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(54) Schwingspulenanordnung und Verfahren zu ihrer Herstellung

(57)  ErfindungsgemaB wird eine Schwingspulenan-
ordnung und ein Herstellungsverfahren flr eine
Schwingspulenanordnung angegeben, wobei die
Schwerpunkte auf der Gewichtsreduzierung und der
kostengunstigen Herstellung liegen.

Ausgehend vom Stand der Technik werden Schwing-
spulenanordnungen so ausgebildet, daB die Létpunkte
21, welche die Spulendrahte 19 mit den Litzen 22 lei-
tend verbinden, (ber eine separate Klebenaht mit der
Membran 28 oder dem Schwingspulentrager 13 verbun-
den werden. Unabhangig davon, daB die dauerhafte
Fixierung der Létpunkte 21 gewichtserhéhend wirkt,
sind in Abhangigkeit von der gewahlten Verfahrensfih-

rung weitere Gewichtserh6hungen notwendig.
Erfindungsgeman wird daher angegeben, die Létpunkte
21 gleichzeitig in der Klebenaht 26 anzuordnen, mit wel-
cher die Zentriermembran 10 mit dem Schwingspulen-
trager 13 verbunden ist. Dazu ist der erste Bereich 12
der Zentriermembran 10 so ausgebildet, daB sich die-
ser Bereich 12 in Richtung zur Schwingspule 18 &ffnet.
Sind die Lotpunkte 21 in der Klebenaht 26 angeordnet,
ist eine Schwingspulenanordnung geschaffen, welche
sich durch eine geringe Bauhéhe, eine gute Belastbar-
keit und eine ausgezeichnete Héhenwiedergabe aus-
zeichnet.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

Die Erfindung befaBt sich mit Ausbildung und Her-
stellung von Schwingspulenanordnungen, wobei ein
besonderer Schwerpunkt auf der Gewichtsreduzierung
solcher Anordnungen liegt.

Stand der Technik

Schwingspulenanordnungen im Sinne dieser
Anmeldung umfassen im wesentlichen einen Schwing-
spulentrager mit Schwingspule, eine Zentriermembran
und Litzen. Dabei ist der in aller Regel rohrférmig aus-
gebildete Schwingspulentrager mit der Schwingspule
verbunden. In axialem Abstand zur Schwingspule ist die
Zentriermembran angeordnet und gleichfalls mit dem
Schwingspulentrager mittels einer Klebenaht verbun-
den. Die Zentriermembran, welche sich radial zur
Langserstreckung des Schwingspulentragers erstreckt,
hat je nach Ausbildung entweder eine ziehharmonika-
oder wellenférmige Kontur. Die beiden Schwingspulen-
drahte der Schwingspule sind jeweils (iber einen Lot-
punkt mit einem der beiden Litzen leitend verbunden.

Zur Ausbildung von Schwingspulenanordnungen,
welche vielfach als vorgefertigtes Teil zur Lautsprecher-
herstellung verwendet werden, haben sich im Stand der
Technik im wesentlichen zwei Herstellungsverfahren
herausgebildet.

GemaB dem ersten bekannten Verfahren wird
zunachst die Schwingspule auf den Trager gewickelt
und verbacken sowie anschlieBend der Innendurch-
messer des Halses der Membran mit dem AuB3endurch-
messer des Schwingspulentragers verbunden. Sofern
die Schwingspulendrahte vor dem Verbinden der Mem-
bran mit dem Schwingspulentrager noch nicht mit den
Litzen verltet waren, werden sie jetzt Uber die Lo&t-
punkte mit den Litzen verbunden. Dann wird, nachdem
am Hals der Membran eine Kleberaupe aufgetragen
wurde, die Zentriermembran Uber die Schwingspule
geschoben und mit dem AuBendurchmesser des Hal-
ses der Membran verklebt. Wenn die Létpunkte nicht
schon vor dem Aufschieben der Zentriermembran mit
der Unterseite verklebt waren, werden sie jetzt mit der
Unterseite der Membran verklebt.

GemaB dem weiteren bekannten Verfahren werden
zunéchst die Schwingspule mit dem Schwingspulentra-
ger und die Schwingspulendrahte Uber die Lotpunkte
mit den Litzen verbunden.

AnschlieBend werden die Létpunkte mit dem
Schwingspulentrager verliebt. Sodann wird die Zentrier-
membran von dem Ende des Schwingspulentragers,
welches nicht mit der Membran verbunden wird, auf den
Schwingspulentrager aufgeschoben und mittels einer
Klebenaht, welche zwischen den Klebestellen fir die
Lotpunkte und der Schwingspule liegt, am Schwingspu-
lentrager befestigt.
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Diese Verfahrensfihrung hat gegentber der ersten
Verfahrensfihrung den Nachteil, daB relativ viel Kleb-
stoff zur Befestigung der Zentriermembran mit dem
Schwingspulentrager notwendig ist. Dies ist darauf
zurtickzufihren, daB die Zentriermembran bei der zwei-
ten Verfahrensfiihrung einen relativ groBen Innendurch-
messer aufweisen muB, um beim Aufschieben der
Zentriermembran Uber die Schwingspule eine Bescha-
digung der Schwingspule auszuschlieBen.

Ein Aufschieben der Zentriermembran von dem
Ende des Schwingspulentragers, welches spater mit
der Membran verbunden wird, scheidet bei dieser Ver-
fahrensfihrung aus. Zwar ware dann ein geringer
Innendurchmesser der Zentriermembran méglich,
jedoch wirde dieser dazu fiihren, daB die Zentriermem-
bran zwischen den Létpunkten und dem Ende des
Schwingspulentragers, welches spater mit der Mem-
bran verbunden wird, angeordnet werden muB. Ein tie-
feres Herunterschieben der Zentriermembran mit
geringerem Innendurchmesser Uber die Létpunkte und
deren Fixierung am Schwingspulentrager ist bei einer
solchen Verfahrensmodifikation nicht méglich, da der
geringere Innendurchmesser die Fixierung der L&t-
punkte am Schwingspulentrager zerstéren bzw. aufhe-
ben wuirde. SchlieBlich hat das zweite Verfahren
gegeniber dem ersten Verfahren auch noch den Nach-
teil, daB durch die zuséatzliche Fixierung der Létpunkte
am Schwingspulentrager dessen StoB vollstandig kleb-
stoffdicht ausgebildet werden muB, um ein Durchdrin-
gen von Klebstoff, welcher fir die Fixierung der
Létpunkte notwendig ist, an die Innenseite des
Schwingspulentragers auszuschlieBen. Diese zusatzli-
che Abdichtung wirkt gewichtserhéhend.

Zur Vervollstandigung der Schwingspulenanord-
nung wird dann gemaB dem zweiten Verfahren der
Schwingspulentrager noch mit der Membran verbun-
den, wobei allerdings die Verbindung von Schwingspu-
lentrager und Membran auch erst zu einem Zeitpunkt
erfolgen kann, in welchem der Schwingspulentrager
und die Zentriermembran bereits in einem Lautspre-
cherkorb montiert ist.

Wahrend das erste Verfahren sehr viel manuelle
Tatigkeiten erfordert und somit gegentber dem weite-
ren Verfahren relativ arbeitsaufwendig ist, haben
Schwingspulenanordnungen gemafn dem weiteren Ver-
fahren den zuséatzlichen Nachteil, da wegen der Not-
wendigkeit der Fixierung der Létpunkte am
Schwingspulentrager solche  Schwingspulentrager
gegenlber Schwingspulentragern, welche in Schwing-
spulenanordnungen nach dem ersten Verfahren ver-
wendet werden, bei sonst gleichen Bedingungen eine
um 4-5 mm gréBere Bauhdhe aufweisen. Abgesehen
davon, daB die gréBere Bauhthe des Schwingspulen-
tragers auch mit einer Gewichtserhbhung verbunden
ist, wirkt diese zuséatzliche Bauhdhe auch als zusatzli-
che Feder, wbdurch die Krafteinpragung in die Mem-
bran negativ beeinfluBt wird. Letzteres &uBert sich
insbesondere in einer verschlechterten Héhenwieder-
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gabe. Unabhangig von den letzten Aspekten weisen
Schwingspulenanordnungen, welche nach beiden
bekannten Verfahren hergestellt sind, den generellen
Nachteil auf, daB zu ihrer Ausbildung insgesamt drei
Kleben&hte notwendig sind, und zwar fir die Verbin-
dung von Membran und Zentriermembran jeweils mit
dem Schwingspulentrager sowie zur Festlegung der
Lotpunkte an der Membran bzw. dem Schwingspulen-
trager. Daher liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde
eine gewichtsreduzierte = Schwingspulenanordnung
sowie ein automatisierbares Verfahren zu ihrer Herstel-
lung anzugehen.

Darstellung der Erfindung

Diese Aufgabe wird vorrichtungsmaBig mit den
Merkmalen von Anspruch 1 gelést. Vorteilhafte Aus-
und Weiterbildungen der Erfindung sind den Anspri-
chen 2-5 entnehmbar. Ein Verfahren zur Herstellung
einer Anordnung gemasB einem der Anspriche 1-5istin
Anspruch 6 angegeben. Ein weiteres Herstellungsver-
fabren ist Anspruch 7 entnehmbar. Vorteilhafte Ausge-
staltungen fiir beide Verfahren sind in den Anspriichen
8-10 angegeben. Offnet sich gemaB Anspruch 1 der
erste Bereich der jeweiligen Kontur der Zentriermem-
bran in Richtung zur Schwingspule und ist der jeweilige
Létpunkt in der zwischen dem Schwingspulentrager
und dem besagten Bereich angeordneten Klebenaht
angeordnet, entfallen die sonst Ublichen zusétzlichen
Fixierungen fir die Létpunkte, wodurch Klebergewicht
gespart wird.

Ist gemaB Anspruch 3 der Innendurchmesser des
Halses gréBer/gleich dem AuBendurchmesser des
Schwingspulentragers plus mindestens zweimal der
Materialdicke der Zentriermembran und ist der erste
Bereich der Kontur der Zentriermembran zumindest teil-
weise zwischen dem Schwingspulentrager und dem
Hals der Membran angeordnet, ist eine sehr kompakte
Schwingspulenanordnung mit minimaler Bauh&he
geschaffen. Gleiches gilt auch fir eine Anordnung, bei
welcher der Hals der Membran mit dem Innendurch-
messer des Schwingspulentragers verbunden ist
(Anspruch 4), bei welcher alle Anforderungen in bezug
auf die Hé6henwiedergabe befriedigt sind.

Eine besonders kompakte Anordnung ist gemaR
Anspruch 5 gegeben, wenn die Klebenaht zwischen
dem ersten Bereich der Zentriermembran und dem
Schwingspulentrager und der Hals der Membran im
wesentlichen den gleichen axialen Abstand zur
Schwingspule haben.

Eine vollstandige Automatisierbarkeit eines Verfah-
rens zur Herstellung einer Schwingspulenanordnung
nach einem der Anspriche 1-5 ist gemal Anspruch 6
dann gegeben, wenn - nachdem die Schwingspule mit
dem Schwingspulentrager und die Schwingspulen-
drahte Uber die Létpunkte mit den Litzen verbunden
sind - die Litzen oberhalb des Endes des Schwingspu-
lentragers, welches spater mit der Membran verbunden
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werden soll, fixiert und strammgezogen werden, so daB3
die Schwingspulendrahte, sofern sie nicht schon mit
dem Schwingspulentrager Uber die Backlackverbindung
verbunden sind, die Létpunkte und die Litzen eng am
Schwingspulentrager anliegen. In diesem Fall kann
dann die Zentriermembran, deren innerer Rand gleich
dem AuBendurchmesser des Schwingspulentréagers ist,
problemlos bis zu dem Bereich geschoben werden, wo
die Lotpunkte am Schwingspulentrager anliegen. Die
am Schwingspulentrager anliegenden Litzen behindern
bei dem angegebenen Durchmesserverhalinissen des
inneren Randes der Zentriermembran deren Aufschie-
ben auf den Schwingspulentrager nicht, da die Zentrier-
membran durch ihre jeweilige Kontur in Radialrichtung
elastisch den etwas auftragenden Litzen ausweicht.

Hat die Zentriermembran ihre Endlage auf dem
Schwingspulentrager eingenommen, liegen die Lo6t-
punkte zwischen dem erstem Bereich der jeweiligen
Kontur der Zentriermembran und dem Schwingspulen-
trager, so daf zur Herstellung einer dauerhaften Verbin-
dung von Zentriermembran, Létpunkten und
Schwingspulentrager nur noch eine Klebenaht im Zwi-
schenraum zwischen Schwingspulentrager und ersten
Bereich ausgebildet werden muB. Mit anderen Worten,
dadurch, daB die Létpunkte im Zwischenraum zwischen
dem Schwingspulentrager und dem ersten Bereich der
Zentriermembran angeordnet sind und die Litzen wah-
rend des Aufbaus durch die Zugwirkung eng am
Schwingspulentrager anliegen, kann die Klebenaht zwi-
schen Zentriermembran und Schwingspulentrager
auch zur Befestigung der Létpunkte genutzt werden.

Die gleiche vorteilhafte Verfahrensfiihrung ist auch

bei der Merkmalskombination gemaB Anspruch 7 gege-
ben, bei welcher lediglich vor dem Aufschieben der Zen-
triermembran eine Klebenaht am Schwingspulentrager
ausgebildet wird und welche zur spéteren Befestigung
der Zentriermembran und der Létpunkte am Schwing-
spulentréger dient.
Sehr vorteilhaft ist es in diesem Zusammenhang, wenn
die Klebenaht schon vor dem Fixieren und Strammzie-
hen der Litzen ausgebildet wird, weil in diesem Fall eine
besonders gute Befestigung der Létpunkte am
Schwingspulentrager erreicht werden kann.

Weist geméaB Anspruch 8 das Ende des Schwing-
spulentragers, welches spater mit der Membran verbun-
den werden soll, zumindest wahrend Schritt vier in
Richtung zum Erdmittelpunkt, kann die Schwerkraft
gleichmaBig zur Verteilung des Klebstoffs im Zwischen-
raum zwischen Schwingspulentrdger und erstem
Bereich der Zentriermembran ausgenutzt werden.

Ist der Schwingspulentrager gemaB Anspruch 9
zumindest wahrend der Ausfiihrung der Schritte zwei
bis vier auf zumindest einem Arbeitsdorn angeordnet,
sind Beschadigungen der Schwingspulenanordnung
wahrend des automatischen Herstellungsprozesses
ausgeschlossen, da durch den oder die Arbeitsdorne
ein manuelles Handling der Spule nicht notwendig ist.

Eine besonders vorteilhafte Verfahrensfiihrung ist
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gemaB Anspruch 10 dann gegeben, wenn - bevor die
Klebenaht ausgehértet ist -, die - bis dahin noch fixier-
ten und strammgezogenen - Litzen im wesentlichen
bogenférmig Uber die der Schwingspule abgewandten
Oberflache der Zentriermembran geflihrt werden. Diese
bogenférmige Fiihrung der Litzen bewirkt, daB Litzen in
bezug auf ihren spateren Verlauf nach dem Ausharten
der Klebenaht im Bereich der Verbindung von Schwing-
spulentrager, Létpunkten und Zentriermembran eine
Vorzugsrichtung erhalten.

Kurze Darstellung der Figuren

Es zeigen:

Fig1a eine Zentriermembran;

Fig.1b einen Schwingspulentrager;

Fig.2a einen Schwingspulentrager mit Zentrier-
membran;

Fig.2b eine Membran;

Fig. 3 eine Schwingspulenanordnung;

Fig. 4 eine weitere Schwingspulenanordnung;
und

Fig. 5 a-d vier Detaildarstellungen einer Schwing-

spulenanordnung.

Wege zum Ausfiihren der Erfindung

Die Erfindung soll nun anhand der Figuren n&her
erlautert werden.

In Fig. 1a ist eine Zentriermembran 10 in einer
Schnittdarstellung gezeigt. Deutlich ist dieser Darstel-
lung entnehmbar, daB die Zentriermembran 10 eine
ziehharmonikaférmige Kontur aufweist und zentrisch
eine Offnung 11 besitzt. Der die Offnung 11 unmittelbar
umrandende Bereich der Zentriermembran 10 ist derje-
nige, welcher in dieser Anmeldung als erster Bereich 12
bezeichnet ist. Da vorliegend die Kontur der Zentrier-
membran 10 ziehharmonikaférmig ausgebildet ist, hat
der erste Bereich 12 bezogen auf die Mittellinie einen
schragen Verlauf.

In Fig. 1b ist ein Schwingspulentrager 13 gezeigt,
der rohrférmig ausgebildet ist. Dieser Schwingspulen-
tréger 13 ist auf einem Arbeitsdorn 14 angeordnet, wel-
cher einen vom Schwingspulentrager 13 ummantelten
Raum 15 ausfllt und am oberen Ende 16 des Schwing-
spulentragers 13 aus diesem austritt. Nahe dem unte-
ren Ende 17 des Schwingspulentragers 13 ist die
Schwingspule 18 am Schwingspulentrager 13 befestigt.

Die beiden Schwingspulendrahte 19, welche mit
der Schwingspule 18 verbunden sind, sind am AuBen-
mantel 20 des Schwingspulentragers 13 in Richtung
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dem oberen Ende 16 des Schwingspulentragers 13 ent-
lang gefihrt und jeweils mittels eines Lotpunktes 21 mit
den gleichfalls am AuBenmantel 20 des Schwingspu-
lentrdgers 13 entlang gefihrten Litzen 22 leitend ver-
bunden. Das Anliegen der Spulendrahte 19, der
Létpunkte 21 und der Litzen 22 am AuBenmantel 20
des Schwingspulentragers 13 wurde dadurch erreicht,
daB die Litzen 22 in am oberen Ende des Arbeitsdorns
14 angeordneten Kerben 23 fixiert und strammgezogen
wurden. Die Kerben 23 sind nur beispielhaft genannt.
Vielmehr kann das Strammziehen und Fixieren der Lit-
zen 22 auch in einer anderen dem Fachmann gelaufi-
gen Weise erfolgen.

Wird nun die in Fig. 1a gezeigten Zentriermembran

10 in Pfeilrichtung P1 am oberen Ende 16 auf einen
Schwingspulentrager 13 gemas Fig. 1b aufgeschoben,
stellen sich Verhaltnisse ein, die in Fig. 2a gezeigt sind.
Zur besseren Darstellbarkeit ist gegeniiber Fig. 1b in
Fig. 2a der Schwingspulentrager 13 um 90° in Uhrzei-
gerrichtung gedreht worden. Deutlich ist der Darstellung
gemasn Fig. 2a entnehmbar, daB der innere Rand 24 der
Zentriermembran 10 am AuBenmantel 20 des Schwing-
spulentrager 13 anliegt und sich der erste Bereich 12
der Zentriermembran 10 in Richtung zur Schwingspule
18 6ffnet.
Auch ist der Darstellung gemaB Fig. 2a entnehmbar,
daB der in dieser Darstellung sichtbare Spulendraht 19,
der Lotpunkt 21 und die Litze 22 am AuBenmantel 20
des Schwingspulentragers 13 anliegen, da die Litze 22
in der gezeigten Kerbe 23 fixiert und strammgezogen
ist. Der sichtbare Létpunkt 21 liegt zwischen dem ersten
Bereich 12 der Zentriermembran 10 und der AuBen-
mantel 20 des Schwingspulentragers 13. Die Verkle-
bung zwischen dem Schwingspulentrager 13, der
Zentriermembran 10 und dem Leitpunkt 21 wurde so
realisiert, daB in dem Zwischenraum 25 zwischen dem
ersten Bereich 12 und dem AuBenmantel 20 des
Schwingspulentragers 13 eine Klebenaht 26 ausgebil-
det wurde.

Nur der Vollstandigkeit halber sei darauf hingewie-
sen, daB die Klebenaht 26 in einem anderen - nicht dar-
gestellten - Ausflhrungsbeispiel auch schon vor dem
Aufschieben der Zentriermembran 10 auf den Schwing-
spulentrager 13 bzw. dem Fixieren und Strammziehen
der Litzen 22 am Schwingspulentrager 13 ausgebildet
sein kann. In diesem Fall wird dann die Zentriermem-
bran 10 in die Klebenaht 26 geschoben.

Hat die Zentriermembran 10 ihre in Fig. 2a gezeigte
Endlage aufdem Schwingspulentrager 13 eingenom-
men und ist die Klebenaht 26 ausgebildet, sollten die
Litzen 22 aus den Kerben 23 genommen bzw. in einen
an deren - nicht dargestellten - Ausfihrungsbeispiel mit
der jeweiligen Spann- und Fixieranordnung in Pfeilrich-
tung P2 bogenférmig Uber die Oberseite 27 der Zen-
triermembran 10 gefiihrt werden. Hartet dann die
Klebenaht 26 aus, erhalten die Litzen 22 schon eine
gewisse Vorzugsrichtung in bezug auf ihre spéateren
Befestigungspunkie am Lautsprecherkorb (alles nicht
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gezeigt).

In Fig. 2b ist eine Membran 28 gezeigt, die einen
Hals 29 aufweist. Ist der Innendurchmesser gré-
Ber/gleich dem AuBendurchmesser des Schwingspu-
lentragers 13 und wird die Membran 28 in Pfeilrichtung
P3 auf den Schwingspulentrager 13 abgesenkt, stellen
sich Verhéltnisse ein, welche in Fig. 3 schematisch
gezeigt sind.

In Fig. 4 ist ebenfalls schematisch eine mit der
Schwingspulentrager 13 verbundenen Membran 28
gezeigt, wobei allerdings die Zentriermembran 10 eine
wellenférmige Kontur aufweist.

Fig. 5a ist entnehmbar, daB bei einer Anordnung
gemaB Fig. 3 die Litze 22 zwischen dem Hals 29 der
Membran 28 und der Zentriermembran 10 austritt und
dafB der Hals 29 und die Zentriermembran 10 nahezu
abstandlos in Langsrichtung des Schwingspulentrager
13 zueinander angeordnet sind.

Figur 5b, in welcher aus Griinden der Ubersichtlich-
keit die Klebenaht (26) nicht gezeigt ist und in welcher
aus gleichen Griinden ein geringer Abstand zwischen
dem Schwingspulentrager 13, der Zentriermembran 10,
der Létpunkte 21, sowie Litze 22 und dem Hals 29 der
Membran 28 realisiert ist, zeigt daB, wenn alle eben
genannten Teile vorhanden sind, die Létpunkte 21, die
Litzen 22 und der obere Rand 24 der Zentriermembran
10 zwischen dem Schwingspulentrager 13 und dem
Hals 29 der Membran 28 angeordnet sind.

In Fig. 5c¢, in welcher die Zentriermembran 10 wel-
lenférmig ausgebildet ist, hat der obere Rand 24 der
Zentriermembran 10 zum Hals 29 der Membran 28
einen sehr geringen Abstand in Langsrichtung des
Schwingspulentragers 13.

Im Gegensatz zur Darstellung gemaB Fig. 5a ist in
Figur 5d der Hals 29 der Membran 28 an der Innenseite
30 des Schwingspulentragers 13 befestigt. Deutlich ist
der Darstellung gemaB Fig. 5a entnehmbar, daB der
Hals 29 und die Klebenaht 26 bezogen auf die Langs-
richtung des Schwingspulentragers 13 im wesentlichen
in der selben Ebene angeordnet sind.

Patentanspriiche
1. Schwingspulenanordnung

mit einem Schwingspulentrager 13,

mit einer Schwingspule 18, welche Uber zwei
Schwingspulendrahte 19 verfugt und welche
am Schwingspulentrager 13 befestigt ist,

mit einer im axialen Abstand zur Schwingspule
18 angeordneten Zentriermembran 10, welche
eine ziehharmonika- oder wellenférmige Kon-
tur aufweist, welche mittels einer Klebenaht 26
quer zur Langserstreckung des Schwingspu-
lentragers 13 mit diesem verbunden ist, wobei
die Klebenaht 26 zwischen dem Schwingspu-
lentrager 13 und einem ersten, dem Schwing-
spulentrdger 13 unmittelbar gegentberliegen-
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den Bereich 12 der jeweiligen Kontur der Zen-
triermembran 10 liegt, und

mit zwei Litzendrahten 22, welche jeweils Uber
einem Létpunkt 21 mit den beiden Spulendrah-
ten 19 verbunden sind,

dadurch gekennzeichnet,

daf der erste Bereich 12 der jeweiligen Kontur
der Zentriermembran 10 sich in Richtung zur
Schwingspule 18 6ffnet und

daB die jeweiligen Létpunkte 21 zumindest teil-
weise in der Klebenaht 26 eingebettet sind.

2. Schwingspulenanordnung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB eine Membran 28 vorhanden ist, welche
mit einem Hals 29 versehen ist, und

daB der Hals 29 der Membran 28 mit dem
Schwingspulentrager 13 verbunden ist.

3. Schwingspulenanordnung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Innendurchmesser des Halses 29 gré-
Ber / gleich dem AuBendurchmesser des
Schwingspulentragers 13 plus mindestens
zweimal der Materialdicke der Zentriermem-
bran 10 ist und

daB der erste Bereich 12 der Kontur der Zen-
triermembran 10 zumindest teilweise zwischen
dem Schwingspulentrager 13 und dem Hals 29
der Membran 28 angeordnet ist.

4. Schwingspulenanordnung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB der AuBendurchmesser des Halses 29
kleiner / gleich dem Innendurchmesser des
Schwingspulentragers 13 ist und

daB der Hals 29 in dem Innendurchmesser des
Schwingspulentragers 13 eingeschoben und
verbunden ist.

5. Schwingspulenanordnung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Hals 29 und die Klebenaht 26 im
wesentlichen den gleichen axialen Abstand zur
Schwingspule 18 haben.

6. Verfahren zur
Anspriche 1 - 5,
dadurch gekennzeichnet,

Herstellung gemaB einem der

daB zunachst in einem ersten Schritt die
Schwingspule 18 mit dem Schwingspulentra-
ger 13 sowie die Spulendrahte 19 (iber die L&t-
punkte 21 mit den Litzen 22 verbunden
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werden,
daRB anschlieBend in einem zweiten Schritt die

9. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,

Litzen 22 oberhalb des Endes 16 des Schwing-
spulentragers 13, welches mit der Membran 28
verbunden werden soll, fixiert und strammge-
zogen werden, so daB die Spulendrahte 19, die
Lotpunkte 21 und Litzen 22 eng am Schwing-
spulentréger 13 anliegen,

dafB dann in einem dritten Schritt die Zentrier-
membran 10 von dem Ende 16 des Schwing-
spulentragers 13, welches mit der Membran 28
verbunden werden soll, auf den Schwingspu-
lentrager 13 aufgeschoben wird,

daB danach in einem vierten Schritt die Klebe-

daB zumindest wahrend der Ausfihrung der
Schritte zwei bis vier der Schwingspulentrager
13 aufzumindest einem Arbeitsdorn 14 ange-
ordnet ist.

. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB nach Ausfihrung von Schritt vier und
bevor die Klebenaht 26 ausgehartet ist, die Lit-
zen 22 im wesentlichen bogenférmig tber die

naht 26 zwischen Schwingspulentrager 13 und 15
dem ersten Bereich 12 der Kontur der Zentrier-
membran 10 ausgebildet wird und

daB in einem letzten Schritt die Membran 28

mit dem Schwingspulentrager 13 verbunden
wird. 20

der Schwingspule 18 abgewandten Oberflache
27 der Zentriermembran 10 gefuhrt werden.

7. \Verfahren zur Herstellung einer Anordnung geman
einem der Ansprlche 1 - 5,
dadurch gekennzeichnet,

25
daB zunachst in einem ersten Schritt die
Schwingspule 18 mit dem Schwingspulentra-
ger 13 sowie die Spulendrahte 19 Uber die Lot-
punkte 21 mit den Litzen 22 verbunden
werden, 30
daB anschlieBend in einem zweiten Schritt die
Litzen 22 oberhalb des Endes 16 des Schwing-
spulentragers 13, welches mit der Membran 28
verbunden werden soll, fixiert und strammge-
zogen werden, so daB die Spulendréhte 19, die 35
Lotpunkte 21 und Litzen 22 eng am Schwing-
spulentréger 13 anliegen,
daB vor oder nach Ausflihrung von Schritt zwei
in einem dritten Schritt eine Klebenaht 26 am
Schwingspulentrager 13 angebracht wird, 40
daB dann in einem vierten Schritt die Zentrier-
membran 10 von dem Ende 16 des Schwing-
spulentragers 13, welches mit der Membran 28
verbunden werden soll, in die Klebenaht 26 am
Schwingspulentrager 13 geschoben wird, und 45
daB in einem letzten Schritt die Membran 28
mit dem Schwingspulentrdger 13 verbunden
wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, 50
dadurch gekennzeichnet,

daB zumindest wahrend der Ausfihrung von
Schritt vier das Ende 16 des Schwingspulen-
tragers 13, welches mit der Membran 28 ver- 55
bunden werden soll, in Richtung Erdmittelpunkt
weist.
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