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MISIORIA DESCRIPIIVA
| pars solicitar
PATZNTE D& INVINCION
en
ESPANA

por VEINTE afios
a nombre de MINNESOTA MINING AND MANUFACTURING COMPANY, entie
dad norteemericena, establecida en 900 Bush Avenué, Saint Paul,

Minnesota, Estados Unidos de América, por:

WUN METODO DE FOMIAR UN ENTREMIGRRO DE DIMENSIONES PRECISAS
EN CIRCUITO HACNETICO

La presente 1nvenoidn‘se refiere en general a dispogiti-
vos transductores magnéticos y, mds especialmente, & un apara-—
to reproductor por cinta magnética, nuevo en su género, gue se
caracteriza especialmente por una mejor respueste en altas fre-
cuencias para cualquier velocidad deda de cintae

s de comn conocimiento en el ramo que la mds corta lon=
aitud de onde que puede reproducir cualquier apsarato reproduc-
tor por cinta magnética es iszual a la anchura efectiva del in-

tervalo o entrehierro existente entre las piezas polares magné~-
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ticas. Asi, para anchuras reales de entrehierro g de 0,0635 mm
paera arriba, la anchura efectiva de entrehierro en cabezas magné
ticas cuidadosamente hechas es de aproximedamente 1,15 z. Ahora
bien, para g = 0,0025 mm, la anchura efectiva de entrehierro eg
t4 comprendida entre 1,4 gy 1,5 g ¥y, 2l disminuir el femafio

del entrehierro, la anchura efectiva de entrehierro aumenta tan
rédpidamente que apenas hay genancie alguna en la respuesta en al
tas frecuencias reduciendo ls anchura real de entrehierro de
0,0025 a 0,00127 mn. Este limita la frecuencia méxims o de cor
te que puede reproducirse a una velocidad dada de cinta. Asd,

a una velocidad de cinte de 47,62 mm por sezundo el corte en al
tas frecuencias pars las mejores cabezas reproductoras disponi-
bles hasta zhora se produce aproximsdamente g unos 12 kilociclos
por sezundo, y pera cabezas reproductoras de tipo corriente es
considerablemente menor.

Por consisuiente, es un objeto de la invencidn un nuevo
vy perfeccionado aparato reproductor por cinta naznética que tie=
ne una mejor reproduccidn en altas frecuencias & una velocidad
dade de cinta.

Otro objeto de la invencidn consiste en un nuevo y perfeg
cionado aparato reproductor por cinta maznética que tlene umna
enchura de entrehierro efectiva apreciablemente menor de 1o que
hasta shora viene siendo posible.

Otro objeto més de la invencidn consiste en un nuevo mé-
todo y medios para construlr el aparato reproductor por cinta
magnétice perfeccionado de la invencidn.

Le limitacidn anteriormente indicade de la respuesta en
altas frecuencias de los reproductores por cinte magnética dig
ponibles hazta aliora es atribuible principalmente al hecho de

que la longitud fisica del cort{simo entrehierro empleado no es
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exactamente izual gl espesor del separador usualmente introdu-
cido en el entrehierro. Lsto proviene del hecho de que las ca
ras polares no pueden pulirse en'grado suficiente para asesurar
un perfecto contacto en todos los puntos entre ellas y el sepa-—
rador, sin un excesivo cuidadoe y coste. iisto se desprende £d-
cilmente al consgiderar que la profundided de las caras polares
debe hacerse extremgdamente peguefia, esto es, no mayor de 0,127 mm
aproximadenmente, si se quiere mantener a un vélor reducido la
pérdida de flujo masnético Gtil en el cemino derivado (shunt)
que cruza el entrehierrc. Asimismo, es extremdamente dificil
pulir los bordes, que solo tienen 0,127 mm de ancho, sin redon-
dear ligersmente las esquinas o aristas. Ademés, el proceso mis
mo de pulimento hace que las propiedades magnéticas de los mate
riales de alta permeabilidad, tales como el Permalloy, se estro
peen g clerta profundidad.

Conforme a una forma preferida del invento, se habilita
un aparato reproductor por cinta magnética que tiene un pequefii
gimo entrehierfo de longitud uniformal, ajustando fuertemente en
tre unas piezas polares del aparato, espacimdas a una distancia
relativamente amplia, un elemento inserto que comprende unas por
ciones de tira o cinta magnética, paralelas y separadas por una
pequefia distancia, cada una de las cuales tiene un delgadisimo
y uniforme revestimiento de material no magnético por la care
que mira a la otra, menteniéndose los recubrimientos rigidamen
te en contacto cooperativo. Los revestimientos no magznéticos
continuos congt ituyen unos medios separsdores que mantiensn un
cortisimo entrehierro uniforme entre las caras polares formadas
por las caras adyacentes de las respectivas porciones de tira
o cinte magnética.

la invencidn prevé asimismo la provisién de un nuevo mé
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todo y medios para construir aparatos reproductores por cinta
nemética del aénero arriba uencionado.

Para una nejor comprensién del invento, se hace relferencia
a la descripcidn detellada que sigue de une forme fipica de eje=
cucidn tomada juntamente con los dlbujos que se acompeafian, en
los cuales:

-~ la figura 1 es una vista agrandada de parte de una cabe
za transductora construidd conforme e la invencidn;

- la fi ura 2 ilustre una fase de la construccidn de la
cabeza transductora representada en la fige. 713

-~ la figura 3 es una vista en plante de un transductor paxr
cialmente completado, construido conforme e la invencidng

- la figura 4 es uns vista tomada por la linea 4-4 de la
fizura 33

- la figure 5 es wa vista tomada por la linea 5-5 de la
fisure 4, mirando en el sentido que indican las flechas;

- lo figura 6 es una vista por un extremo, en alzado, de
w trensductor completado, construfdo conforme & la invencidn; y

- la figura 7 es wie vista tomede por la linea /=7 de la
ficure 6, mirendo en el sentido de las flechas,

Con referencia shora a las figs. 1 y 6 de los dibujos, se
represents en ellas un reproductor por cinte magnétice que com=
prende un par de polog opuestos 16 y 17 quw formen parte de un
circuito mesnético 34, 35, 36 que enlaza con el devanado usual
37 Bn el intexvelo o hueco entre los polos 16 y 17 hey ri ida
nente ajustado un elenento inserto que comprende las extremida
des inferiores, paralelanente dispuestss, de dos poreiones 10
v 11 de tira o cinte me;nétics que lleven unog revestimientos
12 y 13, delgados y uniformes, de material no masmético. las por

cioneg inferiores parslelas 14 de los revestimientos 12 y 13 se

-4 -




10

15

20

25

30

nentienen ri ddamente en contacto cooperativo mediante soldadu-
ra por punios o por presidn, por ejemplo, en el caso de metales,
y constituyen unos medios seperadores que mantienen un cortisimo
entrehierro entre las caras opuestas de las porciones de cinita |
10 y 11, Pare montener las extremidades inferiores de las por-
ciones de cinte masmética, con precisidn, en las posiciones indi
cedas, cue exlremos superiores se hallan separsdos y oprimidos
desde arriba por un dr-ano 15 de metal no masnético, de forma de
cufia, al que le dan apoyo lateral los polos 16 y 17. las caras
de estos Ulbtimos no son planag, sino que estdn bien redondeadas,
como se indlcs en 21 y 22, con radios del orden de 0,025 mn.

Inmediatamente debajo de los polos 16 y 17 hey una cinta
magmética usual 18 que comprende une base 19 portafiora, por su
cara superior, deiuns capa 20 de material maznético.

las tiras 10 y 11 pueden construirse de cualquier material
maznético spropiado, como el Permglloy, y son de la misme enchu-
re. que ls cabeza transductors, que es preferiblemente algo més
estrecha que la anchura de pista de la cinta.

Loe revestimientos 12 y 13 pueden hacerse de cualguier ma
terial no magnético adecuado que pueds aplicarse en espesores
controlados con exactitud; que pueda resistir las ltemperaturas
de recocido del Permalloy o material similar del cual se hayan
hecho las porciones de cinta 1C y 11; y que se adhiera bien al mg
terial de la cinta. Los materiales de revestimiento preferidos
son metales de punto de fusién relativemente elevado, tales como
acero inoxideble no magnético, molibdeno, niobioc, o metales del
grupo del platino, preferiblemente rodio, pero pueden emplearse
asimismo meteriasles no metdlicos, como el dxido de aluminio o la
eflice. Il rodio puede e licarse electrolfticamente sobre las

tires 10 y 11. Il molibdeno y el nioblo se aplican de preferen
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cie por pulverizecidn catédica o por evaporacién sl vacfo. In el
caso del acero inoxidsble no megnético se prefiere primero soldar
ung tira de los materisles, todo lo delgads gue pueda producirse
por laminscién, como, por ejemplo, de 0,025 mm de espesor, a una
tire de Permalloy de, por ejemplo, 2,54 mm de grueso, y reducir
éstos por nuevo laminsdo, con grafito o molibdenita como lubri-
cante, de conjuntos emparedados entre tiras de metales adecuadoes;
tal como el niguels En todo caso, los revestimientos 12 y 13 son
tan delgados,'con respecto a lasg tiras 1C y 11, que puede hacerse
caso omiso de cualquier diferencia entre sus coeficientes de di=-
latacidn.

In un dispositivo de realizacidén préctica, las tiras 10 y
11 podrfan ser del orden de 0,051 mm de espesor; el espesor de
los recubrimientos 12 y 13 podria ser del orden de 0,00051 mm;

y la longitud de las partes 14 cooperativas de los revestimien—
tos 12 y 13 podrfa ser del orden de 0,0635 mm, En tal cago, la
lon itud del entrehierro definido por las partes 14 de los revee=-
timiento 12 y 12 serfa de 0,001 mm, o 1 micre.

Ia fige 2 de los dibujos ilustra un método de construccidn
de un reproductor por cinta magnética del tipo indicado en la
Tige 1o Se forma un pequeiio bucle 30 de una =ola piezae de tira
de Permalloy dotadza de un delsado revestimiento no megnético ad—
herente del tipo antes descrito. Esta tira en bucle se coge en—
tre las piezaes polares 16 y 17 y la cufia de presidn 15 en un dis
positivo auxiliar adecuado (que no se representa) de modo que las
partes parslelas cooperativas inferiores de loe revestimientos
12 y 13 foman un seperador entre las porciones correspondientes
de las tiras de Permelloy 10 y 11. Para mayor ventaja, las par—
tez de los revestimientos 12 y 13 que se hallan en contacto coope

rativo pueden soldsrse en un aperato de sgoldsr por puntos dotado
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de electrodos culdadossmente conformados y alineados. lids ade-
lente, el bucle 30, como se indica en la fig, 3, es cortado y
las tiras se rectifican o muela hasta dejarlss g los haces de
la superficie de las piezas polares, emplednciose para ello de
preferencia una rueds impresnade de diamente, de gran velocided,
con el fin de limiter la profundidad de deformacidn y ls consi=-
suiente pérdida de propiedades magnéticas.

Con las plezas polares 16 y 17 y el drgano en cufiz 15 fir
nemente cosidos entre si en un dispositivo auxiliar de presidén
o plantille (no representado), se sujetan las placas latersles
23 no magnéticas, mediante remaches 31, 32 y 33 (figs. 3, 4y 5).
£l circuito magnético se completa luego mediante la adicidn de
unzs ramas 34 y 35 y una culata 36, como ge indica en la fige. T
De preferencie, la culzta 36 comprende una sola 14mina como se
indica en le fiz. 6 pars dejar sitio a la bobina 37 entre las
dos placas laterales 23, la cabeza transductora ce completa lue
&0 fijandd a las placas laterales 23 no mesnéticas unas placsas
laterales adicionales (no representadas) de un materizl de alta
permeebilidad, tal como el Permalloy, que sirvan de pantallas
ma:nétices, como es bien sabido en el ramo.

In un reproductor tfpico por cinta magnética conforme a
la invencidn, los drzenos 34, 35, 36, 23 y las pantallas magnéti-
cas (no representadas) podrfsn ser de 0,152 mm de espesor. la an—
chura total de le cabeza trensductora seris aproximadamente de
1,066 mm, lo que deje 24 pistas por pulgada (aproximademente 10
por centimetro) de anchura de cinta con cabezas miltiples juntas,
La anchura de la pista explorada es, para este ejemplo, de 0,457
mme lista anchura ee considerablemente inferior = la de le pista
utilizada en sistemas usuales de reproduccidn por cinta, pero re—

sulta edecuzda para cintas de baja veloclidad, esto es, para cine-
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tasq que marchen & 47,62 mm/sez., y en lag que se exije una res—
puesta de frecuencia del orden de 15 k¢/s, o més.

Con un entrehlerro efectivo de 1 micra, y una enchure de
pista de 1000 miecrass, un error sngular de 1:1000 reduciria el
corte de frecuencia a lg mitad de su valor normal, mientras que
con una pista de 0,457 mn es admisible mds del doble de este
error. Ademéds, aunque la intensidaed de sefial se reduzca a la
mitad con le ‘menor anchurs de pista, la relacidn sefinl/ruido
(sefial e perturbacidn) sisue invariable. Lsto obedece al hecho
de que el ruido en sistemas de reglstro por cinta magnétics se
debe principalmente a le "caida', o pérdida ocasional de contac—
to entre la cabeze transductora y le cinta, producide por nddu-
los sobresalientes, entre otres cosas. Ahora bien, &stos no son
més frecuentes en una pista de 0,457 mm de anchura que en una
pista de 1,010 mn,

Ie invencién proporcions, pues, un nuevé y altemente efi-
caz aparato reproductor por cinte megnética, que tiene mejor res
puesta en altas frecuencias para una velocldad dada de cinta.
Utilizando revestimientos no magnéticos y delgados, en contacto
sobre porciones de tira magnética paralelamente dispuestas inser
tades entre plezas opuesgtas, el intervalo fisico puede hacerse
tan est recho como el separador constituido por los revestimien-
tos en contacto, de modo que pueden lograrse anchuras pequeﬁisi-
nag de entrehierro efectivo.

Como puede apreciarse, en un reproductor construido con
arre;lo a la presente invencién, las partes ligeramente redondea
das 21 y 22 de los polos 16 y 17, respectivamente, no tienen efeg
to apreciable o significativo sobre la respuecta del dispositivo.
La razén para ello reside en que los intervalos entre las partes

redondeadas 21 y 22 y las tirzs 10 y 11 estdn limitados por am-
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bos lados por material magnético de alta permeabilidad. Por lo
tanto, todo dipolo negnétice de la cinta 18, al pasar por delajo
del horde redondeado 21, resultari cortocircuitado moenéticamen—
te, ¥y no importe que este dipolo se clerre en la superficie de
la cinta o en un poco por encima de ella. De aqul que no se re-
quiera una particular exactitud al conformer las piezzg polares
16 y 17,

Ta exacta confisuracidn ilustrada se considera como {dptima,
pero algunos de los convenientes resultados inherentes segin es=
ta descripcién pueden-obtenerse mediante ligeras modificaciones
que ineluyen ciertas diferenciaciones con respecto a la exacta con
fisurecidn indicada y, por lo tanto, el alcance de la invencidn
ha de considerarse limitado tan golo por las siguientes reivindi

caclones.

NOTA

TLos puntos de invencidn propia y nueva que se presentan ra
re que sean objeto de esta solicitudd de Patente de Invencién en
Bepafia, por VLINTE afios, son los siguientes:

18, — Un método de formar un entrehierro de dimensiones pre
¢cisas en wn circuito me;nético dotado de piezas polares espacia-
das opuestas, método gue incluye las etapas de introducir entre
dichas plezas polares dos tiras de cinte magnética recubiertas ca
da una por wn lado con meterial no magnético, halldndose rigide-
mente en conte cto cooperativo los lados revestidos de dichas tl-
Y8Se

28, - Un método conforme & la reivindicacidn 12, que in-

cluye las etapas de introducir entre dichas piezaz poleres una ti=-

ra plezada de materisl magnético dotade de un revestimiento no mag
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nético por uno de sus lados, de modo tal que las partes de reveg-
tiniento adyacentes quedan en contacto y emparedadas entre partes
adyacentes de dicha tire, estaldo los lados no revestidos de di-
chag partes de tira en contacto con las respectivas pilssas pola-
res, comprimir diche tire plejada entre dichas piszas polares, fi
jar dichas pleses poleres en dicha posicidn de comprimidos, y cor
tar dlcha tirs por las proximidades de la 1linea de doblez.

32, =~ Un método conforme a la reivindicacidn 12, en el gue
las plezas polares espaciadas opuestas tienen unas caras polares
espaciddas, gengiblenente paralelas, que forman un entrehierro ds
meyor anciura que la deseada, tenlendo cada pileza polar un lado
inelinsdo en pendiente que naja haste su pleza polar; método que
incluye las etapes de introducir entre dichasg caras polares una
tira ple;zda de meterial nasnético dotada de un revestimiento no
ma, nético adi.erente por el lado interior del plie;ue o dobles,
mientres la parite de la tira que contiene la linea de doblez se
extiende a travds de dicho entrehierro y las partes que ge encuen
tran en el entrehierro forman emparedado con lag partes de reves
timiento contisues en contacto y tienen sus lados no revestidos
en contacto con lag respectivag ceres polares, disponer las par-
teu de tira de fuers del entrehierro con sus lados no revesgtidos
en contacto con dichos lados inclinados respectivos de las pie-
zas polares, disponer unos medios de retoncidn dotados de lados
inclinados en contacto con los lados revestidos de las partes de
tira que se hallen fuera del entrehierro, comprimir tsles partes
de tire entre dichas piezag polares y dichos medios de retencidn,
fijar dichas piezas polares y medios de retencidn en la posicién
de comprimidos, y cortar la parte de la tire que contiene la 11~
nea de doblez y se extiende & través del entrehierro.

42, - Apsrato transductor electromasmético dotado de pie-—




10

15

20

25

A |

sae poleres opuestes, espaciaday, que forman parte de un circul-
to magnético enlazedo con un errollamientc, incluyendo dicho ape
rato unce drienos parslelos de tira de material magnético rigi-
demente ajustados entre dichas piesas polares, teniendo cada uno
de dicihos 6r5anos de tirs por un lado un revestimiento adherente
no megnético, y halldndose rigidamente en contacto las caras con
tisues de dichos revestimientos.

52, = Aparato conforme a la reivindicacidn 4, en el que
las piezas polares espaéiadas tienen caras polares sensiblemente
peralelas teniendo cada una de dichas piezas polares una cere la
teral inclineda con pendiente hacia su cara polsr, estando dis-
puesto wno de los drgenos de tire magnética con unas partes bri
mera y sesunds de su otro lado en contacto con la cara lateral
inclinzda y con la cars polar de una de dichas pilezzg pelares,
regpectivamente, estando el otro Sryano de tira dispuesto con
unas partes primera y se.unda de su otro lado en contacto con la
cara lateral inclinada y la cara polar de la otra de dichas pie—
zas polares, respectivainente, y teniendo un revestimiento adheren=
te no magnético por el otro lado de las mismas, halléndose rigi-
damente en contacto cooperstivo las caras adyacentes de log re-
vestimientos de lag partes segundes de dichos Sryenos de tira mag=-
nética, y unos medios de retencién no megnéticos dotados de caras
risidamente en contacto cooperativo con los revestimisntos de les
primerss partes de dichos drzenos de tiras megnética primero y se

aundo .

2, = Un método de formar un entrehierro de dimensiones pre~

cisas en un circuito magnético.
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Tel y como se ha descrito en la lMemoria que antecede, re-—

presentedo en el dibujo que se acompzfia y para los fines que se
han especificeado.
Ieta Memoria consta de once hojas y la precente escritas

g méquina por una sola de tus cares.
Madrid, Y pl,?‘ g
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