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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESPAFA
por VBINTE afios
& nombre de N.V. PHILIPS'GLOEILAWPENFABRIEKEN, entidad holan
desa, establecida en Emmasingel 29, Eindhoven, Holanda, por:

" METODO DB FABRICACION DE UN SOPORTE CILINDRICO *

La invencidn se refiere a un método de fabricacidn .

de un soporte cilindrico que gira durente el funcionamiento
¥y a lo largo de cuya periferia estd provisto con una plura-
lidad de componentes de circuito, cada uno de los cuales -
forma un cabezal con un entrehierro efectivo para aparaios
grabadores, reproductores y/o borradores de grabaciones gre.
badas sobre un poriador de grabacidén provisto con, 0 que — .

consiste de material magnetizable, que es especialmente -

adecuado pare grabar y reproducir seilales de video, estando
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los entrehierros uniformemente distribuidos alré&édof é;
la periferia del soporte con un elevado grado de exactitud

y estando dispuestos paralelamente entre si y con respecto

al eje de rotacidn del soporte.

Tal soporte es conoeido. El mismo es mostrado eg
queméticamente en las figuras 1 y 2 de los dibujos que se
aconpalian, en que:

Ia figura 1 es una elevacidn lateral del soporte
para las cbmponentes de circuito y de un portador de grabg,
cidn flexible, visto en la direccidn de desplazamiento de
este portador, y

Ia figura 2 es una vista lateral.de la figura 1.

En estas figuras, un disco cilindrico 2 estd ase
gurado a un eje 1. Bl disco soporta cuatrocomponentes de -
circuito 3 de cabezales grabadores y/o reproductores magné
ticos provistos con entrshierros efectivos 4. Un portador
de grabacidn flexible 5 recubierto con un material magneti
zable y guiado por un canal 6, se desplaza en la direcoidn
indicada por la flecha A. El disco 2 gira en la direccién
indicada por la flecha B.

La figura 3 es una vista en planta del portador
de grabacidn 5 que lleva varias pistas de grabacidn T. Da
do gue el portador de graba;ién 5 se desplaza perpendicular
mente a la direccidn de rotacidn del disco 2, las pistas 7
formen un dngulo agudo con los bordes laterales del porta-
dor de grabacidn flexible. En esta disposicidn conocida, -
que estd destinada a la grabacidn y reproduccidn de sefiales
de video, el portador de grabacidn tiene un ancho de 50 mm.
El didmetro del disco 2 es también aproximadamente 50 mm y

la velocidad del disco es de 240 revoluciones porsegundo;
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as{ la velocidad de grabacidn de las pistas 7 esrde aproxi
mademente 37;5 m por segundo. El portador de grabacidn se
desplaza a una velocidad de 37,5 em por segundo. EL ancho
de cada pisgta es de 6;25 mn y le separacidn entre las pis—
tas es de solamente 0,125 mm. Do estas figuras se apreciard
que la construccidn mecdnica de todo el aparato debe satig
facer exigencias extremadamente exactas. Especialmente es
critico el valor de los dngulos entre los entrehierros efeg
tivos. En el aparato conocido este dngulo es de 90° Une -
exigencia prdctica es que debe ser posible que una grabacidn,
grabada por medio de un aparato particular,‘sea reproducida
por medio de otro aparato similar. 31 esto debe ser posible,
un edleulo simple muestra que el dngulo ()( entre dos entre
hierros adyacentes debe tener un valor extremo de 900 o
segundos de dngulo, esta exigencia solamente pueds ser sa-
tisfecha por medio de construcciones complicadas y por lo
tanto caras. Ademds, el verdadero valor de este dngulo no
puede ser medido fdcilmente y el control del ajuste es una
operacidn complicada.

La presente invencidnse refiere a un método ds -
fabricacidn de un tal soporte cilindrico, conocido, y tiene
la importante ventaje cue le distribucidn extremadamente -
exacta y uniforme de los entrehierros efectivos alrededor
de la periferia del soporte cilindrico, se obtiene solamen
te llevando a la prdctica este método, de modo que puede -
omitirse el ajuste de los componentes de circuito de estos
entrehierros. Como resultado, la fabricacidn de todo eltsg
porte es muy simplificada y los soportes fabricados por es
te método pueden ser mucho mds baratos que los soportes de
disefio conocido, y ademds durante el funcionamiento no es -
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necesaria une supervisidn continua y ni siquiera el reajus,

fe.

De acuerdo con la invencidn, el método de fabri-
cacidn del soporie antes mencionado se caracteriza porque
una pluralidad de discos planos circulares que tienen exac
tamente el mismo difdmetro y estdn hechos de material ferro
magnético ox{dico sinterizado, son dispuestos con bordes -
de tope de una manera fal que se obtiense una pila estable,
estaﬁdo ubicados los centrds de todos los diros externos -
sobre un circulo cuyo cantro estd ubicado en el eje de ro-
tacidn del soporie,después de lo cual un agente ligante no
magnetizable gue une los discos entre si y que tiene aproxi
nedamente la misme resistencia al desgaste ¥y la misma faci
lidad de trabajado que el material de los discos, por ejem
plo vidrio o esmalte, es provisto entre los discos y final
nente, mediante maguinado, el didmetro del soporte resul-
tante es reducido a un valor tal que son eliminadas al me-
nos aguellas lineas de contacto entre cada dos discos adye
centss que se extienden parcialmente al eje de rotacidn, -
operacidn gque es continuada hasta que los entrehierros en—
tre los discos, entrehierros que son rellgnados con el agen
te ligante, tienen el largo deseado.

De acuerdo con una realizacidn del método de -
acuerdo con la invencidn, los discos son hechos partiendo
de una varilla circular exactamente maquinada cuyo didmetro
es constante dentro de limites estrschos en toda su longi-
tud. Una de las ventajas del método de acuerdo con la inven
cidn es que el valor absoluto del didmetro de los discos -
es de importancia comparativamente menor que las diferencias
relativas en didmetro. Consecuentemente puede hacerse una =
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varilla cuyo didmetro difiere del valor desead%céﬁ; bor -
ejemplo, de 2 a 4 micrones, silempre que esta diferencia sea
la misma dentro de, digamos, 0,5 micrones en todo el largo
de la varilla, y ésto simplifica grandemente la fabricacidn
ds los discos.

De acuerdo con otra reslizacidn del método de -
acuerdo con la invencidn las caras laterales de uno o mds
discos pueden ser provistas, al menos parcialmenie, con =
una faceta de una manera tal que la superficie limitadora
de entrehierro tenga un ancho menor que el restante espesor
del disco. Asi se obtiene un entrehierro entre dos discos,
gl menos una de lags superficies limitadora de entrehierro
de los cuales tiene de manera conocida, un ancho menor que
la otra superficie limitadora de entrehierro de modo que -
las lineas de fuerza magnética son concentradas de manera
mds intensa y entre otros, es reducida la posibilidad de -~
nodulacidn cruzada.

En una realizacién del método de acuerdo con la
invencidn, el soporte estd formado de tres discos que tienen
preferivlemente el mismo grosor. Bn este caso los dngulos

En compara

entre los entrehierros son exgctamente de 1209,
cidn con la construccidn conocida que comprende cuatro cabe
zales, con la misma velocidad de rotacidn, la cinta que 1lle
va la grabacidn debe pasar a una velocidad menor, sin smbar
g0, ésto no provoca dificultades en la prdctica. Si el dig
metro del soporte finslmente obtenido no debe ser excesiva
mente pequefio, el disco en esta realizacién debe tener un
didmetro comparativamente grande para que la cinta normal

con un ancho de 50 mm sea completamente usada para la gra-

bacidn. .
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ol didmetro deseado es obtenido de manera mds simple si, ~
en otra realizacidn del método de acuerdo con la invencidn,
el soporte es construido de siete discos uno de los cuales
estd concéntricamente dispuesto alredsdor del eje de rota-
cidn. En esta realizacidén el dngulo entre los entrehierros
es de 60° ¥y con la misma velocidad del soporte, la cinta =
debe pasar a2 una velocidad mayor que en un soporte que tie
ne cuatro entrehierros, sin embargo, ésto ‘tampoco provoeca
dificultades. Si se mantiene la misma velocidad de la cinta,
el soporte debe ser hecho girar a una velocidad menor.

BEn otra Tealizacidn del método de acuerdo con la
invencidn, en que se usan también siete discos, se da a to
dos los discos limitadores de entrehierros el mismo grosor
mientras que se da al disco central dispuesto concéntrica~
mente alrededor del ejs de rotacidén, wn grosor mayor tal -
que despﬁés de unir el conjunto, este disco sobresales desde
al menos una superficie del soporte. La superficie sobresg
liente del disco central estd centrade completamente en reg
lacidn a los otros discos y vor lo tanto es una superficie
de referencia muy adecuada para las operaciones subsiguien
tes; consecuentemente el soporte pusde ser asegurado median
te esta superficie de referencia en las operaciones subsi-
guientes. 51 fueradeseable,:esta superficie puede servir -
ain como un apoyo para el soporte terminado que puede ser
giratoriamente montado en cojinetes a uno o ambos lados del
govorte.

En ain otra realizacidén del método de acuerdo -
conl invencidn, a fin de aumentar la eficiencie de los va

rios cavezeles formados en el soporte terminado, results -
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ventajoso que el disco central dispuesto concéﬁfgggéﬁente
alrededor del eje de rotacidn, sea provisto en su periferia
con seis ranuras uniformemente distribuidas alrededor de su
periferia, estando este disco ranurado dispuesto en rela-
cidn a los otros discos de modo que las lineas que unen el
centro de cada disco y el centro del soporte, pasen a tra-
vés de lag ranuras.

En uns realizacidn del método de acuerdo con la
invencidén dichas ranuras pueden ser obtenidas de manera sim
ple proveyendo la varills de la que son hechos los discos
con estas ranuras, 21 menos parcialmente, antes de subdivi
dirla en discos.

En otra realizacién del método de acuerdo con ld
invencidn, las ranuras son hechas en el disco central por
medios ultrasdnicos después de unir los discos. Esto propor
ciona la ventaja que no es comprometida la exactitud de la
ubicacidén de los discos extbernos.

La eficiencia de los cabezales terminados puede
ser mejorada aiun mds, si, en otra realizacidn del método -
de acuerdo con la invenciln, después de la operacidn de -
unidn, el disco dispuesto concéntricamente alrededor del -
eje de rotacidn, es provisto con una abertura central cuyo
didmetro excede el didmetro del circulo tangente a los fon
dos de lag ranuras.

El método de acuerdo con la invencidn es particu
larmente adecuado para el uso conocido de vidrio o esmalte
como un material de rellenp de entrehierro y como materisl
para unir los discos entre si, y en aidn otra realizacidn,
este vidrio o esmalte, preferiblemente en la forme de un ~

polvo, es dispuesto entre los discos después que los discos
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temperatura mayor que la temperature de fusidn del vidrio

0 esmalte de modo que el vidrio o esmalte fundido penstra
entre los discos por capilaridad.

La invencidn se refiere también a un soporte de
la clase precedentemente mencionada, fabricado por el méto
do de una o mds de las realizaciones descritas.

A fin de que la invencidn pueda ser fdcilmente -
1llevada a la prdctica, se describirdn a continuacidn dos -
realizaciones de la misma & t{tulo de ejemplo, con referen
cia a las figuras 4 a 16 de los dibujos acompefiadog, en —
que: )

Las figuras 1 & 3 muestran una realizacidn cono-
cida para ser usada en aparaios grabadores y reproductores
de sefiales de video;

Ia figura 4 muestra una varilla de seccidn circu

lar que consiste de material ferromagnético oxidico sinteri

zado, ¥

Ta figura 5 es una elevacidn lateral de esta va-
rille;

La figura 6 muestra una pila estable de tres dig
cos;

Ia figura 7 muestra le construccidén de la figura
6, habiendo sido eliminado el material en exceso después de
la unidn de los discos entre sij

Ia figura 8 es una elevacidn lateral de la figura

La figura 9 muestra una pila estable de siete dig
cos;

Ia figura 10 muestra la construcecidn de la figura
-8 -
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9; haviendo zido sliminado el material en exceso aééﬁi@gﬁ“'
de la unidn de los discos entrs si; °é§

La figura 11 es una elevacidn lateral de la figu
ra 103

La figura 12 es una elevacidén lateral de un disco
con un bhorde facetado; |

Ia figura 13 es una elevacidn frontal de la fi-
gurs 12;

La figura'14 muegtra, en escala aumentada, una -
elevacidn frontal de un soporte en que el disco central -
estd provisto con ranuras;

La figura 15 es una elevacidn lateral del sopor-
te de la figura 14, ¥

La figura 16 muestra el soporte de la figura 14
después que el disco central ha sido perforado.

La figura 4 muestra une varilla 8 de seccidn cir
cular para ser usada como makerial de partida para los dia-
cos. Bsta varilla estd hecha de material Fferromagnético -
oxidico sinterizado, por ejemplo ferroxcube. El didmetro d
(figura 5) puede ser de 25 mm y tiene una tolerancia compa
rativamente grande de, por ejemplo, 3 micrones. Los didme-
tros dq, dp ¥ dy, sin embargo, deben ser idénticos, con el
grado mds elevado posible de exactitud, por ejemplo 1 micrdn,
y cuwalquier desviacidén de la forma requerida debe permanecer
también dentro de esta tolerancia. Bsto puede ser logrado -
de una manera comparaivivamente simple por amolado y subsi-
gulente brufildo.

De +tal varilla son hechos discos 10 por corte a
lo largo de las lineas punteadas 9. Asi, los discos 10 tie

nen el mismo dismetro dentro de la tolerancia de 1 micrdn.
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Ta figura 6 muestrs como son unidos los g?écos

10 vara obtener un soporte que tiene tres entrehierros. Los
tres discos 10 son dispuestos sobre una superficie de sopoxr
te 11 y empujados unos contra otros mediante abrazaderas -
12. Dado que estos tres discos 10 son apilados de manera -
estable, s suficiente una pequefia presidén para mantenerlos
en posicidn. Subsiguientements, vidrio o esmalte en polvo
es dispuegto en el espacio 13 entre los discos 10 y el con
Jjunto es calentado a una temperatura mayor que la temperatu
re de fusidn del agente ligante. Por capilaridad el vidrio
o esmalte fundido penetré lo mds proximamente posible a las
1ineas de contacto entre cada dos discos. El conjunto es -
luego enfriado de modo que se obtiene un soporte que estd
compuesto de tres discos 10 firmemente uvnidos entre si. El
soporte es amolado hasta que su didmetro tiene un valor -
para el cual las linsas de contacto entre cada dos_discos

10 estdn ubicadas sobre este didmetro. Si se continda el

amolado de modo cue es cktenido un soporte 15, se formen

entrehierros 14 entre cada ds discos 10, como se muestra -

en las figuras 7 y 8, y puede darse a estos entrehierros

cuglquier valor en un rango comprendido entre menos de 1
micrdn o mds de 10 micrones, dependiendo de la cantidad ng
vor o menor de material eliminado. El dngulo entre dos en-
trenierros es de exactamente 1200, al menos si los didmetros
de los tres discos 10 son iguales entre si dentro de 1imi-
tes estrechos.

Se apreciard que si el soporte final debe tener
un didmetro de, por ejemplo, 50 mm y entrehierros de 1 mi-
erén, el didmetro de los discos 10 debe ser comparativemen

te grande. Un cdlculo simple muestra que en este caso los -
- 10 -
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discos 10 deben tener un didmetro de .aproximadamente 8% mm
y la fabricacidn de una varilla de este didmetro, en la que
todos los didmetros deben ser iguales entre sidentro de la
tolerancia de 1 micrdn, si bién es posible, es mds dificil
gue la Ffabricacidn de una varilla con wn didmetro menor.
Las figuras 9, 10 y 11 muestran un soporte forma
do por siete discos 10. De estos siete discos un disco 16
estd dispuesto concéntricamente alrededor del eje de rota-
cidn del soporte, eséando‘dispuestos los seis discos restan
tes en una pila estable alrededor de dicho disco 16. El mé
todo de fabricacidn de un soporte compuesto partiendo de -
stos discos apilados, es el mismo que ge ha.descrito pre-
cedentemente respecto a2l goporte compuesto de tres discoss
En los intersticios 17 se coloca vidrio o esmalte, que pug
de ser pulverulento, el conjunto es calentado a una tempera
tura mayor que la temperatura de fusidn del vidrio o esmal
te, y el enfriamiento subsiguiente produce un conjunto uni
do del que, despuds de eliminar por amolado la periferia hag
ta la. 1inea punteada 18, se obtisne un soporte 19 (figuras
10 y 11) que tieme 6 entrehierros 20, que siempre que se -
usen discos 10 que tienen, tan exactamente como sea posible,
didmetros iguales, formen dnsulog de exactamente 60° entre
sf con desviaciones menores que 2", con toda certeza. Un -~
cdleulo similar al mencionado en el pdrrafo precedentes, re
sulte en esie caso, para un didmetro del soporte 19 de 50
mm, en un didmetro de discos de aproximadamente 29 mm. Una
varilla 8 que tiene este didmetro puede ser fabricada de -
menera comparativemente fdcil dentro de las tolerancias re
queridas. Como se muestra en lineas punteadas en la figura

5, la varilla 8 pusde ser provista con una abertura 21 -
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dispuesta exactamente concéntricamente alrededonqgg
abertura en que puede ser asegurado un eje en el soporite
terminado. Si esta abertura deberia ser tan grahnde que, como
se muast;a por unae linea punteada en la figura 10, con res
pecto a uno de los segmentos después de la eliminacidn por
amolado deberfan ser producides depresiones 22 en la perife
ria, estas aberturas 21 también pueden ser rellenadas con
un meterial ficilmente maquinable y resistente al desgasts,
$al como vidrio o esmalte, mnies que la pils sea amolada -
hasta el tamafio requerido.

Como alternativa, los discos 10 pueden ser provig
tos, ya sea cuando estan siendo cortados de la varilla 8 o
subsecuentemente, con al menos un borde facetado 23, como
ge muestra en las figuras 12 y 13. Como resultado, las su-
perficies limitadoras de los entrehierros son menores que
el grosor del cuerpo del disco, asegurando un mayor grado
de concentracidn de las lineas de fuerza magnética y una re
duccidn resultante de la posibilidad de modulacidn cruzada.

Las figuras 14 y 15 muestran, en una escala lige
ramente aumentada, un soporte 23 hecho de discos 10 y pro-
visto con sels entrehierros 24. Un disco central 25 tiene
un largo que sobrepasa mucho al grosor de los restantes dig
cos y consecuentemente sobresale del soporte a ambos lados.
Este disco central 25 es hecho de una varilla provista con
seis ranuras 26, uniformemente distribuidos alrededor de la
circunferencia de la varilla de modo gue es grandemente re
ducido o aun eliminado el riésgo de un cortocircuito entre
dos componentes de circuito adyacentes, y por lo tanto es -
aumentads la eficiencia de los componentes del cabezal fi-
nalmente obienido,
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Cade una de tales ranuras debe estar ublcada sg:
bre la linea que une los centros de un disco externo al cen
tro del disco central.

Haciendo al disco central 25 mas grueso que los
discos restantes de modo que este disco sobresalga del ~
cuerpo del soporte & uno o ambos lados se obtiene otra im
portante ventaﬁa. De esta manera se obltiene una superficie
de referencia mediante la cual puede sersijetado el soporte
inconcluso. Dado qué el disco central es exactamente cen—
tral con respecto a los discos restentes, no existen difi-
cultades de agarre en esta relacidn, de modo que, en lag -
etapas de amolado y bruiiido de la circunferencia del sopor
te, la superficie circular resultante es absolutamente cen
tral gon respecto al disco central. Ademds este disco cen-
tfal.sobresaliente bilateralmente puede ser usado como un
gje de apoyo en cojinetes, usando un acoplamiento simple,
preferiblemente flexible, para acoplar el soporte a los me
dios impulsores.

No es necesario que la varilla de la que es fabri
cado el disco central sea provista con las ranuras 26. Es-
tas ranuras, cdﬁo alternativa, pueden ser hechas despuds -
gue han sido unidos los distintos componentes del soporie,
por ejemplo por medios ultrasdnicos o por erosidn por chisg
porroteo. En este caso, las ranuras 26 pueden ser provistas
solamente en aguella parte del disco 25 gque se vincula con
los discos 10. Esto mejora ain mds la adecuacidn de las par
tes del disco 25 gue sobresalen mds alld del soporte a ambos
lados con fines de apoyo.

En otre realizacidn mostrada en la figura 16, el

disco central 25 puede ser provisto con las ranuras 26 des
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puds que el conjunto ha sido armado para formar una unidad

integral, por ejemplo por medios ultrasdnicos o vor erosidn
por chisporroteo, siendo subsiguientemente provisto el disg
co central con uns abertura 27 para recibir un eje en el -
que wuede ser calzado el soporte. Si el disco central 25 -
sobresale del cuerpo del soporte en al menos un lado, ésto
hace posible nuevamente gque el soporite sea agarrado de una
manera satisfactoria, asegurando que la abertura 27 guede
ubicada completamente en el centro. En este caso, esta per
foracidn 27 preferiblemente es hecha tan grende que las su
perficies limitadoras inferiores de las ranuras 26 son eli
minadas, lo que results en una separacidn mejorade de los
circuitos.

Cbviemente, en las realizaciones del método de -
acuerdo con la invencidn désériptas precedentemente, sola-
mente son obtenidos soportes que incluyen los componentes
de circuito que tienen entrehierros efectivos para cabeza
les de grabacidn y/o reproduccidén magnética que deben ser
completados para Fformer circuitos completos. Esto puede -
efectuarse, por ejemplo, de una manera no mostrada, montan
do sobre el mismo eje un segundo soporite que soporta un nﬁ
mero de componentes de circuito en U igual al de los entre
hierros, siendo montadas las caras terminales superiores de
los ramzles de cada U uno a cada lado de un entrehierro -
efectivo, siendo devanade una bobina sobre la pieza gue vin
cule log ramales. El lado amolado plano del soporte y las
caras terminales amoladas igualmente planas de los componen
tes de circuito en U, en dste caso, se vinculan entre si,
como puede ser el caso, bajo presidn, sin la interposicidn
de un adhesivo.
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Puede suminisirarse o derivarse corriente de las
bobinas de manera conocida, por ejemplo mediante anillos y
colectores.

Ilevando a la prdctica la realizacidn deseripta
del método de acuerdo con la invencidén se obtiene un sopor
te cilindrico que estd provisto o lo largo de su cirounfe
rencia con uma pluralidad de componentes de clrocuito para
cabezales grabadores y/o reproductores magnéticos, cada -
uno de los cuales comprende un entrehierro efectivo, sopor
te en que los dngulos entre los varios entrehierros son de
menera automdtica; substancialmente exactamente iguales -
entre si, de modo que ellos no requieren mecanismos de ajus
‘te complicados y caros. Ademds, la fabricacidn de dichos -
soportes es comparativamente simple y puede efectuarse en
grandes, cantidades de modo que los soportes resultantes pue
den ser mucho mds baratos que los sopories obtenidos por -~
los métodos conocidos.

Lo presente solicitud, que corresponde a la pre-
sentada en Holanda,con fecha 31 de Diciembre de 1.963, bajo
el nimero 302,797, se acoge & los beneficios del articulo

51 del vigente Estatuto sobre Propieded Industrial.

NOTA

Los puntos de invencidn, propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los sigulentes:

1.~ Método de fabricacidn de un soporte cilindri
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co que gira durante el funcionamiento y alredédor‘de su -
circunferencia estd provisto con una pluralidad de compo-
nentes de circuito, cada uno de los cuales forma un cabeszal
con un entrehierro efectivo, para aparatos grabadores, re-
productores y/o borradores de grabaciones sobre un soporte
provisto con, o que consiste de material magnetizable, so
norte que es especialmente adecuado para grabar y reprodu-
cir sefiales de video ¥ en gque con un alto grado de exacti-
tud, dichos entrehierros efectivos estdn uniformemente Gig
tribuidos alrededor de la circunferencia del soporte y es-
tdn dispuestos paralelamente entre si v con respecto al eje
de rotacidn del soporte, caracterizado porque una plurali
dad de discos planocs circulares que tienen exactamente el
nismo didmetro y estdn hechos ds material ferromagnético -
oxidico sinterizado, son diépuestos de modo gue sus bordes
se vineculan entre s{ de una manera tal que se obtiene una
pila estable, estando los centros de todos los discos exte
riores ubicados en un circulo cuyo centro estd ubicado so-
bre el eje de rotacidn del soporte, después de lo cual un
agente ligante no magnetizable, para unir los discos entre
gl, agente que tiene aproximadamente la misme resistencin
al desgeste y la misma faecilidad de maquinado que el mate-
rial de los discos, vor ejemplo vidrio o esmalte,es dispueg
t0 entre los discos y finslmente ol didmebtro del soporte -
compuesto resultante ss reducido por maquinado a un valor
tal que son eliminadas al menos las lineas de contacto entre
dos discos adyacentes, lineas que se extienden raralelamen
te al eje de rotacidn, continudndose el maguinado haste que
los envrehierros que son producidos entre los discos y es-

tén rellenos con el agente ligante, tienen el largo deseado.
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caracterizado porque los discos son hechos de una varilla
exactamente majuinada de seccidn transversal circular, ou
vo didmetro es el mismo, dentro de limites muy estrechos,
en todo su largo.

3.~ Método de acuerdo con las reivindicaciones 1
y/o 2, caracterizado porgue lag superficies laterales de
los discos que limiten 2l menos un entrehierro estdén provig
tas, al menos varcialmente con una faceta de una manera tal
aue la superficie limite del entrehierro tiene un ancho -
que es menor que el grosor del disco cerca del centro.

4o~ NMétodo de acuerdo con las reivindicaciones
1, 2 y/0 3, caracterizado porque el soporte estd formado
de tres discos que tlenen preferiblements el mismo grosor,

5.= létodo de acuerdo con las reivindicaciones
1, 2 y/o0 3, caracterizado porque el soporte estd formado -
de siete discos uno de los cuales estd dispuesto concéntri
camente alrededor del eje de rotacién;

6.~ Hétodo de acuerdo con la reivindicacidn 5,
caracterizado porque todos log discos que limitan entrehig
rrosrtienen el mismo grosor mientras que el disco central,
dispuesto concéntricemente alrededor del eje de rotacidn,
tiene un grosor mucho mayor gue los otros discos, de manera
tal que despuds de la unidn del conjunto, el mencionado dig
co central sobresale del cuerpo propiamente dicho del so-
porte al menos en un lado,

70“ Método de acuerde con las reivindicaciones 5
y/o 6, caracterizado porque el disco central dispuesto con-~
céntricamente alrededor del eje de rotacidn estd provisto
en su periferia con seis ranuras uniformemente distribuidas
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alrededor de la periferia, estando colocado este disco ranu=-
redo en relacidn a los otros discos, de modo que la 1inea que
une el centro de cada disco al centro del soporte pasa & tra-
vés de una ranura.

8.- Método de acuerdo con la reivindicaocidn 7, ca-
racterizado porque la varillas de la que son hechos los discos
es provista, al menos parciglmente, con las ranuras.

9.~ Método de acusrdo con la reivindicacidn 7, ca-
racterizado porque las ranures son hechas en el disco cen-
tral por medios wltrasénicos después de unir entre si todos
los disBos.

10,~ Método de acuerdo con las reivindicaciones 7,

8 y/0 9, caracterizado porque el disco dispuesto concéntri-
camente alrededor del eje de rotacidn es provisto cbn una,
gbertura central después que el conjunto ha sido wido, sien=-
do el didmetro de esta abertura mayor que el de la tangente de
circulo para el fondo de las ranuras,

11l.- Método de acuerdo con cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, en que se usa vidrio como material de
relleno de los entrehierros, caracterizado porque este vidrio,
preferiblemente en la forma de un polvo, es dispuesto entre
los discos después que los discos han sido puestos en vinculae-
cidn entre si, después de lo cual el conjunto es calentado &

e temperatura mas elevada que la temperatura de fusidn del

vidrio de modo que el vidrio fundido penstra entre los discos por

capilaridad.

12,- Método de fabricacidn de un soporte cilindrico.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se ascompaflan y con
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diecinuesve hojas escritas
5 a mdquina por una sola de sus caras.
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