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MEMORTA DESCRIPTUVA
para solicitar
PATEUNTE DE "IBNVENCION
' en
ESPARA
por VEINTE afios
a honbre de Ne V. FHILIPS' QLOEILAMPENFABRIEKEN, entidad holan-
desa, establecida en Emmasingel 29, Bindhoven, Holanda, pors
"METODO DE FABRICACION DE FARTES DE CABEZALES ITAGNETTICOS AITULARES PARA
GRABAR, REPRODUCIR O BORRAR GRABACIONES MAGNETICAS"

La invencidn se refiere a un método de fabricacidn de pare
tes de cabeZales maguéticos anulares para grabar, reproducir o

borrar grabaciones magnéticas, que comprende al menos dos slemed

_ tos de cizeuito de maierial oxfdico ferromagnético sinterizado -

c¢on un entrehierrc Gi4l entre ellos, gqge tiene un largo muy peque
fio que estd rellenado con material no magnético gue también vincula
los elementos dé cirvcuito entre si. Se ha encontrado en la préo—
tica que tales enirebisrros con largos que varfan entre 1 y 20 mj
crones son diffciles de fabricar, en particular, también debido a

las exigencias elevadas impuesitas sobre la exactitud de largo del
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entrehierro, mientras que el material en el entrebierro debe te
ner una buena resistencia al desgaste y debe ser capaz de ser fa
cilméntte tfra'bajado ¥ la fabricacibu debe ser barate y simple‘.' Bl
materiai de entrehierro debe ser también tan homogéneo comoc sea
posible. Bl método de acuerdo con la invencién cumple las exi—
genciasy ¥y se varacteriza porque al menos dos partes de material
oxidico ferromagnético sinterizado de largos iguales son usados
como material de partida, partes que son colocadas una sobre la
otra con las superficies que limitan el entrehierrc con la inter
posicidn de miembros separadores . de un grosor igual al largo de
entrebierro deseado, despuds de lo cual una cantidad de vidrio

o esmalte en la forma de granos, polve o una varilla o place co
herente es colocada contra el entrehierro y entrehierros asf -
formados siendo como méximo 900°C el punto de fusién de dicho -
vidrio o esmalte, despuds de lo cual el conjunto es celentado -
hasta la temperatura de fusidén del vidrio o esmalte y luego, des
pués de enfriamiélxto, todo el conjunto es dividido mediante ope
raciones mecénicas en un nimero de partes de cabezal con el an-
cho‘ ;ie entrehierro requeridoe ' . o -

A fin fie evitar que el esmalte 1{iquido fluya entre los mieg
bros separadoreé de las partes de acuexrdo con una realizacién de
la invencidn, las partes son presionadas entre s{ con una ligers
presidn durante el calentamiento.

Otra realizacién de la invencién se caracteriza porque ca-
da una de las partes, si fuera‘deseable despuds de pulir las su
perficies que limitan el entrehierro, es calentada durante un cor
40 porfodo de tiempo a una tomperaturs comprendida entre 800 y
1000°¢ antes que las partes sean coloéadas una sobre la otra. Co
mo resultade de ésto las superficies son mordicadas térmicamen-

te de modo que es mejorada aiin m&s la adherencia del vidrio o -
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esmalte a la superficie.

Da acuerdo con una realizacién de la invencidn, al menos -
uha de las superficies que limiten el entrehierro estd provista
con una ranura poco profunda en que el vidrio o ssmalie es colo~
cado contre el entrehierro o entrshierros.

La invencién comprende también un cadezal magnético fabri-
cado por.cualquiera de los método precedentes.

‘ A fin de que la invencién pueda ser fdcilmente llevads a la
préctica, es deseribirdn s continugci&n més detalladamente, a t{tu
lo de ejemplo, cisrtas realizaciones de la misma con referencia al
dibujo acompaiiado, en ques

La figura 1 muestra dos partes acanaladas que deben ser unj
da entie sfa ‘

La figura 2 muestra tres partes que deben ser unidas entre
st

Las figuras 3y 4, % 6, 7T ¥ 8 muestiran varias>otras conforma
ciones de ypartes gque deben ser unidas y varias ubicaciones del ~
material gue debe rellenar el entrehisrr»o.

Enlel dibdujo, la referencia 1 designa una parte acanglada -
de material ferromagnético ozidico sinterizado, que estd provisia
con superficies pulides 4 que, sin embargo, tienen un ancho menoy
que. las superficies 2, es coloceda sobre la parte 1 con la interpe
sioién de miembros separsdores 5 gqus tienen un grosor igusl al - -
large del entrehierro deseado. Eséos wiembros ospaciadores pueden
ser fabricados, por ejemplo, de mica o cobre~berilo. Ambes partes
1 y 3, después del pulido de las superficies 2 y 4, pero antas de
ser apiladas, son calentsdas a 800-10000C durante un corto perfo~
do de tieﬁpo, como resultado de lo oual las superficies 2 y 4 aon

térmicameﬁte mordicadas. Despubs de la apilacién una varilla de -

esmalte 6 es colocada mobre las superficies 2 conira el entrehje~
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Tro y luego el conjunto. es calentado bajo una ligera presidn de
modo que el esmalte funde. Sé he encontrado que como resultado
de la aceién capilar del entréhierro, el esmalte liguido es aspi.
rado hecia el entrehierro, obtenidndose entonces un relleno de
entrehierro que estd completamente libre de oclusiones, por ejemplo,
burbujas de aire. Después de enfriamiento, el blogue es sserrado
en partes-a lo largo de la 1fneam A-A y B-B que pueden servir co-
mo partes de cabezales magnSticos anulares. Se obtuvieron buenos
¥eéultados con un esmalte de la sizuiente composicién (en % en =
peso) 810, 164, B 203 14% 200 104 y PLO 607,

Lz figura 2 muestra un bloque con el que pueden ser obteni
das partes pera cabezales magnéticas de pistes miltiples. Las par

tes acanaladas 1 y J en este caso no son colecadas uns sobre la -

-otre directamente, sinc gue es interpuesta una parte 7 en forms de

I que tiene superficies pulidas 8 y 9, teniendo nuevamente la su~
perficie 8 un ancho mayor que la superficie 4 pero teniendo la su
perficie 9 un ancho menor que la superficie 10. De la misma mane-
ra gue la descrita para la figura 1 las partes son unidas entre -
s{ y despuds @e la unidn, ellas son separadas en partes separadase
Neturalmente, pueden usaree varios miembros intermediarios ;. Las
figuras 3 a 6 muestran dos partes 1 y 3 con secciones transversa=-
les diferentes a las de aquelias mosiradas en las figuras 1 y 2.

Estas partes también son unidas enire si de la manera desorits. -
En este caso, la parte inferjor 1, puede ser acanslada y pusde —-

ser més ancha que la parte 3, siendo colodado el esmalte sobre el

_exterior (figura 3); la parte 11 puede sef plana y tan ancha como

la marte 3, siendo colodado el esmalte en el interior (figura 4),
© la parte plana 1l es nuevamente mds ancha gue la parte 3 de mo-
do que el esmalie puede ser colocado tanto en él interior como en

el exterior.
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En la figura 6, la parte 1 es nuevamente méfs ancha que la
parte 3 y las suéerficies que limitan el entrehierroc gon tambidin
mds anchass El esmalte puede ser colocedo tanto en-el exterior
como en el interior contrs el entrehierrc.

- En la figura T anbas partes 12 y 13 y las superficies que
limitan el éntrahierro, son de ambos igusles, La profundidad del
canal en ambas partes es tan- pequefia que las varillas puedsn ser
colocadas en el interior contra.los entrebierros.

Bn la figura 8 se¢ muestra nuevamente la realizacién de la
figura 1 esta vez, sin embargo, estf provista de una renura 14
en les dos superficies de la parte 1, ranura en que es provista
la varilla de vidrio 6.

En lugar de esmalte tembién puede usarse vidrios no sola=
mente es posible usar ambos materiales, como se ha descrito, en
la forma de varilla, sino que también polwvo, granos, una placa
angosta y lo similar puede ser colocado contra el entrehierro.
Como resultado de la accidn capilar del entrehierro, el esmal-
te o vidrio fundido es aspirado bacia el entrehierro.

BEsta solicitud que corresponde a la presentada el Holan-
da con fecha 8 de Mayo de 1.962, bajo el litimero 278,197 y 29 de
Enero de 1,963, Yajo el Ndmero 288.321, se acoée a los benefi-

cios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus-
trial.

NOoTA

Log puntos de invencién propia y nueva que se presentan
-Para que sean objeto de la presente solicitud de Patente de In

vencion en Bspafia, por VEINTE afios, son los siguientes:
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19, Método de fabricacién de partes de cabezales magné=
ticos aﬁulares para grabar, reproducir o borrar grabaciones mag
néticas, -gque comprende al menos dos elementos de circuito de ma
terial oxfdico ferromagntico sinterizado con un entrehierro =
itil entre ellas que tiene un largo muy pequéﬁo que estﬁ relle-
nado con un material no magnético qué sirve también paia unir -
entre sf los elemenios de circuito, cara;terizado porgue se usa
como material de partida al menos dos partes de dicho material

de largo igual, en gque al mehos una parfe es acanalads, partes

‘que son colocadas una sobre la otra con las superficies que 1i

mi tan el entrehigr&o con la interposicién de miembros separado-

~rTes que tienen un grosor igual al largo de entrshierro deseado,

despuds de 1o cual una cantidad de vidrio o esmalte en la forma

de granos, §OIVQ o una varilla o placa coherente es colocada =

conira el entreshierro o entrehierros asi formados, siendo el =

punto de fusidn de dicho vidrio o esmalte como mfximo 900¢C, des

‘puds de lo cual el conjunto es calentado a la temperatura de“tg

sidn del vidrio o esmalte y luego, después de enfriamiento, el

blogue total es subdividido mediante operaciones mecdnicas, en

" un nimero de psrtes de cabezal con el ancho de entrehierro de-

seado.

29,- Método de acuerdo eon la reivindicacién 1, ceracteri
zado'pofque_las partes son presionadas entre s{ con una ligera
presién durante sl oalentamiento.

3%,~ M8todo de acuerdo con las reivindiceciones 1 8 2, ca
racteriéado porque cada una de las partes, si fuera dessable, -
despuds de pulir las superficies que limiian el entrehierro, es
calentada 2 una temperatura comprendida entre BOO-10009C duran-
te un corto perivdo de.tiempo antes de ser colocadas una sobre.
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4%.~ Método de acuerdo con las reivindicaciones 1, 2 y/o
3y caracterizado porgue al menos una de las superficies que li-.
mitan el entrehierro estd provista con una ranura superficial
¥ ol vidrib o esmalie en la ranura os colocado contra el entrehie
*ro o enirehierzross

52 .= M&todo de fabricacidn de parites de cabezales magnétie
oos snulares para grabar, reproducir o borrar grebaciones nagné-
ticas. ; ,

Tal y como se ha descrito en le Memoria que antecede, res
prgsentaﬁo en los dibujos gue S¢ acompaiian y para iOS fines qué
s han sapecificado.

La presente Memoria consta de siete hojas, escritas a nd-

quina por upas sols de sus caraS.

wasie, 13 4501988

287699

Hea/. - . ‘ -7



EDTALA VFIABLA /
: /11
: 44 PRI L BE ARBEREABIENEY.

FIG.1 o




SSCALA VARIABLE A muf’s'ﬂlﬂf’llw'fmmgggg Il / Il

A
B, L . __._/B
el
8, 7T TR
 a—ad— B
| 5
5"/ \ | i \\"IM
14 2 A 6




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



