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Sposob wytwarzania rdzeni ferrytowych zwlaszcza do glowic
magnetycznych jedno- lub wieloSciezkowych oraz rdzen ferrytowy
zwlaszcza do glowic magnetycznych jedno- lub wieloSciezkowych
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia rdzeni ferrytowych zwlaszcza do glowic mag-
netycznych jedno- 1lub wielo$ciezkowych oraz
rdzen ferrytowy zwlaszcza do glowic magnetycz-
nych jedno- lub wielo$ciezkowych.

Znany spos6éb wytwarzania rdzeni ferrytowych
do glowic magnetycznych jedno- lub wieloSciez-
kowych polega na woddzielnym wykonywaniu na-
cie¢ ksztaltek ferrytowych, za pomoca jednej pilty
tarczowej o okreslonej grubosci, stanowiactych
rdzenie glowicy odczytu.

Znany spos6b wytwarzania rdzeni ferrytowych
ma szereg wad i niedogodno$ci. Po pierwsze, wy-
konanie prawidlowych nacieé w ksztaltkach sta-
nowigcych rdzenie na przyklad glowic zapisu, to
znaczy nacieé, ktére przy montazu glowicy mialy-
by dopuszczalng wspblosiowo$é z nacieciami wy-
konanymi w ksztaltkach stanowigcych rdzenie
gléwnie odczytu, jest trudne w realizacji ze wzgle-
du na niepowtarzalno$é podziatki wykonywanych
nacieé. Jest to przyczyng duzej liczby zabrako-
wanych ksztaltek ferrytowych, natomiast sam spo-
s6b wykonywania nacieé w ksztaltkach jest cza-
sochlonny. Po drugie, pomiary kontrolne nacie-
tych ksztaltek ferrytowych sg bardzo Zmudne i
niedokladne.

Jest to przyczyna dyskwalifikacji wyrdbbw fi-
nalnych to znaczy magnetycznych.
Celem wynalazku jest wyeliminowanie wad i
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niedogodnos$ci znanego sposobu wytw'arzania rdze-
ni ferrytowych do glowic magnetycznych.

Cel ten osiggnieto poprzez osadzenie ksztattki
ferrytowej pierwszego rodzaju w pierwszej sekeiji
urzadzenia uchwytowego oraz osadzenie ksztaltki
ferrytowej drugiego rodzaju w drugiej sekcji u-
rzadzenia uchwytowego lecz odwréconej o sto
osiemdziesigt stopni w stosunku do ksztaltki fer-
rytowej pierwszego rodzaju, ré6wnoczesne nacina-
nie tych ksztaltek za pomocg conajmniej dwéch
pil tarczowych o okreSlonych grubosciach, osadzo-
nych na wspblnym trzpieniu, przy €zym pierwsza
pila tarczowa nacina ksztaltke ferrytowg pierw-
szego rodzaju, natomiast druga pila tarczowa na-
cina ksztaltke ferrytowg drugiego rodzaju, nastep-
nie ljczenie ksztaltki ferrytowej pierwszego ro-
dzaju z ksztaltkg ferrytowa drugiego rodzaju za
pomocg dowolnego spoiwa po uprzednim ustawie-
niu i réwnoleglosci szczelin roboczych tych ksztal-
tek oraz ustaleniu wspélosiowosci ich $ciezek, przy
czym ksztaltke ferrytowa pierwszego rodzaju ro-
zumie sie ksztaltke stanowigcg czesé obwodu mag-
netycznego glowicy zapisu, za$§ przez ksztaltke
ferrytowa drugiego rodzaju rozumie sie ksztaltke
stanowigcg czesé obwodu magnetycznego glowicy
odczytu.

- Rdzen ferrytowy do dwuszczelinowej glowicy
jedno- lub wielo$ciezkowej, wytworzony tym spo-
sobem, sklada sie z dwéch rodzaj6w ksztaltek fer-
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rytowych, podobnych ksztaltem lecz réinigcych sie
z zasady szerokoscia sSciezek. W procesie wytwarza-
nia ksztaltki ferrytowe sg zlozone z dwéch ksztal-
tek, to znaczy z ksztaltki zewnetrznej i z ksztaltki
wewnetrznej, ktére polaczone sa ze sobg na przy-
klad za pomocy lutowia szklanego plaszczyznami
wyznaczajacymi szczeling roboczg, przy czym plasz-
czyzna ‘wyznaczajgca siczelme roboczg w czesci
czolowej ksztaltki zewnetrznej jest plaszezyzna ba-
z0wg W czasie montazu rdzenia i jest wieksza od
plaszczyzny wyznaczajacej szczeling roboczg w
czesci czolowej ksztattki wewnetrznej.

Rdzenie ferrytowe wykonane sposobem wedlug
wynalazku charakteryzuja sie duzg wspblosiowos-
cig Sciezek obydwu cze$ci rdzenia glowicy, a sam
spos6b wytwarzania rdzeni jest latwy i szybki.

Spos6b wytwarzania rdzeni ferrytowych wedlug
wynalazku jest dokladniej wyjasniony na rysunku,
na ktérym sg przedstawione symbolicznie pily tar-
czowe osadzone na wspdlnym trzpieniu oraz
ksztaltki ferrytowe w procesie wykonywania na-
cieé.

Ksztaltki ferrytowe 1, 2 sa osadzone w urzgdze-
niu uchwytowym, nie pokazanym na rysunku.
Pierwsza ksztaltka ferrytowa 1, to znaczy ksztalt-
ka pierwszego rodzaju, stanowigca cze$é obwodu
magnetycznego glowicy zapisu, jest osadzona w
pierwszej sekcji urzadzenia uchwytowego, nato-
miast druga ksztaltka ferrytowa 2, drugiego ro-
dzaju, stanowigca czeS¢é obwodu magnetycznego
glowicy odczytu, . jest' osadzona w drugiej sekcji
urzgdzenia uchwytowégo z tym, ze obydwa rodza-
je ksztaltek 1, 2 sg obr6cone wzajemnie o kat
stu osiemdziesieciu stopni. Pierwsza ksztattka fer-
rytowa 1 sklada sie¢ z ksztaltki zewnetrznej A i z
ksztaltki wewnetrznej B, ktére sg polaczone ze
;oba plaszezyznami 3, 4 wyznaczajgcymi szczeline
roboczg glowicy zapisu wypelniong lutowiem szkla-
nym 5. Podobnie jest zbudowana druga ksztaltka
ferrytowa 2. Skiada sig ona z ksztaltki zewnetrz-
nej C i z ksztaltki wewnetrznej D, ktbére sg po-
iaczone ze sobag plaszczyznami 6, 7 wyznaczajacy-
mi szczeline robocza glowicy odezytu, wypelniong
lutowiem szklanym 5. Naciecia 8 rdzenia glowicy
zapisu, utworzonego z ksztaliek A, B sg wykona-
ne pierwsza pila tarczowa 9, natomiast naciecia
10 rdzenia glowicy odczytu sa wykonane drugg
pilg tarczowag 11. Obydwie pily tarczowe 9, 11 sg
osadzone na trzpleniu 12. Po wykonaniu nacigé 8,
10 ksztalttki ferrytowe 1, 2 skilada sig¢ i lgczy w
jeden‘ blok za pomoca dowolnego lutowia po u-
przednim ustawieniu odleglosci i réwnoleglosci
szczelin roboczych glowicy zapisu i glowicy od-
czytu z zachowaniem wspélosiowosci Sciezek obu
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4 .
glowic oraz poddaje sie dalszej obrébce technolo-
gicznej, przy czym do ustawiania odleglosci i réw-
noleglosci szczelin roboczych glowicy zapisu i glo-
wicy odezytu korzysta sie z baz, ktérymi sg po-
wierzchnie 3 i 6 ksztaltek zewnetrznych A i C.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzahia rdzeni . ferrytowych
zwlaszcza do glowic magnetycznych jedno- lub
wielosciezkowych, polegajacy na nacinaniu ksztal-
tek ferrytowych, znamienny tym, ze ksztaltke fer-
rytowa pierwszego rodzaju (1) osadza sie w pierw-
szej sekcji urzadzenia uchwytowego, a ksztaltke
ferrytowg drugiego rodzaju (2) osadza sie w dru- -
giej sekeji urzadzenia uchwytowego lecz odwréco-
ng o sto osiemdziesigt stopni w stosunku do
ksztaltki ferrytowej pierwszego rodzaju (1), réw-
nocze$nie nacina sie te ksztaltki (1, 2) za pomocag
co najmniej dwéch pit tarczowych (9, 11), o okres-
lonych grubosciach, osadzonych na wsp6lnym
trzpieniu (12), przy ezym pierwsza pila tarczowa
(9) nacina ksztaltke ferrytowa (1) pierwszego ro-
dzaju, natomiast druga pila tarczowa (11) nacina
ksztaltke ferrytowa (2) drugiego rodzaju, nastep-
nie laczy sie ksztaltke ferrytowa (1) pierwszego
rodzaju z ksztaltkg ferrytowg (2) drugiego rodza-
ju za pomocg dowolnego spoiwa po uprzednim u-

‘stawieniu odleglosci i réwnoleglosci szczelin ro-

boczych tych ksztaltek (1, 2) oraz ustaleniu wspbi-
osiowosci ich S$ciezek, przy czym przez ksztaltke
ferrytowg® (1) pierwszego rodzaju rozumie sie
ksztaltke stanowigcg cze$é obwodu magnetyczne-
go glowicy zapisu, za§ przez ksztaltke ferrytowsg
(2) drugiego rodzaju rozumie sie ksztaltke stano-
wigcg czeS§é obwodu magnetycznego glowicy od-
czytu.

2. Rdzen ferrytowy zwlaszcza do glowic magne-
tycznych jedno- lub wielosSciezkowych skiadajacy
sie z dwoch rodzajow ksztaltek ferrytowych po-
dobnych ksztaltem lecz réznigcych sie z zasady
szerokos$cig Sciezek, przy czym ksztaltki te sg zio-
zone z dwbéch ksztaltek, to znaczy z ksztaltki ze-
wnetrznej i z ksztaltki wewnetrznej polaczonych
ze sobg za pomocg na przykilad znanego lutowia
szklanego plaszczyznami wyznaczajacymi szczeling
robocza, znamienny tym, Ze plaszczyzny {3 lub 6)
czeSci czolowej ksztaltek zewmnetrznych (A lub C),
wyzaczajacych szczeliny robocze, sg plaszczyzna-
mi bazowymi w czasie montazu rdzenia i sg one
wieksze od plaszczyzn (4 lub 7) wyznaczajacych
szczeliny robocze w czeSci czolowej ksztaltek ze-
wnetrznych (B lub D).
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