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Głowica magnetyczna i sposób wytwarzania głowicy magnetycznej

Przedmiotem wynalazku jest głowica magnetycz¬
na i sposób wytwarzania głowicy magnetycznej.

Rozwiązanie według wynalazku może być wyko¬
rzystane w urządzeniach klasy Hi-Fi, przeznaczo¬
nych do zapisu magnetycznego, jeżeli zachodzi po¬
trzeba zapewnienia wysokiej jakości brzmienia, bez
zniekształceń, przy odtwarzaniu fonogramu zapi¬
sanego na nośniku magnetycznym, w całym zakre¬
sie długości fal.

Znana jest głowica magnetyczna, której rdzeń
magnetyczny składa się z dwóch połówek, oddzie¬
lonych warstwą niemagnetyczną tworzącą szczelinę
roboczą głowicy magnetycznej, odznaczająca się
tym, że w tej głowicy są różne odległości z obu
stron szczeliny roboczej, mierzone w przekrojach
prostopadłych do płaszczyzny szczeliny roboczej
wzdłuż jej długości do punktów linii przecięcia się
zewnętrznych krawędzi części składowych rdzenia
magnetycznego z powierzchnią roboczą głowicy ma¬
gnetycznej.

Linia przecięcia się zewnętrznych krawędzi częś¬
ci rdzenia magnetycznego z powierzchnią roboczą
głowicy magnetycznej w tej głowicy przedstawia
sobą linię łamaną utworzoną blaszkami o różnej
długości, z których są utworzone części rdzenia
głowicy magnetycznej.

Przy odtwarzaniu za pomocą danej głowicy ma¬
gnetycznej fonogramu, zapisanego na nośniku.ma¬
gnetycznym, zorientowanym przy jego przemiesz¬

czeniu po powierzchni roboczej głowicy magnetycz¬
nej prostopadle do płaszczyzny szczeliny roboczej,
strumień magnetyczny do części rdzenia magne¬
tycznego przenika przez tę część każdej z blaszek
części rdzenia, która magnetycznie sprzężona jest
z fonogramem.

Ponieważ długość części roboczej każdej blaszki,
a stąd odpowiednio i obszar współdziałania magne¬
tycznego, różni się od sąsiednich, to wynik suma¬
ryczny procesu falowego odtwarzania długich fal
fonogramu, na skutek różnych współzależności fa¬
zowych odtwarzanego strumienia magnetycznego,
powoduje zmniejszenie nierównomierności charak¬
terystyki falowej odtwarzania głowicy, to znaczy
że tak zwany „wężyk" zmniejsza się.

Jednakże schodkowa zmiana odległości od płasz¬
czyzny szczeliny roboczej głowicy magnetycznej do
punktów linii przecięcia się zewnętrznych krawę¬
dzi części rdzenia magnetycznego z powierzchnią
roboczą głowicy magnetycznej, charakterystyczna
dla danej głowicy magnetycznej, doprowadza do
nierównomierności charakterystyki falowej odtwa¬
rzania w zakresie fal średnich, spowodowanej su¬
perpozycją na skutek istnienia tych schodków. Z
drugiej strony na oddzielonych od płaszczyzny
szczeliny roboczej odcinkach linii przecięcia się ze¬
wnętrznych krawędzi części rdzenia z powierz¬
chnią roboczą głowicy magnetycznej skokowa,
zmiana przewodności magnetycznej pary nośnik —
głowica, nawet na grubości jednej blaszki dopro-
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cłińią 'roboczą głmvl<

wadzą do istotnej nierównomierności charakterys¬
tyki odtwarzania w zakresie fal długich.

Wskazane niedogodności, właściwe dla znanej
głowicy magnetycznej, nie pozwalają uzyskiwać ta¬
kich charakterystyk falowych głowicy magnetycz¬
nej w zakresie fal długich, które zapewniałyby
spełnienie warunków, stawianych magnetofonom
wyższych klas.

Pewne, niewystarczające jednakże, polepszenie
charakterystyki falowej znanej głowicy magnetycz¬
nej w zakresie fal długich doprowadza do konie¬
czności, (celem zmniejszenia „wężyka"), maksymal¬
nego zwiększenia odległości od płaszczyzny szcze¬
liny roboczej do linii przecięcia się zewnętrznych

pnia magnetycznego z powierz-
jcy magnetycznej, co doprowa¬

dza do konieczności zwiększenia wymiarów gaba-

pytawyck^low^y mjagnetycznej.
• Znany jesttrównież sposób wytwarzania opisanej
w^z^znarl^nglb^wrey magnetycznej, polegający na
połączeniu części rdzenia magnetycznego głowicy
magnetycznej z zapewnieniem szczeliny niemagne¬
tycznej między tymi częściami, która to szczelina
niemagnetyczna tworzy szczelinę roboczą głowicy
magnetycznej oraz na obróbce mechanicznej po¬
wierzchni roboczej głowicy magnetycznej. Według
znanego sposobu wytwarzanie głowicy magnetycz¬
nej odbywa się w następującej kolejności.
Składa się w pakiet określoną liczbę blaszek z ma¬
teriału magnetycznie miękkiego, wytworzonych, na
przykład, metodą tłoczenia, i łączy się je ze sobą,
na przykład klejem, lub innym znanym sposobem.
Przy tym długość odcinka, wychodzącego na po¬
wierzchnię roboczą głowicy magnetycznej, w każ¬
dej z zastosowanych blaszek wybiera się niejedna¬
kową. Otrzymywane części rdzenia magnetycznego
głowicy, po obrobieniu ich powierzchni przylega¬
nia, łączy się ze sobą pozostawiając szczelinę nie¬
magnetyczną.

W danym przypadku między częściami rdzenia
umieszcza się przekładkę — celem utworzenia
szczeliny roboczej głowicy magnetycznej, przy czym
na częściach rdzenia umieszcza, się uzwojenie.

Po złożeniu i zamocowaniu części rdzenia magne¬
tycznego na przykład za pomocą środka łączącego,
w obudowie, lub w ekranie głowicy magnetycznej,
obrabia się powierzchnię roboczą głowicy magne¬
tycznej. Przy tym obróbce podlegają 'również i
wstawione części rdzenia magnetycznego.

Ten znany sposób wytwarzania głowicy magne¬
tycznej ma wadę, że w tym celu, aby otrzymać
jedną część rdzenia magnetycznego głowicy należy
wykorzystać cały szereg blaszek, które różnią się
jedynie długością odcinka, wychodzącego na po¬
wierzchnię roboczą głowicy magnetycznej. A więc
aby te blaszki wytworzyć, należy zastosować albo
kilka różnych tłoczników, albo specjalnie dodatko¬
wo obrabiać każdą z blaszek, otrzymywanych w
przypadku zastosowania jednego tłocznika.

Zarówno w pierwszym jak i w drugim przypad¬
ku prowadzi to do komplikacij i podrażaniu pro¬
cesu wytwarzania części rdzenia magnetycznego
głowicy. Poza tym bardzo pracochłonny jest pro¬
ces składania blaszek w pakiet, gdyż należy stale
uważać, aby blaszki, otrzymane z różnych tłocz¬

ników, były składane w odpowiedniej kolejności:
ze względu na to, że otrzymanie bezwzględnie jed¬
nakowych blaszek z różnych tłoczników jest nie¬
możliwe pod względem technologicznym, doprowa-

5 dza to do dodatkowych błędów przy składaniu czę¬
ści rdzenia magnetycznego, co pogarsza jakość gło¬
wicy magnetycznej.

Zadaniem wynalazku jest zaprojektowanie gło¬
wicy magnetycznej, której części rdzenia magne-

io tycznego byłyby wykonane tak, aby pozwalały
zmniejszyć do minimum nierównomierności chara¬
kterystyki falowej w zakresie fal długich i śred¬
nich, oraz zwiększyć stabilność charakterystyki fa¬
lowej odtwarzania podczas eksploatacji, jak rów-

15 nież opracowanie sposobu wytwarzania wymienio¬
nej wyżej głowicy magnetycznej, zapewniającego
taką obróbkę każdej z części rdzenia magnetycz¬
nego głowicy, która zapewniłaby możliwość zmniej¬
szenia wymiarów gabarytowych głowicy magnety-

20 cznej bez pogarszania nierównomierności charak¬
terystyki falowej odtwarzania w zakresie długich
i średnich fal.

Zadanie zostało zrealizowane w wyniku zaproje¬
ktowania głowicy magnetycznej, zawierającej po-

25 dzielony na dwie części rdzeń magnetyczny które
to części są oddzielone od siebie warstwą niemagne -
tyczną tworzącą szczelinę roboczą głowicy magne¬
tycznej, przy czym z obu stron szczeliny roboczej
odległości mierzone w przekrojach prostopadłych do

30 płaszczyzny szczeliny roboczej wzdłuż jej długości
do punktów linii przecięcia się zewnętrznych kra¬
wędzi części rdzenia magnetycznego z powierzchnią
roboczą głowicy magnetycznej są różne.

Zgodnie z wynalazkiem linia przecięcia się kra-
35 wędzi części rdzenia magnetycznego z powierzchnią

z powierzchnią roboczą głowicy magnetycznej jest
określona płynnie zmieniającą się krzywą, odwzo¬
rowującą funkcję matematyczną, powodującą mo¬
nofonicznie malejące zmiany funkcji średniej prze-

40 wodności magnetycznej wzdłuż tworzącej powierz¬
chni roboczej głowicy magnetycznej w zależności
od odległości od płaszczyzny szczeliny roboczej gło¬
wicy magnetycznej.

Korzystnym jest, gdy przy odtwarzaniu fonogra-
45 mu, zapisanego na nośniku magnetycznym, linia

przecięcia się krawędzi zewnętrznych części rdze¬
nia magnetycznego z powierzchnią roboczą głowicy
magnetycznej, określona płynnie zmieniającą się

krzywą, odwzorowującą funkcję matematyczną jest
50 usytuowana w pobliżu nośnika magnetycznego.

Korzystnym jest również, gdy linie przecięcia się
krawędzi zewnętrznych obu części rdzenia magne¬
tycznego z powierzchnią roboczą głowicy magne¬
tycznej, określone płynnie zmieniającymi się krzy-

55 wymi, odwzorowującymi funkcję matematyczni!,
są rozmieszczone symetrycznie względem płaszczy¬
zny szczeliny roboczej głowicy magnetycznej.

Linie przecięcia się zewnętrznych krawędzi obu
części rdzenia magnetycznego są powierzchnią ro-

60 boczą głowicy magnetycznej, określane płynnie
zmieniającymi się krzywymi, odwzorowującymi
funkcję matematyczną, mogą być dodatkowo usy¬
tuowane symetrycznie względem linii środkowej

65 części rdzenia magnetycznego prostopadłej do pła¬
szczyzny szczeliny roboczej głowicy magnetycznej.
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Korzystnym jest, gdy w odtwarzającej głowicy
magnetycznej przeznaczonej do odtwarzania zapisu
stereofonicznego, linie przecięcia się krawędzi zew¬
nętrznych dwóch par części rdzenia magnetycznego
z powierzchnią roboczą głowicy magnetycznej okre¬
ślane płynnie zmieniającymi się krzywymi, odwzo¬
rowującymi funkcję matematyczną, są rozmiesz¬
czone symetrycznie względem płaszczyzny środko¬
wej dwóch par części rdzenia magnetycznego pro¬
stopadłej do płaszczyzny szczeliny roboczej głowi¬
cy magnetycznej w taki sposób, iż odległość mię¬
dzy symetrycznymi krzywymi zwiększa się w mia¬
rę oddalenia od płaszczyzny szczeliny roboczej.

Korzystnym jest również, gdy płynnie zmienia¬
jąca się krzywa, odwzorowująca funkcję matema¬
tyczną, ma kształt dzwonu.

Korzystnym jest także, gdy płynnie zmieniająca
się krzywa odwzorowująca funkcję matematyczną,
przedstawia sobą krzywą wykładniczą.

Korzystnym jest poza tym, gdy płynnie zmienia¬
jąca się krzywa odwzorowująca funkcję matema¬
tyczną, przedstawia sobą linię prostą.

Zadanie zostało rozwiązane również poprzez op¬
racowanie sposobu wytwarzania głowicy magne¬
tycznej, polegającego na połączeniu części rdzenia
magnetycznego głowicy magnetycznej z zachowa¬
niem warstwy niemagnetycznej między częściami
rdzenia magnetycznego, tworzącej szczelinę .robo¬
czą głowicy magnetycznej i na obróbce mechanicz¬
nej powierzchni roboczej głowicy magnetycznej.

Zgodnie z wynalazkiem każdą część rdzenia mag¬
netycznego obrabia się ściernicą kształtową, prze7,
co usuwa się część ciała rdzenia w strefie wyjścia
jego na powierzchnię roboczą głowicy magnetycz¬
nej od strony przeciwnej do płaszczyzny szczeliny
roboczej głowicy magnetycznej, przy czym oś obrotu
ściernicy przemieszcza się ruchem postępowo-zwrot¬
nym pod pewnym kątem do płaszczyzny szczeliny
roboczej i na każde przemieszczenie postępowo-
zwrotne osi obrotu ściernicy oś przemieszcza się w
kierunku części rdzenia o głębokość skrawania, a
powstałe wyżłobienia w procesie usuwania części
ciała rdzenia wypełnia się łączącą substancją nie¬
magnetyczną.

Takie wykonanie konstrukcyjne głowicy magne¬
tycznej według wynalazku, wytworzonej sposobem
według wynalazku, pozwala zapewnić liniowość
charakterystyki falowej odtwarzania głowicy ma¬
gnetycznej w zakresie fal długich i średnich, zmniej¬
szyć wymiary gabarytowe głowicy magnetycznej
bez pogarszania jej parametrów, uprościć proces
technologiczny wytwarzania, co z kolei pozwala z
powodzeniem organizować odznaczającą się wyso¬
ką efektywnością produkcję seryjną głowic magne¬
tycznych, przeznaczonych do wykorzystywania w u-
rządzeniach zapisu magnetycznego klasy Hi—Fi.

Istota rozwiązania technicznego, według wynalaz¬
ku jest wyjaśniona, bliżej w przykładach urzeczy¬
wistnienia wynalazku w oparciu o załączony ry¬
sunek, na którym fig. 1 przedstawia głowicę ma¬
gnetyczną, według wynalazku, wytworzoną sposo¬
bem według wynalazku w widoku ogólnym; fig. 2
— widok ogólny głowicy magnetycznej według dru¬
giego przykładu urzeczywistnienia wynalazku; fig.
3-.TT: widok ogólny głowicy magnetycznej według

trzeciego przykładu urzeczywistnienia wynalazku:
wytworzonej sposobem według wynalazku;
fig. 4 — widok ogólny głowicy magnetycznej wed¬
ług czwartego przykładu urzeczywistnienia wyna¬
lazku, wytworzonej sposobem według wynalazku;
fig. 5 — widok ogólny głowicy magnetycznej,
przeznaczonej do odtwarzania zapisu stereofonicz¬
nego według wynalazku, wytworzonej sposobem
według wynalazku; fig. 6 — część składowa rdze¬
nia magnetycznego głowicy magnetycznej, przed¬
stawionej na fig. 1, wytwarzanej sposobem według
wynalazku ściernicą kształtową — w przekroju
wzdłużnym; fig. 7 widok ogólny części rdzenia
magnetycznego głowicy magnetycznej, przedstawio¬
nej na fig. 1, wytwarzanych sposobem według wy¬
nalazku ze ściernicą kształtową; fig. 8 — widok
ogólny części rdzenia magnetycznego głowicy ma¬
gnetycznej, przedstawionej na fig. 2, wytworzonej
sposobem według wynalazku ze ściernicą kształto¬
wą, mającą inny kształt; fig. 9 — widok ogólny
części rdzenia magnetycznego głowicy magnetycz¬
nej, przedstawionej na fig. 3, wytwarzanej sposo¬
bem -według wynalazku ze ściernicą kształtową
jeszcze innego kształtu fig. 10 — widok ogólny
kształtki części rdzenia magnetycznego głowicy
magnetycznej, przedstawionej na fig. 1, wykonanej
z jednego kawałka materiału wytworzonej sposo¬
bem według wynalazku oraz ściernicę kształtową,
stosowaną przy obróbce kształtki; fig. 11 — widok
ogólny części rdzenia magnetycznego głowicy mag¬
netycznej, wytworzonej sposobem według wynalaz¬
ku przedstawionej na fig. 4, połączonych za pomo¬
cą warstwy niemagnetycznej, z umieszczonym i/a
nich uzwojeniem i ekranu głowicy magnetycznej;
fig. 12 — widok ogólny stereofonicznie odtwarza¬
jącej głowicy magnetycznej, przedstawionej na fig.
5 — wytwarzanej sposobem według wynalazku, oraz
ściernicę kształtową.

Głowica magnetyczna według wynalazku wytwa¬
rzana sposobem według wynalazku, zawiera obudo¬
wę 1 (fig. 1). W wyżłobieniach tej Obudowy "i sa
umieszczone części składowe 2 i 3 rdzenia magne¬
tycznego, złożone z blaszek 4 z materiału magne¬
tycznie miękkiego. Części 2 i 3 rdzenia magnety¬
cznego są oddzielone od siebie warstwą niema¬
gnetyczną (w danym przykładzie realizacij wynalaz¬
ku — przekładką niemagnetyczną), tworzącą szcze¬
linę roboczą 5 głowicy magnetycznej. Pozostała
część wyżłobienia obudowy 1 jest wypełniona sub¬
stancją niemagnetyczną 6 (w danym przykładzie
realizacji wynalazku — żywicą epoksydową).

Odległość z obu stron szczeliny roboczej 5 w
przekrojach prostopadłych do płaszczyzny szczeliny
roboczej 5 wzdłuż jej długości do punktów linii 7
przecięcia się krawędzi zewnętrznych części 2 i 3
rdzenia magnetycznego z powierzchnią roboczą 8
głowicy magnetycznej są różne. Linia 7 przecięcia
się zewnętrznych krawędzi części 2 i 3 rdzenia
magnetycznego z powierzchnią roboczą 8 głowicy
magnetycznej określona jest .płynnie zmieniającą
się krzywą odwzorowującą funkcję matematyczną,
powodującą monotonicznie malejące zmiany funk¬
cji średniej przewodności magnetycznej wzdłuż
tworzącej powierzchni roboczej 8 głowicy magne-
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tycznej w zależności od odległości od płaszczyzny
szczeliny roboczej 5 głowicy magnetycznej.

; Przy odtwarzaniu fonogramu zapisanego na noś-
niku magnetycznym 9, linia 7 przecięcia się kra¬
wędzi zewnętrznych części 2 i 3 'Ydzenia magne¬
tycznego z powierzchnią roboczą 8 głowicy magne¬
tycznej, określana płynnie zmieniającą się krzywą
odwzorowującą funkcję matematyczną, usytuowa¬
na jest w pobliżu (strefa od a do b) nośnika mag¬
netycznego 9.

W opisywanym przykładzie realizacji wynalazku
linie 7 przecięcia się krawędzi zewnętrznych obyd¬
wu części 2 i 3 rdzenia magnetycznego z powierzch¬
nią roboczą; 8 głowicy magnetycznej, określane płyn¬
nie zmieniającymi się krzywymi odwzorowującymi
funkcję matematyczną, usytuowane są symetrycz¬
nie względem płaszczyzny szczeliny roboczej 5
głowicy magnetycznej. Każda płynnie zmieniająca
się krzywa odwzorowująca funkcję matematyczną
przedstawia sobą krzywą, mającą kształt dzwonu
(w dalszej części opisu zwana linią 7 w kształcie
dzwonu).

Do obudowy 1 głowicy magnetycznej wmonto¬
wane są wyprowadzenia 10 połączone elektrycznie
z uzwojeniem (na rysunku nie pokazanym), nawi¬
niętym na częściach 2 i 3^ rdzenia magnetyczego.

W drugim przykładzie realizacji wynalazku,
przedstawionym na fig. 2, linie 11 przecięcia się
zewnętrznych krawędzi obydwu części 2 i 3 rdze¬
nia magnetycznego z powierzchnią roboczą 8 gło¬
wicy magnetycznej, określane płynnie zmieniający¬
mi się krzywymi, odwzorowującymi fukcję mate¬
matyczną, dodatkowo usytuowane symetrycznie
względem linii środkowej 12 części 2 i 3 rdzenin
magnetycznego, prostopadłej do płaszczyzny szcze¬
liny roboczej 5 głowicy magnetycznej. Każda płyn¬
nie zmieniająca się krzywa, odwzorowująca funk¬
cję matematyczną, również przedstawia sobą krzy¬
wą w kształcie dzwonu.

W przykładzie realizacji wynalazku, przedsta¬
wionym na fig. 3, płynnie zmieniająca się krzywa,
odwzorowująca funkcją matematyczną przedstawia
sobą krzywą wykładniczą 13.

W przykładzie realizacji wynalazku, przedstawio¬
nym na fig. 4, płynnie zmieniająca się krzywa, od¬
wzorowująca funkcję matematyczną, przedstawia
sobą w rzucie na płaszczyznę frontalną linię pro¬
stą 14, przy tym części 2 i 3 wykonane każda z
jednej wypraski ferrytu, otrzymywanej metoda
prasowania na gorąco (lub z odlewu stopu mag¬
netycznie miękkiego takiego jak żelazo-aluminio-
wego) są umieszczone w ekranie 1 głowicy mag¬
netycznej, a warstwa niemagnetyczna, tworząca
szczelinę roboczą 5 głowicy magnetycznej jest wy¬
konana ze szkła.

W głowicy magnetycznej, przeznaczonej do od¬
twarzania zapisu stereofonicznego, przedstawionej
na fig. 5 (która faktycznie może być rozpatrywana
jako podwojona głowica z fig. 3) linie przecięcia
się krawędzi zewnętrznych dwóch par części 2 i 3
rdzenia magnetycznego z powierzchnią roboczą 8
głowicy magnetycznej, określane krzywymi wykła¬
dniczymi 13 (mogą mięć również miejsce krzywe
innnych rodzajów), usytuowane są symetrycznie
względem płaszczyzny środkowej 15 dwóch par czę¬

ści 2 i 3 rdzenia magnetycznego prostopadłej do
płaszczyzny szczeliny^ roboczej 5 głowicy magne¬
tycznej tak, iż odległość między symetrycznymi
krzywymi 13 zwiększa się w miarę oddalenia się

5 od płaszczyzny szczeliny roboczej 5,
Sposób wytwarzania głowicy magnetycznej wed¬

ług wynalazku przedstawia się następująco.
Części 2 i 3 rdzenia magnetycznego głowicy ma¬

gnetycznej, przedstawionej na fig. 1 są otrzymy-
io wane poprzez składanie w pakiet blaszek 4 ż ma¬

teriału magnetycznie miękkiego. Blaszki są wy¬
twarzane, na przykład, metodą tłoczenia. Złożone
w pakiet blaszki 4 są ze sobą łączone, na przykład,
klejone.

w Na otrzymanych w" ten sposób częściach 3, 2
umieszcza się uzwojenie 16 (fig. 6), po czym usta¬
wia się je w wyżłobieniach obudowy 1. Następnie
dokładnie się obrabia płaszczyznę 17, pokrywającą
się z płaszczyzną szczeliny roboczej 5 (fig. 1), i

20 sprzęga się części 2, 3 rdzenia magnetycznego za¬
budową 1 za pośrednictwem warstwy niemagnety¬
cznej (w danym przypadku — przekładki niema¬
gnetycznej), kształtującej szczelinę roboczą 5 gło¬
wicy magnetycznej, po czym głowicę magnetyczną

25 poddaje się obróbce mechanicznej a mianowicie
szlifuje się powierzchnię roboczą 8 głowicy magne¬
tycznej ściernicą kształtową.

Przed obróbką mechaniczną powierzchni roboczej
8 głowicy magnetycznej każdą część 2, 3 rdzenia

30 magnetycznego (fig. 6) obrabia się ściernicą kształ¬
tową 18, usuwając część ciała połówki 2, 3 rdzenia
magnetycznego w obszarze jego wyjścia na po¬
wierzchnię roboczą 8 głowicy magnetycznej po
stronie przeciwległej do płaszczyzny szczeliny ro-

35 boczej 5.
Przy tym oś 0 obrotu ściernicy 18 przemieszcza

się ruchem postępowo-zwrotnym pod pewnym ką¬
tem a do płaszczyzny szczeliny roboczej 5. Przy
tym na każde przemieszczenie postępowo-zwrotna

40 osi 0 obrotu ściernicy 18 przypada przemieszczenie
osi w kierunku obrabianej połówki 2, 3 rdzenia
równe głębokości skrawania t, a wyżłobienia 19,
powstałe w procesie usuwania części ciała połówki
3, 2 rdzenia magnetycznego wypełnia się substancją

45 niemagnetyczną 6, w danym przypadku — żywicą
epoksydową.

W tym celu połówki 2, 3 rdzenia magnetycznego
umieszczone w obudowie 1 są mocowane przy przy¬
łożeniu siły P w oprawce (nie pokazanej na fig. 6),

50 ustawionej na stole, na przykład ostrzarki (nie po¬
kazanej na fig. 6) w ten sposób, aby kąt a. między
płaszczyzną 17, pokrywającą się z płaszczyzną
szczeliny roboczej 5, i kierunkiem przemieszczenia
póstępowo-zwrotnego osi 0 obrotu ściernicy kształ-

55 towej 18 wynosił od 3Q°—65° (w zależności od
właściwości konstrukcyjnych głowicy magnetycz¬
nej). Przy tym, w celu otrzymania krzywej prze¬
cięcia się zewnętrznych krawędzi połówek 2, 3
rdzenia magnetycznego z powierzchnią roboczą 8

*5 głowicy magnetycznej, odwzorowującej funkcję ma¬
tematyczną i przedstawiającej sobą krzywą 7 w
kształcie dzwonu, nadaje się ściernicy kształtowej
18 profil, odpowiadający kształtowi krzywej, ma¬
jącej określony promień krzywizny.

65 Następnie doprowadza się obracającą się z pręd-
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kością v = 20—30 m/s ściernicę kształtową 18 do
połówek 2, 3 rdzenia magnetycznego przy jedno¬
czesnym przemieszczaniu osi 0 obrotu ściernicy 18
ruchem postępowo-zwrotnym z prędkością s=10—
—20 m/s. Od momentu dotknięcia ściernicy 18
połówek 2, 3 rdzenia magnetycznego głowicy i o-
budowy 1 przemieszczenia ściernicy w kierunku
obrabianych powierzchni odbywa się na głębokość,
skrawania t—0,01—0,05 mm na każdy ruch postę¬
powo—zwrotny.

Powstałe na skutek obróbki mechanicznej wyżło¬
bienia 19 są uzupełniane, na przykład, żywicą epo¬
ksydową, po czym przeprowadza się obróbkę ter¬
miczną głowicy.

Jednym z przykładów wytwarzania głowicy ma¬
gnetycznej, przedstawionej na fig. 1, jest obróbka
połówek 2, 3 rdzenia magnetycznego (fig. 7) —
przy użyciu ściernicy kształtowej 18 — od strony
przeciwległej do płaszczyzny szczeliny roboczej
przed ustawieniem tych połówek 2, 3 w obudowie
1 głowicy magnetycznej. W tym przypadku ob¬
róbka jest przeprowadzana przy użyciu ściernicy 18
tak, iż otrzymuje się krzywą 7 w kształcie dzwonu.

Wytwarzanie głowicy magnetycznej przedstawio¬
nej na fig. 2, w której linii 11 przecięcia się zew¬
nętrznych krawędzi obu połówek 2, 3 rdzenia ma¬
gnetycznego z powierzchnią roboczą 8 głowicy ma¬
gnetycznej, określane płynnie zmieniającymi się
krzywymi, w danym przypadku mającymi kształt
dzwonu, są dodatkowo usytuowane symetrycznie
względem linii środkowej 12 połówek 2, 3 rdzenia
magnetycznego-analogieznie przytoczonym wyżej
przykładom, przedstawionym na fig. 6.

Przy tym obróbka połówek 2, 3 rdzenia ma¬
gnetycznego (fig. 8), ściernicą kształtową 20 do stro¬
ny przeciwległej do płaszczyzny szczeliny roboczej
5 przeprowadzana jest kolejno z obu stron połó¬
wek 2, 3 rdzenia magnetycznego albo też od razu
z obu stron połówek 2, 3 rdzenia zdwojoną ścier¬
nicą 20 o podwójnej powierzchni promieniowej,
przez co otrzymuje się symetrycznie usytuowane
krzywe 11, mające kształt dzwonu.

Wytwarzanie głowicy magnetycznej, przedsta¬
wionej na fig. 3, w której to głowicy linia przecię¬
cia się zewnętrznych krawędzi każdej z połówek 2,
3 rdzenia magnetycznego z powierchnią roboczą 8
głowicy magnetycznej przedstawia sobą krzywą
wykładniczą 13 (fig. 9) realizowane jest taki sam
sposób jak przedstawiono w poprzednich przykła¬
dach według fig. 6. Przy tym profil ściernicy 21
zadany jest w postaci linii prostej.

Cechą szczególną procesu wytwarzania głowicy
magnetycznej przedstawionej na fig. 4, w której
to głowicy linia przecięcia się krawędzi zewnętrz¬
nych połówek 2, 3 rdzenia magnetycznego przed¬
stawia sobą w rzucie w płaszczyźnie frontalnej li¬
nię prostą 14 (fig. 10) jest zastosowanie połówek
2, 3 rdzenia wytworzonych ze kształtek niedzielo-
nych, przedstawiających sobą jedną całość, otrzy¬
mywanych, na przykład, z ferrytu, poddanego pra¬
sowaniu na gorąco (lub z odlewu magnetycznie
miękkiego stopu, na przykład, żelazoaluminiowego).

Kształtki 22 połówek 2, 3 rdzenia magnetycznego
są obrabiane od strony przeciwległej do płaszczyz¬
ny szczeliny roboczej 5 (fig. 4) głowicy magnetycz¬

nej przy wykorzystaniu ściernicy kształtowej 23
(fig. 10) tak samo, jak i w przypadku przedstawio¬
nym na fig. 6, przy tym przekrój ściernicy 23 ma
kształt półokrągu, którego średnica jest równa
średnicy powierzchni roboczej 8 (fig 4) głowicy
magnetycznej.

Następnie obrabiane są płaszczyzny 17 pokrywa¬
jące się z płaszczyzną szczeliny roboczej 5, po czym
obydwie połówki 2, 3 rdzenia łączy się ze sobą tak,
aby ich płaszczyzny obrobione przylegały do sie¬
bie, a jednocześnie były oddzielone warstwą nie¬
magnetyczną, na przykład warstwą szkła 24 (fig.
11), tworzącą szczelinę roboczą 5 głowicy magne¬
tycznej. Po czym na połówki rdzenia nawija się
uzwojenie 16, gotowy zespół umieszcza się następ¬
nie w ekranie 1 głowicy magnetycznej, zsuwając
go w kierunku strzałki c.

Utworzone w procesie obróbki połówek 3, 2
rdzenia magnetycznego wyżłobienia 19 oraz wszy¬
stkie wewnętrzne przestrzenie puste w ekranie 1
głowicy magnetycznej wypełnia się substancją wią¬
żącą, niemagnetyczną 6, na przykład żywicą epo¬
ksydową. Następnie obrabia się powierchnię ro¬
boczą 8 głowicy magnetycznej.

Głowicę magnetyczną, przeznaczoną do odtwarza¬
nia fonogramów stereofonicznych, przedstawioną na
fig. 5, w której to głowicy linie przecięcia się zew¬
nętrznych krawędzi dwóch par połówek 2 i 3 rdze¬
nia magnetycznego z powierzchnią roboczą 8 gło¬
wicy magnetycznej, określone płynnie zmieniają¬
cymi się krzywymi, w danym przypadku krzywy¬
mi wykładniczymi 13, wytwarza się w takiej samej
kolejności, co i głowicę magnetyczną, przedstawio¬
ną na fig, 6.

Różnica polega jedynie na tym, że jednoczesną
obróbkę dwóch par połówek 2, 3 rdzenia magnety¬
cznego (fig. 12) przeprowadza się przy użyciu ścier¬
nicy kształtowej 25 mającej dwustronnie zaostrzoną
krawędź tnącą 26, 27 z fazowaniem w kształcie
linii prostych pod jednakowymi kątami /?, y do osi
obrotu 0 ściernicy 25. Optymalny kąt^, y wynosi
45°. Przy tym na fig. 12 przedstawiony jest przy¬
kład, gdy obróbkę połówek 2, 3 rdzenia magnetycz¬
nego przy użyciu ściernicy 25 realizuje się po złą¬
czeniu i przymocowaniu części obudowy 1 z wsta¬
wionymi w jego wyżłobieniach połówkami 2, 3
rdzenia magnetycznego. Otrzymane w procesie ob¬
róbki krzywe wykładnicze 13 cechuje to, iż odleg¬
łości między nimi zwiększają się w miarę oddale¬
nia się od płaszczyzny szczeliny roboczej 5.

Zasada działania głowicy magnetycznej według
wynalazku, przedstawonej na fig. 1, w>tworzonej
sposobem według wynalazku przedstawionym na
fig. 6, przedstawia się następująco.

Głowicę magnetyczną, zainstalowaną w urządze¬
niu (na rysunku nie pokazanym) do zapisu mag¬
netycznego, dołącza się za pomocą wyprowadzeń 10
do wzmacniacza, wchodzącego w skład urządzenia
do zapisu magnetycznego. Ścieżkę z fonogramem,
zapisanym na nośniku magnetycznym 9, przy od¬
tworzeniu zapisu orientuje się prostopadle do pła¬
szczyzny szczeliny roboczej 5. Przy pełnym styku
mechanicznym nośnika magnetycznego 9 z powierz¬
chnią roboczą 8 głowicy magnetycznej strefa od a
do b (fig. 1) przewodności magnetycznej pary nos-
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nik—głowica całkowicie określona jest konfigura¬
cją części roboczej magnetycznie miękkich połówek
2, 3 rdzenia magnetycznego, znajdujących się w
obszarze powierzchni roboczej 8 głowicy magnety¬
cznej, to znaczy części bezpośrednio stykającej się
z nośnikiem magnetycznym 9.

Przy stopniowym przybliżeniu linii 7 przecięcia
się zewnętrznych krawędzi połówek 2, 3 rdzenia
magnetycznego z powierzchnią roboczą 8 głowicy
magnetyczne do płaszczyzny szczeliny roboczej 5
wzdłuż jej długości, fonogram zapisany równomier¬
nie na całej szerokości ścieżki na nośniku mag¬
netycznym 9, stopniowo wchodzi we współdziałanie
magnetyczne z połówkami 2, 3 rdzenia magnetycz¬
nego, umieszczonymi w obudowie 1 głowicy mag¬
netycznej.

Na skutek płynnej zmiany odległości od szczeli¬
ny roboczej 5 do linii 7 przecięcia się połówek 2, 3
rdzenia magnetycznego z powierzchnią roboczą 8
współdziałanie magnetyczne zwiększa się i zmniej¬
sza się monotonicznie, co doprowadza do wzajem¬
nej, kompensacji sygnałów zakłócających wytwarza¬
nych przy odtwarzaniu fal, których długość jest
porównywalna z wymiarami połówek 2, 3 rdzenia
magnetycznego wzdłuż fonogramu.

Dlatego efekt superpozycji fal długich gwałtow¬
nie maleje, co doprowadza do zmniejszenia tak
zwanego „wężyka'' to znaczy do polepszenia rów¬
nomierności przebiegu charakterystyki falowej od¬
twarzania.

Analiza współdziałania magnetycznego pary noś¬
nik—głowica wskazuje, że procesy falowe, zacho¬
dzące na powierzchni roboczej 8 głowicy magne¬
tycznej określa się funkcją zmiany oporności mag -
netycznej połówek 2, 3 rdzenia magnetycznego w
kierunku przemieszczania fonogramu, to znaczy
w danym przypadku zmianą wysokości części ro¬
boczej połówek 2, 3 rdzenia magnetycznego.

Aby otrzymać płynną — bez „wężyka" charakte¬
rystykę amplitudowo—falową, należy zapewnić, aby
linia przecięcia się zewnętrznych krawędzi połó¬
wek 2, 3 rdzenia magnetycznego z powierzchnią
roboczą 8 była określona płynnie zmieniającą się
krzywą, odwzorowywaną funkcją, której wykres prz
pominą krzywą w kształcie dzwonu (fig. 1) albo
funkcją wykładniczą (fig. 3), albo funkcją linio¬
wą (fig. 4), powodującą zmiany funkcji średniej
przewodności magnetycznej wzdłuż tworzącej po¬
wierzchni roboczej 8 głowicy magnetycznej w mia¬
rę oddalenia się od płaszczyzny szczeliny roboczej

Usytuowanie w pobliżu nośnika magnetycznego
9, na którym zapisany jest fonogram linii przecię¬
cia się zewnętrznych krawędzi połówek 2, 3 rdze¬
nia magnetycznego z powierzchnią roboczą 8 okreś¬
lonych płynnie zmieniającymi się krzywymi 7, 11
13, 14 (fig. 1—5) pozwala przy odtwarzaniu fono¬
gramu zmniejszyć wymiary gabarytowe głowicy
magnetycznej bez zwiększenia falistości charaktery¬
styki amplitudowo—falowej w zakresie fal długich.

W taki sposób wynalazek pozwala zmniejszyć
długość powierzchni roboczej 8 praktycznie do dłu¬
gości odtwarzanych fal i przez to zmniejszyć wy¬
miary gabarytowe głowicy magnetycznej.

W czasie eksploatacji głowicy magnetycznej nas¬

tępuje zużycie powierzchni roboczej 8, przy tym
kształt krzywych 7, 11, 13 i 14 pozostaje niezmien¬
nym. Zapewnia to stabilność przebiegu charaktery¬
styki odtwarzania głowicy magnetycznej w zakre¬
sie fal długich i średnich w czasie eksploatacji.

Symetryczne usytuowanie linii przecięcia się zewT •
nętrznych krawędzi połówek 2, 3 rdzenia magnety¬
cznego z powierzchnią roboczą 8, określanych płyn¬
nie zmieniającymi się krzywymi 7, 11, 13, 14, poz¬
wala otrzymać głowicę magnetyczną odporną na
oddziaływanie zewnętrznych magnetycznych pól za¬
kłócających ponieważ symetryczność wzajemnego
współdziałania połówek 2, 3 rdzenia magnetyczne¬
go z nośnikiem magnetycznym 9 doprowadza do te¬
go, iż składowa zakłócająca pola magnetycznego
równoległa do płaszczyzny szczeliny roboczej 5, po¬
woduje wytworzenie się jednakowych, co do war¬
tości i skierowanych w przeciwne strony sił ele¬
ktromotorycznych w połówkach uzwojenia 16 (fig.
6). Poza tym kształt symetryczny części roboczych
połówek 2, 3 rdzenia magnetycznego względem
szczeliny roboczej 5 eliminuje możliwość powsta¬
wania zniekształceń fazowych w procesie odtwa¬
rzania.

Rozmieszczenie linii przecięcia się zewnętrznych
krawędzi połówek 2, 3 rdzenia magnetycznego z po¬
wierzchnią roboczą 8 głowicy magnetycznej okre¬
ślanych płynnie zmieniającymi się krzywymi 11
symetryczne względem linii środkowej 12 połówek
2, 3 rdzenia magnetycznego, prostopadłą do płasz¬
czyzny szczeliny roboczej 5, doprowadza do płyn¬
nego zwiększenia odległości od połówek 2, 3 rdze¬
nia magnetycznego do sąsiednich fonogramów, usy¬
tuowanych z obu stron połówek 2, 3, na skutek
czego zmniejsza się poziom przesłuchów z sąsiednich
fonogramów w przypadku głowic magnetycznych
wielościeżkowych, na przykład kwadrofonicznych.
Poza tym takie rozmieszczenie krzywych zmniej¬
sza również posażytniczą modulację amplitudy przy
odtwarzaniu fonogramów.

Konstrukcja głowicy magnetycznej, przeznaczonej
do odtworzania zapisu stereofonicznego, przedsta¬
wionej na fig. 5, w której to głowicy linii przecię¬
cia się krawędzi zewnętrznych dwóch par połówek
2, 3 rdzenia magnetycznego z powierzchnią roboczą
8, określane płynnie zmieniającymi się krzywymi
13, są usytuowane symetrycznie względem płasz-
czyny środkowej 15 dwóch par połówek 2, 3 rdze¬
nia magnetycznego prostopadłej do płaszczyzny
szczeliny roboczej 5, tak, że odległość między sy¬
metrycznymi krzywymi zwiększa się w miarę od¬
dalenia od płaszczyzny szczeliny roboczej 5, poz¬
wala uprościć proces wytwarzania takiej głowicy
magnetycznej, ponieważ wspomniane wyżej krzy¬
we są otrzymywane jednocześnie na dwóch pa¬
rach połówek 2, 3 rdzenia magnetycznego przy wy¬
korzystaniu jednej ściernicy kształtowej 25.

Przy tym osiąga się określony skutek przez to,
że takie usytuowanie krzywych 13 pozwala zmniej¬
szyć poziom przesłuchów ze ścieżki zapisanej na
nośniku magnetycznym 9 i usytuowanej między
dwoma parami połówek 2, 3 rdzenia magnetycz¬
nego głowicy, przeznaczonej do odtwarzania fono¬
gramów stereofonicznych, zapisanych na nośniku
magnetycznym.
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Jak już było zaznaczone wyżej, określony skutek
techniczny daje takie rozwiązanie, gdy linie prze¬
cięcia się krawędzi zewnętrznych połówek 2, 3
rdzenia magnetycznego z powierzchnią roboczą 8
głowicy magnetycznej są określone płynnie zmie¬
niającymi się krzywymi 7, 11, 13, 14 (fig. 1—5),
odwzorowującymi funkcję matematyczną, powodu¬
jącą montonicznie malejące zmiany średniej prze¬
wodności magnetycznej wzdłuż tworzącej powierz¬
chni roboczej 8, głowicy magnetycznej w zależnoś¬
ci od odległości od szczeliny roboczej 5 i gdy te
krzywe mają albo kształt dzwonu, albo krzywej
wykładniczej, albo też krzywej, której rzut na pła¬
szczyznę jest linią prostą, albo też krzywej zbliżo¬
nej pod względem kształtu do jednej ze wspom¬
nianych krzywych. Przy wyborze rodzaju krzywej
należy brać pod uwagę warunki otrzymywania
przy pracy głowicy magnetycznej wymaganej do¬
kładności charakterystyki amplitudowo—falowej
oraz dopuszczalną pracochłonnść wytwarzania gło¬
wicy magnetycznej oraz wyposażenie technologicz¬
ne, będące do dyspozycji. Należy przy tym kiero¬
wać się następującymi okolicznościami.

Krzywa 7 (fig. 7), mająca kształt dzwonu, poz¬
wala całkowicie wyeliminować nierównomierność
charakterystyki falowej odtwarzania w zakresie
fal długich, jednakże dokładne wykonanie takiej
głowicy nastręcza najwięcej trudności.

Krzywa wykładnicza 13 (fig. 3) w sposób istotny
zmniejsza nierównomierność charakterystyki falo-'
wej odtwarzania przy zachowaniu minimalnych wy¬
miarów gabarytowych głowicy magnetycznej. Jed¬
nakże wymagana jest przy tym bardzo duża dok¬
ładność wykonania krzywej wykładniczej 13, po¬
nieważ w przypadku niedokładności wykonania ta¬
kiej krzywej w pobliżu płaszczyzny szczeliny ro¬
boczej 5 nie ma miejsca zmniejszenie nierównomier-
ności charakterystyki falowej odtwarzania w za¬
kresie fal średnich.

Krzywa, której rzut na płaszczyznę frontalną
przedstawia sobą linię prostą 14 (fig. 4), pozwala
otrzymać podbicie charakterystyki amplitudowej
w zakresie fal długich.

W niektórych przypadkach takie podbicie może
być wykorzystane w celu skorygowania charaktery¬
styki falowej urządzenia do zapisu magnetycznego
w zakresie małych częstotliwości w przedziale w
pobliżu dolnej granicy odtwarzanego pasma czę¬
stotliwościowego. Z punktu widzenia technologii
taką prostą 14 najłatwiej się otrzymuje.

Zaletą konstrukcji głowicy magnetycznej według
wynalazku i sposobu jej wytwarzania jest moż¬
liwość zastosowania w głowicy magnetycznej po¬
łówek rdzenia magnetycznego wytworzonych w po¬
staci małych, niedzielonych wyprasek, otrzymywa¬
nych metodą prasowania ferrytu lub całych odle¬
wów ze stopów magnetycznych miękkich, na przyk¬
ład stopu żelazo—aluminiowego.

Przytoczone wyżej zalety głowicy magnetycznej
według wynalazku pozwalają uzyskiwać przy
współczesnym poziomie techniki następujące para¬
metry elektro-akustyczne:
— czułość — 0,6 liV przy 200 Hz;
— poziom przesłuchów w przypadku głowicy, prze-

14

znaczonej do odtwarzania stereofonicznych fonogra¬
mów stereofonicznych ze ścieżki sąsiednich,
— 40 dB przy 80 Hz przy prędkości przesuwu noś¬
nika v—19,05 cm/s;

5 — poziom przesłuchów z głowic sąsiednich — 70
dB przy 1000 Hz;

— pasmo przenoszonych częstotliwości od 31,5 Hz
do 16000 Hz przy prędkości przesuwu taśmy v=
9,53 cm/s;

10 — minimalna nierównomierność charakterystyki
amplitudowo—falowej BI d3.

Poza tym osiągnięcie efektu pozytywnego nie wy¬
maga zastosowania skomplikowanego wyposażenia
technologicznego, przez co znacznie upraszcza się

15 proces wytwarzania głowicy magnetycznej.

Zastrzeżenia patentowe

1. Głowica magnetyczna, zawierająca połówki
20 rdzenia magnetycznego, rozdzielone warstwą nie¬

magnetyczną tworzącą szczelinę roboczą głowicy
magnetycznej, do której odległości z obu jej stron
w przekrojach prostopadłych do płaszczyzny szcze¬
liny roboczej wzdłuż jej długości do punktów linii

25 przecięcia się krawędzi zewnętrznych połówek rdze¬
nia magnetycznego z powierzchnią roboczą głowicy
magnetycznej jest różna, znamienna tym, że linia (7)
przecięcia się krawędzi zewnętrznych połówek (2, 3)
rdzenia magnetycznego z powierzchnią roboczą (8)

30 głowicy magnetycznej jest określona płynnie zmie¬
niającą się krzywą, odwzorowującą funkcję mate¬
matyczną, powodującą monotonicznie malejące zmia¬
ny średniej przewodności magnetycznej wzdłuż two¬
rzącej powierzchni roboczej (8) głowicy magnety-

35 cznej od płaszczyzny szczeliny roboczej (5).
2. Głowica magnetyczna według zastrz. 1, zna¬

mienna tym, że przy odtwarzaniu fonogramu zapi¬
sanego na nośniku magnetycznym (9) linia (7)
przecięcia się zewnętrznych krawędzi połówek (2,

40 3) rdzenia magnetycznego z powierzchnią roboczą
(8) głowicy magnetycznej, określana płynnie zmie¬
niającą się krzywą, odwzorowującą funkcję mate¬
matyczną, usytuowana jest w pobliżu nośnika ma¬
gnetycznego (9).

45 3. Głowica magnetyczna według zastrz. 1 lub %
znamienna tym, że linia (7) przecięcia się zewnę¬
trznych krawędzi obydwóch połówek (2, 3) rdzenia
magnetycznego z powierzchnią roboczą (8) głowicy
magnetycznej określane płynnie zmieniającymi się

50 krzywymi, odwzorowującymi funkcję matematyczną
usytuowane są symetrycznie względem płaszczyzny
szczeliny roboczej (5) głowicy magnetycznej.

4. Głowica magnetyczna według zastrz. 3, zna¬
mienna tym, że linie (11) przecięcia się zewnętrz-

55 nych krawędzi obydwóch połówek (2, 3) z powierz¬
chnią roboczą (8) głowicy magnetycznej, określane
płynnie zmieniającymi się krzywymi, odwzorowują¬
cymi funkcję matematyczną, są usytuowane sy¬
metrycznie względem linii środkowej (12) połówek

60 (2, 3) rdzenia magnetycznego prostopadłej do płasz¬
czyzny szczeliny roboczej (5) głowicy magnetycznej.

5. Głowica magnetyczna według zastrz. 3, zna¬
mienna tym, że w głowicy magnetycznej, przezna¬
czonej do odtwarzania zapisu stereofonicznego linie

G5 (13) przecięcia się zewnętrznych krawędzi dwóch
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par połówek (2, 3) rdzenia magnetycznego z po¬
wierzchnią roboczą (8) głowicy magnetycznej, okre¬
ślane płynnie zmieniającymi się krzywymi, od¬
wzorowującymi funkcję matematyczną są usytuo¬
wane względem płaszczyzny środkowej (15) dwóch
par połówek (2, 3) rdzenia magnetycznego prosto¬
padłej do płaszczyzny szczeliny roboczej (5) głowi¬
cy magnetycznej tak, że odległość między symetry¬
cznymi krzywymi zwiększa się w miarę oddalania
się od płaszczyzny szczeliny roboczej (5).

6. Głowica magnetyczna według zastrz. 4 lub 5,
znamienna tym, że płynnie zmieniająca się krzywa
odwzorowująca funkcję • matematyczną, ma kształt
krzywej dzwonowatej (7).

7. Głowica magnetyczna według zastrz. 4 lub 5,
znamienna tym, że płynnie zmieniająca się krzy¬
wa odwzorowująca funkcję matematyczną przed¬
stawia sobą krzywą wykładniczą (13).

8. Głowica magnetyczna według zastrz. 4 lub 5,
znamienna tym, że płynnie zmieniająca się krzy¬
wa odwzorowująca funkcję matematyczną przed¬
stawia sobą linę prostą (14).

10

15

20

9. Sposób wytwarzania głowicy magnetycznej
polegający na połączeniu połówek rdzenia magne¬
tycznego głowicy magnetycznej poprzez warstwę
niemagnetyczną, tworzącą szczelinę roboczą głowi¬
cy magnetycznej i na obróbce mechanicznej po¬
wierzchni roboczej głowicy magnetycznej, znamien¬
ny tym, że każda z połówek (2, 3) rdzenia magne¬
tycznego obrabia się ściernicą kształtową (18), usu¬
wając część ciała połówki (2, 3) w miejscu jej wyj¬
ścia na powierzchnię roboczą (8) głowicy magne¬
tycznej od strony przeciwnej do płaszczyzny szcze¬
liny roboczej (5) głowicy magnetycznej, przy czym
oś (0) obrotu ściernicy kształtowej (18) przemiesz¬
cza się ruchem postępowo-zwrotnym pod pewnym
kątem do płaszczyzny szczeliny roboczej (5) i każ¬
dym postępowo-zwrotnym przemieszczeniu osi (U)
obrotu ściernicy kształtowej (18) przemieszcza się
tę oś (0) w kierunku połówki (2, 3) rdzenia
magnetycznego na odległość równą •■ głębokości (t)
skrawania, a powstające w procesie usuwania części
ciała połówki (2, 3) rdzenia magnetycznego wypeł¬
nia substancją niemagnetyczną (6) mającą właści¬
wości spoiwa.

FIG.1
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