertura libre
superior del mismo, hasta un nivel en el borde libre superior de
la parte 16 con pestafia hacia fuera de la pieza extrema 5 en el
extremo libre del cuorps aislante. La otra pisza de contacta se

15 ajusta a presidn sobre la pieza extrema librs, y se obliga a las
dos piezas 2, 2 de contacto a apretarse una contra otra, para
condensar de sste moda vl medio encerradeo de extincidn del arco
y deformar el borde 16 con pestaiia hacla fuera sobre las respsce
tivas piezas extremas 5 hasta que las pilezas de contacto hagan

20 tope contra las partes extremas de los elementos fusibles 3. En es
ta posicidn la parte 13 ds borde de los collarines anulares de
lag piezas de contacto se enrollard dentro de la respectiva aca-
naladura 14, enclavando mecdnicamente de este modo a las piszas
de contacto en relacidn con el cuerpo aislante,

25 En los casos en que las partes extremas de los elemen

5.2,74 - 15 -
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tos fusibles se estafiosuelden a las piezas de cantacto, dstas

se proveen de unos taladros interiores 15 opuestes a las par-

tes extremas de los elementos fusibles. Despuéds de fijar a pre-
sidn las piezas 2 de contacto hasta su posicidn final, se calientan
las piezas de contacto para fundir la estafiosoldadura aplicada a
los elementos 3, a fin de abtener de este modo una conexidn eldc-
trica directa entre las piezas de contacto y los elementos fusi-
bles.

Tambidn es posible establecer la conexidn entre las
piezas de contacto y los elementos fusibles suministrando estatio
soldadura a travds de los taladros interiores 15,

La presente solicitud, que corresponde a la presentada
en Suecia el 11 de Diciembre de 1972 hajo el ndmero 16140/72, se
acoge a los beneficios del Artfculo 51 del vigente Estatuto so-

bre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn: propia y hueva qus se presen-
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tan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son losg
que se recogen en lag reivindicaciones siguientes:

. 1é€.~ Un procedimiento para fabricar un por
tafugible del Tipo de fugible de ﬁinza que comprende
un cuerpo aislante tubular, piezas extremas eléctrica
mente conductoras que con una parte cilindrica se aco
plan circunferencialmente con los extremos del cuer-
po aislante y se alojan en unos enirantes correspon—
dientemente formados en unag piezas de contacto de cu
chilla en ambos extremos del portafusible, y elementos
fusibles conectados eléctricamente a dichas piezas de
contacto de cuchilla y empotrados en un medio de extin
cibén del arco, resistente al calor, eléctricamente aig
lante situado dentro del cuerpo alslante, caracteriza-
do porque las piezas extremas se unen a las partes ex-
tremas del cuerpo aislante; uno o mds elementos fusi-
bles se montan dentro del cuerpo aislante y se unen &
las plezas extremas; una primera pieza de contacto ge
nonta a presién sobre la pleza extrema fijada en un
extremo del cuerpo alslante; se provee un taladro in-
terior en la parte de pared delgada de la pleza de con ‘
tacto montada, y un hilo sefializador se hace pasar
por egte taladro interior y se conecta a la placa de

gefializacién unida a la pieza de contacto, y en el

-17 -
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extremo contrario se une a la pieza extrems opuesta;
un medio de extineidn del arco, resistente al calor
¥y eléctricamente aislante, se inserta en el cuerpo
aislante colocado verticalmente, a través de la aber
tura libre del mismo opuesta a la pieza de contacto
montada, hasta el borde con pestafia hacia fuera de
Jla pieza extrema en este extremo; la otra pieza de
contacto se monta a presidén sobre la pieza extrema
en el extremo libre del cuerpo aiglanie bajo la de-
formacibén axial de los bordes con pestafia hacia fue-
ra de ambas piezas extremas y la condensacién del me
dio de extincidn del arco en el cuerpo aislante; y
lag piezag de contacto se afirman al cuerpo aislante
enrollando o deformande similarmente sug partes de
borde circunferencialmente en unas acanaladuras que
gse extienden alrededor de la circunferencia del cuer
po aiglante.

28,- Un procedimiento para fabricar un por
tafusible segin la reivindicacidn 18, caracterizado
porque los elementos fusibles se unen a las piezas ex
tremas por electrosoldadura.

38,~ Un procedimiento para fabricar un por~
tafusible seglin la reivindicacibn 12, caracterizado
porque se aplica esgtafiosoldadurae a lag partes extre~

rag de los elementos fusibles antes de montar las pig

- 18 -
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zag de contacto, y porque se obliga a la estafiosol-
dadura a fundirse mediante el calentamiento de la
pieza de contacto después de su montaje para inter—
conectar los elementos fusibles, la pleza extrens

5 y la pleza de contacto,
48,~ Un procedimiento para fabricar un por

tafugible del tipo de fusible de pinza.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian
10 y para los fines que ge han especificado.

Egta Memoris consta de diecinueve hojas eg-

eritas a mdquina por una sola cara.

et w‘mk

Madrid,
15 P.A.

Albertg de Ejzalury
Phr
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