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PATENTE DE INVENCION

e favor de:
WESTERN EJECTRIC COMPANY, INCORPORATED, de nacionalidad
estadounidense, con domicilio en 195, Broadway, NEW YORK,
N.Y. (EE.UU. ).
pors
"Procedimiento para la fabricacién de un commutador mag-—
nético de enclavemiento de lengneta remanente hermética~

nente sellado”.

=:000:

MemoXria descriptiva.

TLa presente invencidn se refiere a la fabricacién
de un tipo particular de commutador megnético de enclava—

miento generalmente conocido como de ldminas magnéticeas
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o ¥ferreed”., El mismo emplea material magnético remanen—
te'para el enclavemiento como una parte de la estructura de
lengleta que soporta las regiones de contacto del conmuta-
dor (a diferencia del tipo mds usual en el que el elemento
remanente es exterior al conmutador).

La publicacidn ?The Bell System Technical Journal”
de enero de 1.960, en su pégina 1 y siguientes describe una
clase de dispositivos de cormutacidén designados de léminas
magnéticas o ?ferreeds”. Bstos dispositivos se caracteri-
Zsn por contactos metdlicos sellados incluidos dentro de
un circuito magnético que comprende, ademds, pof lo menos
un elemento magnético remanente. EL o los elementos rema-
nentes gque se commutan, generalmente por medio de una bobli-
na de alambre circundante, tienen suficiente magnetizacidn
remanente de manera que los contactos pueden ser retenidos
en el estado ablerto o en el cerrado sin consumo continuo
de energfia.

En todo el mundo se emplesn estructuras ?ferreed?,
Tienen particular importancia en la telefonfa mo&erna ¥ )
estdn en servicio muchos millones de dichos dispositivos
en sistemas de conmutacidn eléctrdnicos telefénicos.

La estructura usual ferreed que se utiliza actuznl-
mente comprende un par de elementos de lenglieta magnéti;
camente blandos que soportan porciones de éontacfo, estan~
do aguellos elementos de lenglieta acoplados magnéticamente
a uno o mds elementos remanen%es generalmente externos al ::il
nismo conmutador. Variaciones Ge diseflo sugeridas durante

el desarrollo del dispositivo de prototipo comprenden una

estructura simplificada en la que los mismos elementos de
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lengleta estdn constitufdos por un material magnético reman:

nente (ver la publicacidn The Bell System Technical Journal

a nombre de la misma solicitante).

Las ventajas de la estructurfl de lenglleta remanén-
te son miltiples. Ia eliminacidn de elementos magnéticos
remanentes externos da como resultado economfa en ls falri-
cacidn, as{ como reduccidén de tamafio. En muchos casos, la
estruetura de lenglieta remanente interna también se puede
acoionar con cierto shorro de potencia.

A pesar de las evidentes ventajas de la estruectura
de lengleta remanente interna, no se ha dado a la misma un
empleo comeréial predominante. En general, la fabrica016ﬁ4
contfnua de la estructura mayor m4s costosa que emplea los
elementos de circuito rem;nentes externos se atribuye a
ciertas difiocultades de fabricacidén asociadas con el dis-
positivo de lenglteta remmnente, La principal dificultad
la trae consigo la formacién Beal de la lengueta. Conwe-
nientemente esta operacidn consiste en una simple estampa—
cidn (que compfende el aplanamiento de un alambre redondo).
Ha podido apreciarse que esta operacidn, efectuada sobre
material de propiedades magnétices adecuadss, determina
con frecusncia una fragllifad suficiente para ocasionar la
rotura.

Lo expuesto supone el empleo de una aleacidn gene-
relmente conocida con el nombre de ”Remendur”, Este mate-
rial es nominalmente una aleacidn de cobalto y hierro al
50% con una pequefia adicidn de vanadio. Ia obtencidn de

la adecuada remanencia (del orden de por lo menos 10.000
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gauss) comprende una o més operaciones de endurecimiento.

En la presente invencidn, una serie de etapas de
procedimtento oriticas permite la ventajosa fabricacién de
una estructura de commutador magnético autoblogueable de len
guetn remanente sellado. EL procedimiento termina en una )
sécuencia de un recocido estirando en caliente de alambre
(algunas veces complementada con un trabajo mecdnico lige~
ro), seguida de una operacidén de estampacidn y, finalmer: e,
de un recocido por precipitacidén de fase. Més adelanté se
desceriben los pardmetros detallados de estos tres procedi-
mientos, asy como de las etapas de procedimiento prelimina-
res.

La composicidn utilizada para la porcidn remanente
de la lengleta (y la totalidad de una o mds lenglUetas puede
ser de tal-material) es la composicidn usual ”Reﬁendur”, es
decir, de 40 a 75 partes en peso de cobalto, 25 a 60 partes
en peso de hierro y 1 a 5 partes en peso de vanadio. MNés
adelante se especifican las composiciones preferidas, asf
como los aditivos menores posibles, .

La naturaleza de la lengleta de *"Remendur® fabrﬁ-
cada, particularmente sus caractéristicaé superfiéiales,
ha ocasionado en tiempos pasados un problema adicional, es
decir, la formacidn de un cierre hermético duradero cuendo
la lengleta emerge de la cdpsula. Una forma de realizacidn
preferida de la presente invencidn tiene por objeto los na
teriales y procedimiento para eliminar esta dificultad; )

En el dibujo adjunto, la ¥nica figura és un alzado

frontal de una estructura de ldminas magnéticas o ?ferreed”

fabricada de acuerdo con la presente invencidn.
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Dicha figura representa una estructura prototipo
de lenglleta remanente ilustrativa de las conslderadas para
fabricacidn de scuerdo con la invenoidn. En la precitada
patente espafiola n® 259.898 se contiene una detallada des—
eripcidn de este dispositivo, asf como de unas cuantas va-
riaciones. Ia figura representa una envoltura de vidrio
~l- que contiene dos lengletas —-2- y —3%- provistas de sen-
das porciones de contacto.-4- ¥ =5-. La mayor parte de las
lenglietas —2-~ y =3~ estd constitufda por aplanamiento de wn
alambre redondo de seccidén transversal que conserven sendas
porclones sobresalientes no aplastadas ~b6- y =7= que pene-
tran en la envoltura -l- a través de zonas de cierre del
vidrio -8~ y ~9-, Aunque son posibles diversas disposicio-
nes y se emplean varlantes, el dispositivo que se describe
comprende dos arrollamientos separados ~l0- y -ll-, el pri-
mero de los cuales, cuando es activado adecuadamente con me—
dios no ilustrados, determina la polarizacién de la lengte-
ta -2~ en cualquiera de las dos direcciones rermitidas, mien
tras que el segundo, el arrollamiento -1l-, cuando es ashmié
mo activado con medios no ilustrados, determina la polariagh
cién de la lengleta -3-, Esta disposicidn particular que,ﬁ
en variaciones mds sofisticadas, puede comprender bobinas
superpuestas, permite el control por separado de cada una
de las lengletas y, por tanto, se puede adaptar para empleo
en una disposicidn de retfculo.

El funecionamiento del dispositivo es simple. Ia po-
larizacibn de las lenglletas =2- y -3~- en la misma direccidén
{por ejemplo, nortewsur de izguierda a derecha) determina

el cierre del circuito, mientras gue la magnetizacidn de las
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lenglietas —2- y =3~ en direcciones dpuestas {por ejemplo,
nortemsur rara la lengiete ~2- y sur-norte para la lengle-
ta -3-, cmbas de iZQuiérda a derecha) produce la apertufa
del circuito. Como se ha dicho anteriormente, la naturale-
za del material remanente, del cual estéd constitufda al me-
nos una parite de por lo menos una de las lengletuns -2« y
-5=, 68 tal que puede mantenerse el circuito abierto o ce-
rrado sin consumo de energfia, es decir, la imantacidn resi-
dual es suficliente para vencer las fuerzas naturales de rege

tablecimiento de la estructura y mantener el clerre.

Las variaciones en la estructura comportan el empleo
posible de polarizacidn residual de una lengt®ta, por ejm—
plo, construyendola para €llo de un materialAﬁagnético per-
manente el cual no es conmubtado durante el funcionamiento
o por el empleo de un elemento de polarizacidn magnética se
parado, la incorporacién de un némero de lengletas y/o gon:
tactos adicionales, y diversas disposiciones de circuiéo;

Se he indicado que el material remanente utilizado
es un elemento de la clase de materiales a veces denominados
PRemendur®, También se ha dicho que la gamm completa de
esta clase de composicidn es de 40 a 75 partes en peso de
cobalto, 25 a 60 partes en peso de hierro y 1 a 5 partes en
peso de vanadio. En la patente estadounidense ne 3.364.449
se indican las variaclones de la composicidn, as{ como las
gamas preferidas. Como se indica, la composicién nominal
(y preferida) contiene aproximadamente cantidades iguales
de cobalto y hierro con una gama preferida para los ingre—
dientes mayores que se especifica como de 45 a 65 partes de

cobalto y el resto de hierro., La gama preferida de vanadio,
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incluido para controlar la coercividad, es de 2 a 4 partes
en peso basadas en 100 partes en peso de los tres ingre-
dientes cobalto, hierro y vanadlo, Ingredientes adiciona-
les pueden consistir en menganeso contenido para reducir al
minimo el efecto mocivo de alguna inclusidn de azufre (ge-
neralmente hasta aproximadamente una parte en peso de la
citada base) y posiblementé cantidades menores de silicioe
v aluminio (ya sea en cantidad menor que una parte en peso
de la aludida base). Estos dos Yltimos ingredientes sir-
ven para Ffijar oxIgeno que también puede ser nocivo en %a
elaboracidn., Ademds de los ingredientes intencionales in-
dicados, son tolerables cantidades de impurezas generalmen

fe encontradas. Tales impurezas, cuys centidad total no
excede en una parte en peso de la antedicha bage, pueden

comprender nfquel, carbono, cobre y azufre,

La composicidn designada se conoce por *Remendur”
solamente cuando tiene una dureza intermedia tai que detér-
mina una imantacidn residuasl del orden de por lo menos
10.000 gauss. BEn un estado magnético blando, la composi-
cidn se conoce a veces como ”Permendur”, mientras que en el
estado endurecido, se cornoce a veces cémo »Vicalloy”?, Ia
obtencidn del grado requerido de dureza maénética cdmporta
necesariamente trabajo en frio y endurecimiento en precipi-
tacidn de fase. Ia invencién se basa, en gran parte, en
la manera particular en que se efectlan tales etapas del
procedimiento. Aungue las etapas ;#¥ds importantes desde
el punto de vista del invento son las tres etapas Linales
(denominadas 5 { o 5 mds 5A), 6 ¥ 7), la siguiente descrip-—

cidn especffica las fases preliminares adecuadas que comien

P
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zan con le formazién de la misma composicifin de la alea-—
cidn.

En la etapa 1 se prepara una mase fundida de ine
gredientes iniciales. Son ingredientes apropiados el co=
balto electrolftico, hierro electrolitico, ferrovansdio !
{(una aleacidn de vanadio y hierro) y manganeso electrolf-
tico. Jos ingredientes se funden (temperatura de fusidn
de aproximadamente 1509C). Se mantiene la temperatura du—
rente un minuto o dos para asegurar ls completa mezcla ¥
se forma un lingote mediante enfriamientoe.

En la etapa 2, el lingote se trabaja en calient
a una temperatura de entre 900 y 12502CG. El1 trabajo pue—
de consistir en laminmcidn, estampado o extrusidn. Sescon-
tinda el trabajo en caliente hasta llegar a una dimensidn
oportuna, por ejemplo, un didmetro de aproximadamente 6,35
m. BEsta etapa implica generalmente muchos pasose.

En la etapa 3, el cuerpo trabajado en caliente es
ablandado por medio de calentamiento a una temperatura de
por lo menos 7502C y enfrismiento rédpido a un régimen su-
ficiente para evitar precipitacién de fase importante.
Bsto se realiza generalmente mediante inmersién rdpida en
salmuera helada, Se obtiene temperatura ambiente en un
perfodo substancialmente menor de un minuto.

BEn la etapa 4, la varilla templada se trabaja en
frio hasta que se llega 2 la dimensidén final deseads (es
comin un estirado en frio hasta obtener un alambre redon-
do de un didmetro de 0,025 a 0,125 cme)s )

En la etapa 5, el primero de 1os’procedimientés

especiales que se considera adecuado para una fabricacidén
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conveniente del dispositivo de acverdo con la presente in-

vencibén comprende un recocido estirando en caliente. pPe
acuerdo con esta etapa, el alambre se ablanda mediante tra-
tamiento térmico para obtener una resistencia & la traccibn
de aproximadamente 14.000 Kg/'cm2 y un alargamiento de un
ninimo de aproximadamente un }0%. Un tratamiento ilustfa-
tivo comprende el mantenimiento a una temperatura sobre una
goma de aproximademente 850 a 1050¢C¢. EL mantenimiento a
esta temperatura debe tener efecto durante un ninimo de por
lo menos unos 5 segundos apiaximadamente, no siendo criti-~
co el limije de tiempo superior, sind determinado sobre la
base de la experiencia. De acuerdo con un procedimiento
que ha resultado satisfactorio, el alapbre se hace pasar

& través de una zona caliente de 1 metro a un régimen de
aproximadamente 2 metros por minuto, con lo que se obtiene
el mantenimiento & una temperstura que se acerce a la de

la zona durente un periodo de aproximadamente quince se -
gundos. Inmediatamente despubs de este calentemiento el
alambre se hace pasar a través de una clmera enfrieda por
agué para enfrier el alambre a wn régimen suficientemente
répido para evitar precipitacidn de fase y el consiguiente
efdurecimiento. Por varias razones, esta etapa se realiza
en una etmbsfera de reduceidén, por ejemplo, hidrbdgeno o
amoniaco disociado. Aungue en un principio es permisible
una atmosfera inerte, desde un punto de‘vista préctico es
més conveniente operar con una etmbsféra reductora que te-
ner el cuidado necesario para excluir de los gases "iner-~

tes” comerciales las cantidades menores de ingredientes

axtdantes. Le finalidad de la atmbsfera reductora o, més
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géneralmente, de la atmdsfera no oxidante, es impedir la
formacién de oxido superficial, principalmente didxido de
venadio el cual, debido a sus propledades abrasivas, deter-—
nine durante la etapa -6~ un rdpido desgaste de la hilera,
También es conveniente la utilizaeidn de dicha aimdsfera
no oxidante para proveer una superficie relativamente lime
pia para la subsiguliente deposicidén metdlica para la forma
cidn del contacto como se describird mds adelante. i
En la etapa 5a, si bien, desde el puhto de vista
de las propiedades del dispositivo, un recocido estirando
en caliente, como se ha descrito, es adecuasdo para prepa-—
rer el material para el trabajo en frfo de la etapa —6-,
clertas consideraciones prdcticas pueden dictar una varia-
cién. Por ejemplo se ha observado que la lenglleta final
manifiesta propiedades magnéticas diferentes como entre la
porcidn aplanada que ha realizado el contacto y la parte
todavia redonda deseablemente mantenida con finalidades
de sellado o clerre. Desde el punto de vista de conve-
niencia de fabricacidn, puede ser deseable tratar asl la
lenglieta para hacer mds aproximademente iguales dichas pro
piedédes. Si bien esto no produciri un efecto importante'
sobre las carascteristicas de funcionamiento del dispositi--
vo, pueder: por ejemplo, ser ventajoso por razdn de conside-
raciones pricticas como la especificacidn de propiedades
del alambre para el producto intermedio que tiene que‘ser
sometido al procedimiento especificado en la etapa by
Un procedimiento posible a este respecto consiste en el

empleo de un alambre ligeramente templado eh esta etapa.

Esto se puede obtener, por ejemplo, mediante un trabajo en
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frio después del recocido estirando en caliente ya espe-
cificado en la etapa -5+ Este trabajo en frio, que seria
lo suficientemente llgero como pars permltir que el alam-~
bre tuviera las resistencia a la traccién méxima posible,
sonsistitfa exuna reduccidén de zona tan sélo un 20% o po-
giblemente de hasta un 50%4. BEste procedimiento se debe

considerar opcional.

ILa etapa 6, consiste en una operacién de estampa-—
¢idn. En esta etapa, el alambre redondo obtenido en la
etapa & o en las etapas -5~ y -Su-- es aplastado para de-
terminar la regién cerrada de la lengleta (aunque se man-
tiene la seccidn transversal redonda de la parte del ele-
mento que se encierra herméticamente en la envoltura). Es-
ta operacién de estempacidn puede también comprender el
corte de la lenglieta a la longitud deseada. Las propieda-
des obtenidas dufante la etapa 6 o las ventajas de proce-—
dimiento que se consiguen en la misma etapa 6 comportan
tan sélo la accidn de eplastamiento. Tas propiedades lo-
gradas con la operacidén dé estampacién comprenden una coer

cividad de aproximadamente 30 a 60 oersteds y valores de

imantacidn residual de 7.000 a 10.000 gauss. Se obtkenen

nds mejoras de las propiedades mediante un tratamiento de
precipitacidén de fase como se describe en la etapa Te.

Como sea que el alambre fabricado mediante la se-
rie de procedimientos que terminen con las etapas 5 6 5a
presenta generalmente éilerta curvatura, es usual la recti-
ficacidn del alembre en este perfodo. Ordinariemente, el
alambre resulta de las etapas 5 § 5a es primeramente rec—

tificado, luego aplanado y finalmente cortado a la longitud
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deseada, en dicho orden. El efecto de la rectificaclidn
sobre las propledades mecdnicas o magnéticas es leve.

Un trataniento mecdnico menor adicional que se pue—
de efectuar en este ° perfodo consiste en la agitacién en
un tembor dentro de lIquidos que contienen partfoulas abra-
sivas y/o otros medios para eliminar rebabas u otras irre-
gularidades superficiales producidas por la operacidn de
estampacidn mecdnica.

Se ha observado en general gque el grado de trabajo
en frfo durante la operacidn de estampacidn influye relati-
vamente poco sobre las caracterfisticas finales obtenidas;
Por ejemplo, partiendo de un didmetro redondo de 0,053 cm,
el aplanamlento hasta consegulr una muestra de 03012 om
por una parte y de 0,020 a 0,023 cm por otra, no represenw
6 una variacién importante en las propiedades magnéticas.
finales. Fn general, para conseguir propiedades adecuadas
para el funcionsmiento del dispositivo es suficlente en es
ta etapa una reduccidn del espesor de por lo menos aproxi:
mademente un 40% (que representa la fraccidén de al menos
el valor de la seccidén transversal final dividido por el
didmetro del alambre no aplanado)e

Lia etapa 7, etapa final del procedimiento comporta
la precipitacién de fase a una temperatura y durante un
tiempo tales que determina los deseados valores de imanta-
cién remsnente y coercividad. Para los dispositivos a los
gue se destina la invencidn, se desea generalmente gue la -
imantacién remanente sea de la gama de 10.000 a 20.000 gaus
¥ que la coerclvidad sea de la gema de 10 a 50 oersteds.

Estos walores son una medida de las poropledades para la
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parte redonda y la parte éplanada de la lengUeta. Se ha

- 13
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;noai‘ﬁb: apreciar que ambas propledades magnéticas se obw
$ienen mediante tratamiento térmico del contacto a tempe=
raturas de la game de desde 5502C a 6702C durante un perfo-
do de 1/2 a 6 horas. TUna experimen$acidn amplia ha indi-
cado que tiempos eicesivamente prolongados y/o temperatu-
ras més elevadas.producen la disminucidn de la imantacién
residual y la coercividad a valores por debajo del nivel
especificado. Un tiempo mds corto y/o una temperatura in—
Lerior determinan el mantenimiento de valores de coercivi-
ded mds elevados, pero no proporcionan la imantacidn rema-
nente deseada.

Se ha dicho gque una forma preferida de realizacidén
comporta la manera en que la parte sobresaliente de la len-
gueta es herméticamente cerrada en la envoltura. También
se ha indicado gque el empleo de una atmdsfera no oxidante
0, preferiblemente, reductora en la etapa 5, al evitar la
formacidn de dxido superficial, contribuye ventajoseamente
& las operaclones de estampacidn de la lengleta y deposi-
cién metflica. Ademds, se ha visto que los cierres superig
res hernéticos son producidos por otras etapas del procedi;

miento. Tales etapas, cuya inclusidn en las etapas 1 a T

referidas constituye esta forma de realizacidn preferida,

se describen a continunacidn.

En la etapa 2a, a continuacién del trabajo en ca~
liente, se elimina mecdnica o quimicamente la capa de dxido
superficial. Si bien la desoxidacidn ordinaria con solucid
de 4cido fuerte es provechosa, se ha visto que es nés con=-

veniente recurrir a un procedimiento mecdnico como pulimen_
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tacidn por abrasién o bien fresado. Lo que interesa es
principalmente la lisura superficisl con lo que se obtiee
nen condiciones superficiales en la varilla que permiti-—
rédn su conversidn en alambre exento de defectos superfi-
ciales, Este alambre es esencial para el cierre herméti-
co, dado que el clerre entre zlambre y vidrio parece ser
pringipalmente compresivo {esencialmente no mecénico);

En la etapa 3a, después del enfrismiento rdpido,
se observa que se ha formado otra vez un {xido muy ligero.
gue se elimina asimismo, por ejemplo, mediante chorro de
granzlla cortante., En una variesnte del procedimiento se
emplea el bafo dcido. Se puede suprimir ls etapa 2a y
efectuar la retirada de toda la superficlie én esta etapa.
Tos intentos para llevar a cabo toda la operacidn de pu-
limentacidén por abrasidn o la de fresado en esta etapa ha
producido, sin embargo, alguna rotura durante el trabajo
en frio de la etapa 4. Es posible realizar la retirada
de” toda la superficie en varillas de difZmetro menof, ya
sea mediante laminacidén en caliente como en la etapa 2 o
nediante temple por trabajo en frfo de las varillas como en
la etapa 4.

En la etapa %b, la experiencia hasta la fecha ha
hecho ver que el ?Remendur” tratado de acuerdo con la eta-
pa 3 es tratable mediante el necesario estirado en frio
u otro procedimiento de reduccién en frio sin el empleo .
de deposicidn metdlicam. Generalmente se han considerado
suficientes téenicas de lubrificacidn mds baratas gue uti-
1lizan aceites o lubrificantes secos. Sin embargo, de acuer

do con la forma de realizacién preferida de esta invenmeidn,
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se ve gue €l empleo de un revestimiento de cobre u otro me-

tal blando, por ejemplo, plata o estafio, usualmente aplica
do electroquimicamente, o bien la utilizacidn de otros na-
teriales de revestimiento gquimico, como fosfato de cine,
bérax u oxalatos inorgdnicos, no sdlo coadyuvan a la accidén
de lubrificacién, sino que, ademfs, proveen una capa pro-
tectora que facilita la fabricacidén de alambre con una su-—
perficie més perfecta, deseable para el cierre hermético.
De acuerdo con la prédctica conocida, se puede retirar cual=
guiera de dichos materigles, generalmente por medio de co-
rrosién quimica, antes del estirado final a través de hile-
ras de diemante (como se las distingue de las hileras de
carburo)., Bsto corresponde generalmente con un didmetro .d&
orden de 0,15 cm. TUna variante permisible en esta etam es
conservar la deposicidén de cobre o de otro metal blando per
misible (se debe eliminar el recubrimienteo orgénico, asf “
como otros metales de bajo,punto de fusién. Ia configura-
cidn final debe ser capaz de resistir la temperatura de
cierre hermético de entre 600 y 14008G).
Sin embargo, con vistas a mantener un alto grado
de perfeccidén superficisgl para efectumr el cierre hermé-

tico de la mejor manera, se azplican uno o més recocidos es—

tirando en caliente, partiendo de un didmetro de aproxima-

deamente 0,15 em. para impedir la incisién superficial. Di-
cho recosido se puede €ectuar haciendo pasar un metro por
minuto a través de una zona caliente de un metro hasta al-
canzar temperaturas de 850 a 105020 durente un perfodo de
aproximadamente medio minuto, desﬁués de lo cual se hace

pasar a través de una cdmara enfriada con agua pars reduoir



10

15

20

25

- 16

" 412277 B

Pare la formacidn del contacto, las porciones cone

el enfrismiento répido.

tactoras de las lenglletas se proveen de revestimientos me-
t€11icos adecundos de la maners usual. En general, es apro-
plada una capa Unida simple de oro duro (por ejemplo, oro.
endurecido con cobalto mediante un bafio de clanuro tempo-
nedo con citrato). EL espesor del revestimiento, ain wmusl,
no es erftico y puede ser de la gaema de 0,5 a 5 micras. No
obstante, debido a las pequefias dimensiones usuales, parti
cularmente la separazcidn de la estructura, es generalment§
deseable mantener la uniformidad del espesor dentro del +
50%

Bl sellado hermético, es la otra operacidén que me-
rece descripeidn aqul y comporta el sellado hermético de
la porcidn de contacto que sobresale del material de envol-
tura. Tas necesidades son comunes a las de los sellados
entre widrio y metal ea otras técnicas. Bl coeficiente
de dilatacidn a la temperatura opropiado para la iguala-
cidn exacta con el del ”Remendur” se puede consegulr me-
diente el empleo de coﬁposicionés de vidrio a base de plo=-
mo W otros materiales apropiados. Anteriormente se ha in-
dicado que en circunstancias corrientes se considera que
la unién es principalmente compresiva. En consecuencisa,
el material de envoltura de vidrio ablandado por calentz
miento fluye mlrededor de la lengWeta que sobresale. Eﬁ
el enfriamiento, se establecen esfuerzos de compresidén en
la zona de sellado por el disefio deliberado debido a la li-
gera diferencia entre el coeficiente de dilatacidn del vi-

drio y el material de la lengleta. De acuerdo con la for-

#
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me de realizacidn preferida de la presente invencidn 3 se
han preparado los mejores sellados herméticos mediante las
Etapas 2a, 3a y 3b. |

La naturaleza sensible a la temperatura de las pro-
piedades deseadas del dispositivo de las lenglietas de ¥Re-
mendur” impone otra necesidad de la operaciénnde sellaéo.
e ha hallado gque el mantenimiento de la lenglleta a tempe-
raturas superiores a aproximadamente 8002C inéluso durante
los breves perfodos de aproximadamente 6 segundos que resul
tan del sellado puede determinar una disminucidn de un 20%

de la coercividad.,

A

=
i o
3

1

Se reivindica como objeto de la presente patente

de invencidn:

l.~ Procedimiento para la fabricacidn de un conmu—
tador magnético de enclavamiento de lengWeta remanente hem
néticamente sellado, cuya lengleta compreﬁde por lo menos
una porcidn de una aleacidn qué contiene de 40 a 75 partes
en peso de cobalto, 25 a 60 partes en peso de hierro, y 1 a
5 partes en peso de vanadio, cuya porcidn de la lengleta ha
sido obtenida mediante una serie de etapas que comprenden
trabajo en caliente, tratamiento térmico, temple, trabajo
en frfo y endurecimiento por pirecipitacidn de fase, lo que
da por resultado wna imantacién remanente de por lo menos

10.000 gauss y una coercividad de por lo menos 10 oersteds,
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caracterizado porgue la serie de etapas de fabricacibén con-

cluyen con una operacidn en la que uwn cuerpo de alambre re-
dondo de la aleacién es aplanado hasta una reduccién del
espesor de al menos un 40%, siendo el valor la fraccidn de
por lo menos la dimensién del espesor después del aplena-
miento dividide por el didmetro del alambre antes del apla~
namiento, cuyo alambre tiene antes del aplenamiento un alar-
gamiento de por lo menogs el 1l0% y una resistencia a la trac-
cién méxima de 14.000 Kg/bmz, a 1o que sigue un tratamiento
de temple por prepipitacién obtenido mediante recocido en
una atmdsfera no oxidante a wna temperatura de 550 a 670eC
durante uwn periodo de 1/2 a 6 horas. '

2.~ Procedimiento, segtn la reivindicaciém,l, carac-
terizado porgue los valores de slargamiento y resistencia
a la traccifn se obtienen mediante el tratamiento especifi-
ckdo que comprende un recocido estirando en caliente en el
que al alambre se le de un tratamiento témico equivalente
a mantenerlo & una temperatura de 850 a 1050e¢ durante un
periodo de 10 segundos & 15 minutose )

3¢~ Procedimiento, segfin la reivindicacidén 2, ca-
racterizado porque el tratamiento especificado consiste
esencialmente en el recodido estirando en caliente.

4e~ Procedimiento, segfn le reivindicacibém 2, ca-
racterizado porque el tiatamiento especificado termina con
un procediriento de trabajo en frio en el que la superficie
del alambre se reduce de un 20 a un 50%.

S5e= Procedimiento, gegln-cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizado por constituir le

aleacibn esencialmente de 45 & 65 partes de cobalto, 65 &
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45 partes de hierro y 2 a 4 partes de vanadio,

6.= Procedimiento, segin la reivindicacidn 5, ca-
racterizado por tomar los contenidos de cobalto y hierro
de la aleacidén aproximedamente iguales.

7+~ Procedimiento, segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado por eliminar mecdnicamente una capa superficial
a continuacibén del trabajo en caliente,

8.~ Procedimiento, seglin cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizado por retirar quimica-
mente una capa superficial después de la operacidn de tem~
ple. )

9.~ Procedimiento, segin la reivindicacién 8, ca-
racterizado por revestir el alambre después de la eliming
cibn por via quimica de la capa superficial. )

10.~ Procedinmiento, segin la reivindicecidén 9, ca-
racterizado por constituir el revestimiento esenciaslmen e
de cobre mediante electrodeposicidn.

11.~ Procedimiento, seg¥n la reivindicacidn 10, ca-

racterizado por eliminar el revestimiento de cobre antes

de la terminacidén del trabajo en frio.

12.~ Procedimiento para la fabricacidn de :un con-—
mutador magnético de enclavamiento de lenglieta remanente
herméticamente sellado, que comprende una énvoltura sella-
da que contiene por lo menos dos elementos de lenglieta sa=-
lientes que comprenden sendas superficiles contactoias eleg
tricemente, donde al menos una porcidn de por lo menos i
una de las lenglietas estd constitufda esencialmente por

una aleacidn qué contiene de 40 a 75 partes en peso de co~

balto, 25 a 60 partes en peso de hierro y 1 a 5 partes en
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peso e vanadio, cuya porcibén ha sido producida mediante
una serie de etapas gque comprenden las operaciones de tra-
bajo en caliente, tratemiento térmico, temple, trebajo en
frio y endurecimiento por precipitacién de fase, lo que
determina una imantacién residual de por lo menos 10.000
gauss y una coercividad de por lo menos 10 oersteds, ca-
racterizado porque la serie de etapas de fabricacibn con-
cluyen con una operacibm en la gue un cuerpo de alambre
redondo de la citada aleacién es aplenado hasta una reduc-
cién del espesor de por 'lo menos un 40%, cuyo valor es la
fraccibn de por lo menos la dimensibn del espesor después
del aplenamiento dividido por el del Giémetro del alembre
antes del aplanamiento, presentando el alambre antes del
aplangmiento un alargamiento de por lo menos un 10% y una
resistencia a la traccibn de 14.000 Kg/bmz, a continuacién
de lo cual se efectfia un endurecimiento por precipitacién
que se obtiene por recocido en una atmbsfera no oxidante
a wna tenmperatura de 550 a 670¢C durante un periodo de 1/2
a 6 horas, constituyéndose la envoltura esencislmente de
vidrio & base de plomo, efectudndose el sellado hermétido
de la porcibn saliente de¢ lag lenglietas mediante calenta—
miento de por lo menos la parte circundante de la envoltu~
re & una temperatura de 600 a 1400eC y posterior enfria -
miento para obtener la solidificacibn de la envdliura.

13.~ Procedimiento para la fabricacibn de wn con-
mutador magnético de enclavamiento de lengueta remanente
herméticamente sellado.

Esta memorie -
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consta de veintiuna péginas escritas por una sola
Calae

BARCELONA, 22 de Tebrero de 1973.
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