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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykonywa-
nia szczeliny roboczej glowicy magnetycznej stoso-
wanej do zapisywania i/lub odczytywania infor-
macji z nosnika magnetycznego.

Stan techniki. Znany jest sposéb wykonywania
szczeliny roboczej glowic magnetycznych polegaja-
cy na tym, ze miedzy dwie ksztaltki ferrytowe
tworzace obw6d magnetyczny wklada sie przekiad-
ki wykonane z folii o grubosci réwnej dlugosci
szczeliny roboczej .Przekladki te umieszcza sie przy
koncach ksztaltek ferrytowych. Nastepnie $ciska
sie te elementy ze sobg i powstala szczeling za-
lewa sie szklem, ktére tworzy szczeline robocza.

Z patentu USA nr 3639701 kl. G11b 5/14 znany
jest ré6wniez sposéb napylania przekiladek z tlenku
krzemu na ksztaltki ferrytowe, zlozenia tych
ksztaltek ze sobg i zalania powstalej szczeliny
szklem tworzacym szczeline robocza.

Istota wynalazku. W sposobie wedlug wynalazku
umyte i odtluszczone ksztatltki ferrytowe umiesz-
cza sie w uchwycie zaopatrzonym w maske z wy-
cieciami, przy czym maske mocuje sie na tych
powierzchniach ksztaltek, na ktére naklada sie
przekladki.

Nastepnie ksztaltki w uchwycie umieszcza sig
w urzadzeniu do préiniowego termicznego paro-
wania, w ktérym podgrzewa sie je do temperatury
od 100°C do 300°C, korzystnie do okolo 200°C i na-
parowuje sig, w jednym cyklu pompowym, kolejno
warstwe chromu, warsiweg Jednotlenku krzemu
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i warstwe chromu, Ksztaltki po wyjeciu z urzg-
dzenia do prézniowego termicznego parowania i z
uchwytu, sklada sie ze sobg do siebie tymi stro-
nami, na ktérych naparowame sj przekladki, lub
z ksztaltkami bez przekladek. Szczelinge powstalg
miedzy ksztaltkami zalewa sie szklem uzyskujac
szczeline roboczg.

Przyklad wykonania. W celu wykonania szczeli-
ny roboczej glowicy magnetycznej ksztaltki ferry-
towe tworzace obw6d magnetyczny poleruje sie,
odttuszcza, a nastepnie umieszcza sie je w uchwy-
cie zaopatrzonym w metalowg maske z wyciecia-
mi. Maske naklada si¢ na te powierzchnie ksztal-
tek ferrytowych, na ktére nastepnie naparowywuje
sie przekladki .Ksztaitki ferrytowe w uchwycie
umieszcza sie¢ w urzadzeniu do prézniowego ter-
micznego parowania, ktore jest zaopatrzone w
spirale wolframowg pokryta chromem i w pojem-
nik molibdenowy z jednotlenkiem krzemu.

W celu dokonania operacji naparowywania w
urzadzeniu uzyskuje sie prézinie okoto 105 Tr,
a roéwnoczesnie ksztaltki podgrzewa sie do tempe-
ratury okolo 200°C. Chrom odparowuje ze spirali
wolframowej i osadza sie na ksztaltkach ferryto-
wych i masce tworzac warstwe o grubosci okoto
0,1 pm.

Nastepnie przelgcza si¢ spirale wolframowa po-
krytg chromem na pojemnik molibdenowy z jedno-
tlenkiem krzemu i w tym samym cyklu pompo-
wym powtarza sie¢ operacje naparowania opisang
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powyzej. W ten spos6b uzyskuje sie na ksztaltkach
ferrytowych i na masce warstwe o grubosci okolo
5 um, po czym ponownie przelgcza sie pojemnik moli-
bdenowy z jednotienkiem krzemu na spirale wol-
framowg pokryta chromem i w tym samym cyklu
pompowym, powtarza sie operacje naparowywania
opisang powyzej, dzieki czemu uzyskuje sie na
ksztaltkach ferrytowych i na masce warstwe chro-
mu o grubosci okolo 0,1 um,a lgcznie okolo 5,2 um.

Potem ksztaltki ferrytowe wyjmuje sie z urza-
dzenia do prézniowego termicznego naparowywa-
nia, oraz wyjmuje sie z uchwytu. Na ksztaltkach
ferrytowych uzyskuje sie w ten spos6éb naparo-
wane przekladki' o ksztalcie wycie¢ wykonanych
w masce. Ksztaltki te sklada sie ze sobg do siebie
tymi stronami, na ktérych sg naparowane prze-
kladki i powstalg miedzy tymi ksztaltkami szcze-
line w znany sposéb zalewa sie szklem uzyskujac
szczeline roboczg glowicy o diugosci okolo 10,4 um.

Dzieki zastosowaniu metody parowania préznio-
wego i nakladaniu trzech warstw jedna na druga
w jednym cyklu pompowym uzyskuje sie przekiad-
ki o zadanej i bardzo dokladnej grubosci, jedno-
cze$nie warstwa chromu zwigksza przyczepnosé
przekladki do podloza oraz jej wytrzymalosé me-

chaniczng i odporno$¢ na warunki atmosferyczne. .
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Zastrzezeniepatentowe

Sposéb wykonywania szczeliny roboczej glowicy
magnetycznej metoda naparowywania prézniowego
z zastosowaniem jednotlenku krzemu, przekladek,
podczas ktérego umyte i odtluszczone ksztaltki fe-
rryto“fe umieszcza sie w uchwycie zaopatrzonym
w maske z wycieciami, tak Ze maska znajduje
sie na powierzchniach ksztaltek ferrytowych, na
ktére naparowuje sie przekladki, nastepnie- ksztalt-
ki ferrytowe w uchwycie umieszcza sie w urzg-
dzeniu do parowania prézniowego, w ktérym na-
parowuje sie¢ na ksztaltki ferrytowe przekladki,
po czym, po wyjeciu ksztaltek ferrytowych z urza-
dzenia do parowania proézniowego i z uchwtu,
sklada sie je ze soba stronami z naparowanymi
przekladkami ewentualnie z ksztaltkag o powierz-
chni bez przekladek i powstala miedzy tymi
ksztaltkami szczeling zalewa sie szklem uzysku-
jac szczeline roboczg glowicy, znamienny tym, ze
w- urzadzeniu do pr6ézniowego parowania w jednym
cyklu pompowym naparowuje sie na ksztaltki fe-
rrytowe podgrzane do temperatury od 100°C do
300°C korzystnie do okolo 200°C, kolejno warstwe
chromu, warstwe jednotlenku krzemu i warstwe
chromu tworzace razem przekladke.
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