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

E S P A Ñ A
por VEINTE años

a nombre la N.V^ PHILIPS' GLOBILAMPENFABRI^EN. entidad 
holandesa, establecida en Emmasingel 29 < Sindhoven, Ho­
landa, por:

"METODO BE FABRICACION BE UN NUCLEO PARA UN CABEZAL 
MAGNETICO"

La Invención se refiere a un método de fabricación 
de un ndcleo para un cabezal magnético^ destinado para 

cooperar con una cinta flexible que esté provista con un 
material magnetizable* en particular para grabar y repro­
ducir señales de video, ndcleo que consiste de al menos 
dos partes de material ferromagnótico oxidico sinteriza- 
do que estén provistas con superficies entre las cuales 
esté ubicado un entrehierro eficaz que es rellenado con 
un material no magnetizable, preferentemente vidrio, en­

trehierro que tiene un largo muy pequeño, preferentemente
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de l a  5 mi orones, sirviendo el material no magnetizar- 

ble tanto para rellenar el entrehierro como para unir 
mecánicamente las partes del núcleo entre si. dandcBe 

a la superficie de apoyo del cabezal, deqpuás de unir 
las partes entre si. nna forma corvada al menos en la 
dirección longitudinal de la cinta, mediante una etapa 
de anclado o pulido.

Tales núcleos ya son conocidos. Aunque la fabrica­
ción es bastante dificultosa, en particular en relación 
al hecho que el relleno del entrehierre, debe ser com­

pletamente homogéneo, y no puede comprender, por ejem­
plo. oclusiones de gas, mientras que el largo del entre­
hierro debe ser mantenido dentro de limites angostos (por 
ejemplo 4 o - 0.25 micrónes), los intentos de fabrica­
ción tales núcleos ds una buena calidad han resultado 
exitosos* La profundidad, del entrehierro de tales núcleos 
para la grabación de video es de aproximadamente 50 mlcro- 
nee y el ancho total del entrehierro no puede exceder 

de 200 mi orones en relación con el ancho de pista de la 

señal. Asi tal núcleo es. mecánicamente, un componente 
comparativamente dóbil, tanto más cuanto que el material 
cerámico del núcleo naturalmente no puede soportar tampo­
co fuerzas grandes.

Una desventaja de los cabezales en que son monta­
dos tales núcleos, es que en las condiciones operativas 
dadas, la duración de uso del cabezal es comparativa­
mente corto. Antiguamente esta duración de uso fuá deter­

minada en primer lugar por la resistencia de los bordes 
del entrehierro que solían desmenuzarse pronto. Bn el 

presente, esta objeción ha sido supe rada, pero resulta
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ahora que la duración da uso está determinada principal­

mente por la suciedad y el desmenuzamiento de la super­
ficie de apoyo* Cuando esta superficié se ensucia, peque­
ños trozos de material cerámico se separan por rotura 
de la superficie de apoyo; como resultado de ésto, la 

suciedad aumenta notablemente y esto tiene por resultado 
que la superficie de apoyo es daüada adn más. Finalmente 

la capa de sueidad se ha vuelto tan gruesa que no es 

- posible ya la grabación, dado que la distancia entre 
la cinta y el cabezal a* vuelve demasiado grande y du­

rante la reproducción la relación entre la señal final­
mente obtenida y el ruido es demasiado pequeña. Además, 
la separación por rotura del material de los bordes del 

entrehierro produce un aumento da la longitud del entre­
hierro y por lo tanto una disminución de la banda de fre­
cuencia que puede ser grabada.

Ya se han propuesto varias medidas para aumentar 

la duración de uso del cabezal, al menos en cuanto a la 
resistencia de la superficie de apoyo se refiere. Se co­
nocido , por ejemplo, disminuir la porosidad de la super­
ficie de apoyo con relación al restante material del nd- 
clao. Rh este caso se partía de un material con una poro­
sidad de aproximadamente %  que fuá disminuida a menos 
de 2%. Los ferritos densos modernos, sin embargo, tienen 
ya una porosidad que es substancialmente cero; la poro­

sidad medida está comprendtda dentro del error de medición, 
pero la aplicación de estos ferritos densos todavía mues­

tra ser insuficiente para asegurar la resistencia.

Además ya se ha propuesto dar a la superficie de apo­
yo una forma especial, por ejemplo t w o i d ^ ^ z g g t e  -
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también para evitar el daño de la cinta. Aunque tal for­

ma del cabezal se adapta mejor a la cinta que ana super- 
ficie plana que es curvada en la dirección longitudinal 
de la cinta# esta medida resulta# no obstante, ser insu­
ficiente para disminuir la suciedad destructora del cabe­

zal. al menos para legrar que la ocurrencia de una sucie­
dad notable ocurra solamente después de una duración de 
uso de 500 a 1000 horas. Además, el dar a la superficie 
de apoyo una comí creación toroidal es una operación com­

parativamente costosa que requiere una gran exactitud y 
que debe ser realizada con muy pequeñas tolerancias.

Con respecto a la causa de este desgaste por sucie­
dad, poco o nada puede decirse con certeza# Be probable 
que el grosor de la capa de aire formada entre la super­

ficie de apoyo y la cinta durante el funcionamiento sea 
del orden de magnitud de 100 unidades Ansgtron. NI mate­
rial magnétizable sobre la cinta que usualmante consiste 
de óxido férrico en un portador o ligante forma un abra­
sivo que tiene una rugosidad que es mucho mayor que el 
grosor da la capa de aire y que separa por rotura crista­
les del material sinterizado que en si mismo es duro# Bn 
este caso también es particularmente eliminado al material 
magnetizable, considerándose que la suciedad que está ubi­
cada sobre la superficie de apoyo como una capa consis­

tente en la mayor parte de material magnetizable con un 
ligante junto con loe trozos de cristal que son separados 
por rotura de la superficie de apoyo o son separados por 
anclado# Resulta sorprendente en si mismo que tales cabe­
zales bajo condiciones operativas normales tengan una du­
ración de uso de 100 horas y mas. considerando el hecho
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que a ama velocidad de cinta relativa con respecto al 
cabezal de aproximadamente 1500 metros por minutos, que 
es un valor que frecuentemente ocurre en la práctica* 
el cabezal tiene que cubrir no obstante* una distancia 
de 5000 km en 100 horas con respecto a la cinta.

Sorprendentemente se ha encontrado que puede obte­
nerse y un cabezal con una duración mucho más larga de 
uso que lo que era posible hasta ahora ai, de acuerdo con 
la invención, la superficie de apoyo del ndcleo preceden­
te después de ser terminada es puesta en contacto duran­
te ún corto tiempo con una cinta flexible que se despla­
za de manera comparativamente rápida con respecto al ca­
bezal, cinta que tiene aproximadamente las mismas propie­

dades que la cinta con la que el cabezal coopera durante 
el funcionamiento y que, sobre el lado cooperante con el 

cabezal, es provista con un abrasivo con una gradación 
muy fina, preferentemente de 0 a 2! micronea, y que con­
siste. también preferiblemente, de diamante. Una super­
ficie de apoyo tratada de esta manera mostró ser compa­

rativamente resistente adn después de haber funcionado 
durante 500 horas; cualquier ligera suciedad que adn se

produzca posiblemente no tiene substanoialmente influen­
cia sobre la grabación y reproducción y, lo que puede 
ser a&n mas importante, cualesquier (pequeños) daños 
aunque se produzcan posiblemente, de la superficie de 
apoyo serán eliminados por desgaste durante el restante 
uso normal después de limpiar la superficie de apoyo.

De acuerdo con una realización del método de acuer­

do con la invención, un cabezal que durante el funciona­

miento gira alrededor de un eje con gran velocidad y en299482
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qae la cinta es desplazada con ana velocidad pre­
feribles nte es tratado bajo las mimas condiciones ope­

rativas. Como resoltado de ésto se obtiene una superficie 
de apoyo que se adapta tan fácilmente como es posible.

Desde un punte de vista de la adaptación también 
resalta ventajoso si, de acuerde con otra realización, 
la cinta que está provista con un abrasivo, es de igual 
fabricación y tiene la misma composición de la cinta con 

la que coopera el cabezal durante el funcionamiento.
La invención comprende también un cabezal magné­

tico con un ndeleo tratado por el método precedente y/o 
par una o más de las realizaciones precedentes del méto­

do.
A fin de que la invención pueda ser fácilmente lle­

vada a la práctica, algunas realizaciones de la mim a  se­
rán descritas a continuación mas detalladamente, a titu­
lo de ejemplo, con referencia al dibujo acompañado, en

que:
La figura 1 muestra una elevación iscmétriea de un 

cabezal magnético terminado;
La figura ? muestra igualmente una elevaoióa i so- 

métrica de una cinta para la grabación y reproducción de 

video.
La figura 3 muestra de una manera similar y esque­

máticamente. un dispositivo para grabar y reproducir seña­

le e de video.
La tí gura 4 muestra una elevación lateral del dis­

positivo mostrada en la figura 3.

La figura 5 muestra una elevación lateral esquemá­

tica muy exagerada de una parte del cabezal magnético moa-
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trado en la figura 1, y
La S.gura 6 maestra ama vista en planta de la super­

ficie de apoyo de la figura 5*
Na la figura 1, las referencias 1 y 2 designan dos 

$ partea de núcleo de an cabezal magnético que estén sepa­
radas por an entrehierro eficaz 3. que esté rellanado 
con vidrio 4. Las partes 1 y 2 son fabricadas de material 
ferromagnético oxidico nterizado con gran densidad que 
a continuación es llamado ferrito. SI vidrio 4 sirve 

10 tanto para rellenar el entrehierro como para soportar 
loa bordes del entrehierro y para la adherencia mecáni­
ca da las partes de núcleo 1 y 2 entre si. Un miembro 
de oierre 5 completa el circuito magnético. Núcleos 6 

y 7 son provistos sobre los ramales de las partes del 
15 núcleo. Una superficie de apoyo 8 es anclada cilindri­

camente y luego pulida y una cinta 9 mostrada en linea
punteadas se desplaza relativamente con respecto a esta 
superficie de apoyo 8. La cinta 9 (figura 2) consiste 
de un sqporte 10 de material sintético y una capa de 

20 ligante 11 con partículas 12 de material magnetizable, 
por ejemplo 6iido férrico. NI grosor de tal cinta varia 
entre aproximadamente 25 micrones y aproximadamente 50 
miorones, el ancho es aproximadamente 25 mm. Un cabezal 
para grabar y, reproducir señales de video y que coopera 

2$ con tal cinta tiene las siguientes dimensiones:
Largo del entrehierro: 1.2 micrones
ancho del entrehierro: 0.2 mm
dimensión g del cabezal: 8 mm.

Las figuras 3 y 4 muestran un dispositivo en que 

30 se usan el cabezal de la figura 1 y la cinta de la flga-
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ra 2 y que está deatinado en particular, para grábaP'y'

reproducir señales de video. Dos tambores estacionarios 
13 y 14. cuyas superficies son alisadas por pulidor 
encierran un espacio 15. Bn este espacio gira un cabe­
zal 16. que está mentado sobre un eje 18 por medio de 
un brazo 17. La cinta 9 es arrollada helicoidalmente al­
rededor de los tambores 13 y 14 y es guiada por dos per­

nos 19 y 20.
Nn la práctica del eje 18 y el cabezal 16 giran a 

una velocidad de aproximadamente 3000 r.p.m. mientras 
que la velocidad de la cinta es aproximadamente 19 em/eeg. 
Se ha encontrado que durante el funcionamiento, la super­
ficie de apoyo del cabezal 16 comienza a ensuciarse apro­
ximadamente ya después de 100 horas, de modo que para 
la reproducción la intensidad de señal ha caido por de­

bajo del limite permisible. Bsta suciedad resulta además 
en que cristales o partes de cristales son separadas por 
rotura de la superficie de apoyo, o orno resultado de lo 
cual la suciedad aumenta aán más. Sin embargo, también 
es posible que el proceao ocurra de manera inversa: pri­
mero son soltados trozos de ferrito. como resultado de 
lo cual es introducida la suciedad. De cualquier modo el 
cabezal después de este periodo es dañado de manera tal 
que deapués de ser limpiado se vuelve indtil de todos 
modos.

De acuerdo con la invención un trozo de cinta como 
el mostrado en la figura 2 es provisto con una capa de 
polvo de diamante muy fino con una gradación da 0-2 miáro­
nos. Para tal fin. por ejemplo, el ligante 11 puede ser 

ablandado con alcohol en que este polvo esté suspendido,

K. - '.¿j: ¡TV-
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en una pequeña cantidad. Depende da la composición quí­

mica del ligante que medio de suspensión se use. Bate 

medio de suspensión debe abalsamar el ligante de modo que 

los granes de diamante permanezcan adheridos entre la 

capa magnetizable, y además, este medio debe evaporarse 
rápidamente, mientras la capa de ligante se endurece nue­
vamente. En este proceso preferiblemente se usa el mismo 

tipo y la misma calidad de cinta que la cinta con la que 

el dispositivo está en uso regularmente.
Después que la cinta ha sido tratada de esta mane­

ra. es provista en el dispositivo mostrado en las figu­

ras 1 y 4 y luego el ej e 16 es hecho girar y la cinta 9 

es desplazada. La velocidad del cabezal preferiblemente 
es la velocidad normal que ocurre dtrante el funcionamien­
to. es decir aproximadamente 3000 r.p.m.; la velocidad 

de la cinta puede aer elegida de modo que sea menor que 
aproximadamente 5 cm/seg. Después de aproximadamente un 
minuto es interrumpida la rotación y ahora la superficie 
de apoyo del cabezal muestra estar aplanada y tener una 
conformación como se muestra en las figuras 5 y 6. 81 
aplanamiento 19 tiene una forma aproximadamente elípti­
ca. 8sta forma, sin embargo, no resalta ser regular en la 
práctica, sino que es diferente para varios cabezales y 
cintas. Microscópicamente, la superficie asi obtenida mues­
tra ser extremadamente buena, sin separad ón por rotura de 
cristales. Especialmente en cabezales que son fabricado a 
del asi llamado ferrlto denso, se obtiene una superficie 

libre de poros muy densa. En un cabezal con una dimensión 

a total de 8 mm y un ancho de 1 mm. la medida 1 resulta 

ser de aproximadamente 4 mm. Por medio de mediciones exae-

-9
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tas se ha establecido que la disminución de la superficie 
de apoyo, ea decir la medida &, es de aproximadamente 30 

micronea, después de un minuto y bajo las conci dones pre­
cedente descritas.

Si un cabezal trabajado de la manera precedente es 

puesto en fund onamiento después de limpieza, se ha encon­
trado sorprendentemente que ea posible que solamente des­

pués de duraciones de uso mucho mas largas, por ejemplo 

después de 500 horas, se produzca suciedad, pero que la 
superficie de apoyo del cabezal solamente es poco daña­
da o no es dañada de ninguna manera. Después de limpiar 
esta superficie de apoyo, el cabezal puede ser nueva­

mente usado ocurriendo el hecho notable que los (ligeros) 
daños han desaparecido nuevamente degtués que el cabe­
zal ha estado en uso durante una pocas horas. La dismi­
nución en la. superficie de apoyo, y por lo tanto el au­
mento de la medida &, resulta muy pequeña.

La áiraciÓn de uso da un cabezal trabajado de esta 
manera puede ser aumentada en al menos un factor 5 y muy 
probablemente en un factor 10. Bata extensión depende 
también del tipo de cinta usado y en particular del he­
cho da si se usa una cinta que ya ha sido usada frecuen­

temente para grabar y reproducir, o si se usa una cinta
comparativamente nueva, que ha sido usada, per ejemplo, 
menos que 100 veces y que produce una suciedad y daños 
muy pequeños de la superficie de apoyo.

Bh principio también es posible hacer que el cabe­
zal sea estacionario durante la mencionada operación y 
hacer deslizar la cinta, que esté provista oon polvo de 
diamante, a la velocidad correcta, esto es aproximadamente

¿1)
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25 metros por segundo# sobre el cabezal., en cuyo caso 
debe darse a la cinta la curvatura correcta. Bl radio 
de esta curvatura aa igual al radio de los tambores 13 y 

14. Bl trozo de cinta que está provisto con polvo de dia­
mante puede ser usado muchas veces.

Una ventaja importante del método descrito con 
respecto a los métodos y realizaciones ya propuestos# 
para mejorar la superficie de apoyo, por ejemplo dar a 
esta superficie de la forma toroidal, es que el método 
de acuerdo con la invención es mucho mée barato, y pue­
de ser realizado mucho más rápidamente y que se evitan 

desviaciones por tolerancias de fabricación.
Además, es casi inevitable, cuando ae amóla para 

dar la forma de un toroide a tales componentes pequeños, 
que se produzca una falta de asimetría del toroide con 
respecto al resto del ndcleo, oomo resultado Aa lo cual 
no solamente pueda ocurrir un desgaste de la cinta sino 
que también puede ser dañada.

Bata solicitud que oorresponde en Holanda con fe­

cha 6 de mayo de 1.963 y bajo el ndmero 292*399* se aco­
ge a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto 
sobre Propiedad Industrial.

25
- B O T A -

30

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta solioitud de Patente
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de Invención en España., per VEINTB años, sen los sí guien- 
tea:

H .  - Método de fabricación de un núcleo para un 
? cabezal magnético destinado para cooperar oon una cinta
 ̂ $ flexible que esté provista con material magnetizable, en 

particular para grabar y reproducir sedales de video, nú­

cleo que consiste de al manos dos partes de material fe- 
rromagnético oxidtco ainterizado, que están provistas 
con superficies entre las cuales esté ubicado un entre- 

20 hierro eficaz que esté relleno con material no magneti­
zable. preferentemente vidrio, entrehierro que tiene un 
largo muy pequeño, preferentemente de 1 a 5 micrones sir­
viendo el material no magnetizable tanto como relleno del 
entrehierro como para unir las partes de núcleo mecánica-

 ̂ - mente entre si, dándosele una forma que es curvada al me­
ló

t nos en la dirección longitudinal de la cinta mediante
una etapa de amelado y/o pulido, caracterizado porque 
después de terminada, la superficie de apoyo es puesta 
en contacto durante un corto tiempo, con una cinta fleii — 

20 ble que se desplaza de manera comparativamente rápida con 

respecto al cabezal, cinta que tiene aproximadamente las 

mismas propiedades que la cinta oon la cual o oopera el ca­

bezal durante el funcionamiento, estando provista di cha 
cinta, sobre el lado cooperante con el cabezal, con un 
abrasivo con una gradación muy fina, preferentemente de 
0 a 2 micrones, y que consiste, también preferiblemente.

de diamante.
2*. - Método de acuerdo con la reivindicación 1, pa­

ra un cabezal que durante el funcionamiento gira alrede- 

30 dor de un eje a velocidad elevada, mientras que la cinta
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se desplaza a bajo velooidad, caracterizado porque el 

cabezal es tratado bajo las mismas condiciones operati­

vas.
3*. - MátoA) de acuerdo con la reivindicación 1 

y/o 2, caracterizado porque la cinta que está prevista 
con un abrasivo es de la misma fabricad ón y tiene la mis 
ma composición que la cinta con la cual coopera el cabe­

zal durante el funcionamiento.
4b. - nóte 3o de fabricad Ón de un n&cleo para un 

cabezal magnético.
Tal y como se ha descrito en la memoria que ante­

cede. representado en el dibujo que se acompasa y con 
loa fines que se han especificado.

Sata memoria oonsta de trece hojas escritas a má­
quina por una sola cara.

Madrid, 1 2 ASü. Isc?

MIG/.
—  1 1  —
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