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W ETO00 D FABRICATION D4 UN CABEZAL LAGHATICO MULTIPLEM

La presente invencidn se fefiere a mé&todos de fabri-
cacidén de cabezales magnéticos mdltiples y a cabezales magnéti-~
cos mdltiples owvtenidos mediante tales métodos.

g conocido un método de fabricaclidn de¢ acuerdo con el
cual el cabezal magnetico méltiple es formedo por dos partes
que son simétricas con ralferencia al plano del entrehierro.
Cada una de estas mitades se obbtienen f£ijando el ndmero requerido
de mitedes Je los cabezales, provistas de sus devanados, con
la separacién deseauda en una plantille y luego enpotrdndolaes en,

por ejeuplo, araldita. Una vez pulidas las superficies del en-
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trehierro, las mitades son colocadas contra la otra con la
interposicién de une placa del espesor requerido para llenar

¢l entrehierro. fste método de fabricacién presente la desven-
taja que para le definicidn adecumde del entrehierro 4til,

es necesario pulir no solaumnte las superiicies del entrehie-
rro, sino tambien equellas que estédn en el circuito posterior
y que estédn ublicadas diametralmente con respecto a las super-
ficies mencionadas en primer término, y que son wwadas como
tales. dsto iuplica una pérdida innecesaria de tiempo de traba-
jo.

Otra desventaja es que las mitades de los cabezales
deben ser formades de antemeno. 51 esto se efectua por punzonado
las mitades de los cabezales difieren en sus dimensiones, tal
como ocurre generalmente con céobezalee fauricados con aleacio-
nes de hierro laminado, mientras que cuando las mitades de
los cabezales son fabricados por fusién de materiales de ferri-
to moldeados en matrices, la estructura del material en la
vecindad del entrehierro que debe formarse no es homogénea,
con el resultado que el material por una parte, se quiebra en
esta 4rea, y por la otra puede presentar diferencias en sus
propiedades magnéticas, Después del empotrado de lus mitades
de los cabezales y del pulido de las superficies del entrehie-
rro, esto en cualquiera de los ceasos pusde dar por resultado
un largo difercente del entrehierro y una inductancia distin-
ta de los cabezales individueales., Ademéds, las mitades, de los
cabezales pucden doblarse un poco durante el endurecimiento
de la resina, mientras que la pieze en su totalidad puede do-
blarse debido & la contraccidén de la resina moldeada, con el
resultado de que se producem diferencias en €l largo del entre-

hierro y por lo tanto diferencies en la sensibilidad, y ademés
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en el ancho del entrehierro, lo que tambien dé4 por resultado
diferencias en le sensibilidad. lsto aparte, la combadura de
las mitades de los cabezales puede resultar en diferencias

en ¢l ancho del surco que puede ser explorado eficientemente
por cada cabezel individual, y tambien en diferencias de paso
de los cabezales gecuenciales y esto, a su vez, puede provocar
la superposicidn de dos surcos adyacentes si dos cebezales mil-
tiples se usan en posiclones relntivamente desplazades, siendo
posgible alin que surcos de un cabezal queden ubicados eantre
aguellos de otro cabezal,

&1 método de acuerdo con la presente invenciédn elimina
estas desventajas dado que la porcidén que contiene los entre-
hierros {(dtiles) de los distintos cabezales magnédticos indivi-
duales (dnicos) es trabajade en su totalidad para llcvarla a
la forma (perfil) desesda y es luego suplementada con un némero
correspondiente de piezas de cierre y devanados para completar
los circuitos magnétlcos individuales.

De acuerdo con otra caracteristica del método de acuerdo
con la presente invencidén, con el fin de evitar el uso de las
platillas )costosas), la porcién cue contiene los entrehierros
es Zabricada apilando una pluralidad de placas de maeterial
magnético con la interposicidn de placas distanciadoras de ma-
terigl no magnético, siendo provista una capa adhesiva entre
cada dos placas {es decir, entre cada placa magnética y las
placas distanciadoras adyacentes) después de lo cual el conjun-
to ¢8 comprimido y se recortan piezas de los bloques resultantes,
pilezas que son formdas de modo tal como para poseer extremos
libres, que, una vez pulldos, constituyen las superficies de
los entrehierros de los cabezales megnéticos individuales. Las

partes componentes esenciales del circuilto magnetico asi no son
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conformadas de antemano.

Dado que las piezas de cisrre llevan los devenados, ge-
neralmente es necesario que las pliezas de clerre sean conformadas
de antemanoc. Sin embargo, dado que ¢llas no contiene el entre-
hierro #til, le conformacién preliminar no d4 luger a las difi-
cultades mencionedes previamente. les piezas de cierre pueden
ser conformadas de acuerlo con cualquier forma deseada, por
ejemplo en forma de C,I, Us V o0 lo similar.

Por una perte, tales piczas de cierre conformades pue-
den formerse ventejosamente de una sola pieze apilando una
pluralided de tiras magnéticas de configuracién en ¥, por ejem-
plo provistas de devanados, con la interposicién de tiras espa-
ciadoraes de material no magnético, proveyéndose una capa adhe-
siva entre cada dos tiras, despuéds de lo cual el conjunto es
comprimido. Une pileza tal puede ser combinads de menera simple
con una pleza correspondiente, es decir, la porcidén que contie-
ne el entrehierro para Iformar un csbezal magnética mdltiple.
Dedo que de acuerdo con el método de la presente invencién, no
es necesario que los bloques estén empotrados, ellos no pusden
combarse como resultedo de la contraccién de la resina,

La pieza que contiene los entrehierros puede ser unida
e la pieza que contiene las piezas de cisrre por medic de un
poliester autoendurecible, pero las dos pilezas tambien pueden
unirse con ayuda de medios mecdnicos, si entonces, la porcién
que contliene los entrehierros se gesta como resultado del con-
tacto Intenso de la cinta la misma puede ser reemplazade fécil-
mente por una nuxa. La porcidn que contiene las piezas de cie-
rre tembien pueden ser reemplazedas rdpidamente, si se deteriore
uno o més de los devanados.

dn muchos caos, puede ser particularments ventajoso que
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Las piezas de cierre estén asociadas, como partes sueltes se=-
paredas, cada una provista de un devanado, por los varios cir-
cultos magnéticos, si el método de fabricacidn de la porecién
que contiene los entrehierros es llevado a cabo de modo tal
que las placas de material magnédtico tienen un ancho mayof que
el de las placas de matefial no magnético ¥ que en las ranu-
ras resultantes de las piezas recortadas de los hloques estén
dlspuestas varilles que se proyectan con respecto a las piezés
en grado tal que ellas pueden soportar por lo menos las piezas
de cierre, i#n este método las piezas de cierre son apiladas co-
mo partes sueltas sobre varias varillas, de modo que resulten
superfluas las tiras disﬁanciaﬂoraé.

&1 objeto de la formacidn de la porcidén del circﬁito me.g-
nético que contiene el entrehierro dtil y de la formecién de
la pieza de clerre es el de obtener espacio de devanado para
le bobina magnética. Sin emhargo si las piezas que contienen
las superficies del entrehierrc una vez recortadas de los
bloques, son formadas de modo tal que el 4ree superficial de
los extremos libres, con un ancho dado del entrehierro es mi-
nlma, entonces aperte del espacio de devanado relativamente
grande, se logra la ventgja adicional que es méxima la reduc-
tencia magnética del entrehierro dtil. ‘‘omo resultado, por
ejemplo durante el procesc de reproduccién es inducida una
tensidn comparativamente elevada en la bobine que rodea el cir-
cuito posterior. Adepds, en vista del espacio de devanado com-
paratlvemente grande, resulta suficiente el uso de piezas de
cierre en I, las qgue pueden ser fabricades de una manera més
simple gque las, por &jemplo, de configuracidn‘en C.Us 0 Vo,

Oimilarmente a las piezas de clerre, la porcién que

contiene los entrehierros, cuando es recortada de un bloguse,



lo

15

20

25

20

243
puede afecter todas las fowmas posibles. Se logra uns ventaja
adicional si las pilezcs recortadas de los bloques vy que consti-
tuyen las piezas polares de los distintos cabezales magnéticos
individuales tienen ﬁna fofma en Vv, Dado que las piezas se adep-
tan una en la otra, précticamente no existe pérdide de material
durante la stapa de recorte. Ademéds, coste método ofrece la ven-
taja de que la etepa de gran duraciébdn y costosa de amolado de
las placas perz los bloques hasta el egpedor deseado dentro de
las tolerancias requeridas se lleva a cabo simultdneamente
para un gran ndmero Jde piezas polares, lo que dificilemten in-
volucra tiempo de amolado adicional, mientras qu. se obtiene
la venteja adicional en las dimensiones de las piezas polares
logradas después de la etapa de rescortado-y tambien las de
las mitades de los cabezales presentes <n la misaa, y por lo
tanto sl paso entre mitades secuenciales de¢ los cabezales, son
exactamente lo misno, lo que es muy importante durante el f£.tu~
ro ensamblado de les piezas polares, dado que ahora quedassegu-
rado que las dos plezas polares quedan edsptadas, cs decir,
cada una r.opresenta la imagen reflejada de la otra.

Ahora resulte posible de una manera simple obtener la
poreidn el circuito magnético que ooﬁtiene los entrehierros
dtiles, ol cortarse en dos las piezas provistas de las superfi-
cies pulidas, después de 1o cual las superficies de los entre-
hierros son e¢spaciadas adecundamente por medio de material de,
rélleno de los entrehierros y fijedas en esta posicidn. wznton-
ces resulta particularmente ventajoso si las dos piezas corres-
pondientes provistas dé superficies pulidas y con las superficies
resultantes de los entrehierros separades adecuadamente por medio
de material de relleno, son fijadas una sobre la otrs y luego

aserradas de acuerdo con un plano perperdicular o sustancial-
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mente perpendicular, al plano que pasa por los entrehierros,
dado que las piezas proveen asi una gula paralela una para
le otra.

Las placas de meterial magnético y de material no mag-
nético citadas precedentemente pueden ser unidas entre sl por
medio d¢ soliadura, resina o matericl similar.

Tombien e¢s descable que la temperatura a las cuales
las superficies de log enirehierros son fijadas una & la otra.
Sea inferior que la temperatura a la cual las placas o tiras
de material magnético y de material no magnético son comprimi-
das para formar un bloque, dado que si esto no fuera asf exis-
tirfe el riesgo de una interrupcidédn de lg unidn entre las pla-
cas de materisl magnético y de las de meterial no magnético.

28 preferible que las varilles que cumplen la funcidn
de soportes para las distintes piezas de cierre individuales
estién hechas de material no ma:nédtico eléctricamente conductor,
a8l cual estdn conectados cléctricamente los extremos de los de-
vanados.

Para el naterisl de relleno del entrehierro puede usar-
se vidrio, esmalte, cobre-berilo o un material similar.

A f£in de que la presente invencidn pueda ser llevada
a la prdctica varias realizaciones de la misma se deseribirén
8 continuacién mis detallade a2 tftulo de ejmplo, con referen=—
cla o los dibujos que se acompeiian en los que:

La fig. 1 es una vista lateral de un cabezal magnético
méltiple de construccidn conocida.

La {ige. 2 ¢8 une vista lateral del cabezal maghético
miltiple de acuerdo con la presente invencién.

Lo fig. 3 es una vista en elevacién de la porcidn del

cabezal magnético que contiene las piezas de cierre de los ca-
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bezaleé megnéticos individuales.

La fig. 4 es una vista en perspectiva de la maners en
que les distintas capas son transformadas en un hloque, del
cual son recortédas las piezas que constituyen la porecidn que
contiene los entrehierros Utiles de los cabezales magnéticos
individuales.

La fig. 5 ilustra la menera en que dos piezas correspon-
dientes d¢ben ser ubicades con lacs superficies de sus entrehie-
rros una contra laz otra y son unidas entre sl con ayuda de un
materiel de relleno de entrehierro, despuds de lo cual, median-
te el recortado en dos se obtienen dos porciones provisfas de
entrehisrros planos pearalelos gque, cade uno combinado con una
porcién de la fig. 3, constituye un cabezal magnético mdltiple
de acuerdo con la presente invencién y,

la fig. 6 ilustra otro método de fabricacidén en que los
bloques son formados por placas de distintos anchos, dando por
resultado ranures en las cuales estédn dispuestas varillas que
soportan las piezas de cierre,

Refiriéndose shora al cabezal grabador magnético mdltiple
de construccidén conoclda tal gomo estd ilustrada en vista iﬁte-
ral en la fig. 1, se observa que las dos mitades 3 y 4, ubica-
das simétricamente con respecto a las superficies 1-1 y 2-2
de los entrehierros son fabricados separadamente fijendo el né-
mero requerido de mitades de los cebezales, provistas de devana-
dos 5, 6 réspectivamente, de modo gue resulta necesaris une for
macidén preliminer con la separacién deseada en una plantilla,

y empotfdandolas luego en, por ejemplo, poliester autoendurecible.
Pora la formacidén preliminsr, debe hacerse uso de una etapa de

punzonado lo que produce un desmejoramiento de las propiedades
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magnéticas y diferencia en las dimensiones de las mitades del
cabezal, o0 un proceso de moldeo cuando se usan ferritos fusio-
nados para los circuitos magnéticos, lo que, aparte de la que-
bradura fde¢l material adyacente a las super’icies de los entrehie-
rros a ser formados tambien d4 por resultado fallas en le es-
tructura homogénea del material magnédtico y, por lo tanto,
variaciones de las ppopiedades magnédticas. La f£ijacién en una
plantilla requiere mucho tiempb debide a lz gran exigencia de
exactltud con la cual debe llevarse a cabo esta operacidén, mien-
tras que el uso de moldes de funcién en si mismo ya es costoso.
La contraccién de la resina moldeada puede provocar modificacio
nes en el paso con el cual las mitades de los caebezales son dis-
puestes en la plantilla, lo que resulta en diferencias c¢n el
smcho eficez de los entrehisrros y de los surcos cuando las mi-
tades complejas 3 y 4 son dispuestas una frente a la otra.
Ademéds, cade une de las mitades puede combarse a travéds de to-
do su largo como resultado de la contraccién después del mol-
deo, de modo que las superficies de los entrehierros ya no es-
44n ubicadas exactamente en el mismo plano. HBata circunstancia
produce una disminucidén y una variacidén de la sensibilidad con
la cual pusde ser explorado, por ejemplo, un surco magnético.
Una vez pulidas las superficies l-1 y 2-2 de los entrehierros
las mitades son ubicadas una contrg la otra con la interposi-
cidén de una placa agregada 7 de espesor requerido en el érea
donde las superficies 1l-1 forman el entrehierro dtil. Sin embar-
go el pulido de las superficies 22, etapa &*1l con respecto

al guiado paralelo de las super icies 1-1 del entrehierro efi-
caz, significa una pérdida de tiempo de trabajo dado que este

entrehierro (2) em el circuito posterior del cebezal magnético

no es usado.
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La fig., 2 es una vista labteral del cabezal magnético
mdltiple de acuerdo con la presente invencién, que estéd consti-
tuldo por une porcién 8 que contiene las piezas de clerre y
una porcidén 9 que contiene los entrehierros 10 de los varios
cabezales magnéticos (dnicos) individuales, porciones estas
que son fabriwadas separadamente.AL formarse las porciones 8,
9, se producen, aparte del centrehierro dtil 10, dos entrehierros
11 y 12 en los super.iicies de union de las dos porciones, entre
hierros que no son aprovechados y que, por lo tanto no es nece-
sario pulir, dado que unp simple etapa de amolado ya es sufi-
ciente para ls influencie de estos entrehierros sobre la induc-
tancia del cabezal se mantenga dentro de limitas determinsdos
tambien debido a la seccidén grande del circuito magnético en
esta 4rea, para lo cual es baja la reluctancia magnética.
| Le fig., 3 ilustra le menera en que la porcidén & de la
fig. 2 que comprende 1és piezag de cierre ha sido fabricade.
Una pluralidad de tiras ¢n U 13 de material magnético, por ejem-
plo de ferrito provistas de devanado 14, son apiladas con la
interposicién de tiras distanciadoras 15 de material no magné-
tico, por ejemplo 8xido de aluminio, estando provista uns capa
adhesiva 16 entre cede dos tiras 13, 15 después de lo cual
el conjunto es comprimido. las piezas de cierre son formades
de antemano y pueden tener una configuracién en C.IL, U, V o lo
similar,

Le fige 4 ilustra ¢l método de fabricacién de la porcidn
9 de la fig. 2 que contiene los entrehierros 1V, Una pluralidad
de placas 17 de material magnético, por ejemplo de ferrito, son
apliladas con la Interposicién de placas distanciadoras 18 de
material no magnético, por ejemplo, 6xido de aluminio, siendo
provista una capa adhesiva 19 entre cada dos placas 17, 18

despuéds de lo cual ¢l conjunto es comprimido., Las placas de ma-

~10-
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terisl magnético y de material no magnético pueden ser fabrica-
das & un costo reducido, y que ellas no deben ser amoladas has-
ta tener el espesor requerido. &1 uso de placas distanciadoras
también evita el ajuste relativo exacto, que requiere mucho tiem-
po, de las partes correspondientes de los distintos circuitos
magnédticos. Dado que en este caso no se¢ hecesita una resina de
moldeo, la combadura de los bloques es imposible. Se recortan,
por ejemplo piezas en le forma €, I, U, V 0 1o similar de los
bloques asi formados. Si, tal como se muestra en la figura, se
recortan piezas en V 20 a 25, el desperdicio de material que re-
sulta de las plezas 26, 27 y 28 es @l menor en comparacién con
el método cuando se recortan piezes de otra configuracidn., Bs
verded que el desperdicio de material e¢s cero cuando se recorian
piezas en forma de I, pero con €l fin de logrer un espacio de
devanado tan grande como sea posible para la bobina magnética,
lag plezag en I son llevedas luego a una forma tal que sus extre-
mos gquedan libres con el resultado de que, aparte del espacio de
devansado, se producen también suparficies de entrehierro, de mo-
do que al final se desperﬁioia algo de material. Los extremos
libres de las piegas recortadas son luego pulidas, dado que ellos
estdn destinados para formar las superficies del entrehierro 10
de los cobezales magnédticos individusles.

Por una parte, una pieza asi provista de supcrficies pu~
lidas puede ser cortada en dos y las superficievs del entrehierro
fijadas una sobre la otra con la intervencidn de material de re-
lleno del entrehierro de espesor requerido, o por la otra es
posible, tal como se iluatra en la figura 5, fijar las dos piezas
corresponcientes oon superficies pulidas, por ejemplo 80 y 21,
de modo que las superficies resultantes de sus entrehierros que-

dan una sobre la otra por intermedio de materisl de relleno de

-]l
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entrehierro 29-29 de espesor requerido, seguido por una etapa
de corte a lo largo de un pleno ( a lo largo de la linea 30-30
en la figura) perpendicularmente al plano que pasa por los entre-
hierros 10-10, La base para la posibilidad de fijar entre si
dos piezas correspondientes sin que se produzcan diferencias en
la sensibilidad, por ejemplo en la exploracién, es provista en
primer lugar por el conjunto simple. Yor lo tanto el método de
acuerdo con la presente invencidn resulta adecuado pare la fa-
bricacidén en swrie debido al grado elevado de la reproducibili~
dad de las piezas fabricadas segin ¢l mismo.

Yarios materiales pueden usarse como meterial de relleno
pera los entrehierros, segdn las cxigencias que deoven ser cumpli-
das por el material. Cuando el cabezal magnético durante la gra-~
bacién o durente la reproduccidn se encuentra en contacto con
el portador de la grabacién magnética, es necesario, sl se usa
ferrito para el meterial del cabegzal, utilizar un material que
tiene la misma resistencia él desgaste, por 3jemplo vidrio o
esmalte, que el material del entrehierro, Si el grabador magné-
tico no ent:a en contzrto con el portedor de la grasacidén mangé-
tica, pueden usarse msteriales nds blandos, tales como cobre-
herilo, polizster autoendurecibles (resina sintética), laca, ce-
mento, o lo similar como material de relleno del entrehierroc,
Dado que es descable que la temperatura a la cusl son ualdas en-
tre sf los superficies del centrehierro ssza inlferior que la tem-
peratara a la cual las placus o tiras de meterial magnitico y de
material no magnédtico son comprimidas para formar un bloque, la
ele~cidn del material d¢e relleno del entrehierro es esta relacidn
también inpone c¢aigencias, sovre le elecr ién del material para
la capa adihesiva. “uando se utiliza el vidrio o un esmalte como

material de relleno del entroshierro, se use una lédmina de solda-
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dura como capa adhesiva, es el otro caso la adhesidn puede lograr-
se con poliestor autoendurscivble, laca u oftras resinas autoendu-
recibles,

Una realizacidén ligeramente diferente del método de
acuerdo con la presente invencién estd ilustrada en la fig. 6,
en guae 31 indice un bloaque fabricado segdn el método de la fig.
4, con la excepcidén de que las placas de ferrito 17 tienen un
ancho mayor que les placas distencisdoras 1l8. Tomo resultedo,
se fommean ranuras 32 en el blogue. Del hlogue 31 se rscortan
las piezas en I 32, 34 y &5, ¢n las cueles gon formadas por
amolado las ranuras en V 36, 37, etc. para obtener el espacio
de devanado para la bobine magnédtica. Los extremos libreé re-
sultantes 38, 39, 40 y 41 etc., son pulidos, después de lo cual
y de acuerdo con <l método Ae la fig, 5, dos piewas correapon-
dientes, por ejemplo 33 y 34 son unidas entre si con el uso
de matsrial ie relleno &¢ entrchilerro 42 del sspesor requeri-
do. &l conjunto es cortado, en la figura a lo largo de la liree
43-43. Cuando las ranuras en V que deben ser amoladas en las
piezas en L son e¢legidas con un gren ancho, se obtiene un espa~
cio de devanado tan amplio que pucden usarse las piezas de cie-
rre en I 44, de modo que resulta superflua le etapa preliminar
de formacién de las piezés de cierre. Por otra parte, las 4reas
superiiciales restantes de los extremos libres 38, 39 y 40 , 41
respectivamente de las piezas 33, 34 respectivamente pueden ser
elegidas tan pequefias que la reluctancia del entrehierro dtil
38=41- y 39-40, respectivamente, es méxima.

Dado q.e en este caso puede producirse fdcilmente una
roture del antrehlerro (42) se toman precauciones a su debido
tiempo en ¢l sentido de que, “Aurante la unién de las dos piczes

correspondientes 33, 34 se dispone un tubo 45, por ejemplo de

-] R
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vidrio, en el espacio de las ranuras 36 y 37 que es asegurado
con ayuda de¢ resina sintética (46), simultdneamente con la eta-
pa de unidn e las superficies del entrehiserro.

Ung vez cortado, una parte del tubo 45 quedz en el espa-
cio por debajo Ael entrehierro (42) de modo que este d1timo
es reforzado Sufioientemente. Luego, las varillas 47 son dis-
puestas en las renuras 32, varillas gque se proyectan desde las
piezas en grado tal que ellas pueden soportar fdcilmente las
plezas de cierre 44,

Las varillas 47 substituyen las tiras distanciadoras en-
tre las piezas de cierre, de modo que le fabricacién y apilado
de las piezas de clerre se he tornado une operacidn muy simple.
Finélmente, las piezas de cierre son fijedas en posicidén, por
ejemplo, empotrédndolas en una resina sintética.

Si las varillas 47 son de cobre, ellas pueden ser usadas
para soldar sobre ellas los extremos 48, 49 de los devanados
50, 1o que, por una parte, ofrece la posibilidad de medir la
bobina magnética 49 adn a esta etapa y, por la otra, permite
establecer las corexiones 48, 49 de la bobina 50,

PFinalmente, ¢s posible redondear la superficie 50 del
cabezal magnético miltiple fabricado‘segdn el método de la pre-~
sente invencidén, tal como se indica en la fig., 6 por la linea
interrumpida 51, obteniéndose como resultado una superficie de
gufa para un portador megnédtico provisto de més jue un surco.

tmta solicitud que corresponde a la presentada en Holsn-
da el 28 de igosto de 1957, bajo el n? 220.324 se acoge a los
beneficios del articulo 51 del vigenté Estatuto sobre Propiedad

Industrial.
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-NOT™A -

Los puntos de invencién propis y nueva que se presentan
en'ﬂbpaﬁa para que sean objeto de esta Patente de Invencidn
por VEINTE afios, son los sigulemtes:

12,- Método de fabricacilén de un cabezal megnetico mél-
tiple, caracterizado por el heono de que la porcién que contie-
ne los entrehierros de los verios cabezales magnéticos (simples)
individuales es trabejada en su totalidad para llevarla a la
forma deseada y luego combinada con un nédmero correspondiente
de piezas de cierre y devanados para completar los circuitos
magnétloos individuales.

22,~- Método de acuerdo con la reivindicacién 1, con la
particularidad de que la porcidn que contiene los entrehierros
es fabricada apilando una pluralidad de placas de material
magnético con la interposicidén de placas distarncindoras de ma-
terial no magnético, siendo provista una capa adhesiva entre
cada dos placas, después de lo cual el conjunto es comprimido,
¥y que las piezas son recortadas de los bloques resultantes,
plezas estas que son formadas para que tengasn extremos libres
que, después de pulidos, constituyan las superficies de los
entrehierros de los cabezales magnéticos individuales.

392,- létodo de acuerdo con la reivindicacién 1, con la
particularidad de que las piez&s de cierre son formades en
un conjunto apilaﬁdo conjuntamente una pluralidad de, por ejem-
plo, tiras en forma de U de material magnético, provistés de
devanedos, con la interposicifn de tiras distanciadoras de ma-

terial no megnético, siendo provista una capa adhesiva entre
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cada dos tiras, después de lo cual el conjunto es comprimido.

42,- iidtodo de acuerdo con la reivindicacién 2, con
la particularidad de que la forma a la cusl son llevadas las
piezas antes de la etapa de pulido de las superficies del en-
trehierro, e¢s tal que el drea superficial de los extremos 1li-
bres, con un ancho dado del cobezal, es tan pequefia como sea
posible.

5%,~- Método de acuerdo con la reivindicacién 2 6 4,
con la pafticularidad de gue las placas de material magnético
tienen un ancho mayor que las placas de¢ material no magnético,
estando dispuestas varillas en las ranuras resultantes de las
piezas recortadas de los bloques, varillas que sobresalen de
las piezas en un grado tal que ellas pueden soportar por lo me-
nos las piezes de clerre,

62, -~ Liétodo de acuerdo con la reivindicacién 2, 4 6 5,
con la particularidad de que las piezas reobrtadas de los blo-
ques y que constituyen las pieza&s polares de los distintos
cabezales magnéticos individuales tienen una configuracidén en
v.

7%2,- Método de acuerdo con la reivindicacién 2, 4, 5 6
6, con la particularidad de que las piezas provistas de super-
ficies pulidas son cortedas en dos, despuds de lo cual las su-
perficies del entrehierro son distanciadas correctamente por
medio de material de relleno del entrehierro y son fijadas en
esta posicilén. |

8%,- lNétodo de acuerdo con la reivindicacién 2, 4, 5 6
6, con lélparticularidad de\que las dos piezas correspondientes
provistas de superficles pulidas son fijadas entre sf en sus
superficies de entrehierro resultentes que estédn distanciadas

correctamente por medic de materisl de relleno de entrehierro
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siendo cortadas luego las pilezas en dos de acuerdo con un
plano perpendicular o sustancialmente perpendiculer, al pleno
que pas& por los entrehierros,

92, Mé&todo de acusrdo con la reivindicacién 2 6 3, con
la particularidad de que la adhesidn se obtiene con soldadura,
resing O un material similar.

102,- Método de acuerdo con la reiv;n&icacidn 2, 3, 7,
846 9, con la perticularidad de que le temperatura, a la cual
son unidas entre sf les superficies de los entrehierros, es
inferior que la temperatura a la cual son comprimidas las pla~
cas o tiras de material magnético y de material no magnético
para formar un blogue.

11¢,- Liétodo de acuerdo con la reivindicacidén 5, con
la particuiaridad de que las varillas pueden consistir A1e ma-
terial no magnético eléctricamente conductor, e los cuales es~-
tén conectados eléctricamente los extremos de las bobinas,

122,- Método de acuerdo con la reivindicacidn 7 u 8, con
la particularidad de que el material de relleno del entrehierro
es vidrio, esmalte, cobre-berilo o un material similar.

132,- liftodo de fabricacién de un cabezal magnético
méltiple.

Tel y como se ha deserito en la Memoria que anteceds,
representado en los dibujos que se acompafian y con los fines
que se han especificeado.

sta llemoria consta de diecisiete hojas escritas a mé-

quina por una sola de sus caras,
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