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PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE CABEZAS MAGNETICAS SOBRE

PATINES DE EQUIPUS DE DISCO MAGNETICO,

@Sﬁﬁﬁd&nﬁu COMPAGNIE INTERNATIONALE POUR L'INFORMATIQUE,
entidad francesa, residents en 68, Route de

Versailles, 78430 LOUVECIENNES, Francia,

La praesente invencion se refisre al montaje de
las cabezas magnéticas de escritura/lectura sobre patinas
que, por alcance aarodinamico, "vuelan" a distancias de al-
gunos micrones de la capa de registro de discos magneticos,

5. Este montaje preferentsmente es realizado pegando
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o soldando la cabeza en una perforacion del patin, La pegadu-
ra es asegurada por una resina elegida para que sean reduci-
dos al maximo las contracciones o los desbordamientos de la

i
resina al transcurso del tiempo ya que es importante que sea |

mantenida la coplaneidad, obtenida por esmerilado después de

la pegadura, de la superficie de entrehierro de la cabeza y !
de la superficie de vuelo del patin., La soldadura es realiza-!
da por medio de un vidrio elegido para que sean reducidos al
maximo los esfuerzos de enfriamiento y tambien mra no difunwi
dir en el material ferrita de base de las cabezas clasicas,
La temperatura de fusion de dichos vidrios es del orden de
5002C, lo que les hace impropios para la soldadura de las ca=-
bezas de tipo integrado, es decir establscidas en capas del-
gadas gue, para su utilizacion individual, son tomadas entrs
dos laminas de vidrio: —dicha estructura de cabeza integrada
no puede soportar temperaturas superiorss a 2502C aproximada-
mente,

De un modo usual, las cabezas montadas en los pati-
nes saobrepasan de la cara posterior de los patines y estas
partes posteriores estan blindadas contra los campos magne— !
ticos exteriores por una cubisrta de elevada permeabilidad.
Normalmente, los patines son de un material amagnético tal
como allmina, ceramica o vidrio, La cabeza no esta por lo
tanto blindada en su region de entrehierro donde es precisa-
mente mas sensible a la accion de dichos campos,

Una finalidad de la invencion es prever un procedi-
miento de montaje de cabeza magnetica sobre patin que assgu~
re asi un blindaje eficaz contra los campos magnéticos y
electromagneticos en su region de entrehierro, asegurando a

, ’ >
la vez entre cabeza y patin una union mecanicamente resisten-
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te & invariable al transcurso del tiempo.

|
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Otra Tinalidad de la invencion es prever este pro-;
cedimiento de tal modo que pueda realizarse a baja tempera-— !
tura y que sea por lo tanto directamente explotable para el
monta je sobre patines de las cabezas magnéticas en capas del-
gadas presentadas en 8l montaje ajustadas entTe dos laminas
des udrio,

Para sxpsner la invencion en su detalls, se hace ;
referencia a las figuras anexas que consideran, a titulo no
limitativo, sl montaje de estructuras de cabezas integradas.’
De este ejsmplo y de su descripeion pueden deducirss todas |
las variantes tecnolégicas de pussta en practica de la inven—
cian.,

La figura 1, es una vista en perspectiva cgballera,

4 . ) 4 L
en parte en seccion, de un conjunto patin/cabeza magnetica

. ’ ke 3 : o'
establecido sequn el procedimiento de la invancion.

La figura 2, es una vista en perspectiva de la es-
tructura de cabeza integrada incorporada sn el montaje de

la figura 1.

- 3 ’ :
La figura 3, es una vista parcial en seccion agran-
[

dada del mantaje de la figura 1,

La figura 4, y las figuras 5 y 6, muestran, sequn
vistas parciales, elementos de montaje puestos en préctica
en una forma preferida de ejecucién dal procedimiento, }

La figura 7, muestra porque la estructura de cabe—I
sa ssta efectivamente protsgida por un blindaje en un conjun=
to sagﬁn la figura 1,

Con referencia a sstas figuras, se observa gue la

estructura de cabeza magnetica integrada 1 comprende una ca-

beza propiamente dicha 2, que comprende de forma conocida en
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si un bobinado solsnoidal plano ajustado en parte entre dos

capas ferromagnéticas que delimitan un entrehierro sobre una
cara de extremo, estando encerradas estas cabezas y las sa-

lidas de sus conductores flexibles de conexion 5, 6 y 7, en

un bloque formadc por dos lamims 3 y 4 de un vidrio de mnto
de fusion relativamente bajo, que no sobrepasa de 2509C apro~i
ximadaments, Para mayor comodidad, esta sstructura 1 sera %
denominada "cabeza" a continuacion de la expesiciodn. %
La cabsza debe ser montada sobrs un patin 10, cuer~|
po de mataerial amagnético en el que ha sido para ello ssta=-
blecida una perforacidn que, segun una primera stapa del pro=
cedimiento, es metalizada con una delgada capa de un material
magnético anisétropo de muy slevada permeabilidad, por ejem-
plo el material conocido bajo la denominacion comercial de
"pgrmalloy". Una capa identica esta formada en las paredes
de la cabeza que tendran enfrente de las paredes de la perfo-
racién, en una altura al menos igual y de hecho un poco sups~
rior a la altura de la perforacién. El espasor de cada capa
@s, por ejemplo, del orden de 5 micrones, Estas capas estan
designadas por lasrefersncias B8, para la perfaracién y 9 parai
la cabeza, Cada una de estas capas constituye de hecho un to-
ro magnético de seccion recta rectangular, mostrado aislado sen
la figura 7, en el que la imantacion M no puede orientarse
mas que en la direccion de cierre del flujo en su circuito
magnstico, minimo de energia magnetostatica. Segdn la direc-
cion y, la imantacion remanente es nula. Por encima de cada
una de las capas 8 y 9, en una segunda etapa, es depositada
una capa de un materizl de soldadura metalica a baja tempsra=-
tura, 11 por la parte superior de la capa 2, 12 por la parte

superior de la capa 8, El material de soldadura puede como es
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conocido consistir ilustrativamente en indio, estafio, o cual-

|
quier otra mezcla de metales qgue constituye una soldadura de }
punto de fugion inferior a 2500C y que difunda poco en el ma-i
terial de las capas 8 y 9.

En una tercera stapa, la cabeza guarnecida de las
citadas capas es puesta en posicién en la perforacién del pa-:
tin revestido de las capas citadas y mantenida centrada en .
esta parforaciﬁn por cualquier medio apropiado conocido en si,'
la seccion recta de la perforacion ha sido establecida de tal
modo que subsista un sspacio entre lassuperficiss de las ca~ !
pas de soldadura llevadas por los elementos a ensamblar, ca- i
pas cuyo espesor puede ser del mismo orden de magnitud gue el
del material magnético subyacente. Un cordon de soldadura, de
igual material que el de las capas 11 y 12 preferentemente,
8s depositado en torno a la parte de la cabeza gque sobrepasa '
del patin. El conjunto ss temporalmentes llevado a la tempsra-
tura de fusion de la soldadura, de ahi la penstracion del ma-
tarial del cordon en sl espacio establecido entre las capas

11 y 12, lo que asegura, en 13, la soldadura eficaz de los

dos elementos. La penetracién da‘la soldadura del cordon es
facilitada por la presencia de las capas 11 y 12 de igual na-
turaleza qua, de hecho, se funden finalmente con ella y la
junta asequrada es particularmente eficaz,

Para me jorar el blindaje de la cabeza en la regién

posterior del montaje, la capa B es formada para realizar al

{
|
!
!
!
|
|
!
mismo tiempo, en 14, una superficie magnetica que se extiendai
a partir del borde de la perForacién en una cisrta anchura dei
superficie del patin, anchura definida en la préctica en fun-

cion del espesor del patin., En la formacion de la capa 12, un

depbsito de soldadura 15 ss igualmente asegurado por la parte
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El blindajs asi obtenido es magneticamente eficaz
ya que las capas de elevada permeabilidad 8-14 y 9 desvian
los campos exteriores., Su sstructura permite, ademas, una pro-

. ’ . - -
teccion contra las radiacionss electro-magnéticas ya que es—

tas son captadas por las capas de soldadura en razén a su dé-:
bil resistividad, La capa 9, si entra en la proteccion contra%
, |

los campos magneticos extedores, tiene sn realidad como misioq
fundamental servir de capa de enganche al vidrio de la lami- |
nas 3 y 4, de la capa de soldadura 11,

La cara de la cabeza situada sn 16 sobre la parte
posterior del montaje esté, en el montaje descrito, sin pro~
teccion. Como, para una estructura de cabeza integrada 1, la
cabsza real 2 ssta algjada de esta cara, un blindaje de la ca=
ra posterior 16 puede ser estimado superfluo, Cuando por ne-
cesidades, sl blindaje de esta cara posterior puedse ser ase-
gurado sagﬁn una dellas modalidades indicadas con trazo puntsa=,

do en la figura 3, se puede soldar una cubierta 18 de ferrita

o de metal sobre las capas 14-15, ventajosamente por mediacion

de una capa compussta similar 19 previamente depositada sobrei
la superficis de la base de la cubierta, Se chtiene asi una
perfecta continuidad del blindaje magnético y electromagnetico
de la cabeza, aunque ssta cubisrta deba evidentemente ser per-
forada para el paso de los conductores de conexion 5, 6 y 7
de la estructura de cabeza magnética 1. Se puede, comoc varian-
te, esstablecer en la cara posterior incluso de la citada es-
tructura una capa de blindaje compuesta de materiales magné—
ticos y de soldadura identica a las capas 9 y 11, por ejemplo,
o al msnos una capa de blindaje magnetostética a devada permsa

bilidad, teniendo los hilos conductores 5, 6 y 7 sus pasos
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protegidos de todo contacto con la capa de bliné",;,

Ssgun una caracteristica complementaria de la in-

vencion, durante las dos primeras etapas del procedimiento,
son formados, en dos capas simultansamente obtenidas a las

capas 8 y 14, 'y 12 y 15, tres plots para interconsxion ulte=

rior de la cabeza hacia sus circuitos electrices de utiliza-
cion. Estos plots 20, 21 y 22 serviran ya sea para el engane
che de hilos que van a estos circuitos o bien para la solda=- |
dura directa de elsmentos de circuitos integrados o incluso
del circuito integrado completo que cumple una funcion tal ;
como una amplificacion de la sefal de lectura o de la cmrrieg%
te de escritura, u otra Gtil para la axplotacién de la cabeza,
Cada uno de estos plots esta conformado para permitir tambien
la conexidn, por soldadura indirecta o directa, de los con-
ductores 5, 6 y 7 qus provienen de la cabseza magnetica. E1l
plot central 20, destinado a unirse a masa, esta venta josa~
mente realizade de capas, magnatica y de soldadura indirec-
ta, unidas en los dspésitos a las capas 14 y 15 citadas, lo

k3 ] 4
que permite asegurar esn consecuencia la canalizacion para la

masa de cargas electricas gue pusdan eventualments acumular- |
s8 en el blinda je, |

Sin que la invencion quede limitada, es venta joso
proceder a la puasta sen préctica de las dos primeras etapas
del procedimiento segﬁn un metodo de pulvarizacién catédico,
a8l "gputtering" de la literatura anglosajona, Basulta ademas |
ventajoso Ieagrupar como sigue las formaciones de estas ca-
pas sobre los patines y las cabezas,

Los patines 10, previamente perforados cada uno en

35, estan montadas, figura 4, entre dos placas metalicas del-

gadas 30 y 31, Estas placas estan perforadas, sn cada empla-
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zamiento de patin, segun un contorno que

tria deseada pa%a los depésitos sobre la cara posterior de los
patines, cortes indicados en 32, 33 y 34, Las cabezas desti-
nadas a ser montadas en estos patinss estan por lo damas fi-
jadas en perforaciones de una placa metalica delgada 40, fi-
gura 5, por ejemplo por medio de una resina soluble que, en
la parcién posterior de la placa 40, envuelve sus porciones
extremas post?rioras y los conductores 5, 6 y 7, en parte al
menos de su lé%gitud, lo que esta indicado en 42 en el esque-
ma. Los planos metalicos asi equipados estan dispuestos en
un recinto en vacio en asociacion a uno o varios slectrodos
de pulverizacion catodica. Una vez efectuado el vacio, el ma=
terial magnetico es depositado en primer lugar y despues, sin
"rompar" este vacio y cambiando simplemente de anodo activo
en sl recinto, el material de soldadura indirecta es depositas
do por la parte superior de este material magnetico. Dicha
tecnica "eolectiva" asegura una economia importante sobre el
costo de los Q;oductos. Como se ha dicho, la capa de material
magnetico, Gil para el blindaje, tiene tambien una mision
mecanica ya que su material, tal como permalloy, se sngancha
muy bien sobre los vidrios de recubrimiento de las cabezas y
los materiales usualmente utilizados para los patines. No ss
necesario proteger las superficies antes de las cabezas ya
que la capa compuesta gue esta depositada alli desapareceria
con el esmerilado aplicado a la cara de vuslo dsl patin des-
pués del montaje de la cabeza, esmerilado necesario para asee
gurar una coplaneidad rigurosa del entrehierro de la cabeza
y d8 la super%&cie de vuelo del patin.

Si se desea formar la capa de blindajs sobre la

cara posterior de las cabezas, se pusde o bien proceder a una
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nueva secuencia de los depositos tras inversion o vuelta de

la placa 40, y, bien entendido, retirada de la resina protesc-

|

tora salvo en los lugares de paso de los conductores 5, 6 y }
7, o bien, de partida, dejar liberada de la resina esta cara }
postarior salvo en los citados emplazamientos y operar los
depositos con un anodo de cada lado de las placas, |

El procedimiento se aplica igualmente a las cabazas;
clasicas bajo la reserva de asegurar previamente un revesti- J
miento ds estéﬁ cabezas del tipo del mostrado en la figura 2
para las cabaszas integradas, de un espssor suficiente para
svitar todo "corto-circuito magnetico" de la cabeza por el
blindaje magnetostético aohre la cara de sntrehierro.

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento
asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacer=
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son

susceptibles de modificacionss de detalle en cuanto no altse~-

ren su prineipio fundamental, Tambien se hace constar que el

invento corresponde a una sclicitud de patente presgntada en
Francia con el n2 73 06 006 de 21 de Febrero de 1.973, aco-
giendose por lo tanto a los beneficios que conceden los Con-
venigs Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la

esencia del referido invento y por lo que se solicita una

Patente de Invencion por 20 aflos en Espafia, sobre: PROCEDI- '
MIENTO DE MONTAJE DE CABEZAS MAGNETICAS SOBRE PATINES DE EQQli
POS DE DISCO MAGNETICO, caracterizandose por lo siguiente: |

1.~ Procedimiento de montaje de cabezas magnéticas ;
sobre patines¥de squipos de disco magnetico, cuyo patin de

- - s 4 . . 4 .
material amagnetico esta provisto de una perforacion que reci+t

be cabeza previamente revestida de un material igualmente



5.

10,

15,

20,

25,

30,

£%222§ é% %%%3 - 10 -

amagnético que aflora su cara de entrehierro y de odﬁ&é salen
los conductores destinades a la consxion de la cabeza, carac-
terizado porque se deposita en primer lugar, en al menos la
pared de la parforacién y sobre al menos la supsrficies del
revestimiento de la cabeza dastinada a venir enfrente de ssta
pared, una capa delgada de un material magnético anisétropn
de elevada permeabilidad y después una capa delgada de un !
material de soldadura indirecta de punto de fusion inferior
al de los dos materiales magnéticos y porgue en segundo lugark
tras la pussta en posicién de la estructura de cabeza reves—
tida en la perforacion, se solidariza la cabeza y el patin
por ufa elevacion temporal de la temperatura al punto de fu~
sion del material de soldadura indirecta, asequrando a la vez
una aportacién de este material entre las capas enfrentadas.
2.~ Procedimiento segﬁn la reivindicacion 1, carac=

. 4 )
terizado porque la formacion de las capas es extendida en cons

tinuidad sobrs una parte de la cara posterior del patin‘que
rodea la citada perforacién.

3,~ Procedimiento segun la rejvindicaciaon 2, carac-
terizado porque la formacion de las capas es adicionalmente
asegurada en esta cara posterior en otros tres emplazamientos
de los que uno esta en continuidad con las capas de la parte
qgue rodea la perforacion.

4.~ Procedimiento sagﬁn la reivindicacion 1, carac—
terizado porque la formacion de las capas ss igualmente ase~
gurada en la cara posterior del revestimiento de la cabeza
salvo 8n los emplazamientos de salida de los citados conduc-

"o

torss, .

"

> ’ ’ 3 N ’
5,= Procedimiento ssgun la reivindicacion 2, earac-

. - ’ v - k3
terizado porqué despues de la solidarizacion, se suelda en el
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mismo material de soldadura indirecta una cubisrta de blin-

|
da je magnatostético sobre el contorno de la partse de la cara#
posterior sobre la que estos condutorss han sido sstableci- i
dos, ;
6.~ Procedimiento seglin las reivindicaciones ante-!
riores, caracterizado porque la soldadura de la cabeza magnéJ
tica revestida de un material amagnetico que aflora su cara |
de entrshierro a la perfnracién del patin de material amagné~

tico, comprende un par de capas delgadas de elevada permeabi-

i

lidad magnética anisotropa qus encuadran una capa de mate-

rial de soldadura indirecta, f

7.~ Procedimiento segﬁn la reivindicacion 6, carac—
Z
terizado porque una parte de la cara posterior del patin que
rodaea la parForacién esta revestida de una capa anisotropa

de elevada permeabilidad subyacente a una capa de material

de soldadura indirscta,

. 4
8.~ Procedimiento segin la reivindicacion 7, carace

terizado porque la citada cara posterior lleva tres plots en

capas superpuestas, de elevada permeabilidad magnética y de
material de soldadura indirecta, de los quse uno @s una eX-= |
tensidén de la parte de igual constitucion que rodea la perfo-I
racion, . !

9,- Procedimiento segln la reivindicacion 7, carac-
terizado porque se dispone una cubierta de blindaje magnetog=
tatico soldada por el mismo material de soldadura indirecta
sobre la parte de las capas que rodean la perforacion.

10,~ Procedimiento segln la reivindicacion 1, 2, 3

o 4, caracterizado porque las operaciones de deposito de las

] s K3 4 4
capas son realizadas por pulverizacion catodica de sus cons-

tituyentes sobre una pluralidad de patines y una pluralidad
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de cabezas revestidas, temporalmente montados sobrs placas ‘

rd ’ . °
metalicas enfrante de fuentes anodicas de los constituyentass

y qus exponen a estas fuentes sus partes a revestir de estas!

capas, ;
5. 11.— Procedimiento de montaje de cabezas magnéticaJ
sobre patines de equipos de disco magnético, tal y como que-'!
da sustancialmente descritoc en la presente Memoria e ilustra-
do en los dibujos adjuntos,

Esta Memoria consta de 12 hojas escritas a maqui- |

10, na por una sola cara,
lMedrid,? 1 FEY, 197
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