
* ]
gs*

p -  24.428

PH. 17.695 Cornb 
Spain 

REHECHA I

267699
MEM3RIA D3SCRIFTUVA 

para s o lic ita r

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

e n

E S P A Ñ A  

por VEINTE anos

a hombro de N. V. PHILIPS' OLCEILAiHEHFABRIEKEN, entidad holan­

desa, establecida en Emmasingel 29, Eindhoven, Holanda, por!

"METODO DE FABRICACION DE HARTES DE CABEZALES MAGNETICOS ANULARES RARA 

GRABAR, REPRODUCIR 0 BORRAR GRABACIONES MAGNETICAS"

La invención se refiere a un método de fabricación de par­

tes de cabezales magnéticos anulares para grabar, reproducir o 

borrar grabaciones magnéticas, que comprende a l menos dos elemeá 

to s de circu ito  de material oxídico ferromagnético slnterizado -  

5 con un entrehierro ú t i l  entre e llo s ,  q#e tiene un largo muy peque

ño que está rellenado con material no magnético que también vincula 

lo s  elementos de circu ito  entre s í .  Se ha encontrado en la prác­

tic a  que ta le s  entrehierros con largos que varían entre 1 y  20 mi, 

orones son d if íc i le s  de fabricar, en particu lar, también debido a 

10 la s  exigencias elevadas impuestas sobre la  exactitud de largo del
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entrehierro, mientras que e l m aterial en e l entrehierro debe te 

ner una buena resisten cia a l  desgaste y  debe 3er capaz de ser ib 

Gilmente trabajado y  la  fabricación debe ser barata y  simple* El 

m aterial de entrehierro debe ser también tan homogéneo como sea 

posible. El método de acuerdo con la invención cumple la s e x i—  

gencias, y  se caracteriza porque a l menos dos partes de material 

oxídico ferromagnético sinteribado de largos iguales son usados 

como m aterial de partida, partes que son colocadas una sobre la  

otra con la s  su perficies que lim itan e l entrehierro con la ín ter  

posición de miembros separadores de un grosor igual al largo de 

entrehierro deseado, después de lo  cual una cantidad de vidrio  

o esmalte en la  forma de granos, polvo o una v a r illa  o placa co 

herente es colocada contra e l entrehierro y  entrehierros a sí -  

formados siendo como máximo 900*0 e l  punto de fusión de dicho -  

vid rio  o esmalte, después de lo  cual e l  conjunto es calentado -  

hasta la  temperatura de fusión del vid rio  o esmalte y  luego, des 

pues de enfriamiento, todo e l  oonjunto es dividido mediante ope 

raciones mecánicas en un número de partes de cabezal con e l  an­

cho de entrehierro requerido.

A f in  de e v ita r que e l  esmalte líqu id o fluya entre los miem 

bros separadores de la s  partes de acuerdo con una realizació n  de 

la  invención, la s  partes son presionadas entre s í  con una ligera  

presión durante e l  calentamiento.

Otra realizació n  de la  invención se caracteriza porque ca­

da una de la s  partes, s i  fuera deseable después de p u lir  la s  s¡u 

p e rfic ie s  que lim itan e l  entrehierro, es calentada durante un cor 

to  período de tiempo a una temperatura comprendida entre 800 y  

10000C antes que la s  partes sean coloóadas una sobre la  otra. Co 

mo resultado de ésto la s  su perficies son mordicadas térmicamen­

te de modo que es mejorada adn más la  adherencia del vid rio  o -
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esmalta a la  superficie*

De acuerdo con una realización de la invención, a l menos -

una de la s  superficies que limitan e l entrehierro está provista 

con una ranura poco profunda en que el vidrio o esmalte es colo- 

 ̂ cado contra e l entrehierro o entrehierros.

, La invención comprende también un cabezal magnético fa b ri-

cado por cualquiera dé los método precedentes.

A fin  de que la invención pueda ser fácilmente llevada a la  

práctica, es describirán a continuación más detalladamente, a t í  tu 

10 lo  de ejemplo, ciertas realizaciones de la  misma con referencia al  

dibujo acompaHadc, en que!

La figura 1 muestra dos partes acanaladas que deben ser un̂ _ 

da entre s í .

La figura 2 muestra tres partes que deben ser unidas entre

15 s í .

Las figuras i ,  4 , 5, 6, 7 y  8 muestran varias otras conforma 

ciones de partes que deben ser unidas y varias ubicaciones del -  

material que debe rellenar el entrehierro.

En el dibujo, la  referencia 1 designa una parte acanalada -  

20 de material ferromagnético orídice sintarizado, que está provista 

^ con superficies pulidas 4 que, sin embargo, tienen un ancho menor 

que la s  superficies 2, es colocada sobre la parte 1 con la  interno 

sición de miembros separadores 5 que tienen un grosor igual a l -  

large del entrehierro deseado. Estos miembros espaciadores pueden 

25 ser fabricados, por ejemplo, de mica o cobre-berilo. Ambas partas 

1 y  3 , después del pulido de las superficies 2 y  4, pero antes de 

ser apiladas, son calentadas a 800- 10000C durante un corto perio­

do de tiempo, como resultado de lo  cual la s superficies 2 y  4 son 

térmicamente mordicadas. Después de la epilación una v a rilla  de -  

30 esmalte 6 es colocada sobre la s  superficies 2 contra e l eatrehie-
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rro y  luego el conjunto.es calentado bajo una lig e ra  presida de 

modo que e l esmalte funde. Se ha encontrado que como resultado

de la  acción capilar del entrehierro, e l  esmalte liquido es asp^. 

rado hacia e l  entrehierro, obteniéndose entonces un relleno de 

5 entrehierro que está completamente lib r e  de oclusiones, por ejemplo, 

. burbujas de a ir e . Después de enfriamiento, e l bloque es aserrado

en partes a lo  largo de la lin ea A-A y  B-B que pueden servir co­

mo partes de cabezales magnéticos anulares. Se obtuvieron buenos 

resultados con un esmalte de la  siguiente composición (en % en -  

10 peso) SiOg lá%, B ^  14% ZnO 10% y  PbO 60%.

La figura 2 muestra un bloque con e l que pueden ser obtení 

das partes para cabezales magnéticas de p istas m últiples. Las pa¿ 

tes acanaladas 1 y  3 en este oaso no son colocadas una sobre la  -  

otra directamente, sino que as interpuesta una parte 7 en forma de 

15 I  que tiene superficies pulidas 8 y  9 , teniendo nuevamente la  su­

p e rfic ie  8 un ancho mayor que la su perficie 4 pero teniendo la su 

p e rfic ié  9 un ancho menor que la  superficie 10. De la  misma mane­

ra que la  descrita para la  figura 1 la s  partes son unidas entre -  

s f  y  después de la  unión, e lla s  son separadas en partes separadas. 

20 Naturalmente, pueden usarse varios miembros intermediarios 7. Las 

figuras 3 a 6 muestran dos partes 1 y  3 con secciones transversa­

le s  diferentes a la s  de aquellas mostradas en la s  figuras 1 y  2. 

Estas partea también son unidas entre s i  de la  manera descrita. -  

En este caso, la  parte in fe rio r 1 ,  puede ser acanalada y  puede —

25 ser más ancha que la  parte 3, siendo colodado e l  esmalte sobre e l  

. ex terio r (figura 3); la  parte 11 puede ser piaña y  tan ancha como 

la  marte 3, siendo colodado e l esmalte en e l  in te rio r  (figura 4 ), 

o la  parte plana 11 es nuevamente más ancha que la  parte 3 de mo­

do que e l esmalte puede ser colocado tanto en él in te rio r  como en 

30 e l  exterior.
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En la  figura 6, la  parte 1 es nuevamente más ancha que la  

parte 3 y la s  su perficies que lim itan e l  entrehierre son también 

más anchas. El esmalte puede ser colocado tanto en e l exterior  

como en e l  in te rio r contra e l  entrehlerio.

En la figura 7 ambas partes 12 y  13 y  la s  sup erficies que 

lim itan e l  entrehierro, son de ambos igu ales, La profundidad del 

canal en ambas partes es tan-pequeña que la s  v a r illa s  pueden ser 

colocadas en e l in te rio r contra lo s  entrehierros.

En la  figura 8 se muestra nuevamente la  realización  de la  

figura 1 esta vez, sin  embargo, está provista de una ranura 14 

en la s  dos su p erficies de la parte 1 ,  ranura en que es provista  

la  v a r illa  de vid rio  6.

En lugar de esmalte también puede usarse vid rio ; no sola­

mente es posible usar ambos m ateriales, como se ha d escrito , en 

la  forma de v a r il la ,  sino que también polvo, granos, una placa 

angosta y  lo  sim ilar puede ser colocado contra e l  entrehierro. 

Como resultado de la  acción ca p ilar del entrehierro, e l  esmal­

te  o vid rio  fundido es aspirado hacia e l  entrehierro.

Esta so licitu d  que corresponde a la  presentada e l  Holan­

da con fecha 8 de Mayo de 1. 962, bajo e l Húmero 273.197 y  29 de 

Enero de 1. 963, bajo e l  Número 288. 321, se acoge a lo s benefi­

cio s del articu lo  51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus­

t r i a l .

25
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30

Los puntos de invención propia y  nueva que se presentan 

para que sean objeto de la  presente so licitu d  de Patente de %n 

vención en España, por VEINTE años, son lo s siguien tes:
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l o . -  Método de fabricación de partes de cabezales magné­

tic o s  anulares para grabar, reproducir o borrar grabaciones mag 

n ética e, que comprende a l menos dos elementos de circu ito  de ma 

te r ia l  o fíd ico  farromagnético ainterizado con un entrehierro -  

$ ú t i l  entre e lla s  que tiene un largo muy pequeño que está r e lle -

$ nado con un m aterial no magnético que sirve también para unir —

% entre s i  lo s elementos de circu ito , caracterizado porque se usa

oomo m aterial de partida a l menos dos partes de dicho material 

de largo igu al, en que al menos una parte es acanalada, partes 

10 que son colocadas una sobre la  otra con la s  superficies que 1 ¿

mitán e l  entrehierro con la  interposición de miembros separado­

res que tienen un grosor igual a l  largo de entrehierro deseado, 

después de lo  cual una cantidad de vid rio  o esmalte en la forma 

de granos, polvo o una v a r illa  o placa coherente es colocada -  

. 1$ contra e l  entrehierro o entrehierros a sí formados, siendo e l -

punto de fusión de dicho vid rio  o esmalte como máximo <7000C, des 

puée de lo  cual e l  conjunto es calentado a la  temperatura de fu  

sión del vid rio  o esmalte y  luego, después de enfriamiento, e l  

bloque to ta l es subdividido mediante operaciones mecánicas, en 

20 un número de partes de cabezal con e l  ancho de entrehierro de­

seado.

20. -  Método de acuerdo con la  reivindicación 1 , carácter! 

zado porque la s  partes son presionadas entre s í  con una ligera  

presión durante e l  calentamiento.

25 3 0 .- Método de acuerdo con la s  reivindicaciones 1 ó 2 , ca

racterizado porque cada una de la s  partes, s i  fuera deseable, -  

después de p u lir la s  su perficies que lim itan e l  entrehierro, es 

calentada a una temperatura comprendida entre 800-100000 duran­

te un corto periodo destiempo antes de ser colocadas una sobre 

30 ia  otra. 287699
6



4^*- Método de acuerdo coa las reivindicaciones 1, 2 y/o

3, caracterizado porque al nenes una de las superficies que l i ­

mitan el entrehierro esté provista con una ranura superficial 

y el vidrio o esmalte en la  ranura es colocado contra el entrehija 

rro o entrehierros.

5° . -  Método de fabricación de partes de cabezales magnéti­

cos anulares para grabar, reproducir o borrar grabaciones magné­

ticas. ^

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede, rey 

presentado en los dibujos que so acompañan y para los fines qué 

se han especificado.

La presente Memoria consta de siete hojas, escritas a má­

quina poy una sola de sus caras.

Madrid, ! 3 A80.198#
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