PATENTE
DE
INVENCION

a Ffavor de Don Roberto FERNANDEZ MORTE, de nacionalidad es-
pafiola, residente en Barcelona, calle Burdeos, 4, por "APA-

RATO PARA LA FABRICACICUN DE MEMBRANAS DE ALTAVOZ".

MEMORIA DESCRIPTIVA

Ya fabricacién de membranas de altavoz, a ba-
gse de fibras aglomeradas, se lleva a cabo, como es sabido,
a través de una serie de operaciones fisico-mecdnicas cu-
yas técnicas se derivan, al menos bdsicamente, de los pro-

5e cedimientos utilizados en la industria papelera, adaptados

8 las necesidades y caracteristicas particulares que son ne-
cesarias en las membranas de altavoz.

Se trata, no obstante, de una serie de opera-
ciones que no pueddn ser realizadas en continuo como en la

10. obtencidén de una banda sin fin de papel, sino que cada ti-
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po y tamafio de membrana requiere su propio dispositivo de
moldeo, de forma que, por lo general, se recurre a la ma-—
nipulacién manual de una serie de tales dispositivos, que
gson sometidos en sucesién aipdas lag operaciones que com-
ponen el proceso de fabricacidn. Bl sistema no estd, por
tanto, de acuerdo con las actuales exigencias de produccién
en grandes series.,

La presentd invencidn tiene por objeto un apa-
rato gque permite realizar en forma continua todas las ope-
raciones necesarias para llevar a cabo la fabricacidn de
membranas de altavoz, de acuerdo con un ciclo de trabajo au-
tomdtico que requiere un minimo de personsl para su vigilan-
cia y cuidado.

Pars ello el aparato de acuerdo con la presen-
te invencidn presenta la particularidad de estar formado por
una serie de dispositivos de moldeo de membranas de altavoz
digtribuidos regularmente a lo largo de un trayectio o cir-
cuito cerrado y desplazables a lo largo del mismo; unz se-
rie de estaciones de trabajo cooperantes con los disposi=-
tivos de moldeo y situadas en posiciones que se correspon-
den con al menos parte de dichos dispositivos cuando se en-
cuentran en posiciones estacionarias de trabajo, medios pa-
ra desplazar la serie de dispositivos de moldeo, intermi-
tente y periddicamente de manera que cada uno de ellos se
detiene durante un tiempo de trayajo estipulado frente a
cada una de las estaciones, ¥ médios de accionamiento para
gobernar el funcionamiento de los medios y dispositivos an-

teriores dentro de una secuencia de trabajo.
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El concepto "seérie de dispositivos de moldeo”
admite diversas realizaciones prdcticas, por ejemplo: 4 mo-
do de carrusel de dispositivos de moldeo independientes y
conducidos a lo largo de gufas dispuestas segin un circui-
to cerrado, ya sea provisto de ramas independientes para la
ida y la vuelte, ya sea con un solo recorrido para los dos
sentidos de marcha; en otras palabras, en vaivén sobre un
trayecto unico que puede ser recto o seguir cualquier for-
ma gdecuada. la realizacién preferida de la invencidén pre-
vé, no obstante, como forma mecdnica particularmente senci-
1la, el caso en'que la serie de dispositivos de moldeo se
hallan dispuestos sobre un érgano giratorio y distribufdos
regularmente, equidistantes del eje de giro de este Srgano.
Cada uno de estos dispositivos de moldeo puede estar cons-
titufdo , por ejemplo, por una cavidad formada en el drgano
giratorio, superiormente abierta, con su fondo conectable
con una boca de aspiracién prevista en las estaciones de tza-
bajo, ¥ provista de un asiento con el gue es susceptible de
ajuster herméticamente una pieza molde anular, con un fon-
do formado por une rejilla filtrante, conformada de acuer-
do con la forma de la membrana que se trata de obtener.

Los dibujos adjuntos muestran, a titulo de ejem~
plo no limitativo del alcance de la presente invencidén y
en repregentaciones esquemdticas, una forma preferida de
llevarla a la prdctica.

En dichos dibujos, la figura 1 es una vista en
planta superior del conjunto de un aparato de acuerdo con

la invencidn; la digure 2 es una vista lateral alzada del
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aparato representado en la figura anterior, con un lado
seccionado sxialmente y un molde retirado en el lado o-
puestos la figura 3 es una seccidn en planta, tomada de
acuerdo con el plano de referencia III-IIT de la figura
anterior; la figura 4 muestra, en seccidn alzada, una for-
ma de acoplar los dispositivos de moldeo a la aspiracidn;
1s figura 5 muestra, en planta superior, uno de los dispo-~
sitivos de moldeo; la figura 6 muestra, en media seccidén
axial, el detalle de un dispositivo de moldeo durante la
fase de formacidn de una membrana; la figura 7 es una repre~
sentacidén equivalente a la figura anterior, pero supuesta
en la fase de planchado de la membrana, y la figura 8 es
una vista similar a las anteriores, en la que se ha repre-
sentado un dispositivo de moldeo para obtener una membrans
de altavoz de forma diferente.

En las figuras 1 y 2 se aprecia un plato ecircu-
layr -1-, provisto de un cubo ~2-~, perforado axialmente en
-3-~ para su montaje giratorio sobre una columna no repre-~
sentada, de acuerdo con cualquiera de las téenicas conoci-
das, utilizadas en mdquinas dutomdticas de plato giratorio.
Este plato =~1l- se halla representado con seis dispositivos
de moldeo indicados con la referencia general -4~ y se ha-
1la conectado, por mecanismos convencionales -5-, por e-
jemplo neumdticos, para accionar intermitentemente el plato
en una fraccidén de vuelta correspondiente a la separacidn
angular de los dispositivos -4~ adyacentes. De acuerdo con
ello, despuds de cada accionamiento del plato los disposi~

tivos de moldeo ocuparda las mismas posiciones relativas,
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pero cada uno de ellos habrd pasado a ocupar la posicidn
de su immediato siguiente, por ejemplo seguin el sentido

de rotacidp indicado por la flecha -6- en la figura I; por
otra parte, segin se comprende, el plato permanecerd estg-
cionario entre cada dos desplazamientos durante el tiempo
necesario para que pueda tener lugar en los dispositivos

de moldeo la operacidn de trabajo mds larga dentro del pro-
ceso de formacidn de las membranas.

Cada uno de los dispositivos de moldeo compren-
de un orificio circular -7-, escalonado hacia arriba y for-
mado a través del plato, en el que se dispone una montura
-8~, fijable mediante tornillos no representados que se dis=~
pone a través de cortes radiales -9- y de configuracién a-
nular escalonada hacia arriba. Contra el fondo -10-~ de es-
te escalonamiento se fija, mediante un aro -ll-, la valona
~l2a~- de un embudo de aspiracidén -12-, el cual se extiende
hacia abajo para terminar wn un cuello de conexién =13-,
fijado herméticamente & un segundo plato ~14~, fijado a su
vez al propio cubo =2«.

El aro ~ll-, tiene, saliente de su cara supe-
rior, un anillo de junta eldstico -15- contra el que es a-
coplable herméticamente un molde discoidal ~16- en el que
tiene lugar la formacién de la membrana y que serd descri-
to mds adelante. Debajo del plato inferior -l4- se encuen-
tran cinco boquillas de aspiracidén -17~, situados inmedia-
tamente debajo de las posiciones que en lag fases de paro
ocupan los dispositivos de moldeo indicados con las refe-

renciag -4a~ g ~4e~. Cada una de estas boquillas comprende
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unz junta eldstica -18- y estd conectada con medios de ac-
cionamiento no representedos para aplicarla, de acuerdo

con la figura 4, contra la cara inferior de dicho plato =14
formando un cierre hermético; las diversas boquillas se ha-
llan conectadas mediante tubos flexibles -19~ con colecto-
res =20~ que pueden ser unidos, tal como en ~21-, con la
boca de aspiracidn de unas fuente de vacio convencional, no
representada.

Cada uno de los moldes ~16- estd formado por un
disco ~-22-~, ajustable dentro de la montura -8« para cerrar
herméticamente contra el aro de junta -15-. Este disco tie~
ne un orificio central -25- y una prominencia, asimismo
centrada en su cara superior -24-, que se halla rodeada por
una serie de pequefios orificios de paso ~25~. Ia disposicidn
es tal que, segin es de ver por las figuras 5 a 8, una re-
jilla o chapa perforada ~26- que responde a la forma de mem-
brana que se trata de fabricar, puede guedar perfectamente
apoyada para resistir la depresién durante el funcionamien-
to de la mdquina.

De lo gque antecede se deduce claramente el fun-
cionamiento de un aparato provisto de las caracteristicas
esenciales descritas:

Supuesto que la flecha -6- indica el sentido
de giro intermitente del plato -l-, las estaciones de tra-
bajo correspondientes a los dispositivos de moldeo -4~ a =-4a-
tendrdn los siguientes valores funcionales dentro del proce-
dimiento de fabricacidn.

~4b- Cargs de suspensidn liquida del material fi-
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broso que ha de formar la membrana y formacidn previa de
ésta por filtracidn, mediante la aspiracién, de la mayor
parté del liguido.

~4c~ Formacidn definitiva de la membrana -27-
por planchado mediante una ldmina flexible, de caucho 0 e=
gquivalente -28-, que es aplicada sobre ella y sostenida me-
diante un aro superpuestc =29~-.

~4d~ Aspiracidén del resto de liguido.

~4e= Secado de la membrana formada.

-4~ Expulsidén de la membrana terminads.

~-4a~ Lavado del molde para eliminar los resi-
duos de una operacidén anterior antes de volver a empezar
el proceso de formacidn.

Cada vez que ha iranscurrido el tiempo juzgado
suficiente para el proceso de cada operacidén, se separa las
boquillag -17- del plato inferior ~l4- y se hace girar de
un paso angular el plato ~-1- para presentar los dispositi-
vos de moldeo -4- & la estacidn siguiente. Las membranas ob-
tenidas son extraidas en -4- y acondicionadas para someter-
las a eventuales tratamientos subsiguientes.

Los moldes -16~ pueden ser recambiados con fa-
cilidad para producir diferentes tipos o dimensiones de mem-
branas, por ejemplo el gue se representa en la figura 8}
que se refiere a una membrana mds pequefia.

Con un ajuste adecnado, las boquillas =17~ po-
drian mantenerse constantemente en contacto con el plato
-14- que, en este caso, giraria en contacto deslizante.

Serdn independientes del alcance de la presente
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invencidn los detalles accesorios y demds caracteristicas
no esenciales, empleados en la puesta en prdctica de 1la

misma, por quedar todo ello comprendido dentro del espiri-

tu de las siguientes reivindicaciones.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de invencidn:

1. Aparato para la fabricacién de membranas
de altaveoz, caracterizado esencialmente por el hecho de
comprender una serie de dispositivos de moldeo de membranas
digtribuidos regularmente a lo largo de un trayecto o cir~
cuito cerrado y desplazables a lo largo del mismo; una se-
rie de estaciones de trabajo cooperantes con los disposi-
tivos de moldeo y situadas en posiclones gue se correspon-
den con al menos parte de dichos dispositivos cuando se en-
cuentran en posiciones estacionarias de trabajo; medios pa-
ra desplazar la serie de dispositivos de moldeo, intermi-
tente y periddicamente de manera que cada uno deéllos se
detiene durante un tiempo de trabajo estipulado frente a
cada una de las estacliones, y medios de accionamiento para
gobernar el funcionamiento de los medios y dispositivos an-
teriores dentro de un programa ciclico de trabajo.

2. Apapato para la fabricacién de membranas

de altavoz, de acuerdo con la reivindicacidn 1, caracteri-
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zedo esencialmente por el hecho de que los dispositivos

de moldeo se encuentran montados sobre un drgano giratorio
y distribuidos regularmente, equidistantes del eje de gi-
ro de este érgano.

3. Aparato para la fabricacién de membranas
de altavoz, de acuerdo con lasg reivindicaciones 1 y 2, ca-
racterizado esencialmente por el hecho de que cada uno de
los disgpositivos de moldeo se halla constituido por una ca-
vidad superiormente abierta y formada en el drgano girato-
rio, con su fondo conectable con una boca de aspiracidn
prevista en las estaciones de trabajo, y provista de un a-
siento con el que es susceptible de ajustar herméticamente
una pieza molde anular, con un fondo formado por una reji-
lla filtrante, conformada de acuerdo con la forma de la mem-

brana que se trata de obtensr.

4. Aperato para la fabricacién de membranas
de altavoz.

Ly presente memoria descriptiva consta de nue-
ve hojas foliadas escritas a mgquina por una sola cara.

Barcelona, 4 de julio de 1973
FERNANDEZ MORTE
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