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@ Lautsprecher mit Sicke und (Einbauab-)Dichtung vereinigendem Bauteil.

@ ErfindungsgemaB wird eine aus verpreftem Schaumstoff gebildete Sicken-Dichtungs-Kombination sowie ein
Verfahren zur Herstellung einer derartigen Kombination angegeben. Zur Ausbildung einer derartigen Kombination
wird der Schaumstoff nicht bloB verpreBt, sondern vor dem Verpressen durch entsprechende ausgeformte
Werkzeuge (22, 27) im Bereich der hochstehenden Abschnitte (18) eingezogen.
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Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft einen Lautsprecher, dessen Membranen mittels einer Sicke mit dem Gehdusekorb
verbunden ist, dieser Lautsprecher an der Einbauwand zugewandten Seite, eine (Einbauab-) Dichtung
aufweist und Sicke und Dichtung als einstlickiges Bauteil ausgebildet ist.

Stand der Technik

Zur Vermeidung, daB bei mit der Einbauwand verbundenen Lautsprechern zwischen der Einbauwand
und dem jeweiligen Lautsprecher Zwischenrdume verbleiben, die die Klangqualitat derartiger Lautsprecher
negativ beeinflussen, ist es Ublich, zwischen Lautsprecher und Einbaurlickwand einen elastischen Dichtring
anzuordnen, der die Zwischenrdume ausgleicht.

Herk6mmlich werden diese Dichtungen aus Filz, Pappe oder unverdichtetem Schaumstoff ausgeflihrt
und als Dichtringe an dem Ende des Lautsprechers angeklebt, welches der Einbauwand zugewandt ist.
Diese Ausbildung hat jedoch den Nachteil, daB in einem eigenstindigen Arbeitsschritt der Dichtring am
Lautsprecher angeklebt werden muB. Neben der Notwendigkeit eines zusidtzlichen Arbeitsschrittes ist
auBerdem auch die Einhaltung einer hohen Prdzision beim Einkleben des Dichtringes erforderlich, damit
sichergestellt ist, daB nicht etwa Uberschissiger Klebstoff die Sicke bzw. den Sickenbereich benetzt.

Hierneben sind auch einteilig ausgefiihrte Sicken-Dichtungs-Kombinationen bekannt. Dieses - in Figur 1
dargestellte - Bauteil (13) weist neben der Sicke (15) eine daran nach auBen anschlieBende, hochgestellte
Wulst (32) auf. Diese Wulst (32) Ubernimmt dann die Gesamtabdichtung des Lautsprechers, wenn dieser
Lautsprecher mit der Einbaurlickwand verbunden wird. Obwohl durch diese Einteiligkeit der Sicken-
Dichtungs-Kombination die oben angefilinrten Nachteile vermieden werden, wird jedoch als nachteilig
angesehen, daB diese Bauteile (13) nicht aus unter Wirmeeinwirkung verpreftem Schaumstoff, sondern nur
aus Gummi herstellbar sind. Dies ist insbesondere auch deshalb nachteilig, weil die aus verpreBtem
Schaumstoff gefertigten Bauteile (13) gegeniiber den aus Gummi gebildeten Bauteilen (13) die allseits
bekannte Vorteile aufweisen.

Die Griinde, warum dennoch in der Vergangenheit Sicke und Dichtung vereinigende einstlickige
Bauteile (13) nicht aus Schaumstoff, sondern nur aus Gummi gefertigt wurden, sind die, daB die ErhShun-
gen, wie etwa die in Figur 1 gezeigte Wulst (32), in der bekannten PreBtechnologie nicht herstellbar sind.
Letzteres riihrt daher, daB ab einer bestimmten H6he der Wulst diese nicht mehr verpreft werden kann.

Daher liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein weiteres Sicke und Dichtung vereinigendes
einstlickiges Bauteil anzugeben, welches zumindest im Bereich der Sicke die guten Eigenschaften von
verpreBtem Schaumstoff aufweist. Weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung eines
Sicke und Dichtung vereinigenden Bauteils anzugeben.

Darstellung der Erfindung

Die erstbenannte Aufgabe wird dadurch geldst, daB das Sicke und Dichtung vereinigende einstlickige
Bauteil aus Schaumstoff gebildet ist und daB dieses Bauteil neben einem zur Auflage auf dem hochstehen-
den Rand bestimmten Teilstlick einen l&dngs zur VerpreBrichtung verlaufenden und aus eingezogenem
Schaumstoff gebildeten Abschnitt aufweist. Die zweitbenannte Aufgabe wird gem3B Anspruch 3 dadurch
gelost, daB beim Absenken des oberen Werkzeugs auf den noch unverpreBten und auf dem unteren
Werkzeug aufliegenden Schaumstoff eine am Boden des oberen Werkzeugs und mit Abstand zum
Mittelpunkt des oberen Werkzeugs ein sidgezahnfdrmig ausgebildeter Kreisring auf den Schaumstoff driickt
und diesem beim weiteren Absenken des oberen Werkzeugs in das hohlformartig ausgebildete untere
Werkzeug einzieht.

Vorteilhafte Aus- und Weiterbildungen der Erfindung sind in den Anspriichen 2 und 4 enthalten.

Ist, wie im Anspruch 2 angegeben, die Ldnge des Abschnitts bzw. die Ldnge des Randes so bemessen,
daB zumindest bei negativ ausgebildeter Sicke die maximale HubhShe des Systems die Linge des
Abschnitts bzw. des Randes nicht Ubersteigt, hat dies den Vorteil, daB auch bei Verwendung von
erfindungsgemiBen Bauteilen die Geometrie bereits fertiger Lautsprecherabdeckungen zur Vermeidung des
AnstoBens der Membran an der Abdeckung nicht verdndert zu werden braucht.

Sind gemiB Anspruch 4 die Bauteile bereits nach dem Verpressen des Schaumstoffs aus der
Schaumstoffplatte austrennt, hat dies den Vorteil der weiter vereinfachten Herstellung.

Kurze Darstellungen der Figuren
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Es zeigen:

Figur 1 eine Teilseitenansicht eines Lautsprechers mit einstlickiger Sicken-Dichtungs-Kombination
aus Gummi;

Figur 2 eine Teilseitenansicht eines Lautsprechers mit erfindungsgem3B ausgebildetem und aus
Schaumstoff gebildetem Bauteil;

Figur 3 eine weitere Teilseitenansicht eines Lautsprechers mit gegenliber Figur 2 verdnderter Sicken-
ausbildung; und

Figur 4 eine schematische Darstellung eines Herstellungsverfahrens zur Ausbildung erfindungsgema-
Ber Bauteile in drei Schritten.

Wege zum Ausflhren der Erfindung

Ein erstes Ausfiihrungsbeispiel ist in Figur 2 veranschaulicht.

Der Geh&usekorb 10 weist an seinem oberen Ende einen Umlauf mit hochstehendem Rand 11 auf. Die
konusfdrmig ausgebildete Membran 12 des Lautsprechers ist an dem Ende, welches den gr&Beren der
beiden Durchmesser aufweist, mittels eines einstlickigen Bauteils 13 aus gepreBftem Schaumstoff 24
verbunden. Dieses Bauteil 13 weist - von innen nach auBen betrachtet - eine Schrige 14, eine daran
anschlieBende etwa halbkreisformige ausgebildete Sicke 15 eine an die Sicke 15 anschlieBende, rechtwin-
klig zur Lautsprechermittelachse verlaufende Auflage 16 und einen weiteren, unten noch ndher zu erldutern-
den Bereich auf. Die Schriage 14 ist mit der Membran 12 und die Auflage 16 mit dem Vorsprung 17 des
Gehdusekorbes 10 verklebt. Dies bewirkt, daB die Sicke 15 den Zwischenraum zwischen der Membran 12
und dem Geh&usekorb 10 im Bereich des Vorsprungs 17 Uberspannt.

An die Auflage 16 schlieft nach auBen hin der Abschnitt 18 des Bauteils 13 an. Dieser Abschnitt 18 schliefit
mit der Auflage 16 einen Winkel von etwa 90° Grad ein und zieht sich, weil die Auflage 16 bis nah an den
hochstehenden Rand 11 heranreicht, an diesem entlang hoch. Den AbschluB des Bauteils 13 bildet ein an
den Abschnitt 18 nach auBen anschlieBendes und mit dem Ausschnitt 18 einen Winkel von etwa 90° Grad
einschlieBendes Teilstiick 19. Dieses Teilstlick 19 liegt auf dem hochstehenden Rand 11 auf und ist dort mit
diesem verklebt.

Wird ein Lautsprecher der in Figur 2 gezeigten Art hinter eine Einbauwand gesetzt und mit dieser
verbunden, driickt der hochstehende Rand 11 gegen die Einbauwand. Da die Einbauwand und der
hochstehende Rand 11 nie so eben ausgebildet werden k&nnen, daB beide Teile zwischenraumfirei
zusammengefligt werden k&nnen, Ubernimmt das auf dem hochstehenden Rand aufliegende Teilstlick 19
des Bauteils 13 die Aufgabe einer (Einbauab-) Dichtung 20 zwischen Geh&usekorb 10 und Einbaurilickwand.
Vollstdndigkeitshalber wird darauf hingewiesen, daB in sdmtlichen Figuren dieser Beschreibung auf die
Darstellung der Einbauwand verzichtet worden ist.

Bei dem Sicke 15 und Dichtung 20 vereinigenden Bauteil 13 handelt es sich um ein Formteil aus
verpreBtem Schaumstoff 24.

Die in Figur 3 gezeigte Ausfiihrung unterscheidet sich von dem Ausflihrungsbeispiel gem3B Figur 2 nur
dadurch, daB dort die Sicke 15 negativ ausgebildet worden ist. Zur besseren Verdeutlichung sei darauf
hingewiesen, daB unter einer negativ ausgebildeten Sicke 15 eine Sicke verstanden wird, deren Wd&lbung
dem Bodenbereich 21 zugewandt ist. Figur 3 zeigt weiter, daB der dort veranschaulichte Lautsprecher ohne
weiteres auch unter einer flachen Lautsprecherabdeckung untergebracht werden kann, denn frotz der
Verwendung von verpreBtem Schaumstoff 24 ist die HShe des Abschnitts 18 immer noch so hoch
ausgebildet, daB bei der negativ ausgebildeten Sicke 15 die maximal zuldssige HubhShe des Systems die
H6he des Abschnitts 18 nicht Ubersteigt.

In den Figuren 4a bis 4c wird ein Herstellungsverfahren fiir ein erfindungsgemaB ausgebildetes Bauteil 13
mit 1angs zur Verprefrichtung P angeordnetem Abschnitt ndher veranschaulicht.

Das auf einem Tisch aufliegende untere Werkzeug 22 weist eine hohlformartige Vertiefung 23 auf. Wie die
Figur 4a weiter offenlegt, ist die Vertiefung 23 mittels einer Schaumstofftafel 24 abgedeckt. Zum besseren
Verstdndnis des Herstellungsvorgangs fluchten der Rand 25 des unteren Werkzeugs 22 und der Rand 26
der Schaumstofftafel 24.

Oberhalb des unteren Werkzeugs 22 ist das obere Werkzeug 27 angeordnet. Dieses Werkzeug 27 ist in
senkrechter Richtung (angedeutet durch den Pfeil) verfahrbar. Die Aggregate welche die Verfahrbarkeit des
oberen Werkzeugs gewihrleisten sind aus Griinden der Ubersichtlichkeit weggelassen worden. Das obere
Werkzeug 27 ist so ausgebildet, daB8, wenn es in das untere Werkzeug 22 abgesenkt wird, zwischen beiden
Werkzeugen 22, 27 ein Zwischenraum 28 (siehe Fig. 4c) verbleibt, der im wesentlichen der spiteren Form
des Bauteils 13 entspricht. Ferner weist das obere Werkzeug 27 zwei sdgezahnf6rmig ausgebildete
Kreisringe 29, 30 auf. Diese Kreisringe 29, 30 haben neben noch weiter unten zu erdrternden Aufgaben die
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Aufgabe, das zwischen den beiden Werkzeugen 22, 27 im zusammengefahrenen Zustand ein, der Dicke
des Bauteils 13 entsprechender Abstand eingehalten bleibt.

In Figur 4b hat sich im Vergleich zu Figur 4a das obere Werkzeug 27 dem unteren Werkzeug 26 weiter
gendhert. Dies bewirkt, daB der sdgezahnformig aufgebildete Kreisring 29 sich in der Schaumstofftafel 24
verhakt und mit zunehmender N3herung der beiden Werkzeuge 22, 27 der Schaumstoff 24 im Bereich 30
nach unten in die Vertiefung 23 gezogen wird. Dieser Einzugsvorgang wird auch dadurch veranschaulicht,
daB in Figur 4b der Rand 25 der Schaumstofftafel 24 gegenliber Figur 4a nach rechts verschoben ist.

Bei dem in Figur 4c dargestellten Schritt ist das obere Werkzeug 27 vollstdndig auf das untere
Werkzeug 22 abgesenkt. Deutlich zu erkennen ist, daB das obere Werkzeug 27 mit den beiden Kreisringen
29, 30 auf dem unteren Werkzeug 22 aufliegt. W3hrend des Pressens wird, da die Werkzeug thermisch
beaufschlagt werden, aus der ehemals unverpreBten Schaumstofftafel das Bauteil 13 aus verpreBtem
Schaumstoff 24 gebildet. Zur Verdeutlichung dessen sind in Figur 4c die verschiedenen Segmente des
Bauteils 13 - dhnlich wie in Figur 3 - mit Bezugsziffern versehen. So steht in dieser Figur das Bezugszei-
chen 14 fiir die Schrdge, das Bezugszeichen 15 fiir die Sicke, das Bezugszeichen 16 fir die Auflage, das
Bezugszeichen 18 fiir den Abschnitt und das Bezugszeichen 19 fiir das Teilstlick. Da die HShen der
sdgezahnfbrmig ausgebildeten Kreisringe 29, 30 so bemessen sind, daB sie der Hohe des Bauteils 13 an
der jeweiligen Anordnungsstelle entsprechen, ist gewahrleistet, daB mit dem VerpreBvorgang das Bauteil 13
aus der Schaumstofftafel 24 ausgestanzt wird.
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EZ Bezeichnung BZ Bezeichpung
10 Gehdusekorb 28 zwischenraum
11 Rand, oben 29 Kreisring, innen
12 Membran 30 Kreisring, aufBen
13 Bauteil 31 Bereich
14 Schrige 32 Wulst
15 Sicke 33
16 Auflage 34
17 Vorsprung 35
18 Abschnitt 36
19 Teilstiick 37
20 Dichtung 38
21 Bodenbereich 39
22 Werkzeuq, unten 40
23 Vertiefung 41
24 Schaumstoff, Schaumstofftafeld2 N
25 Rand von 22 43
26 Rand von 24 44
27 w§rkzeuq, oben 45
Patentanspriiche

1. Lautsprecher
- mit einem Geh3dusekorb (10), der an seinem oberen Ende einen umlaufenden, hochstehenden
Rand (11) aufweist, und
- mit einem, Sicke (15) und (Einbauab-) Dichtung (20) vereinigenden einstiickigen Bauteil (13),
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dadurch gekennzeichnet,

- daB das Sicke (15) und Dichtung (20) vereinigende einstiickige Bauteil (13) aus verpreftem
Schaumstoff, und

- daB das Bauteil (13) neben einem zur Auflage auf dem hochstehenden Rand (11) bestimmten
Teilstlick (19) einen in etwa ldngs zur VerpreBrichtung verlaufenden, aus eingezogenem Schaum-
stoff (24) gebildeten Abschnitt (18) aufweist.

Lautsprecher nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Ldnge des Abschnitts (18) des Bauteils (13) und die Ladnge des hochstehenden Randes (11) so
bemessen sind, daB die Ldngen zumindest bei negativ ausgebildeter Sicke (15) die maximale Hubh&he
des Systems knapp Uberschreiten.

Verfahren zur Herstellung eines Sicke (15) und (Einbauab-) Dichtung (20) vereinigenden einstlickigen
Bauteils (13) aus unter WirmeeinfluB zwischen zwei Werkzeugen verpreBtem Schaumstoff (24),

dadurch gekennzeichnet,

daB beim Absenken des oberen Werkzeugs (27) auf den noch unverpreBiten und auf dem unteren
Werkzeug (22) aufliegenden Schaumstoff (24) ein am Boden des oberen Werkzeugs (27) und mit
Abstand zum Mittelpunkt des oberen Werkzeugs (27) ein sdgezahnférmig ausgebildeter Kreisring (29)
auf den Schaumstoff (24) drlickt und diesen beim weiteren Absenken des oberen Werkzeugs (27) in
das hohlformartig ausgebildete untere Werkzeug (21) einzieht.

Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB bereits mit dem Verpressen des Bauteils (13) dieses aus der Schaumstofftafel (24) herausgetrennt
wird, indem der sdgezahnférmig ausgebildete Kreisring (29) an einer Stelle des oberen Werkzeugs (27)
angeordnet ist, die beim fertigen Bauteil (13) der inneren Begrenzung entspricht, ein weiterer, ebenfalls
sdgezahnformig ausgebildeter Kreisring (30) an einer Stelle am oberen Werkzeug (27) angeordnet ist,
der beim fertigen Bauteil der duBeren Begrenzung entspricht und jeder Kreisring (29, 30) eine H8he
aufweist, die die H6he des fertigen Bauteils (13) an der jeweiligen Anordnungsstelle der Kreisringe (29,
30) ganz knapp Ubersteigt.
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FIG.1 (prior art)
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