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(54) Lautsprecher

(57)  ErfindungsgemaRB wird ein Lautsprecher (10)
angegeben, welcher ein Magnetsystem (12) umfaBt,
daB innerhalb des von der konischen Membran (14)
ummantelten Raumes (32) angeordnet ist. Dadurch,
daB zunachst der Kern (20) des Magnetsystems (12)
mit dem Lautsprecherkorb (11) verbunden wird, dann
eine Schwingeinheit (13) in den Lautsprecherkorb (11)
eingesetzt wird und erst dann der Topf (19) mit dem
Kern (20) verbunden wird, ist es méglich, Lautsprecher
(10) mit innen liegenden Magnetsystemen (12) auf Fer-

tigungslinien herzustellen, die auch zur Herstellung von
Lautsprechern mit auBen am Korb (11) angesetzten
Magnetsystem (12) Verwendung finden. Dadurch, dafB
der Topf (19) erst spater auf den Kern (20) aufgesetzt
wird, kann eine Zentrierhllse (34) zwischen Kern (20)
und Schwingspulentrager (18) plaziert werden, was zu
einer erheblich verbesserten Fertigungsqualitéat derarti-
ger Lautsprecher (10) fuhrt.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

Die Erfindung befaBt sich mit der Ausbildung und
einem Verfahren zur Herstellung von Lautsprechern,
welche ein im Membrankegel angeordnetes Magnetsy-
stem aufweisen.

Stand der Technik

GemaB dem Stand der Technik werden Lautspre-
cher Ublicherweise so ausgebildet, daB zunachst ein
Magnetsystem hergestellt wird, welches dann mit
einem Lautsprecherkorb verbunden wird.

In diese Einheit wird dann eine Schwingeinheit ein-
gesetzt, die von einer Membran, einer Sicke, einem
Zentriermembran und einem mit der Schwingspule ver-
sehenen Schwingspulentrager gebildet wird. Eine sol-
che Anordnung ist beispielsweise in DE-A-4113017
gezeigt. Damit die Schwingspule bzw. der Schwingspu-
lentrager wahrend des Einsetzens der Schwingeinheit
in den Korb zentrisch zur Lautsprechermittelachse
angeordnet bleibt, wird bei der in DE-A-4113017
gezeigten und ein auBen am Korb angesetztes Magnet-
system habenden Einheit zwischen dem Polkern und
dem Schwingspulentrager eine Zentrierhllse einge-
schoben. Die letzt-benannten Schritte werden auf ent-

sprechenden Produktionslinien weitgehend
automatisiert durchgefahrt.
Hierneben sind Lautsprecher bekannt, deren

Magnetsystem nicht auBen am Kopf angesetzt ist, son-
dern weitgehend innerhalb des von der konischen
Membran ummantelten Raumes plaziert ist. Eine sol-
che Anordnung, welche auch den Ausgangspunkt far
die vorliegende Erfindung bildet, ist beispielsweise in
DE-A-4225854 gezeigt. Das Magnetsystem wird dabei
von einem Topf und einem in den Topf eingesetzten
Kern gebildet. Dabei weist der Kern ein Magnetstick
und eine Polscheibe auf.

Soll ein Lautsprecher der in DE-A-4225854 gezeig-
ten Art mit hoher Herstellungsprazision auf Produkti-
onslinien hergestellt werden, die auch zur Herstellung
von Lautsprechern gemaB DE-A-4213017 verwendet
werden, so ist dies nicht méglich. Die Griinde dafir lie-
gen darin, dafB bei Anordnungen geméan DE-A-4225854
nicht von oberhalb der Membran eine Zentrierhiilse zwi-
schen Schwingspule bzw. Schwingspulentrager und
Polscheibe eingesetzt werden kann, da das Magnetsy-
stem erst nach dem Einsetzen der Schwingeinheit in
den Korb in den Membrantrichter eingesetzt und ver-
bunden werden kann. Will man die Fertigungsprazision
von Anordnungen geméan DE-A-4225854 auf Produkti-
onslinien geman DE-A-4113017 verbessern, ist es not-
wendig, die entsprechenden Lautsprecherteile in engen
Fertigungstoleranzen zu fertigen, was die Herstellung
solcher Lautsprecher nicht unerheblich verteuert.

AuBerdem ist es mdglich, Anordnungen gemaf
DE-A-42854 mit héherer Fertigungsqualitat dadurch

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

auszubilden, daB beispielsweise durch den Korbboden
Zentrierstreifen zwischen Schwingspulentrager und
Polscheibe bzw. Polkern eingesetzt werden. Abgese-
hen davon, daB eine solche Art der Zentrierung durch
den Boden des Korbes wegen der damit verbundenen
Produktionsumstellung neue und nur aber fiir diesen
Lautsprechertyp verwendungsfahige Fertigungslinien
erfordert, ist die Zentrierung Uber Streifen auch sehr
aufwendig.

Daher liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde,
einen Lautsprecher mit einem im Membrankegel ange-
ordneten Magnetsystem anzugeben, welcher geman
dem ebenfalls angegebenen Verfahren mit sehr hoher
Fertigungsprazision auf Fertigungslinien hergestellt
werden kann, die auch zur Herstellung von Lautspre-
chern mit auBen am Korb angesetzten Magnetsyste-
men Verwendung finden.

Darstellung der Erfindung

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen gemas
Anspruch 1 gelést. Ein Verfahren zur Herstellung wird in
Anspruch 7 angegeben. Vorteilhafte Aus- und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind den Anspriichen 2 - 6 bzw. 8
- 10 entnehmbar.

Grundlegende Idee der vorliegenden Erfindung ist
es, das Magnetsystem des Lautsprechers nicht vor sei-
ner Verbindung mit dem Lautsprecherkorb vollstandig
auszubilden, sondern das Magnetsystem ist in der lau-
fenden Fertigung des Lautsprechers zu komplettieren.
Diese schrittweise Ausbildung des Magnetsystems
erlaubt es, Lautsprecher mit innenliegenden Magnetsy-
stemen auf Fertigungslinien herzustellen, die auch zur
Herstellung von Lautsprechern mit auBen am Korb
angebrachten Magnetsystemen eingesetzt werden,
ohne daB die Fertigungsqualitat far Lautsprecher mit
innenliegenden Magnetsystemen dadurch absinkt.
Letzteres ist darauf zurtickzufiihren, daB durch einen
schrittweisen Aufbau von Magnetsystemen die bei Laut-
sprechern mit auBen am Korb angebrachten Magnetsy-
stemen UOblicherweise verwendeten Zentrierhilsen
weiterverwendet werden kdnnen.

Auch wird durch den schrittweisen Aufbau des
Magnetsystems wéahrend der Lautsprecherfertigung
einem Vorurteil entgegengewirkt, nach welchem Laut-
sprecherhersteller den Einsatz von mit entsprechenden
RuckschluBteilen versehenen Magnetsystemen bevor-
zugen. Wird namlich als Magnetmaterial Neodym,
hochwertiges Ferritmaterial oder ein anderer hdherwer-
tiger Magnetwerkstoff verwendet, ist nicht zu beflrch-
ten, daB bei den in der Fertigung Ublicherweise
herrschenden Temperaturen eine dauerhafte Verminde-
rung von magnetischen Werten der vor der Verbindung
mit den RiickschluBteilen schon magnetisierten
Magnetstiicke eintritt.

Ganz besonders vorteilhaft ist es, wenn die jeweili-
gen Magnetstlicke erst nach dem Verbinden mit dem
Lautsprecherkorb magnetisiert werden, weil dadurch
ein aufwendiges Verbinden bzw. ein schwieriges Hand-
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ling von magnetisierten Magnetstiicken entfallt.

Wird der Lautsprecher gemaB Anspruch 4 ausge-
bildet, kann die dem Kern abgewandte Seite des Topfes
als Einsatzort fur einen weiteren Lautsprecher genutzt
werden, ohne daB flr diesen Lautsprecher Uber diesen
Kern vorhandenen Magnetstlcke Dauermagneten zur
Verflgung gestellt werden missen.

Auf eine Klebung oder Verschraubung zwischen
Zentrierzapfen und Zentrierloch kann verzichtet wer-
den, wenn der Lautsprecher gemaB Anspruch 5 bzw. 6
ausgebildet wird.

AuBerdem ist mit der in Anspruch 5 angegebenen
Anordnung eine Steigerung der Taktzeiten auf der Ferti-
gungslinie erzielbar.

Kurze Darstellung der Figuren
Es zeigen:

Figur 1 einen Lautsprecher in schemati-
scher Seitenansicht;
Fertigungsschritte fir einen Laut-

sprecher gemas Figur 1;

Figuren 2a - 2d

Figur 3 eine weitere Darstellung geman
Figur 1;

Figur 4 eine Fortbildung eines Magnetsy-
stems geman Figur 1; und

Figur 5 eine weitere Darstellung geman

Figur 3.

Wege zum Ausfiihren der Erfindung

Die Erfindung soll nun anhand der Figuren naher
erlautert werden.

Figur 1 zeigt einen Lautsprecher (10) in schemati-
scher Seitenansicht. Dieser Lautsprecher (10) wird im
wesentlichen von einem Lautsprecherkorb (11), einem
Magnetsystem (12) und einer Schwingeinheit (13)
gebildet. Die Schwingeinheit (13), welche in den Laut-
sprecherkorb (11) eingesetzt ist, umfaBt eine konische
Membran (14), eine Sicke (15), eine Zentriermembran
(16) und einen mit einer Schwingspule (17) umwickel-
ten Schwingspulentrager (18). Zur Befestigung der
Schwingeinheit (13) mit dem Korb (11) sind die jeweils
auBeren Rander von Zentriermembran (16) und Sicke
(15) mit dem Korb verklebt.

Das Magnetsystem (12) wird von einem Topf (19)
und einem Kern (20) gebildet. Dieser Kern (20) umfaBt
drei Kreisringscheiben (21-23), die in Langsrichtung zur
Lautsprechermittelachse Ubereinander gestapelt ange-
ordnet sind. Dabei bildet die mittlere Kreisringscheibe
(22) die sogenannte Polscheibe. Die beiden &uBeren
Kreisringscheiben (21, 23), welche jeweils mit verschie-
denen Kreisringflachen der Polscheibe (22) in kérperli-
cher Berlhrung stehen, sind aus Magnetmaterial
gebildet und werden im Zusammenhang mit dieser
Anmeldung auch als Magnetstiicke gezeichnet. Nur der
Vollstandigkeit halber sei darauf hingewiesen, daf die-
jenigen Kreisringoberflachen der beiden Magnetstiicke
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(21, 23), welche der Polscheibe (22) zugewandt sind, im
magnetisierten Zustand die gleiche Polung aufweisen.

Letzteres ist in Figur 1 durch eine entsprechende
Kennzeichnung der Pole (N/S) von beiden Magnetstuk-
ken (21, 23), angedeutet. Der aus den Kreisringschei-
ben (21-23) gebildete Stapel ist auf einem im Boden
(24) des Lautsprecherkorbes (11) ausgebildeten Sockel
(25) aufgesetzt, wobei das Magnetstick (23) mit dem
Sockel (25) in kérperlicher Bertihrung steht.

Der Topf (19), an dessen innerer Bodenseite (26)
ein Zentrierzapfen (27) zentrisch zur Lautsprechermit-
telachse vorgesehen ist, ruht auf dem Magnetstiick
(21), wobei der Zentrierzapfen (27) die in den Kreisring-
scheiben (21-23) vorgesehenen Zentrierlécher (28)
durchdringt und, da auch der Sockel (25) gelocht aus-
gebildet ist, aus der Sockel6ffnung (29) austritt. Auch
wenn im in Figur 1 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel die
Zentrierldcher (28) in den Kreisringscheiben (21-23)
alle den gleichen Innendurchmesser haben und dies,
weil zum Erhalt einer hohen Fertigungsglite eine enge
Toleranz fur die Zentrierldcher (28) und den Zapfen (27)
notwendig ist, die Herstellung eines in Figur 1 gezeigten
Magnetsystems (12) erheblich verteuert, kann in einem
anderen (nicht dargestellten) Ausfihrungsbeispiel die
Anzahl der Kreisringscheiben (21-23) mit enger Innen-
durchmessertoleranz auf eine beschrankt werden. In
diesem Fall sollte dann die Polscheibe (22) die Scheibe
sein, deren Zentrierloch (28) den Zentrierzapfen (27)
ausschlieBlich zentriert, weil nur so ein gleichmaBiger
Luftspalt (31) gewahrleistet wird.

Da der Innendurchmesser der Topfrandes (30) gré-
Ber ist als der AuBendurchmesser der Polscheibe (22),
wird durch das Zusammenwirken der beiden eben
benannten Bauteile (22, 30) die Ausrichtung des Luft-
spalts (31), in welchem der Schwingspulentrager (18)
mitsamt der darauf angeordneten Schwingspule (17)
ragt, sichergestellt.

Da das Magnetsystem (12) gemaB Figur 1 weitge-
hend im von der konischen Membran (14) ummantelten
Raum (32) angeordnet ist, spricht man in diesem
Zusammenhang auch von Lautsprechern (10) mit
innenliegendem Magnetsystem (12).

Erganzend zu Figur 1 sei nachgetragen, daB der
Topf (19) mitsamt dem Zentrierzapfen (27) einstiickig
ausgebildet ist und aus einem den Magnetismus leiten-
den Material besteht. Dieses Material wurde auch zur
Herstellung der Polscheibe (22) verwendet. Um die Wir-
kung des Magnetsystems (12) gemaB Figur 1 nicht zu
schwéchen, sollte der Lautsprecherkorb (11) aus einem
para- oder diamagnetischen Werkstoff gebildet sein.
Hierzu bieten sich viele Kunststoffe aber auch
bestimmte Metalle und Metallegierungen an.

Die beiden Magnetstlcke (21, 23), sind aus Neo-
dym gebildet. Hiermit ist aber keine Beschrankung auf
diesen Werkstoff verbunden. Vielmehr kénnen in einem
anderen Ausfihrungsbeispiel die Magnetsticke (21,
23) auch aus Ferrit oder AINiCo gebildet sein. Soll aber
das Magnetsystem (12) sehr kompakt ausgebildet sein
und gleichfalls eine hohe Induktion im Luftspalt (31)
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gewabhrleisten, sollte auf Neodym als Magnetmaterial
zuriickgegriffen werden.

Auch ist nicht die Verwendung von zwei Magnets-
tiicken (21, 23) im Kern (20) zwingend notwendig. Ein
Magnetsystem, welches nur ein Magnetstiick (21) im
Kern (20) aufweist wird im Zusammenhang mit Figur 3
naher erlautert. Soll ein Lautsprecher (10) mit innenlie-
gendem Magnetsystem (12) auf einer Fertigungslinie
hergestellt werden, die auch zur Herstellung von Laut-
sprechern gemaB DE-A-4113017 eingesetzt wird, so ist
dies durch den Ablauf der in den Figuren 2a - 2d veran-
schaulichten Schritte méglich.

Dazu ist es notwendig, zeitgleich oder nacheinan-
der eine Schwingeinheit (13) und einen Lautsprecher-
korb (11) zu bilden. Eine entsprechend ausgebildete
Schwingeinheit (13) ist in Figur 2a gezeigt. Die in dieser
Figur 2a angedeuteten Schlangenlinien machen deut-
lich, daB die Einheit (13) aus einer Vielzahl von Einzel-
bauteilen gebildet ist. Zur besseren Ubersicht wurden
die verschieden Einzelbauteile in Figur 2a mit den
schon in Figur 1 angegebenen und dort auch naher
erlauterten Bezugszeichen versehen.

In Figur 2b ist ein Lautsprecherkorb (11) gezeigt.
Deutlich ist der Darstellung entnehmbar, daB der Sockel
(25) im Boden (24) mit einer Sockel6ffnung (29) verse-
hen ist.

Ist der Lautsprecherkorb (11) hergestellt, ist es

zunachst notwendig, den Kern (20), welcher aus einer
Mehrzahl von Kreisringscheiben (21-23) besteht, auf
den Sockel (25) aufzusetzen. Letzteres kann in vielfalti-
ger Weise erfolgen.
Dazu kénnen - wie in Figur 2b gezeigt - die verschiede-
nen Kreisringscheiben (21-23) entsprechend der Pfeile
auf den Sockel (25) aufgettrmt werden. Auch kann eine
Einheit aus allen Kreisringscheiben (21-23) vorher
gebildet werden und diese Einheit dann auf den Sockel
(25) aufgesetzt werden. Letzteres ist in Figur 3 naher
gezeigt, wobei allerdings die dort gezeigte Einheit ledig-
lich aus zwei Kreisringscheiben (21, 22) besteht.

In jedem Fall ist es aber hilfreich, wenn beim Auf-
setzen der einzelnen Kreisringscheiben (21-23) bzw.
einer Einheit aus Kreisringscheiben ein Montagedorn
(33) durch die Sockeldffnung (29) geschoben ist. Ein
solcher Zustand ist in Figur 2¢ naher gezeigt.

Ob bei der Verwendung von einzelnen und in Figur
2b gezeigten Kreisringscheiben (21-23) diese miteinan-
der und/oder mit dem Sockel (25) verbunden werden
mussen, hangt von den Gegebenheiten des Einzelfalls,
insbesondere von der GréBe des Innendurchmessers
der verschiedenen im Kern (20) verwendeten Scheiben
(21-23) ab. Sind die in Figur 1 verwendeten Kreisring-
scheiben (21;23), welche aus Magnetmaterial gebildet
sind, beim Herstellen des Kerns (20) noch nicht aufma-
gnetisiert, so ist eine gegenseitige Verbindung bis zum
Magnetisieren nicht erforderlich. Werden hingegen
magnetisierte und in bezug auf den Innendurchmesser
der Polscheibe (22) einen gleichen Innendurchmesser
habenden Kreisringscheiben (21; 23) auf den Montage-
dorn (33) aufgestapelt, so ist eine Verbindung zwischen
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den Magnetstiicken (21; 23) mit der Polscheibe (22) rat-
sam. Letzteres gilt auch, wenn Scheiben (21-23) ver-
wendet werden, die - wie oben angedeutet -
unterschiedlich groBe Innendurchmesser haben. Eine
Verbindung der Kreisringscheibe (23) mit dem Sockel
(25) ist nach dem Absetzen aller Scheiben (21-23) auf
den Sockel (25) noch nicht erforderlich, wenn beispiels-
weise spater die dauerhafte Fixierung des Kerns (20)
bzw. der Scheiben (21-23) mittels des aus dem Sockel
(25) heraustretenden Endes des Zentrierzapfens (27)
erfolgen soll.

Wird nur ein Magnetstick (21) (s. Figur 3) im Kern
(20) angeordnet und soll der Kern (20) durch das aus
dem Sockel (25) heraustretende Ende des Zapfens (27)
dauerhaft befestigt werden, so ist weder eine Verbin-
dung zwischen dem Magnetstick (21) und der Pol-
scheibe (22), noch eine Verbindung zwischen
Polscheibe (22) und dem Sockel (25) notwendig und
zwar unabhangig davon, ob dieses Magnetstick (21)
magnetisiert ist oder nicht, es sei denn, daf3 die beiden
Scheiben (21,22) unterschiedlich groBe Innendurch-
messer haben.

Sodann ist in den mit dem Kern (20) versehenen
Lautsprecherkorb (11) die in Figur 2a gezeigte
Schwingeinheit (13) einzusetzen. Um eine gute Zentri-
zitat der Schwingspule (17) zum Kern (20) zu erreichen,
ist es beim Einsetzen der Schwingeinheit (13) notwen-
dig, zwischen Kern (20) und Schwingspulentrager (18)
eine Zentrierhtilse (34) entsprechend dem der Zentrier-
hilse (34) nebengeordneten Pfeil einzuschieben.

Nur der Vollstandigkeit halber sei darauf hingewie-
sen, daB, sobald die Schwingeinheit (13) ihre in Figur 1
gezeigte Endlage im Lautsprecherkorb (11) eingenom-
men hat, die duBeren Rander von Sicke (15) und Zen-
triermembran (16) mit dem Lautsprecherkorb (11)
verbunden werden missen. AuBBerdem muf3 bzw. sollte
die Zentrierhilse (34) so lange zwischen Kern (20) und
Schwingspulentrager (18) geordnet bleiben, bis die Ver-
bindung zwischen Schwingeinheit (13) und dem Laut-
sprecherkorb (11) hergestellt ist.

Auch sollten spatestens vor dem Einsetzen der
Schwingeinheit (13) in den Lautsprecherkorb (11) die
entsprechenden Magnetstiicke (21;23) des Kerns (20)
aufmagnetisiert sein. Um ein gegenseitiges radiales
Verschieben der verschiedenen Magnetstiicke (21; 23)
zu vermeiden, sollten die jeweiligen Magnetstiicke (21;
23) zumindest in diesem Zeitpunkt mit der Polscheibe
(22) dauerhaft verbunden sein.

Schon an dieser Stelle sei darauf hingewiesen, daB
die Verwendung von Magnetstiicken (21; 23), die vor
ihrem Verbinden mit einem entsprechenden Rick-
schluBteil (hier dem Topf (19) ) nicht unkritisch ist, weil
ohne entsprechende RuckschluBteile magnetisierte
Magnetstiicke (21; 23) bezlglich ihrer magnetischen
Eigenschaften temperaturempfindlich sind. Dies kann
dazu fahren, daB sich bei einer Temperaturanderung
und einer anschlieBenden Riickkehr zur urspringlichen
Temperatur der urspriingliche FluBdichtewert nicht wie-
der zuriickstellt. Zu weiteren Einzelheiten sei auf
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Koch/Rauschmeyer, Permantentmagnete 1, Philips
Components, Hamburg, 3. Auflage 1991 hingewiesen.
Werden aber die Magnetstiicke (21; 23) aus hdherwer-
tigen Materialien - wie z. B. aus Neodym oder hochwer-
tigen Ferriten - gebildet, sind irreversible
FluBdichtednderungen ausgeschlossen, da die in
Werkhallen oder Lagern vorkommenden Temperaturen
noch nicht geeignet sind, einen auf einem anderen
Temperaturniveau magnetisierten Magneten nachhaltig
zu beeinflussen.

Gleichwonhl sollte aber bei Verwendung von hoch-
wertigen Ferriten die Temperatur auf der Produktionsli-
nie nicht unter 10° C und fiir Neodym nicht tiber 50° C
liegen. Sind die Magnetsysteme (12) mit entsprechen-
den RuckschluBteilen versehen, sind temperaturbe-
dingte FluBdichteanderungen ganzlich gebannt.

Ist die Schwingeinheit (13) mit dem Lautsprecher-
korb (11) verbunden, wird die Zentrierhllse (34) entge-
gen der Figur 2c gezeigten Pfeilrichtung
herausgezogen.

Ist in diesem Zeitpunkt der Kern (20) schon mit dem
Sockel (25) verbunden, kann zeitgleich mit dem Heraus-
ziehen der Zentrierhiilse (34) auch der Montagedorn
(33) aus dem Zentrierloch (28) entfernt werden. Sind
die letzten Bedingungen nicht gegeben, kann der Mon-
tagedorn (33) auch mit dem Einsetzen des Zentrierzap-
fens (27) in das Zentrierloch (28) von diesem
herausgedrickt werden (in Figur 2d nicht gezeigt). Ist
dabei das freie Ende des Zentrierzapfens (27) mit einer
Nase (35) versehen, welche in ein entsprechendes
Sackloch (in Figur 2d nicht gezeigt) im Montagedorn
(33) eingreift, wird sichergestellt, daB der Kern (20),
auch wenn der Montagedorn (33) mit seinem oberen
Ende die Sockeldffnung (29) verlaBt, dieser sich noch
nicht in radialer Richtung bewegen kann.

Wie leicht einzusehen ist, sollte in diesem Fall der
Zentrierzapfen (27) so lang ausgebildet sein, dafB er -
wie in Figur 1 gezeigt - aus der Sockel6ffnung (29) her-
austritt, denn nur in diesem Falle ist es sichergestellt,
daf auch das heraustretende Ende zur Verbindung von
Topf (19), Kern (20) und Lautsprecherkorb (11) verwen-
det werden kann. Unabhéngig von der letzten Ausbil-
dung sollte in jedem Fall der Zentrierzapfen (27) eine
solche Baulange aufweisen, daB8 beim Einsetzen des
Zentrierzapfens (27) in das entsprechende Zentrierloch
(28) der ersten Kreisringscheibe (in Figur 1 die Kreis-
ringscheibe 21) der untere Rand (36) des Topfes (19)
einen geringen axialen Abstand zum oberen Ende (37)
des Schwingspulentragers (18) besitzt. Hierdurch wird
namlich sichergestellt, daB beim Einschieben des Zen-
trierzapfens (27) in das Zentrierloch (28) des Kerns (20)
eine Beschadigung des Schwingspulentragers (18)
bzw. der auf ihm angeordneten Schwingspule (17) aus-
geschlossen wird.

Nur der Vollstandigkeit halber sei darauf hingewie-
sen, daB, wenn die beiden in Figur 1 gezeigten Kreis-
ringscheiben (21, 23) gegeniber dem
Innendurchmesser der Polscheibe (22) einen gréBeren
Innendurchmesser haben, die Bauldnge des Zapfens
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(27) so lang sein sollte, daB dieser schon in das Zen-
trierloch (28) der Polscheibe (22) eingreift, bevor der
untere Rand (36) des Topfes (19) mit dem oberen Ende
(37) des Schwingspulentragers (18) in Berthrungskon-
takt geraten kann.

In Figur 3 ist eine in Figur 1 andere Art der Ausbil-
dung eines Lautsprechers (10) gezeigt. Auch in diesem
Ausfiihrungsbeispiel ist der Lautsprecherkorb (11) auf
einem para- oder diamagnetischen Werkstoff gebildet.
Abweichend zur Darstellung gemaB Figur 1 ist jedoch
der Sockel (25) mit einem Zentrierzapfen (27) versehen.
Dieser Zentrierzapfen (27) ist in dem in Figur 3 darge-
stellten Ausflhrungsbeispiel einstiickig mit dem Laut-
sprecherkorb  (11)  verbunden.  Auf  diesen
Zentrierzapfen (27) ist ein Kern (20), welcher lediglich
aus einem Magnetstlck (21) und einer Polscheibe (22)
gebildet ist, als einstlickige Einheit aufgeschoben. Letz-
tere Verhalinisse sind durch den im Kern (20) nebenge-
ordneten Pfeil angedeutet.

Wird nun in die in Figur 3 gezeigte Anordnung eine
Schwingeinheit (13) gemaB der in Figur 2a gezeigten
Art eingesetzt (in Figur 3 nicht gezeigt), so muB3 das
Magnetsystem (12) nur noch durch Aufschieben des
Topfes (19) (in Figur 3 gestrichelt dargestellt) komplet-
tiert werden. Dieser Topf (19) ist in Figur 3 ebenfalls mit
einem Zentrierloch (28" versehen. Entsprechend dem
dem Topf (19) nebengeordneten Pfeil wird dieser mit
dem Zentrierloch (28" auf den Zentrierzapfen (27) auf-
gesetzt und die Verbindung zwischen Topf (19) und
dem Zentrierzapfen (27) hergestellt. Wie leicht einzuse-
hen ist, kann auch bei der in Figur 3 gezeigten Anord-
nung durch das nachtragliche Aufsetzen des Topfes
(19) eine Zentrierhllse (34) zwischen dem Kern (20)
und dem Schwingspulentrager (18) plaziert werden.
Dadurch, daB der Zentrierzapfen (27) gemas Figur 3
aus einem para- oder diamagnetischen Werkstoff gebil-
det ist, wird gegeniiber der in Figur 1 gezeigten Anord-
nung eine bessere Induktion im Luftspalt (31) erreicht,
weil in diesem Fall das Material des Zentrierzapfens
(27) nicht die vom Magnetsystem (12) bereitgestellte
Induktion durch magnetische Kurzschlisse schwécht.

Mit Figur 4 ist ein gegentber Figur 1 ein leicht modi-
fizierter Topf (19) gezeigt. Dieser Topf (19) wird von
einer Bodenplatte (19) und einem Topfrand (19") gebil-
det. Die Bodenplatte (197) ist mit dem Topfrand (19")
mittels eines Kreisringes (38) aus einem para- oder dia-
magnetischen Material so verbunden, daf radial zur
Mittelachse ein schmaler Luftspalt (31") entsteht. In die-
sen Luftspalt (31") taucht ein weiterer Schwingspulen-
trager (18") ein, der mit einer Schwingspule (in Figur 4
nicht dargestellt) umwickelt ist. Das obere Ende des
Schwingspulentragers (18") ist mit einer kalottenférmi-
gen Membran (14") verbunden, welche ihrerseits durch
eine umlaufende Sicke (15") und einen Befestigungs-
rand (39) mit dem Topfrand (19") verbunden ist.
AuBerdem ist die Bodenplatte (19') des Topfes (19) mit-
tels einer Schraube mit einem Zentrierzapfen (27) ver-
bunden. Dieser Zentrierzapfen (27) ist aus einem para-
oder diamagnetischen Material gebildet, wahrend die
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Bodenplatte (19) und der Topfrand (19") beispielsweise
aus Eisen gebildet sind. Wird nun eine gemaB Figur 4
gezeigte Anordnung anstelle des in Figur 1 gezeigten
Topfes (19) mit dem Kern (20) verbunden, indem der
Zentrierzapfen (27) in die Zentrier6ffnung (28) des
Kerns (20) eingeschoben wird, kann dann der von den
beiden Magnetstiicken (21; 23) zur Verfigung gestellte
MagnetfluB im Luftspalt (317) zum Antrieb der in diesem
Fall kalottenférmig ausgebildeten Membran (14") ver-
wendet werden.

In Figur 5 ist eine der Figur 3 &hnliche Ausbildung
eines Lautsprechers (10) gezeigt. Auch bei dieser Dar-
stellung wurde aus Grinden der Ubersichtlichkeit auf
das Zeigen einer Schwingeinheit (13) verzichtet.

Im Gegensatz zur Ausbildung geméaB Figur 3 ist in
Figur 5 der Zentrierzapfen (27'), welcher mit dem Laut-
sprecherkorb (11) eine Einheit bildet, nicht massiv son-
dern hohl ausgebildet. Auch ist der Innendurchmesser
des aus drei Kreisringscheiben (21-23) gebildeten
Kerns (20" nicht einheitlich groB3. Der Innendurchmes-
ser des Zentrierlochs (28") im Topf (19) entspricht dem
Innendurchmesser der Polscheibe (22), so daB, da die
Innendurchmesser der Magnetstiicke (21, 23) gegen-
Uber dem Innendurchmesser der Polscheibe (22) gerin-
ger sind, im komplettierten Zustand des
Magnetsystems (12) zwischen dem Sockel (25) und der
Polscheibe (22) bzw. zwischen der Polscheibe (22) und
dem Topf (19) Einschnitte (40) gebildet sind.

Auch ist der AuBenmantel des hohen Zentrierzap-
fens (27") nicht wie in den Gbrigen Ausfihrungsbeispie-
len glattwandig ausgebildet, sondern mit Vorspringen
(41) versehen. Wie deutlich der Figur 5 entnehmbar ist,
greift der Vorsprung (41.1) in den Einschnitt (40" ein,
wenn das Magnetsystem (12) komplettiert ist. In diesem
Zustand liegt auch der Vorsprung (41.2) auf der Topf-
oberflache (42) auf. Wie leicht einzusehen ist, wirkt der
Vorsprung (41.1), wenn ein Kern (20") auf den Zentrier-
zapfen (27") aufgeschoben ist, als Fixierung des Kerns
(20" auf dem Lautsprecherkorb (11). Sind die jeweiligen
Zentrier- und Befestigungsarbeiten flr das Schwingsy-
stem (13) (in Figur 5 nicht dargestellt) abgeschlossen
und wird der Topf (19) auf den Zentrierzapfen (277 auf-
geschoben, so durchdringt der Zentrierzapfen (27') die
Zentrierdffnung (287 im Topf (19). Hat der Topf (19)
seine in Figur 5 gezeigte Endlage im Magnetsystem
(12) eingenommen, liegt der Vorsprung (41.2) auf der
Topfoberflache (42) auf und verbindet durch die Wir-
kung dieses Vorsprunges (41.2) als Rasthakenanord-
nung das Magnetsystem (12) mit dem
Lautsprecherkorb (11). Um ein Lésen der (Rast-) Ver-
bindung auszuschlieBen, kann zumindest die obere Off-
nung des hohen Zentrierzapfens (27) mit einem
Stopfen (43), der in Figur 5 zur besseren Ubersichtlich-
keit oberhalb des Zentrierzapfens (27') gestrichelt dar-
gestellt wurde, verschlossen sein.

Auf die die Vorspriinge (41) spreizende Wirkung eines
solchen Stopfens (43) sei hingewiesen.

AbschlieBend sei noch nachgetragen, daB die in
den Figuren 1 - 5 gezeigten Magnetsysteme (12) zum
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Schutz des Luftspalts (31) mittels einer Staubschutzka-
lotte (nicht dargestellt) abgedichtet sein kénnen.

Patentanspriiche
1. Lautsprecher

mit einem Magnetsystem (12), welches einen
Topf (19) und einen

in den Topf (19) eingesetzten und wenigstens
aus einem Magnetstiick (21; 23) und einer Pol-
scheibe (22) gebildeten Kern (20) umfaft, und
mit einer konischen Membran (14), wobei das
Magnetsystems (12) weitgehend innerhalb des
von der konischen Membran (14) ummantelten
Raumes (32) angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB zumindest der Kern (20) mit einem
Zentrierloch (28) oder Zentriersackloch
versehen ist und

daB ein Zentrierzapfen (27) vorgesehen
ist, welcher im komplettierten Zustand des
Magnetsystems (12) zumindest teilweise
das jeweilige im Kern (20) vorhandene
Zentrierloch (28) ausfuillt.

2. lLautsprecher nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Zentrierzapfen (27) aus einem para-
oder diamagnetischen Werkstoff gebildet ist.

3. Lautsprecher nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB das oder die Magnetstiicke (21; 23) aus
Neodym gebildet sind.

4. Lautsprecher nach einer der Anspriiche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Topf (19) aus einer mit dem Kern (20)
verbundenen Bodenscheibe (19'), einem Topf-
rand (19") und einem para- oder diamagneti-
schen Werkstoff bestehenden Kreisring (38)
gebildet ist, wobei der Kreisring (38) den Topf-
rand (19") und die Bodenscheibe (197 unter
Belassung eines Luftspalies (31) zwischen
dem Topfrand (19") und der Bodenscheibe
(19)) verbindet.

5. lLautsprecher nach einem der Anspriiche 1 - 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Zentrierzapfen (27') mit wenigstens
einem Vorsprung (41) versehen ist,

daB das Zentrierloch (28) mit Einschnitten (40)
versehen ist und
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daB im verbundenen Zustand des Magnetsy-
stems (12) mindestens ein Vorsprung (41) in
einem der Einschnitte (40) eingerastet ist.

Lautsprecher nach Anspruch 5
dadurch gekennzeichnet,

daB der oder die Einschnitte (40) dadurch
gebildet sind, daB der Innendurchmesser der
Polscheibe (22) einen gegeniiber der oder den
ubrigen Scheiben (21, 23) geringeren Innen-
durchmesser aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Lautsprechers
nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch folgende Schritte:

- Ausbilden eines Lautsprecherkorbes (11);

- Ausbilden des Kerns (20);

- Ausbildung eines Schwingsystems (13), wobei
die Membran (14) mit einer Sicke (15) einer
Zentriermembran (16) und einem mit einer
Schwingspule (17) umwickelten Schwingspu-
lentrager (18) versehen wird;

- Einsetzen und Verbinden des Kerns (20) mit
dem Lautsprecherkorb (11);

- Einsetzen des Schwingsystems (13) in den
Lautsprecherkorb (11), wobei zur Zentrierung
des Schwingsystems (13) zwischen Kern (20)
und Schwingspulentrager (18) eine Zentrier-
hilse (34) eingeschoben wird;

- Verbinden der Sicke (15) und der Zentriermem-
bran (16) mit dem Lautsprecherkorb (11) ;

- Entfernen der Zentrierhilse (34);

- Aufsetzen des Topfes (19) auf den Kern (20)
unter Nutzung des jeweils im Kern(20) vorge-
sehenen Zentrierloches (28) und des Zentrier-
zapfens (27); und

- Verbinden des Topfes mit dem Kern.

Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB die jeweiligen Magnetsticke (21; 23)
schon vor dem Ausbilden des Kerns (20)
magnetisiert sind.

Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB die jeweiligen Magnetstiicke (21; 23) erst
nach dem Ausbilden des Kerns (20) magneti-
siert werden.

Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB die jeweiligen Magnetstlicke (21; 23) des
Kerns (20) erst nach dem Einsetzen und Ver-
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12

binden des Kerns (20) mit dem Korb (11)
magnetisiert werden.
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