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' tardo ultrasonoras y més particularmente a las lineas fom "
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El presente invento se refié'e a las@ineas de re~ FYEHEM

bricadas segin un procedimiento que permite llegar a un
componente para receptores de televisidn en colores que
tiene un pequefio tamafio y un precio de coste reducido.

Las lineas de retardo para receptores de televigién -
en colores deben presentar las ocualidades siguientes:

- Un pequefio tamafio, un coste de fabricacidén minimo,
un coeficiente de temperatura despreciable, pérdidas de
insercién reducidas y tolerancias severas en lo que concler
ne al tiempo de retardo, la distorsidn y el nivel de las
sefiales parédsitas.

Habida cuenta de las cualidades requeridas, los fabri—l
cantes han hecho recaer su eleccidén sobre lineas ultraso-
noras que comprenden un cuerpo s6lido eldstico en el cual
la sefial a retardar circula en forms de una onda de ciza-
llamiento que se excita y que se recoge por medio de
transductores piezoeléectricos dispuestos, respectivamente,
gobre caras de entrada y de salida de dicho ocuerpo.

8in embargo, hasta ahora, para facilitar el montaje
de los transductores en las caras de la linea, se ha dado
a éste dimensiones transversales importantes frente a la
longitud de onda de las vibraciones que se propagan
alli.

Fuera del tipo de lfnea meticionado mds arriba, se ha
estudiado y experimentado un tipo de linea cuya estructu-
ra presenta una dimensidn transversal del orden de una
fracecién de longitud de onda. Esta linea posee todas-las
caracteri{sticas deseables para retardar las seflales de

crominancia en televisidén, pero no se ha juzgado intere-
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Isa.n-he, en el plano industriael, porque necesita que se

373385 :

suelde un transductor mindsculo en el canto de una cinta@

lo que constituye una operacién delicada.

Sin embargo, en este orden de idea, se ha propuesto
un procedimiento de fabricacién que consiste en cortar en
l4minas delgadas un bloque de cuarzo o de metal sobre ei_
cual se han fijado’previamente plaquitas de transductoras;
esta técnica reduce el precio de coste gracias a la econo-
mfa de ensamblaje y de materia prima, pero deja subsistir
una operacién de aserrado a la vez large y delicada, Ade-
m4s, para que las lineas obtenidas por este procedimiento
presenten el tiempo de retardo correcto, es preciso que
lag lineas hayan salido de un bloque rigurosamente homo-
géneo y formado minuclosamente,

El presente invento tiene por objeto un procedimiento :
de fabricacidén simultdneo de varias lineas de retardo ul-
trasonoras del tipo que comprende dos transductores
electroestrictivos fijados en el canto de una gufa de on-
da laminar que tiene un grosor inferior a la longitud de
onda de las ondas de cizallamiento que la atraviesan; di-
cho procedimiento se caracteriza, esencialmente, porque
incluye las etapas siguientes: dichas gufas son cortadas
¥y apiladas unag sobre otras, las caras de entrada y de
salida del apilamiento son luego enderezadas, plaquitas
metalizadas cortadas en un material piezoeléctrico son
fijadas {ntimamente a dichas caras, y el apilamiento se
gubdivide entonces cortando las plaquitas en los lugares
donde montan sobre diches gufas,

El invento tiene igualmente por objeto un procedimien-
to de fabricacién de lineas de retardo que comprenden
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una guia de ondas laminar cortada en un material ddctil,

caracterizado porque se procede al ajuste del tiempo de

retardo de la linea provista de sus transductores alar-
gando localmente dicha gufa bajo la accién repgtidaAde un
dispositivo mecédnico de estiramiento, de batido o de lami-
nado y controlando estos ajustes sucesivosg por medio de
un dispositivo comparador que mide las diferencias gque el |
tiempo de retardo de dicha linea presenta con relacién é
un valor predeterminados

El invento tiene igualmente por objeto medios de fa-—

bricacidén que permiten ajustar el tiempo de retardo de |

las lineas reaslizadas segin el procedimiento de fabricae~

cién citado més arriba.

El invento tiene todavia por objeto lineas de retardo
ultrasonoras perfeccionadas cuya estructura laminar estd
particularmente adaptada con vistas a la produccidén masiva
segin el procedimiento de fabricacidn citado.

El invento serd mejor comprendido por medio de la
descripcidn siguiente y de las figuras anejas, entre las
cuales:

La figura 1 representa por varias vistas isométricas
un primer tipo de linea ultrasonora con gufa laminar obte-
nida por el procedimiento de fabricacidn segin el inven-
to,

La figura 2, representa un.segundo tipo de lineg
ultrasonora que puede ser fabricads conforme sl inven-

04 ]
La figura 3 es una figura explicativa.
Las figuras 4 y 5 son vistas isométricas parciales i

que muestran el apilamiento de las lineas y la operacidén
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" de corte de las plaguitas de transductores que recubren las

caras de entrada y de salida.

La figurs 6 muestra una instalacién que permite ajus—

tar el tiempo de retardo de las lfneas con gufa de onda

5 laminar,

Tas figuras 7 y 8 muestran variantes de realizacién

de la instalacién ?epresentada en la figura 6.

La figura 9 muestra una caja de lineas de retardo
abierta.
10 La figura 10 muestra algunas formas de cintas que

permiten reducir el tamafio de las lfneas de retardo.

Haciendo referencia a la figura 1 (a), se puede ver

una 1fnea de retardo que comprende una guias de onda en

I
|
t
|
forma de cinta 1; los extremos de la cinta 1 estén - }
15 provistos, respectivamente, de transductores 2 polarizados ’
i
y cortados de manera que excitan y recogen una onda de i
cizallamiento; la onda se propaga segin el eje Z y reco- 3
rre una distancia L; las partfculas materiales de la cinta
estdn animadas por desplazamientos alternos segin el eje
20 X; bandas absorbentes 3 estdn aplicadas en el borde de
las ceras principales de la cinta 1. La figura 1 (b) es
una vista agrandada de uno de los extremos de la linea
de la figura 1 (a); el transductor 2 estd constitufdo por
une barra de cerdmica que tiene una altura h ligeramente
25 inferior a la anchura 1 de la cinta 1.

Los electrodos de la barra 2 son paralelos al plano

x 6 ¥y y cubren las dos caras opuestas de la barra; uno de

los electrodos estd provisto de una conexidn eléctrica
12, el otro electrodo estd soldado Intimamente a la cara

20 de entrada de la cinta; una conexidén eléetrica 13 estéd

12.1.70 | -5- |
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figura 1 (c) se puede ver una porcidn muy agrandads del

é transductor 2; esta porcidn es de forma paralelepipédica

1

previste igualmente sobre dicha

173

re de entrada. En la |

385

. en augencia de excitacidén, y se ha dibujado en trazos

continuos y punteados con el fin de representar dos esta-

" dos de deformacién que corresponden a la aplicacién de

 tensién de signos contrarics en los electrodos 5 y 6.

La soldadura 7 sirve para transmitir a través del

canto de espesor e de la cinfta 1 esfuerzos paralelos a

0x, que se propagan segin oz en forma de una onda de ci-

zallamiento. Como el tiempo de retardo de la linem debe

ser independiente de la frecuencla de leg ondas propagadas,;

es preciso que el modo de propagacidn guiado sea no dis-

Persivo,.

Esta condicién se realiza cuando el espesor e de la

cinta 1 es inferior a la semilongitud de onda, es decir,

cuando las frecuencias transmitidas £ se sitdan méds acé

de la frecuencia de corte fc del modo no Qispersivo; esta

frecuencia de corte estd dada por la expresidn:

donde

v es la velocidad de propagacién en campo libre de las

8

ondas de cizallamiento en el medio que constituye la cin-

ta., BEsta velocidad se deduce de la relacién:

3
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V. = P / F donde

r es la masa especifica del medio de propagacién.
/M es el m6dulo de rigidez transversal,
Como el médulo no dispersivo se propaga con la velo-
cidad V,, la longitud T de la 1inea debe venir dada sensi-

blemente por la férmulas

L=V, . T  donde
T es el tiempo de retardo previsto.

La condicién enunciada més arriba fija el limite su-
perior del espesor de la cinta, su anchura 1 estd fijada
por la altura h impuesta a los transductores 2. En efecto,
la energla radiada en la cinta debe ser concentrada en un
1lébulo principal poco divergente, con el fin de reducir
las pérdidas de ingercidén de la linea de retardo y el ni-
vel de las seflales pardsitas que resultan de las reflexio-
nes internas.

Se consiguen estos resultados utilizando transducto-
res cuya altura h es veinte veces superior a la longitud
de onda y bordeando lateralmente la cinta por medio de
bandas adhesivas 3 que desempefian la misidén de elementos
abgorbentes.

El material utilizado para confeccionar la cinta se
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| selecciona teniendo en cuenta las pérdidas de la linea

de retardo y la estabilidad del tiempo de retardo en fun— (B8
cidn de la temperatura. Bl coeficiente de temperatura de
una linea de retardo se anula cuando el coeficiente de di-
5 latacidn térmica es igual y de signo contrario al coefi-
ciente de temperatura del médulo de rigidez transversal.
Bsta condicién se cumple con una aleacidén seleccionada,
entre las aleaciones a bage de hierro y de niguel.

A tftulo de ejemplo no limitativo, una linea de re-
10 tardo ultrasonore no dlspersiva que presenta un tiempo de.
retardo del orden de 64 microsegundos y que funciona en
una banda de frecuencia de 3,4 a Y,4 MHz con una pérdida -
de insercidén de 10 dB puede ser realizada por medio de
una cinta de acero especial "DURINVAL" que tiene un espe-
15 sor de 0,25 mm, una longitud.de 178 mom y una anchura de
16 mm. Los transductores piezoeléctricos son barras de
cerdmica PZT2 que tienen una altura de 10 mm; estas ba-
rras eostdn metalizadas y soldadas a los extremos de la
cinta. Tal linea con cinta provista de bandas absorbentes
20 funciona correctamente en una zona de temperatura de
10°2C a 7020 con una deriva del tiempo de retardo inferior
a 10 nanogegundos.

Una veriante de la linea con cinta estd representada
en la figura 2; comprende una lémina 8 ouyas arlistas la-
25 terales estdn cubiertas por bandes absorbentes 10, EL
canto superior de la lédmina 8 estd cortado en diedro y
lleva dos transductores 9; la linea quebrada en punteado
representa la trayectoria de las ondas de cizallamiento
que son transmitidas por la lémina 8 a través de una faceta .
30 reflectante 11, La estructura de la figura 2 tiene el mis-

1201070 | -8 -
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.‘mo espesor e que la de la figura 1; la longitud L compren=-
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de la sump de lasg distancias que separan la faceta 1l de

los transductores 9. La ventaja de la ldmina 8 con rela-
cidén a la cinta rectilinea es permitir el ajuste del tiem-
po de retardo por corte de la faceta 1l.

Para congtruir econdmicamente lfneas de retardo que
tengan las caracteristicas citadas més arriba, es preciso
excluir del procedimiento de fabricacién todas las opera—
cilones delicadas, tales como las que se encuentran duran-
te la formacidén de un prototipo. Es preciso, especial-
mente, tener en cuenta el hecho de que el montaje de los
transductores es una operacién critica; en efecto, hay
que cortar y soldar dos mindsculas barras de cerdmica que
tienen un volumen inferior al milimetro cdbico; adémés,
hay que prever un control de fabricacidén riguroso para
que la mayoria de las lineas fabricadas tengan un tiempo
de retardo apropiado; esto es particularmente importante
en el caso de las lineas de retardo previstas para el sis-
tema de televisién PAL, porque éstas deben presentar un
tiempo de retardo tan préximo como sea posible a i
63,943€/us.

La primera etapa del procedimiento de fabricacién
objeto del invento congiste en cortar varias gufas de onda
lamineres en una banda laminada de acero tal como el
"DURINVAL" mencionado més arriba; el espesor e de la banda

se elige menor que la semilongitud de onda del ultrasoni-

do transmitido que tiene la frecuencia méds elevada; las
gulas de onda tienen la forma representada en las figuras %
1 (a) § 2.

A pertir de una pastilla de cerdmica piezoeldctrica,

-9 = i
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. se realizan los transduc‘cores.37 6 5 6 5

é Bn la figura 3, se ha representado una pastilla de

{ cerdmica 14 cuyas caras 15 y 16 estén metalizadas; una
%tensidn eléctrica es aplicada a las caras 15 y 16, con el

' fin de crear un campo eléctrico de polarizacién paralelo

;al eje x. Las caras 15 y 16 son luego desembarazades de

>su metalizacién y la pastilla 14 es cortada en plaquitas
: delgadas 17 cuyas caras 18 y 19 son, a su vez, metaliza-
‘dag; en esta fase, se obtendrfan transductores en forma

‘de barra 20 fraccionando las plaguitas 17, sin embargo

‘egta Yltima operacidn es diferida, como se verd en lo que -

_sigue de la exposicién.

! La segunda etapa del procedimiento de fabricacién
iconsiste en formar un apilamiento de gufas laminares cor-
Etadas interponiendo eventualmente hojas intercalares en-
?tre éstas. Bl apilamiento es sujetado en un marco de
;aprieto, con el fin de formar provisionalmente un bloque;
%las caras de entrada y de salida sobre las cuales vendrdn
ga fijarse los transductores son entonces rectificadas y

itratadas con vigtas a permitir la soldadura; se recubren
:luego dichas caras rectificadas por medio de plagquitas
%metalizadas 17 y se procede a su fijacidn sobre el apila-
imiento de guias laminares,

i La tercera etapa del procedimiento de fabricacién
;consiste en practicar en las plaquitas 17 soldadas al .
Eapllamiento cortes rectilineos que permiten separar las
élineas unas de otras cuando el marco de aprieto es desmon-
‘tado. Las figuras 4 y 5 ilustran las etapas de fabrioca-
%cidn gegin el invento.

BEn la figura 4, se han representado por una vista
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'parcial varios extremos de gufa laminar 21 gue forman

. A

,’4?"‘, AN

con intercalares 22 un apilamiento en la cara superior del

Tt

cual se ha soldado una plaquita de cerdmica 26; la cara
metalizada 27 de la plaquita 26 estd unida mecdnica y
eléctricamente a la gufa 21 por una junta de soldadura
28; la caras metalizada 25 de la plaquita 26 lleva una ho-
jilla metélica 24 que forma una conexién eléctrica; otra
hojilla metélica 23 estd soldada al lado de la plaquita
26 sobre las gufas 21, Una sierra de marco que comprende -
varios hilos de corte 29 corta los elementos 23, 24, 25,
26, 27 y 28; el aserrado se termina cuando los hilos 29
alcanzan los intersticios formados encima de las interca-
lares 22,

La figura 5 representa una vista parcial que muestra
un apilamiento similar cortado por medio de un disco dia-
mentado 37; las gufas laminares 30 han sido perfiladas
con un pico 32 que sirve para la referencia del plano de
corte del dtil 37 y desempefia luego la misidn de conexidn
eléctrica; la profundidad de corte es ajustada para que
el Util 37 atraviese las metalizaciones 36, 34, la plaqui-
ta.35 ¥ la junta de soldadura 33. Las intercalares 31
son facultativag, pero su presencia permite facilitar la
separacidn del dtil 37.

8in alejarse del espfritu del invento, se pueden
igualmente cortar las barras de transductores por erosidn
apoyando sobre la plaquita de cerdmica un dtil de forma
montado sobre un generador de vibraciones ultrasonorasa
Egtando formado el apilamiento de léminas separadas, basta
una profundidad de corte muy pequefia para separar las 1i-

neas unas de otras; esto reduce sensiblemente el tiempo de

-1l -
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corte y los gastos de utlllaje, porgue el 6%%0 procedi-

miento, que consiste en cortar en secciones delgadas una *®

gufa de onda gruesa provista de plaguitas de cerédmica,

originarfa un corte varios centenares de veces mis profun— |

do.

La terminacidén de las li{neas procedentes de cada api-':

lamiento supone varias operaciones y, especialmente, la
colocacién de bandas absorbentes sobre los cantos longiw=
tudinales de la gufa laminar, Cuando esta operacidn es
efectuada, se mide el tiempo de retardo de cada linea.

A pesar de todas las precauciones adoptadas en el
curso de la fabricacidn, las lineas fabricadas presentan
diferencias de tiempo de retardo que rebasan las foleran—
cias admitidas. Es por esto por lo gue es necesario ajus-
tar el tiempo de retardo por una operacién tan sencilla
como sea posible. En el caso de las lineas que tienen la
estructura de la figura 2, se puede reducir el tiempo de
retardo cortandc la cara reflectante ll, Sin embargo,
esta correccién no puede ser considerada en el caso de
una linea con cinta tal como la representada en la figura
1 (a).

ELl procedimiento de fabricacidn segin el invento in-

cluye una etapa de ajuste del tiempo de retarde,. que con-

. siste en tender hacia el valor adecuado por deformaciones

locales sucesivas de la gufa de ‘onda laminar con objeto
de alargar el camino acdstico entre log transductores;
las lineas son fabricadas, pues, en un material dictil
con, inicialmente, un tiempo de retardo ligeramente infew
rior al valor deseado.

La figura 6 muestra esqueméticamente un dispositivo
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de a;uste del tiempo de retardo; comprengé un bastidor

Q'; 13

%8, un yunque 39 y dos conectadores 40. Una muesca pre-
vigta en el yunque 39 permite insertar una linea de retar-
do 46 cuyas conexiones eléctricas estdn conectadas a los
conectadores 40. Un generador eléetrico 43 estd acoplado

a uno de los conectadores 40, con el fin de excitar en..
la linea 46 una onda de cizallamiento que tiene, por ejemé |
plo, la forma de un tren de onda pulsado; una onda de |
igual naturaleza es simulitdneamente excitada en una lfnea '
de retardo de referencia 44. Las sefiales eléctricas reco-
gidas en los bornes de salida respectivos de las lfneas
44 v 46 son aplicadas a un oscilégrafo catédico de doble
haz 45, con ayuda del oual se pueden apreciar visualmen-
te las diferencias de tiempo de retardo entre las lfineas
44 y 46, Para reducir las diferencias observadas, un
operador manda un dispositivo mecédnico de balancin que
golpea localmente la gufa de onda de la linea 46; este
dispositivo incluye un balancin 41 y un mecanismo 42

que permite dosificar la energla de impacto que genera la
deformacidén permanente de la gufa.

Alternando las lecturas del indicador 45 y las ope-
raciones de martilleo de la gufa de onda, se obtiene fé-
cilmente la reduccidén asintética de la diferencia inicial
del tiempo de retardo.

En la figura 7, se puede ver una variante de reali-
zacidn del dispositivo de la figura 6; la deformacidén
de la gufa de onda 47 se obtiene, no ya por martilleo,
gino por laminado. Un cilindro 48 arrastra la gufa de on-
da por medlo de un motor 50; otro cilindro 49 ejerce un
esfuerzo de aplastamiento sobre la gufa 47 por medio de

-13 -
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En la figura 8, se puede ver una segunda variante de
realizacién del dispositivo de la figura 6, Opera por es- ?
tirado del metal de la gufa y se compone de un bastidor
54 en el cual pueden deslizarse dos pinzas 53 cuyas mor-
dazas agarran la gula de onda 52; los esfuerzos de aplas—;‘:
tamiento son ejercidos por medio de gatos 55; la separa- 1:
cién de las pinzas 53 es mandada por medio de un gato ' §
56 ‘

Las deformaclones mds elld del limite eldstloo por

estirado, laminado, o mertilleo estén localizadas; no

originen, pues, modificacidén sensible de las caracterfgti=
cag del conjunto de la linea de retardo. Ademds, la dig-
minucién del espesor e de la gula de onda mis acd de la

semilongitud de onda de la onda propagada carece de ine

fluencia sobre el modo de propagacién considerado.

Bl procedimiento de ajuste del tiempo de retardo
descrito mids arriba se aplica con el mismo éxito a las '
1fneas de cinta y a las lineas que poseen facetas reflec-
tantes; la etapa de ajuste se efectda, de preferencia,
después que la gufa de onda ha recibido su forma defini-
tiva. A este respecto, el invento prevé emplear sistemé-
ticamente formas de cintas que presentan un pequefio ta-

mafio y que se prestan fécilmente al procedimiento de

ajuste del tiempo de retardo por. deformacidn localizadao
Le figurs 9 muestra una linea de retardo con cinta
en una caja 57, cuya tapa se ha quitado., La cinta 59 de
la 1inea adopta la forma de una U que se extiende a lo
largo de lag paredes interiores de la caja 57; estd man-

tenida en su sitio por espigas 58 solidarias de la caja
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[ 57 Lnductancias regulables 60 y 61 estén fijadas e la ﬂ":

373385

caja'57 y unidas eléctricamente a las conexiones de los
transductores situados en los extremos de la cinta 59; es;
tas conexiones estdn unidas igualmente a bornes de conexidn .
62 que estdn engastados en el fondo de la caja 57. |

La figura 10 muestra algunas formas de cintes 59
particularmente adgptadas a la realizacidén de lineas com-
pactas fabricadas segin el procedimiento de fabricacién -
descrito.

En (a), la cinta estd enrollade en espiral; en (b) .
forma una linea quebrada con dngulos vivos; en (c¢), estd ;
plegada en forma de horquilla.

Bsta solicitud que corresponde a la presentada en ;
Francie, el difa 20 de Noviembre de 1.968, bajo el N¢
PV 174.566, se acoge a los beneficios del artfculo 51 del

vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,. j

RETIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre-
gentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los siguien-

tes:

1.~ Procedimiento para fabricar simultédneamente una
pluralidad de lineas de retardo ultrasonoras, del tipo
que comprende una cinta de material ddctil provista, en
cada extremidad, de una varilla transductora polarizada
para excitar en dicha cinta una onda de corte; estando

- 15 =



' 0 i
37§§ o b ‘ *(H'-,“"
caracterizado dicho procedimiento porque cdfip n&e td’s B i, 2

etapas de fabricacién siguientes: dichas cintas son corta~

das y superpuestas una sobre otras de manera que formen
una pila rigida; dicha pila mecanizada de manera que se

5 aplanen las caras correspondientes a lag extremidades de

dichas cintas; unas ldminas metalizadas de material pie-.
zoeléotrico son fijadas sobre cada una de las caras meca~
nizadas de dicha pila; las ldminas gon divididas por cor=. .

10 | pila, a fin de permitir le separacién de las lineas termi-

i tes practicados en la vertical de los intersticios de la
|
§
i nadas.
; 2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac- ,
: terizado porque las lfneas terminadas son ajustadas al . ;
valor previsto del tiempo de retardo, creando en dicha 7
15 cinta una deformacién local y repetida mds alld del limi-
te de elasticidad, a fin de alargarla.

%~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, carac—
terizado porque dicha deformacidn es obitenide por medio é

de un dispositivo de estiraje.

20 4.- Procedimiento segin la reivindicacidén 2, carace—

, terizado porque dicha deformacién es obtenida batiendo las

caras de dichas cintas.

5

Procedimiento segin la reivindicacién 2, carac—
terizado porque dicha deformacidén es obtenida por lamina- §

25 cién de dicha cinta. .

6+~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, carac—
Eterizado porque el camino de propagacidén entre dichos
;trans&uctores es paralelo al eje de la cinta,

i 7.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, carace

20 iterizado porque el camino de propagacidén de dicha onda es

12,1.70 - 16 -
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una linea quebrada; teniendo dicha cinta al menos una fa-
ceta reflectante.

8.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque las lfneas terminadas son plegadas para
reducir su tamafio.

9.~ Procedimiento para fabricar simulténeamente una
pluralidad de lineas de retardo ultrasonoras.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece@e,
representado en los dibujos que se acompafian, y con los
fines que se han especificado,

Bsta Memoria consta de diez y siete hojas escritas a

médquina por una sola carae

2]
Magrid, 3 ENF 1970

Havwviy

P.A. Albpertof
por Podets
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