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MENMORIA DESCRIPTIVA
PARA SOLICITAR
PATENTE DE INVENCION
en
EsprPaffa
por VEINTE afios
2 nombre de NV, PHILIPS'GLOEILAMPENFABRIEKEN, entidad

holandesa, establecida en Emmasingel 29, Eindhoven, Ho-

landa, por:
YMBETODO DE FABRICACION DE UN SOPORTE CILINDRICO GIRATO-

RIO™

La invencidn se refiere a un método de fabrica- -
cidn de un soporte cilindrico, que gira durante el fun-
cionemiento y provisto en su periferia con una plurali-
dad de partes de circuito con un entrehierro Wtil pare
cabezales magnéticos para grabar, reproducir y/o borrar
grabaciones sobre un portador provisto con material mag
netizable o hecho de tal material, particularmente ade-
cuado para grabar y reproducir seflales de video, estan-
do distribuidos los entrehierrcs utiles con gran exacti

tud a lo largo de la periferia del soporte y estando ~-—
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dispuestos paralelamente entre sf{ y con respecto al eje
de rotacidn del soporie.

Tal soporte es conocido. El dibujo muestra en las
figuras 1 y 2 tal soporte en una vista esquemdtica en -
ques

La figure 1 es una elevacidn lateral del soporte
de las partes de circuito con un portador de grabacidn
flexible, visto en la direccidn de paso del Wltimo, y

La figura 2 es una elevecidn latersl del miembro
de la figura 1.

En estas figures, la referencia 1 designa un eje,
sobre el que estd asegurado un disco cilindrico 2. Este
disco estd provisto con cuatro partes de circuito 3 de
cabezales magnéticos provistos con entrehierros dtiles
4. Un portador de grabacidén flexible 5 cubilerto con ma-
terial magnetizable, es guiado a través de un canal 6 ¥
se desplaza en la direccidén de la flecha A. El disco 2
gira en la direccidn de la flecha B.

La figura 3 muestra al portador de grabacidén 5, ~
estando designadas las pistas de grabacidn por 7. Las -
pistas 7 forman un dngulo sgudo con los costados del —-
portador de grabacidén flexible, dado que el portador 5
se desplaze perpendicularmente a la direccidn de rota—-—
cidn del disco 2,

Con esta realizacidn conocida, que sirve para gra
bar y reproducir sefiales de video, el portador de graba
cidn tiene un ancho de 50 mm. El didmetro del disco 2 -
es también aproximadamente 50 mm y la velocidad de gra—
bacidn del disco es 240 rev/seg; la velocidad de grabe~

cidn de las pistas 7, por lo tanto, es de aproximadamen
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te 37,5 n/seg. La razén de desplazamiento del portador
de grabacibén es de 37,5 cm/seg. Las pistas tienen un -
ancho de 0,25 mm y la distancia entre las pistas no es
nayor de 0,125 mm. De estos datos resulitard evidente -
que la disposicidn mecédnica de todo el dispositivo de~
be cumplir exigencias particularmente severas. Particu
larmente el valor del #4ngulo entre los entrehierros —-
Wtiles es muy critica. En el dispositivo conocido este
éngulo es de 902. Una exigencia préctica consiste en -
que una grabacidn tomada con un dispositivo determina-
do debe ser reproducible con otro dispositivo similar.
A fin de lograr ésto, un cédlculo simple muestra que el
éngulo entre dos entrehierros adyacentes debe tener un
valor extremo de 90¢ 4 2 segundos de arco, exigencia -~
que puede ser ocumplida solamente con la ayuda Ge miem-
bros de ajuste complicados y por lo tanto caros. Ade--
més, el valor correcto de este dngulo puede ser medido
solamente con dificultad y el ajuste solamente puede -
ger controlado con dificultad.

La invencidn se refiere a un método de fabricg—-
cidn de tal soporte y tiene la gran ventaja que la dig
tribucidn uniforme, extremadsmente exacta, de 1los enw-—
trehierros Wtiles sobre la periferfa del soporte cilin
drico es obtenida solamente llevando a la préctica eS—
te método, de modo que no es necesario un ajuste de las
partes de circuito que comprenden dichos entrehierros.
Todo el soporte por lo tanto puede ser fabricado de una
maners mucho mas simple, de modo que puede ser mucho —-
més barato que la estructura conocida, mientras que du

rante el funcionamiento no se requiere un control con-
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Se ha propuesto fabricar tal soporte apilando de
uns nanera estable una pluralidad de discos de didme—-
tros susbancialmente iguales con sus bordes uno sobre =~
el otro, estando colocados los centros de todos los —-
discos més externos sobre un circulo cuyo centro estéd
ubicado sobre el eje de rotacidn del soporte, después
de lo cual es colocado entre los discos un ligante no
megnetizable que fija los discos entre si y que tiene
aprozimademente la misma resistencia al desgaste y 1la
misma facilidad de trabajado que el material de log —-—
discos, preferentemente vidrio o esmalte, siendo reduw
cido el didmetro del soporte asi compuesto, mediante -
magquinado, a un valor tal gque son eliminadas al menos
las tangentes de cada par de discos adyacentes ubica--
das paralelamente al eje de rotacidn, continudndose di
cha operacidn hasta que los entrehierros entre los dis
cos, rellenos por el ligante, tienen los largos desea-
dos,

De la manera propuesta pueden ser fabricados so-
portes muy satisfactorios, gque cumplen las exigencias
en muchos aspectos. Este método, sin embargo, tiene -~
una limitacidén por el hecho de que no es posible fabri
car un soporte con, por ejemplo, 4, 5 u 8 entrehlerros
dado que con este niumero de entrehierros no puede obte
nerse una pila estable de discos,

En el método de acuerdo con la presente inven— -
c¢idn, ésto es posible ciertamente, aunque no puede Ob=-
tenerse cualguier nlmero arbitrario de entrehierros, -

manteniéndose la exactitud requerida de la igualdad de
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los dngulos entre los entrehierros, pero este nimero -
es considersblemente mayor que en el método propuesto.
El método de acuerdo con la invencidn se caracteriza -
porque el soporte es hecho de al menos tres discos pla
nos de material ferromagnético, oxidico sinterizado, =-
formando al menos dos caras de cada disco que limitan
la periferia del disco, entre si, un dngulo de 3602/,
en que n es el numero de discos y el resultado de la -
divisidn es un ntmero entero, siendo los angulos de to
dos los discos exactamente iguales entre si, mientras
que los discos con la interposicidén de separadores del
nismo espesor, igual 2l largo de entrehierro finalmen-
te deseado, son dispuestos unos contra otros de modo -
gue cada cars que limita el dngulo de un disco es dis-
puesta enfrentando la misma cara de otro disco, des- -
pués de lo cual un ligante no magnetizable que asegura
los discos entre si es provisto sobre o entre los dig-
cos, teniendo dicho ligante la misma resistencia al —-
desgaste y la misma facilidad de traebajade que el mate
rigl de los discos, preferiblemente vidrio o esmalte -
y preferiblemente en la forma de un polvo, siendo el -
conjunto calentado por encima de la temperatura de fu-
sidn del ligente y subsiguientemente enfriado, después
de lo cual, el soporte compuesto asi obtenido es maqui
nado para formar un disco cilindrico, cuyo centro estd
ubicado en el punto de interseccidn de las bisectrices
de todos los éngulos.
En una realizacidn del método de acuerdo con la

invencidn, todos los discos son preferentemente idénti

cos entre sf y hechos de una varilla dnica. Cuando es-
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ta varills es maquinada con gran exactitud de modo -
que solamente un dngulo entre dos caras limitadoras -
de la varilla, tiene el valor exactamente deseado en -
todo el largo de la varilla, un gran nimero de discos
pueds gser cortado de la misma cumpliendo todos ellos -
las exigencias.

Con respecto a la compresidn requerida de 1oS =
segnentos del soporte después de la colocacidn de los
separadores, resulta ventajoso si la varilla, de acuer
do con otro aspecto del método de acuerdo con la inven
cién, tiene un 4rea dessccidn cuadrads, Esto permite,-
es cierto, la fabricacidén de soportes que tienen sola~
mente cuatro entrehierros, pero en muchos casos ésto -
es suficiente.

Como alternativa, de acuerdo con otro aspecto —=
del método de acuerdo con la invencidn, las varillas -
pueden ser hechas con un érea de seccidn que tiene la
forma de un sector de circulo, mientras que el éngulo
deseado estéd limitado por los dos radios que limitan -
8l sector. Partiendo de una varilla circular, sobre la
cual son emelades las caras que limitan el dngulo, so-

lamente es necesario eliminar una pequeila parte de la

periferia durante la etapa de terminacién, después que
las partes han sido unidas entre si, de modo que sola-
mente se pierde una pequeils cantidad de material y el
tiempo requerideo para el maguinado es reducido.

De acuerdo con otro aspecto del método de acuer—
do con la invencidn, los puntos angulares de los sectp
res de circulo pueden ser achatadas antes que las par~

tes sean ensambladas para formar el soporte. Asi se —-
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obtiene una sberturs en el soporte gue tiene su centro
completamente centrado con respecto a la periferia, de
modo que un eje puede ser introducido en el soporte de
una mgnera simple,

A fin de mejorar afn més el efecto il ds los ca
bezales magnéticos en que el soporte puede ser utilizae
do, la varilla puede ser provista coan una ranura, de =
acuerdo con otro aspecto del método de acuerdo con lg
invencidn, siendo el eje virtual de dicha ranura la bi
sectriz del dngulo deseado,

De acuerdo con otro aspecto del método de acuer-
do con la invencidn, también es posible proveer una de
las caras que limitan el 4ngulo con una depresidén, - -
siendo los discos ensamblados de manera que siempre -
ma cara ininterrumpida se vincula con la depresidn,

La invencidn se refiere también a un soporte fa-
bricado llevando a la préctica cualquiera de los méto-
dos precedentemente descritos.

La invencidn seri descrita con referencia al di-
bujo en que se ilustran unas pocas realizaciones de —-
los métodos de acuerdo con la invencidn, y en que:

Las figuras 1, 2 y 3 como se ha establecido pre-
cedentemente, muestran una realizacidn conocida,

Ia figura 4 muestra el conjunto de cuatro blogques
arbitrarios de material ferromagnético, oxfdico, sinte
rizado, cada uno con un 4ngulo de 909,

Lo figura 5 muestra un blogue del mismo mate- -
rial;

La figura 6 muestra el conjunto de la figura 4 -

que comprende sin embargo, cuatro bloques cuadrados;
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La figure 7 muestra una varilla del mismo mate- -
rial;

La figura 8 muestra el conjunto de seis bloques.

La figura 4 nmuestra cuatro diferentes bloques 81,
BII, SIII ¥y 8IV de formas irregulares, cada uno con un
éngulo;{\ de exactemente 902, ILos bloques estén dis- -
puestos uno en relacidn a los otros, de modo gue una og
ra 9, que es uno de los lados que limitan el éngulocx{
del bloque 8II, esti ubicadae opuesta a una cara 10 que
es uno de log lados que limitan el éngulocx( del bloque
g™,

Entre estos lados que limitan el dngulo, son dis-
puestas hojas 11 que tienen el grosor del largo de en—-
trehnierro deseado, por ejemplo entre 1 y 1,5 micrones.-
Un materialaiecuads de estas hojas es, por ejemplo, —-
platino o mica partida. Después que las hojas 11 han si
do dispuestas en su lugar, los blogues 8 son sujetados
firmemente en una plantilla adecuada y es espolvoreado
polvo de vidrio o de esmalte entre los espaclos que que
dan entre los bloques. El polvo también puede ser pro--
visto sobre todo el conjunto. Cuando el conjunto es ca-
lentado, luego, por encima de la temperatura de fusidn
del vidrio o el esmalte, este material se funde y el ma
terial ubicado sobre los entrehierros penetrard por ca-
pilaridad en los entrehierros. Después de enfriamiento
se obtiene un soporte coherente, cuya periferia es sub-
secuentemente amolada o maguinada de otra manera, por —
ejemplo por erosidn por chisporroteo, de modo que se -~
obtiene un soporte circular con una periferis 12, indi-

cada en lineas punteadas, que tiene cuatro entrehierros
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Utiles, siendo el angulo entre los entrehierros exacta-
mente de 90¢, |

De una menera no mostrada, los entrehierros deben
ser luego completados para obtener cabezales magnéticos
separados, lo que puede ser reglizado disponiendo un --
disco sobre el eje montado en el soporte, teniendo dim-
cho disco partes en U del circuito, cuyo nimero es igual
al nimero de entrehierros y que también estén hechas de
material ferromagnético, oxidico, sinterizado, siendo -
dispuestos los remales de cada U a un lado de un entre-
hierro, girando dicho disco Junto con el soporte. Luego
pueden ser dispuestas bobinas sobre el alma entre los -~
ramales y el suministro de corriente puede ser realiza-
do de manera conocida por ejemplo por medio de escobi--
llas y colectores.

El soporte, naturalmente, también puede estar com
puesto de cuatro bloques idénticos. Entonces resulta --—
ventajoso hacer primero una varilla 13 como ls mostrada
en la figura 5, cuyo éngulo oéf tiene nuevamente, tanto
como sea posible, el valor correcto, en este caso 902,
Los otros dngulos pueden tener valores diferentes. Ime-
go son cortados bloques 15 de esta varilla a lo largo -
de las lineas 14 indicadas en puntos y, como se muestra
en la figura 6, estos bloques son unidos para formar un
gsoporte con la interposicidn de separadores (hojas 11)
y después de la aplicacidén de un ligante, por ejemplo -
vidrio o esmalte, dicho soporte es subsecuentemente amo
lado hasta que se obtiene la periferia 16,

Si el soporte debe comprender seils entrehierros,-

puede usarse como material de partida une varilla 17 --
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que tiene un drea de seccion en la forma de sector de

eircule (figura 7) mientras que el éngulocx{ esta ubi-
cado exactamente entre dos radios 18 y 19. que limitan
el sector, siendo este angulo de 902, El extremo infe-
rior de la wvarilla es provisto con una parte achatada

20, Ia varilla 17 puede ser obtenida de una manera sim
ple partiendo de una varilla circular, Después de ter—
minada, son cortados discos 21 de esta varilla 17 a lo
largo de las lineas punteadas 22 y luego los discos 21
son unidos para formar un soporbte como se muestra en -~
la figura 8, usando separadores 11 de vidrio o esmalte
como ligante y relleno de entrehierro. Después de la -
composicibn, los discos son reducidos por amolado & un
didmetro indicado por la linea punteada 23,

A fin de mejorar el efecto dtil, la varilla 17 -
puede ser provista con ranuras 24. Tales ranuras tam--
bién pueden ser provistas en el soporte mostrado en —-—
las figuras 4 y 6,

Serd obvio que el soporte también puede ser com-
puesto de un numero de discos distinto que 4 o 6, se-
gin se desee un mayor o menor numerc de entrehierros -
en el soporte., Sin embargo, existe la condicidn que la
divisidn de 3602 por el numero de entrehierros deseas-
dos, ésto es el nimero de discos del soporte, deberia
ser un numero entero.,

Como alternativa, e fin de mejorar a’n mds el -~
efecto Util de los cabezales magnéticos en que son uti
lizados los soportes fabricados de la manera preceden-—
temente descrita, una de las caras que limitan el dngu

lo de todos los discos que forman el soporte puede ser
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provista con una depresidén, como se indica en las figu~
ras 6 y 8 en lineas punteadas por la referencia 25, Es~
tas depresiones 25 pueden tener un ancho tal que des- -
pués de la terminacidn del soporte completo, la altura
del entrehierro tiene el tamafio deseado.

De 1o manera descrita puede hacerse un soporte —-—
con tres, cuatro, cinco, seis, ocho, nueve o méds entre-
hierros, siendo los 4ngulos entre los entrehierros exagc
tamente iguales entre si, no siendo necesario un ajuste
subsiguiente (que por otra parte es imposible), siendo
la fabricacidn comparativamente simple y barata,

La presente selicitud, que corresponde a la pre--
sentada en Holanda con fecha 15 de febrero de 1,964 ba~
jo el ndmero 640138%, se acoge a los beneficios del ar-
ticulo 51 del vigente Estatuto sobre Fropiedad Indus- -

trial.

- NCTA -~

Tos puntos de invencidn, propia y nueva que se ——
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa=~
tente de Invencidn en Espafia por VEINTE afios, son log -
siguientes:

1.~ Método de fabricacién de un soporte cilindri-
co giratorio, durante el funcionemiento, y provisto en
su periferia con un numero de partes de circuito de ca-
bezales magnéticos, que comprenden un entrehierro dtil,
pars grabar, reproducir y/o borrar grabaclones sobre un

portador provisto con material magnetizable o hecho de
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tal materiel, particularmente adecuado pars grabar y -

reproducir sefiales de video, estando distribuidos los -
mencionados entrehierros Gtiles con gran exactitud, uni
formemente sobre la periferia del soporte y siendo parg
lelos entre si y con el eje de rotacidn del soporte, ca
racterizado porque el soporite es hecho de al menos tres
discos planos de material ferromagnético, oxfdico, sin-
terizado, formendo al menos dos caras de cada dlsco que
limiten la periferia del disco un éngulo entre sf de un
valor igusl a 3609%/n, en gue n es el nimero de discos y
el vesultado de la divisidn es un nimero entero, siendo
dichos dngulos de todos los discos exactamente iguales
entre si, mientras que con la interposicidn de separadg
res que tienen un espesor igual al largo del entrehie——~
rro finalmente deseado, dichos discos son dispuesios -
uno contra el otro, de modo gue cada cara que limita el
dngulo de un disco esté colocada opuesta a una cara si-
nilar de otro disco, despuds de lo cual un ligante no --
magnetizeble, que asegura los discos entre si, y que --
tiene aproximadamente la misma resistencia al desgaste
vy la misma facilidad de trabajado que el material de —-
los discos, preferiblemente vidrio o esmalte y preferi-
blemente en la forma de polvo, es dispuesto sobre los -
discos y subsecuentemente calentado por encima de la ~-
temperatura de fusidn del ligante y después de enfrig—-
miento, el soporte asi obtenido es maguinado para for--
mar un disco cilindrico, cuyo centro estd ubicado en el
puntc de interseccién de las bisectrices de todos los -
éngulos,

2.~ Método de acuerdo con la reivindicacidn 1, ca
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racterizado porque todos los discos son iguales entre ~

s y son hechos de una varilla dnica.

3o- Método de acuerdo con la reivindicacidn 2, ca
racterizado porque la varilla tiene un &rea de seccidn
cuadrada.

4o= libbodo de acuerdo con la reivindicacién 2, ca
racterizado porque el drea de seccidn de la varilla tie
ne la forma de un sector de eirculo, estando ubicado el
éngulo deseado entre los dos radios que limitan el sec-
tor.

5.~ Método de acuerdo con la reivindicacidn 4, ca
racterizado porque el punto angulsr es achatado.

6.~ Método de acuerdo con las reivindicaciones 2,
3, 4 y/o 5, caracterizado porque la varilla estd pro—
vista con una ranura cuyo eje virtual es la bisectriz -
del 4ngulo deseado.

7.= Método de acuerdo con las reivindicaciones 2,
3y 4, 5 y/0 6, caracterizado porque una de las caras --—
que limitan el dngulo estéd provista con una depresidn y
los discos estén compuestos de modo que una cara ininte
rrunpida se vincula siempre con una cara provista con -~
una depresidn.

8.~ Método de fabricacién de un soporte cilindri-
co giratorio.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
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cede, ilustrado en el dibujo que se acompafle y para los
fines que se han especificado.

Esta Hemoria consta de catorce hojas escritas g -
méguina por una sola cara.

Madrid,

43 FEB 1355
gm@had?&gfm?y
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