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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

correspondiente a la  so lic itu d  de re g is tro  de mía PATENTE 

DE INTRODUCCION, en España, a favor de NOVI ESPAÑOLA S .A ., 

residente en Gamarra (Alava) y por "PROCEDIMIENTOS PARA LA 

FABRICACION DE IMANES PERMANENTES" .

Los imanes permanentes de fab rican  de aleaciones de h ierro  

con a lto  contenido da carbono y adiciones mas o menos a lta s  

de cromo, cobalto, cobre e tc . Estas aleaciones se distmnguen 

ciertamente por su gran fuerza co e rc itiv a  y remanencia, pero e l 

a lto  contenido de carbono, a s i  como las  adiciones de los meta­

le s  citados tienen por condición una dureza importante, de modo 

que su mecanizado, especialmente con máquinas de arranque de v i ­

ru ta , a s i  como una conformación por fo r ja  o prensa está  unida a 

d ificu ltad e s o so lo  es posibleen condición s in  temple. Tales d i­

ficu ltad es aun son aumentadas por la  circunstancia de que los 

aceros han dd ser templados antes de la  imantación, ya que solo 

por este tgtmple reciben la s  propiedades de imanes permanentes.

En esta  condición endurecida, un mecanizado p o sterio r, so lo  es 

posible por amolado, debido con frecuencia a la  torsión  y defor­

mación de los aceros por e l  proceso de temple. Ademas con f r e ­

cuencia resu ltan  g rie tas da temple por las que e l  imán queda 

in ú tiliz a b le .



Huchas mayores d ificu ltad e s  en re lac ió n  con e l  mecaniza­

do ofrecen, a causa de su dureza yeestructura c r is ta l in a , la s  

20 aleaciones de niquel-alum inio-acero, cuya fuerza co e rc it iv a  ex­

cede mas de 24o Gauss (O erstedt). Estos aceros magnéticos gene­

ralmente so lo  pueden ser fundidos en forma de barra, de modo 

que para su empleo en aparatos han de ser aplicados lados de hies 

rro  dulce esp e c ia le s , o term inales de polo en los aceros magne- 

25 t ic o s . Al empleo de estas aleaciones de acero magnético de a lta  

calidad se opone además la  circunstancia de que estas a leac io ­

nes, considerando e l  elevado tanto por ciento de desperdicio 

que re su lta  en la  fabricac ión  y mecanizado, son caras, puesto 

que e l  desperdicio no se puede volver a u t i l iz a r ,  y por tanto 

30 carece de v a lo r .

Las desventajas c ita a a s , que se.presentan en la  f a ­

bricación y mecanizado de imanes permanentes, se evitan  con e l  

procedimiento objeto de esta  Patente, ya que según e l  mismo, 

cualquier forma de imán, independientemente de la  dureza d el 

35 m aterial magnético empleado, es de f á c i l  fab ricac ió n , y  tam­

bién puede lle g a rse  a l  empleo de m ateriales con efecto  magnético 

completo, que hasta ahora se habían considerado como derperdi- 

c io .

Esto procedimiento se carac te riza  porque un m aterial fe r ro -  

i+G magnético, de gran fuerza co e rc it iv a  y remanencia, es t r it u r a ­

do, mezclado o impregnado con un aglomerante; a continuación es 

llevado a un molde só lid o  por vaciado, prensa u otro tramianto 

en f r i ó  o en ca lie n te , re a liz a  .o a t a l  ¿em..oratura que por una 

parte no tenga lugar s ite r iz a c io n  de las p artícu las da metal y 

45 por otra quede en e l  producto f in a l  una cantidad de aglomerante 

necesaria  para la  unión de las  p artícu las de m etal, y luego se 

imanta en ja forma conocida,

Desda luego ya se ha intentado fa b rica r imanes permanentes



de m ateriales feromagnecíeos directamente en la  forma de su 

em pleo..uefinitivo, mediante un tratamiento térmico, triturando 

en polvo aquellos m ateriales básicos da aleación , como h ierro , 

cobalto, volgramio, cromo, molibdeno, a s i  como carbono, que 

entre otros tienen empleo como materias primas para aleaciones 

de acero de imán permanente, mezclándolos mutuamente, añadien­

do un aglomerante, y después de un prensado precedente, en un 

molde de forma, s in te r iz a r  e l  conjunto en un horno da a lta  f r e ­

cuencia. Sblo por asta sin terizac io n  re su lta  entonces la  a lea­

ción de acero imantable permanentemente por v ia  exclusivamente 

m etalúrgica, mientras que las  materias primas en s i  aun no po­

seen la  propiodad de los imanes permanentes caracterizada por 

a lta  fuerza c o e rc it iv a .

De esto s procedimientos anteriormente conocidos se d ife ­

rencia e l  invento objeto de esta patentem esencialmente por 

que es condición previa como m ateria prima una aleación magné­

t ic a  da acero que, tritu rad a  y lieg o  s i  mas sin terizac io n  

es presanda en cualquier molde valiéndose de un aglomerante 

adecuado. Ademas, mientras que en los procedimientos conocidos 

e l  aglomerante de efecto  fundente propuesto para la  conformación 

de la  mezcla sin terizad ora  de los m ateriales ferromagneticos, 

o sea oxalato de cobalto o acetato de cobalto, experimenta en 

e l  proceso de sin terizac io n  realizado  a temperatura elevada 

t a l  transformación química, que en los imanes terminados de s in ­

te r iz a r  ya no se encuentra como aglomerante. Por e l  contrario 

e l  aglomerante empleado en e l  procedimiento obgeto de esta  Pa- 

tentepara prensar piezas da imán moldeadas forma una parte com­

ponente d el producto f in a l ,  a l  que corresponde la  misión de 

unir permanentemente la s  p artícu las magnéticas en un cuerpo 

de forma determinada.



El nuevo procedimiento ofrece ante todo la  ventaja  de que 

empleando aglomerante adecuado se pueden producir formas de 

imán cualesquiera como por ejemplo an illo s  planos, p lacas, etc 

piezas moldeadas con piezas ajustadas a l  prensar en una ope­

ración de prensa. Ademas e x is te  la  posib ilid ad  de empleo de 

aquel m aterial magnético v a lio so , que a consecuencia de fo r ­

mación de rechupes, defectos de fundición, etc , no podría en­

contrar ap licación  d irecta  de otro modo.

Para e l  procedimiento objeto de esta so lic itu d  de re g is tro  

son especialmente adecuados m ateriales ferromagneticos con una 

fuerza co e rc it iv a  de mas de 24o Oerstadt, donde también e l  

empleo de los fragmentos resu ltan tes da la  preparación y  mani­

pulación de estos aceros conduce a l  mismo resu ltado técnico 

que e l  m aterial bueno, de modo que como resultado de esta  in­

vención se ha creado también una p osib ilid ad  de empleo o a p li­

cación de m aterial hasta ahora eh desuso.

Como aglomerante puede ser u tilizad o  cualquier m aterial 

que proporcione a la  mezcla en condición f r í a  o prensada una 

configuración y forma so lid a  y duradera. Especialmente son ade­

cuados re s id as , resin a s in té tic a s  y m ateriales s in té tico s  de 

toda clase ü isu eltos en materias v o lá t i le s .

Dentro de la  sistem ática d el procedimiento cabe también 

decir que es vaciada o prensada directamente en la  forma desea­

da la  mezcla compuesta de p artícu las ferromagneticas de a lta  

fuerza c o rc it iv a  y un aglomerante, de modo que a s i  se suprime 

cualquier trao ajo  p o sterio r. También aquí pueden ser prensados 

dentro d el cuerpo magnético bornes de unión, a n illo s  de sujeción 

c a sq u illo s , e tc .

Para reunir efizcamonuc en los polos de estos imanes pren­

sados las lin eas de fuerza y originar una buena tran sic ió n  de 

las  mismas, son provistos ventajosamente los cuerpos magnéticos 

en los puntos polares con una materia do a lta  permeabilidad.



Para este objeto se emplea especialmente una aleación de 

h ierro  totalmente permeable.

En este caso, la  capacidad de adherencia de estas p la ­

cas p&lares an los polos es aumentada ventajosamente siendo 

1 1 5  provistas estas placas con suplementos o re sa lto s  de m aterial 

no magnético que penetren en e l  cuerpo magnético prensado.

Por consiguiente, los resa lto s son fabricados con m aterial 

no magnético, para que los c r is ta le s  en contacto con estos 

re sa lte s  dentro d el cuerpo magnético prensado no hagan conto- 

120 c irc u ito  magnético, ya que a s i se d e b ilita r ía  considerablemente 

su e fic a c ia  magnética.

Todo e l  procedimiento de fabricac ión  pueda ademas sim pli­

f ic a rse  realizando en una so la  operación la  conformación de la  

mezcla por prensado o vaciado, a s i  como la  introducción de 

12 ?  la s  placas polares en e l  cuerpo magnético.

E l imán fabricado según e l  procedimiento presente, que 

a l emplear aglomerantes adecuados posee re s is te n c ia  considera­

b le , puede ser prensado en cualquier forma d iscrec io n al y es 

relativamente barato de fa b r ic a r . Considerando su a lta  fuerza 

130  co e rc it iv a , que c a s i alcanza e l  valor de la  materia basica 

empleada, está  en condiciones de su s t itu ir  otras aleaciones 

do h ierro  de a lta  calidad, como aceros a l  carbono, a l cromo, 

o a l  cobalto, en todos los lugares y en toí'os los aparatos 

en los que los últimos tenían empleo exclusivo  hasta ahora- 

135 En roalacion  con estas aleaciones magnéticas de a lta  calidad 

posee e l  nuevo imán ademas de la  ventaja muy considerable de 

ser in sesib le  a golpes la  de no oxidarse.

Damos a continuación, a t i t u lo  de ejemplo, un proceso 

de fabricación  ajustado a lo anteriormente d escrito .

1^0 100 g. de m aterial ferromagnetico finamente pulverizado



6 . -
se mésela con unos 10  g. de m aterial s in té t ic o  pulverizado; se 

coloca en un molda y con calentamiento simultaneo se prensa a 

presión elevada a grado preciso  para que e l  m aterial s in té t ic o  

excedente, no necesario oara la  unión, sea separado. Una vez 

145 producido e l  endurecimiento da la  pieza prensada, se extrae d el 

molde y se imanta en la  forma usual.

E l tanto por ciento d el aglomerante necesario es mas reducido 

cuanto mas finamente este tritu rad o  a l  m aterial da aleación y 

mayor sea la  fuerza da prensado d isponib le.

150 En e l  procedimiento que acabamos de d escrib ir  los imanes pren

sanos fabricados con su jeción  a l modulo de t a l  procedimiento, po­

seen también en re lac ió n  non sen sib ilid ad  a temperatura, p rá c tica ­

mente las  mismas propiedades magnéticas que las  materias prim as. 

Por lo  tanto, cuando para la  fab ricac ió n  de esta  c lsse  de imanes 

3.55 prensados se parte de aceros a l niquel-alum ínio, es igu al que

para estos aceros también para los imanes prensados fabricados,dé 

a llí la  dependencia da temperatura prácticamente ig u a l a caro.

Para la  fabricac ión  de instrumentos e lé c trico s  equipados con 

imanes, ex iste  ahora con frecuencia una necesidad de estos ima- 

160 nes que poseen c ie r ta  dependencia de la  temperatura. Estos in s­

trumentos de medida, dependen de la  temperatura en sus partes 

e lé c tr ic a s  con frecuencia hasta e l  punto de que la  re s is te n c ia  

ohmica he las  bobinas o de los discos en instrumentos de corrien­

tes paras i t  as mismos atravesados por cor rio  ate de pedida son in - 

flu id o s por la  temperatura.

Por lo  tanto, se ha intentado ya compensar esta  dependencia 

de la  temperatura originada por la  re s is te n c ia  ohmica de la s  sec ­

ciones d el conductor por medidas correspondientes en la  parte 

magnética, habiendo provisto , por ejemplo, los polos d el imán 

permanente con una derivación magnética dependiente de la  tempe­

ratu ra- E l m aterial RarromagneRico que se lle g a  a emplear para 

esto tiene la  propiedad a temperaturas bajas de ser buen conduc­

tor magnéticamente y a temperaturas elevadas, mal conductor, es-
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tando e l  aumento de la  conductividad en una re la sio n  r e c t i l i -  

175 nea a l aujnento de la  temperatura. Una de estas derivaciones

aplicada a los imanes permanentes origina a s i  que a una tempe­

ratura reducida d el instrumento de medida una parte de las l i ­

neas de fuerza pase por la  derivación  buena conductora, de modo 

que e l  numero de las  lineas de fuerza se reduzcan respectivamen- 

180 te en e l eatreh ierro  del sistem a. Al subir la  temperatura, en 

cambio, crece a consecuencia del aumento de la  re s is te n c ia  mag­

n ética  de la  derivación e l  numero de las  lin eas de fuerza del 

entrehierro, y haciéndolo con dimensionado correspondiente de la  

re s iste n c ia  magnética en ig u a l proporción que la  re s is te n c ia  

185* ohmica en a l  conductor de la  corriente , que tiene como conse­

cuencia una caída da tensión determinada y con esto una dismi­

nución de la  ponencia e lé c tr ic a . Por e l  aumento simultanea da la  

potencia magnética y con esta  de la  intensidad d el campo, se  a l­

canza, s in  embargo, que e l  momento de g iro  en e l instrumento ele< 

190 t r ic o  o e l  a fecto  de freno de la  corriente p a ra s ita r ia  quede 

igu al y a s i  prácticamente dependiente de la  temperatura.

Una propuesta antigua rienda en la  fabricac ión  de imanes 

prensados a p a rt ir  de dos o mas m ateriales magnéticos permanen­

tes cuyas fuerzas co erc itivas sean iguales o analoga?, que, s in  

195 embargo, respecto a su sen sib ilid ad  a in fluencias de la  tempera­

tura varíen  mutuamente. La adición de estos m ateriales de imán 

permanente con mayor re s is te n c ia  a la  temperatura sucede, no ' 

obstante, en sentido de una m ejoría general de la s  propiedades 

to ta les  de los imanes, pero no para in f lu ir  en la  sen sib ilid ad  

200 a la  temperatura.

Tales inconvenientes se obvian, con lo  que también es 

objeto de esta so lic itu d  de re g is tro  y forma parte d el procedí-



miento que en la  misma se re iv in d ica , añadiendo a la  masóla 

consistente en c r is ta le s  magnéticos permanentes y un a g lu t i­

nante, aquellos m ateriales ferromagneticos cuya permeabilidad 

disminuye a l aumentar la  temperatura. Los productos obtenidos 

por este procedimiento reciben en s i  ya la  derivación , o sea 

d istrib u id a  en forma muy homogénea en toda la  sección del imán.

E l efecto  de e l lo  se m anifiesta en los imanes permanen­

tes prensados de modo que las  lin eas de fuerza magnéticas a tea 

peraturas bajas hacen co rto circu iro  p a rc ia l y  a s i  son reduci­

das, mientras que a la  elevación de temperatura por disminución 

de conductividad da la  derivación  magnética, hacen co rto c ircu i­

to monos lin eas de fuerza, y  por la  tanto pueden s a l i r  Bacía 

afuera en la  zona de e fe c to . Con e l lo  se resuelve una solución 

especialmente s e n c il la  d e l problema da la  fab ricac ió n  de ima 

nes sen sib les a la  temperatura.

En lugar de reunir durante e l  procedo de fab ricac ió n  

por prensado, los m ateriales ferromagneticos en polvo, que ha­

cen variab les a la  temperatura a los imanes, con p artícu las de 

acero, puede precederse de modo quo los m ateriales ferr¿magné­

tico s con permeabilidad v ariab le  a la  temperatura, sean prensa 

dos a las vez como piezas continuas en forma de t ir a s  o alam­

bres en d irección  del eje p o lar.

Siempre que en los polares de los imanes sean prensados 

a la  vez placas o term inales, estos terminales son unidos d iré ' 

tamente entro s i  por los m ateriales ferromagneticos con per­

meabilidad variab le  a la  temperatura, resultando una forma de 

ejecución muy s e n c illa  de imanes de esta c lase  fabricados con 

polvo de acero.

Finalmente y siempre dentro d el ámbito d el procedimiento 

objeto de esta  patente se h a llo  que la  fuerza co e rc it iv a  de 

las  imanes prensados fa  bricados con arreglo  a l  modulo ante­

riormente especificado admite valores aun mayores cuando se­

gún e l  invento base de esta  patente, ya durante ra l procedí-



p artícu las y imantables permanentemente y aglutinantes es 

sometida a la  acción de un campo magnético continuo corres­

pondiente a la  imantación deseada del imán terminado. La ex­

p licac ió n  para esta hecho se ha de buscar en que las a leacio­

nes ferromagneticas con una fuerza c o e rc it iv a  superior a 240 

Orstedt, precisamente de gran v a lo r , adecuadas para e l pro­

cedimiento, constan de c r is ta le s  que son anisotropos, o sea 

la  permeabilidad es completamente d iferen te en las diversas 

direcciones de eje de los c r is t a le s .  Lo mismo s irv e  también 

para la  s demas propiedades magnéticas.

Par a asta imantación previa de la  mezcla constando de gra­

nos m etálicos ferromagnaticos y  aglutinantes en una condición 

en la  que estos granos aun son m óviles, se produce a s i hasta 

c ie rto  punto, una orientación previa  de dos c r is ta le s  hacia 

la  d irección  de ejes mas favorables para la  formación de po­

los p o sterio r.

Dentro del procedimiento base de esta  patente y  para su p lir  

y perfecionar e l  mismo se proceda en primer lugar a la  mezcla 

constando de m aterial ferromagnetico de a lta  fuerza cearce ti-  

va y aglutinantes prensando previamente con efecto  simultaneo 

de un fuerte  campo magnético,termRandose de prensar la  brique­

ta  magnética a - s i  obtenida a presión elevada y convenientemen­

te con calentamiento simultaneo y a continuación se imanta de­

finitivam ente conservando la  d irección  de la  imantación previa 

En e l  procedimiento p revio , en e l  que la  mezcla esta conectada 

a un c irc u ito  magnético cerrado, se lle v a  la  presión de com­

presión hasta e l  punto de que los granos de metal y e l  a g lu ti­

nante se adhieren fijam ente y especialmente los primeros, ya 

no pueden modifica r la  posición preferente magnética adquirid 

bajo la  in flu en cia  d el campo magnético. Esta posición de los 

granos de metal p e rsista  en e l prensado de terminación, que



270

27?

230

23?

290

29?

300

teniendo en cuenta la  elevada presión , se re a liz a  en'un dispo 

s i t iv o  matriz de acero.

En forma analoga se proceda cuando se emplea como a g lu ti­

nante, no resin as s in té tic a s  n i m ateriales s in té t ic a s  de fá ­

c i l  configuración, p lástico s o en polvo, sino un metal con 

punto de fusión  mas bajo que la  aleación magnéticay re a liz a ^  

do la  imantación previa  antes de la  so lid if ic a c ió n  d el aá-uti 

nante liq u id o . La liquidación  de la  mezcla, que sucede conye 

nienoemente a presión, para que e l  metal excedente sea expul 

sado, puede re a liz a rse  en e l  mismo d isp o sitiv o  qu e l  empleado 

a l  u t i l iz a r  aquellas resin as s in té t ic a s  y m ateriales s in t é t i ­

cos para su prensado previo .

En muchos casos es ventajoso para la  protección de la  pie, 

za prensada magnética rodear a esta  con un cuerpo hueco, como 

por ejemplo, un casq u illo  de m aterial no magnético capaz de - 

re s is te n c ia . Por lo  tanto se propone en e l  procedimiento pre­

sente para la  fab ricac ió n  de una p ieza prensada especialmente 

re s iste n te  a so lic ita c ió n  mecánica o contrachoque, proceder 

desde e l  p rin cip io  de modo que la  mezcla sea introducida en un 

c a sa u illo  de m aterial no magnético con su fic ie n te  re s is te n c ia

y prensado o fundido en e s te .

Para lle v a r  a cabo e l  procedimiento es adecuado esp ecia l­

mente un d isp o sitiv o  en e l  que la  mezcla se introduce en un 

cuerpo hueco de m aterial no magnético, lim itado por dos estam 

pas de acero, en la s  que desde fu era  se introduce un f lu jo  de 

fuerza magnética o en las  que mediante una bobina rodeando a l 

cuerpo hueco, atravesada por una corriente continua, con cor­

to c ircu ito  magnético simultaneo de ambas estampas de acero, -  

se origina un f lu jo  de fuerza magnética en e l  c irc u ito  magné­

t ic o  cerrado sobre la  mezcla ferrom agnetica que se ha de pre.g 

s a r .  Da ambas estampas de acero es conveniente disponer una 

f i j a  y la  otra m óvil. .Ambas estampas de acero en unión magné­

t ic a  a l exterio r por una brida de co rto c ircu ito  de h ierro  dul 

ce. La producción del f lu jo  de fuerza mediante una bobina de
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imantación puede hacerse también de modo que la  bobina se ais, 

ponga en la  brida do co rto c ircu ito .

.Anteriormente y on e l  cuerpo de esta memoria se demostró 

que para fabricac ión  de los imanes prensados es adecuada una 

mezcla de p artícu las imantables permanentemente de d isp o si­

ción de tamaños d ife re n te s . La mezcla de granos obtenido por 

tr itu rac ió n  de trozos magnéticos grandes consta entonces de 

granulaciones de las  c la s ifica c io n e s  mas d ive rsas, de forma 

que se encuentran todos los tamaños de grano desde aproximad^ 

mente 0 , 01, hasta por ejmplo 1 mm. en la  mezcla. Y so demostró 

especialmente e ficaz  una mezcla de grano entra los lim ites de 

0 , ?  hasta 1 mm. Esta solución u e l grano en tamaños d iferentes 

origina un mejor re llen o  del espacio y contacto mas intimo de 

los granos entre s i ,  de modo que en e l  in te r io r  d el imán per­

manentemente prensado se alcanza una unión magnética entre cg 

da una de las p artícu las ferromagneticas en amplio grado. E l 

resultado de estas medida s se muestra especialmente en un mg 

yor aumento de la  fuerza co e rc it iv a  y la s  ventajas citadas se 

m anifiesta aun mas cuando antes de selecionar las  granulacio­

nes se separan las partas magnéticas por preparación según un 

conocido procedimiento emplea-do en minerales y carbones.

En resumen re iv in d ica  la  entidad recurrente en virtud de -la 

presente so lic itu d  de re g istro  de patente de introdución e l  -  

p rev ileg io  es e lusivo  de fabricación  venta y explotación indus 

t r i a l  d el objeto del mismo en España por e l plazo de diez años 

que determina e l  vigente Estatuto da la  Propiedad In d u stria l 

objeto que queda esencialmente caracterizado por las siguien­

tes {

NOTAS REIVINDICACIONES

330 PRIMERA.-  Procedimiento para la  fabricación  de imanes perma­

nentes caracterizado porque se t r itu r a  un m aterial ferromagná 

t ico  de gran fuerza co e rc itiva  y remanencia, se mezcla o im­

pregna con un aglomerante y a continuación se da forma so lid a
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a la  mezcla por vaciado prensado u otro tratam iento t r io

12 .-

térmico a t a l  temperatura que por una parte no tien e lugar 

s in terizac ió n  de la s  p artícu las m etálicas y por otra parte que 

de en e l  producto f in a l  una cantidad necesaria de aglutinante 

para la  unión de las p artícu las de metal precediéndose luego 

a la  imantación en la  forma conocida.

SEGUIDA.- Procedimiento para la  fab ricac ió n  de imanes perma­

nentes, según la  anterior re iv in d icació n  y asimismo esen cia l­

mente caracterizado porque se emplean m ateriales ferromagneticos 

con una fuerza c o e rc it iv a  de mas de 240 Oerstedt.

TERCERA.-  Procedimiento para la  fab ricac ió n  de imanes permane^ 

tes según la s  dos anteriores re ivindicaciones y asimismo esen­

cialmente caracterizado porque se emplean como aglomerantes re ­

s in a s , resinas s in té t ic a s , m ateriales s in té tic o s  prensables, ma 

te rra le s  p lástico s  o amasables o m ateriales sim ilares que reú­

nan las  mismas condiciones y calidades que los an terio res. 

CUARTA.-  Procedimiento para la  fab ricac ió n  de imanes permanen­

te s , t a l  y como se e sp e c ific a  en las  anteriores re iv in d ica c io ­

nes y asimismo caracterizado porque la  mezcla compuesta por las  

p artícu las ferromagneticas de a lta  fuerza c o e rc it iv a  y un aglo­

merante se vacia  o prensa directamente la  forma deseada.

QUINTA.-  Procedimiento para la  fab ricac ió n  de imanes permanen­

te s , cal como se e sp e c ific a  en las  anteriores re ivindicaciones 

y asimismo caracterizado porque los cuerpos magnéticos fa b r ica ­

dos con aglomerantes son provistos en los puntos polares con 

un m aterial de a lta  permeabilidad.

SEXTA.- Procedimiento para la  fab ricac ió n  de imanes permanen­

te s , t a l  como se e sp e c ific a  en las  anteriores reivindicaciones 

y asimismo esencialmente caracterizado porque se emplean placas 

de polo que están provistas con suplementos, r e s a lte s , e tc , de 

m aterial conveniente no magnético que penetran en e l  cuerpo - 

magnético.

SEPTImA.-  Procedimiento para la  fab ricac ió n  de imanes permanen 

te s , t a l  como se e sp e c ifica  en las  anteriores reivindicaciones
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y asimismo esencialmente caracterizado jorque la  conforma­

ción de la  mezcla por prensado o vaciado, dado e l  caso, con 

calentamiento del molde, a s i como la  introducción de las  plg 

cas de polo se re a liz a  en una operación de trab a jo .

OCTAVA.-  Procedimiento para la  fabricación  de imanes perma­

nentes según las s ie te  anteriores reivindicaciones y asimismo 

esencialmente caracterizado porque la  mezcla de c r is ta le s  mag 

neticos permanentes y un aglutinante es añadida con materia­

les  ferromagneticos cuya permeabilidad disminuye con tempe­

ratura en aumento.

NOVENA. -  Procedimiento para la  fabricación  de imanes permanaj3 

tes según la  anterior re iv in d icación  y asimismo esencialmente 

caracterizado porque los m ateriales ferromagneticos de pernea 

b ilidad  variab le  a la  temperatura, son prensados a la  vea co 

mo piezas continuas, t ira s  o alambres, en d irección  del eje 

p o la r .

DECIMA.-  Procedimiento para la  fabricación  de imanes perma­

nentes según las  reivindicaciones anteriores y asimismo esej^ 

cialmante caracterizado porque la s  placas o terminales pren 

sados a la  vez en los extremos polares de los imanes están 

unidos directamente entre s i  dentro d el cuerpo d el imán por 

los m ateriales ferromagneticos con permeabilidad variab le  a 

la  temperatura, prensados a la  vez.

UNDECIMA.-  Procedimiento para la  fabricac ión  de imanes per­

manentes t a l  como se e sp e c ifica  en las s ie te  primeras re iv in  

dicaciones y asimismo esencialmente caracterizado por la  c ir  

cunstancia de que la  mezcla constando da p artícu las imanta- 

bles permanentemente y aglutinantes se somete ya durante e l 

proceso de fab ricac ió n  o da prensado a la  acción de un campo 

continuo magnético correspondiente a la  imantación deseada 

del imán terminado.

nnCEAVA.-  Procedimiento para la  fabricación  de imanes según 

la  anterior re iv in d icació n  y asimismo esencialmente caracte, 

rizado por la  circunstancia de que la  mezcla constando de
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y ü  "3 ^  Fn ^  -----------p artícu las inmutables periiíhnentementeíi'eh^primer lugar es 

previamente prensada con la  acción simultanea de un fuer, 

te campo continuo magnético, y la  briqueta magnética a s i 

obtenida es terminada da prensar a presión a lta  y conve­

niente con calentamiento simultaneo siendo a continuación 

imantada definitivam ente conservando la  d irección  do la

imantación p rev ia .

TRECEAVA.-  Procedimiento para la  fabricación  de imanes 

permanentes según las  re ivindicaciones anteriores y a s i­

mismo esencialmente caracterizado porque a las  paticu las 

ferromagneticas tritu rad as en a lta  fuerza c o e rc it iv a  se 

añade como aglutinante un metal fcrromagnetico en estado 

de fusión  y se re a liz a  la  imantación previa  antes de la  

s o lid if ic a c ió n  d el aglutinante.

CATORCE AVA.-  Procedimiento para la  fab ricac ió n  de imanes

permanentes según las  anteriores re ivindicaciones y a s i­

mismo esencialmente caracterizado porque la  mezcla de par 

t icu la s  imantables y e l  aglutinante no magnético es pren- 

sad-a en un cuerpo hueco de m aterial no magnético, que - 

también una ves realizado  e l  prensado o fusión  queda f i ­

jamente unido a la  mezcla.

-,'jIIíCEAVA.- Procedimiento para la  fabricac ión  de imanes - 

permanentes según la s  anteriores re ivindicaciones y a s i­

mismo esencialmente caracterizado por las  circunstancias

de que se emplea una mezcla de p artícu las imantables per­

manentemente de orden de tamaños d ife re n te s .

DIECIS: íS AVA.-  Procedimiento para la  fab ricac ió n  do ima-

nes permanentes según las  anteriores reivin dicacion es y 

asimismo esencialmente caracterizado por la  d isposición  

de un cuerpo hueco de m aterial no magnético para a lo ja ­

miento de la  mezcla que es lim itado por dos estampas de 

acero, en las  que desde e l e x terio r se introduce un f lu ­

jo  de fuerza magnética o en la s  que mediante una bobina 

que rodea e l  cuerpo hueco, atravesadas por una corriente
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continua con corto circu ito  simultaneo da ambas estampas de 

acero so produce un f lu jo  de fuerza magnética en e l c irc u í 

to magnético cerrado sobre la  mezcla ferromagnetica apren­

sar *

DIECISIETEAVA.-  PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE IMANES 

PERMANENTES.

Todo en sustancia t a l  conforme se describe en la  ante­

r io r  memoria d escrip tiva  que consta de quince hojas mecano 

gr afiad  as por una so la  cara.

Madrid se is  de Hayo de m il novecientos sesenca y cinco.

MRLOS 3fAM m ?ittia
F.f.
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