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MEMORIA DESCRIPTIVA

“ .’
- ¥ para solicitar Patente de invenciédn
s - ‘

en Hspafa, pors

3
MEJORAS EN O RELATIVAS A LA PABRICACION DE
ARTICULOS MAGNETICOS
s nombre de STANDARD ELECTRICA, S.A.
domiciliada en Madrid, calle de Ramfrez de Prado, 7

i Este invento se refiere a la fabricacidﬂ de afticulos
f neagnéticos partiendo de composiciones magnéticas que contienen prin-

cipalmente hierro y cobalto y, particularmente, a le fabricacién de
diafragmas para instrumentos electroactisticos, aunque también puede
5 ser aplicado & la fabricacién de plezas polares y otras piezes magné—

ticas envlas que e8 ventajoso el uso de aleaciones magnéticas hierro-

cobalto.
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Las aleaciones de hierro ¥y cobalte, particularmente las
que tienen 50% de hierro y 50% de cobaltc, se sabe que peseen cuali-
dades magnéticas convenisntes para tales usom, pero estas aleaciones
son frédgiles y no pueden trabajarse précticamente pars febricar

piezas pequefias ni ser fAcilmente laminadas o frogueladas.

Ia Patente N.2 404.011 cubre la incorporaeién de pequefias
proporciones de vanadio o manganeso para aumentar la ductilidad de
tales aleaciones, pero estas adiciones no mejoran las caracteristi-
cas magnéticas para los fines en cusstibn y es un fin del presente
invento proveer un proceso que permita el uso de aleaciocnes hierro-
cobalte en la fabricacién de dispositivos magnéticos sin la incor-

poracibn de ingredientes para mejorar la ductilidad.

El presente invento trata de la fabricacibn de articﬁlos
prensando difeotamente a su forma una masa pulverizada de la alea-
cién o de los constituyentes de la misma y después incrustarla, esto
es, someterla al calor de modo gue se integre pero sin llegar a fun-

dirse por completo.

Las diferentes ceracterIsticas del invento se concretan
en las reivindicaciones 1, 2, 3 y 4 respectivamente, que se afiaden

al final de esta descripcién.

La aleacién puede contener entre 30 y T0% de hierro y entre
70 ¥y 30% de'cobélto. Puede haber tgmbién un pegueilo porcentaje de
manganeso, vanadioy, sflice o carbédn, pero en cantidad limitada. .
Por ejemplo, el manganeso no excederd de 0'75%, el vanadio de 2'755

la sflice de 0'2% y el carbédn de 0'3f.
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1a sigulente es una’ composicibn tfpica que ha dado caracte-

risticas magnéticae muy altasi

35 Cobalto - 47'5 4

Hierro - 49,5 %
Otros ingredientes 3'0 %

Cobalto y bierro en polvo, pulveriszados adecuadamente se f
mezclarén Ifntimamente en la anterior proporcién, moviéndolos duran-

40 te periodds de tiempo suficiente para obtener una mezcla completa. 3
Paré dar forma a los artfculos, la presién varié entre 10 a 100 tone-
lades por pulgada cuadrada, pero para artfoulos pequefios una presién
del orden de 20 toneladas por pulgada cuad:ada dié resultados satis— °
factorios. TUn margen de temperaturas se puede selecdionzr para la

45 incrustacién, pero para el tipo de pequefios artfculos concretamente

. mencionados en esta descripeién, la incrustacién se efectu a una
. temperdfura de 11309C, durante un perfodo de tiempo de cuatro horas
en una atmésfera controlada producida con gas del alumbrado, hidré-

geno o amcniacos

50 Para producir en articulos incrustados una densidad que se
aproxime a las tiras de aleacidn hierro-cobalto laminadas en frio,
de la misma composicidn qus la mencionada, los artfculos pueden éer
sometidos a reduccién por forja en frio o acufiaciédn, Alternativa-
mente los artfculos pueden ser forjados en caliente para obtener el

55 mismo resultado. Por ejemplo, artfculos calentados entre 820¢C. 4 o
.85090. ¥y reducidos en eepesor en un 20% por forjado, se ha visto
que tienen ung densided muy equivalente a la de las firae laminﬁdas
en frioc de la misma composicién. Alternativamente una densidad ma~

‘ yor fué obtenids en los compactos incrustados metélicos efectuando
60

la operacién de prensado en una matriz calentada a una temperatura

entre los 400¢-8002C. y aplicando una presién de 10-30 toneladas por g

pulgada cuadrada.




-

65

70

15

80

85

90

71367 "
Dependiendo del volumen y seccibn del artfculo prensado e
incrustado, se puede aplicar tratamiento por el calor para obtener
las propiedadses magnéticas deseadas. Tanto los articulos forjados
en frie como en caliente fueron tratados por calentamiente a una

temperatura dentro de los lfmites de 850¢ - 9402C. manteniendo el

‘artfculo a esta temperatura durante un perfodo de tiempo del orden

de cinco minutos y enfridndolo ré4pidemente en agua fria o salmuera
helada. Este concreto tratamiehto por el calor podrfa repetirse

mas de una Vez para Droveer una egtructuﬁa adecuada para conseguir

las més altas caracterfsticas magnéticas. Después de este tratamien—

to de temple, los artfculos pueden ser recocidos calenténdoclos a una
temperatura entre 7802 - 8102C. seguido de un enfriamiento gradual.
Si es necesario este tratamiento pueds efectuarse en hornos provis-

tos de atmésferas protectoras.

Para aumentar las propiedadés magnéticas que se obtienen
por el tratamiento normal por el calor que se ha descrito, el mate-
riallpuede;tratarse por el caler en un campo magnético de modo que
la permeabilidad mé&xime ﬁuede auméntarse ¥ la inicial reducirse.
El tratamientb termo-magnético se efectué ocalentando el artfculé
a una temperatura de 7809 - 8109C. y enfriando en un campo magnético
de valor predeterpinade y 50 p.pe8e. pasando una corriente adecuada
a través del devanado. La corriente fué mantenida a un constante
Hpygdurante la totalidad del cicle de enfriamientc. El campo magné-
tico se: aplicé en.todos los puntos eh la misma direccidn que el cam~

po que se aplicarfa durente el;funcionamiento magnético de la pieza.

Se cita como ejemple, que se encontrd en el caso de artfoculos
pequefios, que el valor éptimo para mejorar la permeabilidad magné-
tica, fué obtenido cuando se aplicé un campo magnético de Hpus=5'5

Gilberts cm. 2 50 PePeBs Una ventaja de esta forma de tratamiento
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es su aplicacién a piezas que tengan formas y tamafios inconve-
nientes para producir alta permeabilidad por el procedimiente

normal de enfriamiento répido.

Quedard entendido que en vez de mezclar los polvos inde-

pendientes, pueden prepararse primero lingotes de cobalte y hierro

¥y pulverizase y el polvo de la aleacidén tratado como se ha descritos

Los artfculos fabricados por este procedimiento pueden ser

trabajados en méquinas o dados forma y recibir despuéds el tratamien-—

to por el calor .paraz mejorar sus caracterfsticas magnéticas o para
disminuir el esfuerzo de tensién., Ios artfculeos de p8lvo prensado

pueden trabajerse en miguinae con anterioridad a la incrustaciédn

"para facilitar la producecién de la pieza.

‘Un artfoulo concreto que puede ser fabricado economicamente
por este proecedimiente, es el diafragma acémtico de los aparatos
telefénicom, pues el laminado de tiras y el troquelado subsiguiente

con su desperdicio consiguiente de material,es eliminado.

Este invento corresponde a una solicitud de Patente formu-

lada en Inglaterra el 19 de Noviembre de 1943, sefialada con el nii-

mero 19374/43 y se acoge, por 1o tanto, & los beneficios que otor-

gan los convenios interhacionales vigentes.

Los puntos de invencién propia y nueve que se presentan

para que sean objeto de esta Patente de veinte afios, son los'siguien-

tes:

1+« - La manufactura de un artfculo magnétioorcompuesto de una
aleacién de hierro entre 30% y 70% y ocobalto entre 70% y 30% mez-—
clando hierro y cobalto pulverizados en las proporciones deseadas,

prensédndolo e inecrusténdolo.
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2. - La manufactura de un artfculo magnético compuesto de una alea-
cién de aproximadaﬁenté.So% hierro y 50% cobalio, mezclando hierro
¥ oobalto pulverizados en las proporciones deseadas prensando pars

dar la forma e incruqtaﬁdop

3, = La manufactura de un diafragma magnético para aparatos electro-
acisticos pPensando para darle forma una masa pulverizada de la alea—
cién o los constituyentes de la misma incrusténdola y traténdola para

aumentar la densidad.

4. = La manufactura de un articulo con una alta permeabilidad mag-
nética prensando para darle forma una masa pulverizada de la aleacién
o los constituyentes de la misma, traténdola por el calor para inte-
grar la mase y tratidndola de nuevo por el calor para aumentar la per-

mesbilidad méxima o diminuir la inicial.

S« = La manufactura segin cualquie#fa de los puntos precedentes
en la cual el artfculo integrado es tratado mecénicamente para aumen-

tar su densidad.

6e =~ la manufactura segin el punto 5, en la cual el artfoulo inte—

grado es forjado en frioe

7. = La manufactura segfin el punto 5 en la cual el artfculo inte—

grado es forjado a una temperatura entre 5000C. ¥y 90090,

8+ = La manufactura segin cualquiera de los puntds precedentes en.
la cual el artfculc integrado es tratado por el caler pare aumentar

sus propiedades magnéticas.

9. =~ La manufactura segin el punto 8 en la cual el artfculo es man~

WU

tiempo del orden de c¢inco minutos y enfriado répidamente;
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10. - La manufactura segdn el punto 8§ o 9 en la cual el tratamien-

to0 por el calor se efectfia en un campo magnético.

11. = la manufactura segén el punto 8, en la cual el artfculo es
calentado a una temperatura entre 7802C. y 8102C. y es enfriado en
un campo magnético & 50 pP.Pese aplicadoc en la misma dirececién que

se bha de aplicar el campo durante el funcionamiento del artfculo.

12, = ILa menufactura segin cualquiera de los puntos precedentes
en la cual el prensado se efectda a una presidn entre 10 y 30 tone-

ladas por pulgada cusdrada y a una temperatura entre 4002C. y 8002C.

139 - La manufactura segin cualquiera de los puntos precedentes
én la cual el prensado se efeoitfa bajo una presién del orden de 20

toneladas por pulgada cuadrada.

14 - Ia manufactura segfin cualquiera de los puntos precedentes
en la cual el tratamiento por el calor se efectda en una atmésfera

controlads producida por gas del alumbrado, hidrdgeno o amoniaco,.

15. = Lz manufactura segin cualquiera dé los puntos precedentes en

la cual la aleacién incluye 47'5% de cobalto y 49'5 de hierro.

16, ~ La manufactura de acuerde con los diferentes métodos descri-

tos en esta memoria,

17e -~ Hejoras en o relativas a la fabricacién de artfculos magné-

ticose.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede

Yy a los fines especificados.

Esta Memoria consta de ocho hojas escritas por una

Rp—

sola cara.
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