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MRMORIA DESCRIPTIVA
que se preaenta para unir & la solieitud
de
PATENTE DE INVENCION
‘en
EsSPANGA
por VEINTE afioa )
& nombre de N.V. PHILIPS*GLOEILAMPENFABRIEKEN, entidad holen-
desa, establecide en Emmesingel 29, Eindhoven, Holanda, por:
"UN METODO DE FABRICAR UN TAMBOR PARA DISPOSITIVQS DE REGISTRO
Y/0 DE REPRODUCCION DE SENALESw®,

La presente invencidn se refiere a mftodos de fabri-
cacidn de tambores para disbositivos deatinades a la grabacidén
¥y/o reproduccién de sefiales de espectro de frecuencia ancho,
estando formada la periferia del tambor por una superficie de

5 revolucidn sobre la cual puede ser guiado un portador de graba-
oidn, y teniendo el tambor une ranura de separacién que se ex=
tiende en toda la periferia del mismo en el plano de un cfrou-
lo paralelo y recibiendo los miembro& grabadoras y/o explora=
dores o lo similar aconjineteados en el tambor mismo para girar

10 alradedor del éje,de la superficie de revoluocidn que limita la

periferia,
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Como ya es sabida, pera le grabaoidn de espectros de
frecuencia anchos, tales como, por ajemplo, aguellos# de las se-
filales de video, solamente se requiere un2a veloocidad relativa
elevada, pero no une velocidad abspoluta elevada del mismbro
grabador y/o explorader con respeote &l portador de grabacidn.
Si el dispositivo es disefiade, por e jemplo, de modo que un por-
tador de grabacidén cintiforme corre lentamente en una direoccidn
inclinada hacia un tembor estacionario con una superficie peri-
férica cilindrice y se arrolla el mismo una vez alrededor del
tambor de modo que la espira 8e cierra sgbre la ranura separa-
dora, el mlembro grabador desplazado en la ranurae separadora
graba sobre el portadoi de grabacidén pistas yuxtapuestas que
se extienden en direccidn inclinada a través del anche del por-
tador. Para la grabacidn magnética de sefiales de vidao por me-
dic de tal aispoaitivo, adn 81 el tambor es de un tamafio que
pueds ser fécilmente manejado, la velocided de la cinte puede
ser la mifme que es necesarie para la grabacidn de seilales
acistices.

Une dificultad muy grande en la construccidn de tal
dispoaitive reside en la fabricacidn del tambor. La periferia
del tambor es dividida por la ranure separadora en dos partes
independientesa. Las superficias,de les dos mitades deben comple~-
mentarse entre ai éon gran exactitud para formar la superficie
de revolucién requerida por la superficie periférica del tembor.
La ranura separadora no solemente debe extenderse exactamente
en el plane de un oircule pareslelo de la superficie de revolu-
cién, sino también debe tener les mismes dimensiones exactemen~
te pre-determinades en toda su periferia, Finalmente el eje de
cojinete para las partes giratorias debe ocoincidir exsotsmente

con el eje de la superficie de revolucidn. Grabaciones reprodu-
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cibles pueden ser obtenidss solemente 8i estas conaiciones

ge cumplen con l{mitea de tolerancia extremademente pequefics,
Si se intenta construir tel tambor de dos mitades separadas,

con las que laz exigencias deben ser oumplides “per se", eato

ser{a posible solamente usando métodos de ajuste que son compli-

cadog y caros.

Un objeto de 18 invencidn consiste en proveer un mé-
todo de fabricacidn de tal tambor que es extremedsmente simple
y al mismo tiempo eabsolutamente seguro y barato y se cearacte~
rize por el hecho que para la fabricacidn del tambor, cuande
se parte de una pisza vnica de material, el cojinete para las
partes giratorias es fabricado sobre eata pieza de materisl
¥y 18 superficie periférica trabajada, después que se hace una
conexidén r{gida permanente entre las dos superficies de exire-
mo, aexternsmente 8 la periferia dal tembor y luego se forme
la ranura separadora uséndose el cojinete para las partes gi-
ratorias trabajando desde el interior de la periferfa.

' El mandril usado de manera conocida para presionar
en el cojinete para las partes giratorias en el tambor es ven-
tajossmente dejado dentro del tambor y utilizamndo como un co-
Jinete para el tembor durante loa trabajos subsigulentes.

Ademés es preferible que los bordes de la ranura
geparadora sean formados cortando el material al mismo tiempo
que la superficie periférica es terminada.

La conexidn rfgide entre las dos superficiea de ex-
tremo fuera de la periferia del tembor es hecha de una msnera
muy ventajose por medio de, preferentemente, tres pasadorea
rernos o tubeos que son introducidos. en las perforaciones co-
rreapondientea provistes en orejas salientes sobre las dos

superficies de extremo del tambor, distribuidas sobre la peri-
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feria del mismo y que Son fijados en dichas perforaciones pre-
ferentemente proveyéndolos con perforaciones y colocando en
ellaes pernos de traba.

En el método da acuerdo con la invencidn no e requie-
re ningin ajuste y todas las operacionea satdn limitadas a su
forma mde simple mientras que Se obtiene ain, un méximo de exmc-
titud.

A fin de que la invencidn pueds ser fécilmente llave~
da a la prédctica, e describird & contimuacidn detalladamente
une realizacidn de le miema, a t{tulo de ejemplo, con referen—
cia al dibuje eaquem,éticd acompefiada, en quet

La figura 1 mueatra un corte transversal a través del
eje de un tamber hecho de acuerdo con 1a invencidn, y

La figura 2 mueatra etapas de. trabajo individuales
durante la formacidn de una ranura separvadora en el tembor mos-
trado en la figura 1.

Para la fabricacidén del tambor se utilize una pieza
fundida 1 que ea hecho en una pieza de una forme y dimensiones
que corresponden aproximadamente al tamboxr terminado. El tambor
hueco propiamente dicho 2 con su superficie periférica cilindri-
ca 3, esté cerrado en un lado por una placa 4 que soporta un
manguito 5 parae recibir un cojinete. En sus dos superficies de
extremo, el tambor 2 comprende anillos 6 y 'I que sobresalen de
la superficie periférica 3. La ranura separadora 8 no esté pre-
sente aiin en la pieza fundida. L& primera etaps es la fabrice-
cién del cojinete 9 que es necesario para lo@ elemento® que gi-
ran dentrao del teambor y que soportan los miembros de grabacidn
¥/o exploracidn y que debe ser formado como un cojinete de dos
partes. en el ejemplo mestrado. A fin de alcanzar una exaoctitud,

wdxime, el mandril utilizado pere inserter por presidn el coji-
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nete en el tambor ea ventajosamente dejado en €l y utilizado
camo un cojinete para el tembor durante los trabajos siguien—
tes. Se asegura as{ que todos los movimientos giratorios gque
deben ser realizados durante el trabajo y la rotacidén de lo®
miembros exploradores en el tambor terminado necesariemente
gse realicen exactamente alrededor de un eje. Naturalmente es
necesaric que €l mandril sea trabajado més exasctemente que 1o
gue es normalmente el caso para tales mandrilesa.

Mediante el uso del cojinete 9 sobre el mendril en
el mismo, e obtiene la superficie periférica cil{ndrica 3
del tembor por torneado y terminado. 81 fuera dezeable la su-
perficie periférica es cubierta con una capa de oromo duro
para hacerla més resistente al desgaste. Preferentemente en
esta etapa 8e forman los bordea 10 de la ranura separadora
8, ubicada sobre la superficie periférica, torneando une par-
te 11 del material (ver figura 2). Bato @e obtiene formando
loa bordes 10 exactamente en circulos parslelos de la super-
ficie periférica. Entonces. se evita cualesquier riesgo de de—
formacidn dado que ellos pueden ser trabajados en une pared
periférice que ain estd en estado sélido;

La etapa siguiente consiste en hacer perforaciones
12 y 13 en lo® anillos 6 y 7 que sobresalen de y eatdn ublica-
do8 8obre las dos superficies de extremo del tambor. Perfora~:
oioneancorreépondientes 8on provistas en los anillos 6 y T en
una sola etapa de modo que ellos estdn exactamente alineados.
Luego son introducidos pasadores 14 que vinculan los anillos.
Con perforaciones alineadss loa pasadoresa. de ajuste corres-
pondientemente pueden ser introducidos sin que ocurran esfuer-
zZo&. internos. Preferentemente gse proveen tres perforaciones

en oada anillao distribuidas uniformemente 8obre la periferia
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de los mismos.

Deapués de ser asegurados en los anillog 6y 7, los
pasadores 14 proporcionsan una vinculacidn sbsolutemente esta-
ble entre las do& superficies terminsles del tambor, por
ejemplo atornilléndoloa o proveyéndolos con perforacionea en
que #on ubiceados pernos de traba 15.

De hecho, 1a invencién no eatd limitada al uso de.
los pasadores. Las dos superficies de extremo como alterna-
tiva pueden ser unidas usando pernos&, tubos o lo similar, Tempo-
co e& necesario que lo= anilloa 6 y 7 se extiendan en todas la
periferia. En lugar de ellos pueden proveerse orejas salien-
tea distribuidas sobre la periferia en que se hacen las per-
foracionesa,

Debido a leg etapas ya realizadas, se asegura ahora
una unidn constante estable entre las doa superficies de ex-
tremo del tambor asin que e produzee ningin esfuerzo interne
en todo el dispoBitivo..

As{ es posible durante el trabajo prdéximo siguien-
te formar le ranura separadora 8 en el tembor 3 sin que las
dos mitades resultantes del mismo Sean ocapaces de desplazar-
8e en 8us posiciones relativas de ninguna manera.

La ranura separadora es formade por torneado desde
el interior. Si los bordes 10 de la ranura separadora 8 ubi-
cados 8sobre la superficie periférica 3 del tambor han sido
formados previemente eliminando el material 11, solamente es
necesario. eliminar el material 16 ubicado detrds de la ranura
resultente (ver figure 2) para completar la seperacién de las
mitades del tambor. Tal formacidn de la ranura separadora en
doa etapaa»garantizafque los bordes 10 entre los cuales el

niembro explorador se desplaze después sean formadof muy exac-
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tamente. Sin embargo, si se procede cuidadoeamente; la ﬁarte
11 del material periférico ubicado entre los bordes 10 igual-
mente puede ser eliminedo desde el interior del tambor.

Despuds de retirar el mendril desde el cojinete 9,
el tembor esté completo.

Esta solicitud que corresponde a la presentada en
Austrie el 26 de Octubre de 1961, bajo el N2 A. 8083-61 se
acoge a los beneficios del articulo 51 del Vigente Egtatuto

sobre Propiedad Industrial.

v e s s et

Los puntos de invencién propia y nueva que se presen-
ten pare que sean objeto de esta Patente de Invencién en Espa-
fia, por VEINTE afios, son los sigulentes:

12,~ Método de fabricar un tambor para disposi-~

tivos destinados pare la grabacidn y/o reproduccidn de se-

fisles de espectiro de frecuencis ancho, estando formada la pe-
riferie del tembor por una superficie de revolucidn sobre la
cuel puede ser gulado un portador de grabacidn, teniendo el
tambor una ranure sepsradore que se extiende en tode la peri-
ferie en el plano de un circulo paralelo y recibiendo los
miembros grabadores y/o exploradores o lo similar acojineteados
en el tambor para girar slrededor del eje de la superficie de
revolucidn que limita la periferia, caracterizado por el hecho
que pera la fabricacién del tambor cuando se parte de una pie-
ze Unica de material, el cojinete para las partes giratorias
es fabricado sobre esta plieza de material y la superficie pe-
riférice es trabajada, después de lo cual se establece una
unidn rigida permanente entre las dos superficies de extremo
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externamente a ia periferia del tembor y luego se forma la
ranura separadora usdndose el cojinete para las psrtes gira-
torias por trabajado desde el interior del tambor.

28,~ Método de acuerdo con la reivindicacidn 1 ca-
racterigado porque el mandril utilizado de manera conocids
pera insertar por presidn el cojinete para lasg partes gira-
tories es dejado dentro del tembor y utilizado como un GO ji-
nete para el tembor durante lo2 trabajos subaiguientes.

32.- Método de acuerdo con la reivindicacidn 1 y/o
2, caracterizado porque 1oa‘bordea.de la ranure ssparadora
son formados eliminando el meterial en la superficie perifé-
rice al mismo tlempo que esta superficie ea terminada.

42,~ Método de acuerdo ocon cualquiera de las reivin-
dicacionea praecedentes oaraéterizado porque la unidn rigida
entre las dos Buperficies de extremo del tambor es estableci-
de preferentemente por medio de tres medios conectares tales
como, pernod, o tubos, que son introducidos en perforaciones
correspondientes provistas en orejas sallentes sobre las dos
Superficies de extremo del teambor, uniformemente distribuidas
Sobre la periferia del mismo y que son fijados en dichaa per-
foraciones preferentemente proveyéndolo® con orificios y ubi-
cando en ellos perncs de traba,

58.- Tembor fabricado por el método de acuerdo con
cualquiera de las reivindiomsoiones yrecedentes caracterizado
porque una unién r{gida permanente entre las dos superficies
de extremo de las partea individuales del tambor es estable-
cida externamente & la periferia del mismo.

62,~ Un método de fabricer un tembor para disposi~
tivos de registro y/o de reproduccidn de safiales,

Tal y como se ha descrito en le Memoria que ante-
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cede, representado en el dibujo que e acompafia, y con los
fines que se han eapecificado. ' |

Esta Memoria coneta de nueve hojas escritas a mfé-
quina por una sole de sus ceras,

Madrid, 'Tlﬁ FE
P.A.

MIN /.
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