12.3.71

- 19 i
389009 it
: Po~ 4‘70065’ E
: |
PHN 4616
i Spain :
| VD/AL !
s |
i
i
M ia d ki ECOM TECNICA
Hiemoria descriphiva ; CLAS CATIONLP.C
case__ (5 il |
| suBCLASE__ B
! ’.
‘para solicitar ~ PATENTE DE  INVENCION por 20 afios !
|
? E
' nombre de N.V. PHILIPS ‘GLOEILAKPENFABRIEKEN ,
entidad /230 holandesa
‘con domicilio en Emmasingel 29, Eindhoven, Holanda.
| < :
por: "UN IETODO PARA FABRICAR UNA CABEZA MAGNDTICA PARA IL (l
. RUGISTRO MAGNETICO DE INFOKMACION" :
(Clase Internacional G1lb)
i A
; ;
f
5
; |
|




389005

Ia presente invencidn se refiere a un méto~
do de fabricar una cabeza magnética pera el reaistro mag-
nético de informacidn, cabeza cuyo circuito magnétice, que
consta por lo menos de dos piezas de material ferromagnético

5 sinterizado del tipo de dxido, estd interrwapido por un
entrehierro operativo definido por un material no magneti-
zable que es autoadherente bajo la influencia de un tra-
tamiento térmico en ol cual las Gos plezas o parte del cir
cuito se fijan..entre si, usdndose al proplo tiempo unos

10 ' miembros separadores que tienen un espesor igual a la lon-

gitud del entrehierrc conveniente; y en el cual una cantidad

de material no magnetizable se callenta a una temperatura
tan alta que, en estado liguido, es aspirado o introduci-

do por fuerzas capillares nasta el espacio dc entrehierro

15 formado enire las partes de circuito.

Dicho método es ya conocido, por la iieaoria
descriptiva de la patenic de EB.UU. 3.246.303. on dicha
Llemoria se describe un adétodo en el cual, antves del tratu-
miento de calor, se Qispone un material no 2acnetizable,

20 en forma de fibras de vidrio, en las :arbes dc circuito
hechas de material ferroucsnético oxfaico sintorizado (al
gu en lo sucesivo se designara gendéricamente con la deno-
minacidn de "ferrita"), de tal uanera que se aplica 2l orifi
cio del espacio de entrchierro en toda su longitud. Ll con

25 junto se calienta luego a una temperatura tal gque el vidrio
se hace 1iquido, y es aspirado por la .accidn capilar del
entrehierro, Se obtiene asi un relleno homogéneo de vi-
drio que, despues de enfriado, coneccta entre si risidamente
las dos partes de circuito.

30 Bs posible lograr muy buenos resuliados con
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dicho método, por lo cue concicrne a la homogeneidad del
relleno de entrehicrro, Ahora bien, sesin se ha visto,

v en particular al formarse entrehiorros de una anchura
seométrica relativamente grande (por ejemplo, do ads de

20 micras), se foiman a veces inclusiones de gas en forma
de burbujas. Ura vez formadas-tales "burbujas", sdlo pue-
den hacerse desaparccor mediante un tratamiento térmico de
larza duracidn, cn vista de la viscosidad del vidrio a la
tomperatura de flucncia y de la longitud del camino de es-
cane dé las burbujas. Tan laborioso tratamicnto no cs po-
sible en genoral durante el prodedimicnto de fabricacidn,
Ahora bien, las "burbujas" no eliminadas pueden abrirse al
rectificar y pulir, respectivamente, durante el acabado
de la cara de trabajo de una cabeza magnética. ILas cavi-
dades resultantes influyen de modo adverso en la duracion
0 vida util de la cabeza.

Es de notar que hay cabezas megnéticas con
anchuras geoadtricas de entrehierro relativamente grandes
que se usan, por ejemplo, como cabezas borradoras en magne
téfonos de ¥ipo profesional (anchura geométrica de entre-
hierro de 100 micras), y como cabezas para la grabacidn
magnética en fichas (anchura geométrica entrehierro de 50
nicras).

Ta invencidén se basa en el reconocimiento

del hecho de gue la formacidn de burbujas es debida en

gran parte a una reaccion del vidrio con la ferrita, a con
secuencia de la cual tanto las caras de los cristales co-
mo lags intercaras de los cristales de la ferrita se corroen
ligeramente., Ista lizcra corrosidn puede llegar a abrir

los poros de la ferrita, y entonces pueden escapar los ga-



10

15

30

12,3.71

389005

ses posiblemente incluidos en dichos poros. EL gas que es
cape 2 consecuencia de dicha reasccidn del vidrio con la
ferrita se hallard de nuevo en el vidrio, en forma de bur—
bujas.

Durante la mamufactura de cabezas magnéti-
cas en la prdctica se usan, de prefercncia, unos tivos de
vidrio cuyo intervalo de ablandamiento se halla en teupe-
raturas realtivamente bajas (los llamados esimaltes), a
fin de prevenir en todo lo poaible un calentamiento de.a-
siado fuerte de la ferrita, calentaumicnto que puede infiuir
de modo adverso en las propicdades magnéticas. Sexun se
ha descubierto, son en particular tales vidrios de "bajo
punto de fusidn", los que tienen un efecto de corrosidn
o atague quimico sobre la ferrita. Bl PbO que aparecc en
muchas de estas composiclones de vidrio, por ejemplo, tie-
ne un conmportamiento muy agresivo resvecto a la ferrita.
Este efecto es tanto mds desventajoso cuanto gue en dicho
método de fabricar cabeszas magnéticas el vidrio se halla
en contacto con la ferrita duranie todo el ciclo de cal-
deo-fusidn-enfriamicnto.

Es objeto del presente invento reducir al
mfnino el mencionado efecto de corrosién. Upa wedida gque
ha demostrado scr .auy eficaz se caractoriza, conforae al
método de la invencidn, por que el uaterial no magnebiza-
ble de relleno de entrehierro se calicuta a la teuporatura
de fluecncia; las partes del cirecuito se precaldean sufi~
cientemente, por lo menos en las superficles deliumitado-
ras del entrehierro; a continuacidn se aporta ol waterial
de relleno de entrehierro, pasdndolo al espaclo de eutre-

hierro; y finalmente se enfria el conjuuto.
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Por temperatura de fluencia se entiende aqui
la temperatura a la cval la viscosidad del material de re-
lleno de entrehierro es tan baja que la aspiracidn capilar
se efectua por completo en pocos minutos. Isto significa
que la viscosidad debe hallarse, de preferencia entre 103
y 10° poises. |

Ia ventaja del método de la invencidn resi-
de en que el material de relleno de entrehierro se pone en
contacto con la ferrita solamente ala temperatura de fluen
cia, a consecuencia de lo cual se impide gue aparezca reac-
cidnucon la ferrita durante sl ciclo de caldeo-fusidn.

Es de notar que, en la practica se suelen
usar tipos de wvidrio ocuyo interialo de ablandamiento se
halla en temperaturas relativamente altas, para poder asi -
pegar - después de pegadas con él las partes de circuito -
otras partes de la cabeza con un tipo de vidrio cuyo inter
valo de ablandamiento esté en temperaturas inferiores(por
ejemplo, los esmaltes antes mencionados), sin que se inte;
rrumpa la cohercncia entre las partes de circuito. Segin
se ha descubierto, los vidrios de "elevado punto de fusidn"
a tener en cuenta para el uso (en particular, tiene impor-~
tancia en relacidn con esto la adaptacidon del coeficiente
de dilatacidn del vidrio al de la ferrita; véase, por ejem
plo la IHemoria de la patente de EE. UU. 3. 0&4 318) presen—
tan a menudo, durante la fu51on, un considerable desprendi-
miento de gases, denominado a veces "reebullicidn" o vesicu
lacidn, que por comsiguiente no puede adscribirse a la a-
pertura de poros por corrosion. Dentro del dmbito del pﬁg
sente invento es posible calentar primerc el vidrio por

ejemplo en una navecilla o crisol durante un intervalo de
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tiempo tal que deljen de producirse bﬁrbujas en é1, ¥y no
llevarlo haste entonces al espacio de entrehierro, después
por tanto, de una posible "reebullicidn".

Por consiguiente, una forma preferida de
realizacidn del método del presente invento se caracteri-
za porque el material de relleno de entrehierro, antes de
ser llevado al espacio de entrehierro, se calienta duran-
te un tlempo tan largo que queda asi libre de burbujas.

Es de notar que puede verificarse $ptica-
mente con sencillez, por ejemplo, por uedio de un instru-~
mento binocular, si la masa de vidrio fundido estd libre
de burbujas. Se ha descublerto que, en la prdctica, se
necesitan a menudo muchas horas de caldeo a la teuperatu—
ra conveniente, para lograrlo.

Después de llevado al entrehicrro el wate—
rial de relleno de entrehierro, en forma liquida, es decir,
despuds de haberlo llevadoe a las proximidades del entrehie
rro y después de haber sido aspirado por las fuerzas capi-
lares, hay que enfriar la pieza de labor.

Con arreglo a una forma preferida dcl méto-
do de la invencidn, la pieza de labor se somete & un en-—
friamiento forzado. EL efecto de corrosidn producido por
el material de relleno de entrehierro en la ferrita es
entonces minimo.

Por enfriamiento forzado se¢ entiende, en
relacidn con esto, el rdpido enfriamiento de la pieza de
labor desde la temperatura de fluencia hasta por lo mnenos
la mds alta temperatura de recocido del viario. =g de no-
tar que la velocidad optima de enfriamiento viene en gran

parte determinada por las dimensiones de la pieza de la-
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bor, vy por el dispositivo en el que las partes de circui-
to se mantienen apretadas entre si. Se obtuvieron buenos
resultados con velocidades de enfriamiento comprendidas
entre 82C por minuto y 20¢ por minuto, con la disposicidn
que se descubrird mds adelante. ILa velocidad de enfria-
miento, de preferencia, es de 102C por minuto a 202C por
minuto. .

Existen varias maneras de disponer las partes
de circuito. Por ejemplo, es poslble disponer las partes
de circuito de tal manera que las superficies delimitado-
ras del entrehierro estén en planos horizontales. Enton-
ces se puede tomar una gota de vidrio liquido con un alfi-
ler en la masa de vidric fundido. Haciendo pasar la gota
a lo largo del entrehierro, el vidrio se mete por aspira-
cidn en éste.

Ahora bien, con arreglo a una forma prefe-
rida de ejecucidn del método del presente invento, las
partes de circuito magnético estdn dispuestas de modo que
las superficies delimitadoras del entrehierro estén en
planos verticales, colocdndose en el orficio de entrehie-
rro wna gota del material de relleno de éste.

Dicho método tiene la ventaja de que la go-
ta puede bajar a lo largo del exterior del entrehierro
por la accidn de la gravedad, que facilite la entrada por
aspiracidn capilar. Ademds, este método presenta la posi-
bilidad de colocar de una vez varias gotas que se dispo-
nepbimilfdneamente en cierto ndmero de alfileres y se me-
ten, en un solo movimiento, en un niumero correspondiente
de orificios de entrehierro. En relacion con esto hay

que considerar, por ejemplo, los orificios del entrehierro

-7 -



10

15

20.-

30
12.3.71

389005

anterior y el posterior de las cabezas individuales, los
orificios de los entrehierros individuales de inscribir

y leer de las cabezas nunéricas, y los orificios de entre-
hierro de cierto nimero de cabezas diferentes. IExiste la
ventaja adicional de gque la colocacidn de una gota de vi-
drio en un orificio de entrehierro exige menos precisidn
que la accidn de colocar y mentencr en posicidn ums fibra
de vidrio que tenga en seccidn recta aproximadamente 100
micras, durante el ciclo de caldeo-Ffusidn, como era nece-
sario en el método hasta ahora cominmente usado.

Ademds de los vidrios, hay ciertas aleacio-
nes metdlicas que pueden usarse también como materiales no
magnetizables, de relleno de entrehierro. Is ejemplo de
éstas la aleacidn de soldadura que consta de 72% en peso
de plata (Ag) v 28% en peso de cobre (Cu). Al usar estos
materiales pueden plantearse los mismos problemas que con
el uso de los vidrios., En particular, al calentar en una
atuésfera oxidante dicha aleacidn de soldadura, se forma
Cuzo, que tiene una accidn agresiva. 4si, el método de la
invencidn puede también vresentar ventajas cuando se usen
materiales metdlicos de rclleno de entrehierros,

Sin emborgzo, la invencidn sc reificre cn

particular al supleo del vidrio y el esmalte como materla-

- les de relleno de entrehicrro, ya que lag tenperaturas re-
queridas para estos materisles son a wenudo considerable-

- nente mds altas, y por consigulcnte el ofecto de corrosidn

o ataque sobre la ferrita es a menudo nds fuerte. Cowo es
sebido, las cabezas pegadas con vidrio presenten propleda-

des particularmente buenas por lo que concierne a la adhe~

~rencia y al desgaste.

i
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Una forma preferida de ejecucidn del método
conforme & este invento, por lo tanto, se caracteriza por-
que el material no magnetizable de relleno del entrehierro
es vidrio o esmalte,

La invencidn se reficre también a una forma
de construccidn que consta de por lo menos dos partes de
cabeza fijadas entre si, como componentes de una cabegza
magnética, o de un conjunto de cabeza magnética, fabrica~
de por cualquiera de los métodos arriba descritos.

De lo que antecede se despronde claramente
que, deutro del dubito de la invencidn, los métodos arri-
ba indiecados son adecuados no sélo para pegar entre si
las nartes de circuito de una cabeza magnética, formando
un entrehicrro operativo, sino que dichos métodos pucden
userse también en cl ensamble de otros componcntes adicio-
nales de una cabesa masnética. IBn partiocular, cuando hay que
disponer placas de apantallado entre cabezas coniiguas, y
lasg uniones de pegudura resultauntes van a quedar sitadas
en la que finalmente sera cara o superficie operativa del
conjunto de cabezas, el mdtodo de la invencidn puede usar—
se con ventaja, espccialmente usando un tipo de vidrio cu-
va temperatura de ablandamicnto esté por debajo de la del
vidrio usado para el enlrehierro operativo.

Para gue 13 invencidn pueda ponerse en practica
fdecilmente, se describird em lo que sigue, con mayor deta-
lle y haciendo rcferencia a los dibujos adjuntos, que ilus
tran a titulo de ejemplo diversas ebtapas de un método de
fabricacidn de cabezas magnéticas conforme al invento, y
en los cuales:

- la figura 1 representa dos partes o plezas
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magnéticas gue tienen formé esencialmente rectangzular;

- la figura 2 ilustra de qué modo se suje-
tan firmemente entre si dichas dos plezas;

- la figura 3 ilustra una variante del mé-
todo de fijar entre entre si las partes componentes, una
de las cuales sobresale un poco mds alld de la otras

- la Tigura 4 representa las dos partes,
después de pegadas o unidas entre si mediante una operacidn
de la tecnologia del vidrio, y después de haber sido redon
deadas por amhos lados;

- la figura 5 representa una cabeza magnéti-
ca terminades y

- 1z fizura 6 es win representacidn grdfica
del numero de burbujas formadas por minuto en el vidrio
durante el calentamiento, en funcidn de la temperatura.

Ias partes megnéticas 1 y 2 (fig. 1) cons-
tan de ferrita, y comprenden umnas ramwras 3 y 4, respecti-
vamente, practicadas en su direccidn longitudinal. Las
superficies 9, 6 y 7, &, respectivamente, estdn puli.cnta-
das y sirven de superficles delimitadoras del entrehierro.
En la parte 1 hay dispuestos umos miembros sejaradores 9,
9’y 9" y 9777 de espesor convenicnte {por ejemplo, unos
trozos de cinta de niquel de un espesor de 50 micras).

A continuacidn se sujetan las partes 1 y 2 en
un dispositivo de sujecidn (fig. 2). Ia direccidn de la
fuerza de sujecidn estd indicada por medlo de las flechas
X,

En un crisol hecho de platino, se caldea

cierta cantidad de vidrio (de una composicidn, por ejemplo,

de 16% en peso de 510, 145 de 33203, 10 de Zn0 y 605 de Pbo)

- 10 -



y se mantiene a una temperatura tal que se escapan las bur
bujas de la masa en fusidn. En el caso de la composicidn -
de vidrio dada 2 t{tulo de ejemplo, dicha temperatura es
aproximadamente la de 8502C.

5 El comportamiento de dicho vidrio al ser
puesto en contacto con la ferrita en forma de fibra o de
hoja es como se ilustra en la grifica de la fig. 6., Segin
puede verse, se forman burbujas en el vidrio. EL nimero
‘n de burbujas formadas por.minuto estéhreprésentada grafi-

10 camente en funcidn de la fémpé:atura. Como puede verse en
este caso, el mimero de bﬁrbujas formadas por minuto es
mAximo en un intervalo de temperaturas situado en tormo a
los 6002C, donde se produce una fluencia apreciable del
vidrio. Es de notar que el valor del miximo difiere para

15 otros tipos de vidrio. Ia aparicidn de burbujas a esta
temperatura se debe, de una parte, a la condicidn de que
el vidrio toma iones extralios - provenientes de la ferrita -
a consecuencia de lo cual se forman burbujas esponténeamqg
te. Por otra parte, pueden formerse también burbujas al

20 calentar sin que el vidrio:esté en contacto con la ferrita
Esto es también eonsecuencia!de que en el wvidrio pueden
displverse gases, incluido vépor de agua, durante o después
de la formacidn en Ffibra u hoja. .

Por encima de los 7002C, el nmimero de burbujas

25 - que se forman por minuto aumenta, a consecuencia de la li- |
gera corrosidn de la ferrita. Como consecuencia, se abren
poros en la superficle, y el gas encerrado en ellos puede
escapar @ incprporarse a la masa de vidrio en fusidn.

EL tilempo necesario para hacer que la masa

30 de vidrio fundida en el crisol quede libre de burbujas de-

12.3.71 -11 -
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pende del tipo de vidrio usado, si bien en el caso de gru—
mos o bolas de vidrio se produce una desgasificacidn nds
répida (del orden de horas) que en el caso de fibras de
vidrio (del orden de dfas).

5 Durante la desgasificacidén del vidrio a
8502C, las partes magnéticas sujetas se precaldean también

i aproximadamente a dicha temperatura. Para el tipo de vidrio

usado como ejemplo, la temperatura Jptima de Ffluencia es
aproximadamente de 7202C. En cuvanto el vidrio se funda

10 y las partes de circuito sujetas entre si se hayan enfria-
do a .dicha temperatura, se aplica el vidrio al entrehierro,

A este proddeito hay que tener en cuenta dos nétodos en

- particular:
a) Método de goteo. Para este método resul
15 ta adecuada la disposicidn indicada en la fig. 2 para las

- partes magnéticas 1 y 2. En cada una de las puntas de una
horquilla de platino, dispucstas de modo que la distancia
entre ambas corresponda a la que hay entre los entrehie-

- rros 10 y 11, se toma uua goba por inmersidn en la masa

20 de vidrio fundida. El tamsiio de la gota éepende de la tem-
' peratura de la masa fundida, y de la seccidn recty de las
puntas de la horquilla. Por medio de la horquilla se co-
loca una gota en cada wno de los entrehisrros 10 y 11 siw-
multdneamente, gotas que son introducidas o aspiradas por
o5 ' 1a aceién capilar del entrehierro. S$i la longitud 1 de
' las partes magnéticas es de 5 em y la anchura geomdtrica
del entrehierro es de 50 micras, el tiempo de introduceidn
por capilaridad es aproximadamente de 2 minutos.
b) Método de frotacidn. ILa disposicidn de
30 les partes magnéticas 1 y 2 indicada en la fig. 3 es la

1203c7l . - 12-
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adecuada para este método. En un alfiler o pasador de plé-
tino, que debe ser suficientemente rigido (preferiblemen—
te, de mds de 1,5 mm en seccidn recta), se toma una gota
por inmersidn en la masa de vidrio fundida. Por medio del
5 alfiler se pasa entonces la gota, en un solo movimiento de
frotacidn, por encima de la superficie 12 con la cual la
| parte 2 sobresale de la parte l.
Para ambos métodos se mantiene el criterio
de que, después de suficientemente introducido el vidrio
10 en el entrehierro, el conjunto se enfria a una temperatu-
ra de 60020 (por enfriamiento forzado) en 10 minutos. 4
continuacidn puede proseguirse el enfriamiento a una velo-
cidad mds lenta (por ejemplo, en dos horaes) hasta la tem-
peratura ambiente. |
15 Tros el enfriamiento, las partes magnéticas
1y 2, adheridas ya entre si, se redondean por ambos lados
para tener las caras operativas 13 y 14, repectivamente,
¥y durante esta operacidn se dan también los valores con-
venicntes a 1la altura h del entrehierro de vidrio (fig. 4).
20 A contimuacidn se divide esta forma de construccidn en dos
partes por la linea A-A, y cada una de éstas en cierto nﬁmero
de partes de cabeza magnética, de grosor d. :
4 wea parte de cabeza de éstas se le dota :
de un mieuwbro de terminacidén o culata 15 y un arrollamien-
25 to 16 (fig. 5), con lo que queda formada la cabeza magné;
tica, :
La presente solicitud que corresponde a la
presentada en Holanda, con fecha 10 de Marzo de 1970 bajo
el nimero 70.03350, se acoge & los beneficios del Articulo

30 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

1203o7l - 13 -
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Los puntos de invencidn, propia y mueva,
que se presentan para gue sean objeto de esta solicliud

de Batente de Invencidn en Espaifla, por VEINIE alios, son

los giguientes:

1.~ Un método de fabricar una cabeza magné-
tica para el registro magnético de infarmacidn, caboza ou~
yo circuito magndtico, gue consta de por lo menos dos par-
tes o piezas de matericl ferromagnético oxfdico sinteriza-
do, estd interrwagpido por un entrehierrc operativo defini-
do por un materiel no umagnetizable gque es autoadhercante
bajo la influencia de un tratamiento Hérmico en el cual
las dos piezas o partes de circuito sc fijan entre si,
usdndose al propio tiempo unos miembros separadores gue
tienen un espesor izual a la longitud de entrehiocrro con-
venientes método en el cual una cantidad de material no
nagnetizable se calienta a una temperatura fan alta que,
en el estado liquido, es aspirado o iniroducido por fuer-
zag de capilaridad en el espacio de entrehierro Foruado
entre las partes de circuito; caracterizado dicho método
porque el material no magnetizable de relleno de entrchie-
rro se calienta & la temperatura de fluencia; las partes
de circuito se precaldean suficientemente, por lo menos
en las superficies delimitadoras del entrehierro; a con-
tinuacidn se aporta el materisl de relleno de entrehierro,
pasdndolo al espacio de entrehierro; y finalmente se enfria
1 conjunto.

- 14 -
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2.~ Bl método de la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque el material de relleno de entrehierro,
antes de ser llevado al espacio de entrehierro, se calien-—
ta durante un tiempo tal que le permite quedar libre de
burbu jas.

3.~ E1l método de la reivindicacidn 1 ¢ la
2, caracterizado porque, despuiies de introducido el mate-
rial de relleno de entrehierro por capilaridad, en el espa-
cio de entrehierro, las partes de circuito y el material -
de relleno dec entrehierro se someten a un enfriamiento for
zado.

4o~ E1 método de la reivindicacidn 3, carac-

terizado porgue la velocidad de enfriamiento hasta la ten-

 peratura mds alta de recocido del material de relleno de

entrehierro se halla comprendida entre 102C por minuto x
202C por mimuto.

5.~ EL método de la reivindicacién 1, 2, 3
é 4, caracterizado porque las partes de circuito estdn dis-
puestas de manera que las superficies delimitadoras del
entrehierro estdn en planos verticales, y el material de
relleno de entrehierro se coloca en forma de gota en el
orificio de entrehierro.

6o~ Ll método de la reivindicacidén 1, 2, 3,
4 ¢ 5, caracterizado porque el material de relleno de en—

trehierro es vidrio o esmalte.
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tica para el registro magnético de informacidn.

. Tal y como se ha descrito en la Memoriaz que an-
tecede, reﬁresen*bado en los dibujos que se acompafian ¥
para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de disciseis hojas eseri-
tas a mfquina por una sola cara.
Madrid, <p MW ¢
P, A.
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