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MEMORTIA DESCRIPLIVA
que se presenta para unir e la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
foruulada el 27 de Pebrero de 1967, con el nvm. 337.320
en
ESsPARA
por VEINTE efos
& nombre de N.V. ?HIIIES'GIOE;LAMPENI%BR{EKEN, entidad ho-
landess, establecida en Emmaesingel 29, Eindhoven, Holande,
por:
"ON METODO DE FABRICAR UN BOTE PARA ALTAVOZ DE UNA PIBZA DE
HIERRO DUICE®
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El invento se refiere a un método de fabricacidn de wn
vote para altavoz de una pieza de injerro dulce.

El invento se caracteriza porgue el bote para altavog
88 deformado Ynicamente por operaciones de prenssdo.

As{, la ventaja obtenide es que todes las operaciones
pueden ser llevedas a cabo en una prense 0, como puede ser
el caso, en wne bater{fa de prensas, 1o gue es particulammen- |
te eficaz en la produceién en mesa.

Debe evitarse que se formen bordes defectuosos durante

une de las operaciones, puesto que estos bordes, por ejemplo,

bordes de rupture, deben ser suprimidos por una operacidn de



mecani zado.

On nétodo de este tipo ha sido descrito en la lemorie
Descriptiva de la patente de FE.TU. 3.191.421. Bn este caso,
el bote para altavoz obtiene le forma deseada por medio de

5 enbuticidn proi‘unda de una chape de metal cuya aspereza aumen—
ta segin awmente el ndmero de operaciones de embuticidn pro-
funda. DesPués de la embu*;icién; el cuello del bote para al-
tavoz que se he de fabricar es comprimido hacla el inte:i'ior,
despuds de lo cual el vorde irregular que sobresale hacia el

10 interior del cuello del bote es suprimido taledrando y &l mis-
mo ttempo el dldmetro interior del cuello es ajustado en tam
mefio. Una desventaja es que, desapuéé de esta operacidn de me-
canizado, deve limpiarse el bote cade vez, mientras exigta

_ el peligro de que se adhieran incidentalmente pequeiias part{-

15 - culas del metal a la pared, las ouales muy probablemente tie-
nen que ser quitades despuds de que el altavoz he sido monta~
do completamente y sumentan las dificultades en el entrehie-
Iro. .

Un método favorable de acuerdo con el invento se carac-

20 teriza porque las primeras operaciones a que Se somete e_l bo=-
te qu se ha de fabricar son operaciones de extrusibn, sien-
do luego estrechado el cuello de msnera que Se fomfé w ci-
1indro cuyo borde estéd continuemente dirigido hacia srribe,
despuds de lo cual el cuello estd preformedo y se prensa el

25 didmetro interior del cyello al tamefio requerido.

El uso de le exitrusidn propgroﬂ.ona. le ventaje de que 91
borde de) cuello permenece conpletemente inalterado. Cuendo,
durante las. operaciones posteriores, el borde estéd constante-
mente. dirigido hacis arriba, el lado interior del cuello permée-

30nee nece inalterado de formma gue no se requisre una operacidn de me-
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canizedo, En le Yltime operscién se prense el bote para al-
tavoz al temafio correcto de una menera sSencilla.

El nolde de la prensa debe contener un espacio pars la
formecidn de un coller sobre el cuello del bote para altavoz.
Debido & la presencie de este collar, se neutralizan las tole-
rancias en el meterial primitivo, fluyendo el exceso de mate-
rial a dicho collar.

Resulta ventajoso que en una de las operaciones se prenw—
se el fondo del bote hasgta hacerlo plano y, al mismo +iempo,
ge lleve la distancia del borde del cueilo gl fondo ul tana-
fio requerido.

Bl invento se refiere ademds a un bote para altavos
obtenido por uno de los métodos antes mencionados. ™m +al bo-
te es particularmente adecuado cuendo se use en la produccidn
en masa de sltavoces. Dicho collar es muy apropiedo pars ger
ugado pare el montaje del soporte del cono del altevoz.

El invento se describird shora més canpletamente con
referencie a las figuras.

Les figurss 1 4 4 muestran diversas operaciones de pren—
sedo a las que se somete el bote pare altavoz, y

Ie figure 5 es una viste en perspectiva de este bote
pare altavoz.

En la figura 1, la forma bdsica del bote 1 para alta-
voz que se ha de fabricar es ya visible. Este bote estd dis-
puesto en une prense 2 formeda por une matriz superior 3,
we matriz inferior 4, un molde superior 5 y un molde infe-
rior 6. Debldo a las operaciones de extrusién, el material
que constituye las paredes laterales fluye hacia arribe en
la direccidn de la flecha. El borde 7. permsnece caupletemen-—

‘te inalterado. Despuds de las Gltimas operaciones de extru=

, . 337320



10

15

20

22.3.67

v

il
573
SR ‘fn}l/{é
‘iunn N 1

81dn, el cuello 8 es estrechedo de menera gue forme un ci-
lindro. Con wa ligera fuersza, el eyector 9 empuja contra
el borde 7.

Ia figura 3 muestra la préxime operacidn en la gue el
cuello es comprimido de maners que forme wn cilindro; el me~
terial es comprimido tanto al interior (10) como al exterior
(11). |
' En la ¥nica operacidn que todav{e ha de efectuarse,

qus esté representeda en la fig. 4, no sélo ss obfiene la

- Porme requerids del borde del cuello sino gque tembidn se

lleve el difmetro interior del cuello 12 al temafio correc—
:t_;o con une pequeila tolerancis. Bl fondo 13 del bote para al=
tevoz es comprimido todav{a més hasta hacerlo plano.

Eata solicitud que corresponde & la presentais en Ho=
lende el 1 de Marzo de 1966, bajo el nimero 66-02605, se
acoge & losﬁgneficios del artfculo 51 del vigente Estatu~
to sobre Propieded Industrisl.

- NOT A -

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presen—
tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de In-
vencién en Espefia, por VEINTE afios, son los siguientes:

12,~ Un z_nétodo de fabricar un bote para altavoz de

una pieza de hierro dulce, caracterizado porqus el bote para
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altavoz es deformado Unicamente por operaciones de prensa-
do.

22,~ Un método como el reivindicado en la reivindi-
cacidén 1, caracterizado porque las primeras operacilones a
gue se somete el bote que se ha de fabricar son operacio-
nes de extrusidn, siendo estrechado luego el cuello de ma-
nera que forma un cilindro cuyo borde este constantemente
dirigido hacia arriba, después de lo cual el cuello esté
preformado y el difdmetro interior es comprimido al tamafio
requerido.

29,~ Un método como el reivindicado en la reivindi-
cacibén 2, caracterizado porque en la iltima operacién el
fondo del bote es comprimido hasta hacerlo plano y, ade-
mfs, la distancia desde el borde del cuello al fondo es
llevada al tamafio requerido.

2,~ Un método de febricar un bote para altavoz de
una pieza de hierro dulce,

Tal y como se ha descrito en la Memgria que anbtece=-
de, representado en los dibujos que se acompailan y con los
fines que se han especificado, '

- Esta Memoria consta de cinco hojas escritas a miqui-

na por una sola cara,
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