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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft elektroakustische Wand-
ler mit kleinen Abmessungen, insbesondere solche mit
einem Gehause mit einem Auflendurchmesser von 15
mm und kleiner.

[0002] Mit der zunehmenden Miniaturisierung von
elektroakustischen Wandlern zum Einsatz in Schnurlos-
Telefonen, in Handies, in Kopfhorern, in Diktiergeraten,
in Bildschirmen von Computern integriert u.dgl. mehr,
treten Probleme auf, die es bei der klassischen Wand-
lertechnologie nicht gegeben hat. Ein wesentliches Pro-
blem ist die Einhaltung der Wandlercharakteristik der mit
der Reduzierung der Abmessungen immer groRer wer-
denden relativen Toleranzen bei gleichzeitiger Kon-
stanthaltung oder sogar Reduktion der Stlickkosten, da,
bedingt durch die hohen Stlickzahlen, der Kostenfrage
ein wesentlich gréReres Augenmerk geschenkt wird, als
bei groRvolumigen Wandlern, die in kleinen Stlickzahlen
fur besondere Anwendungen gebaut werden.

[0003] Klassische elektroakustische Wandler, die
nach dem elektrodynamischen Prinzip arbeiten, beste-
hen im wesentlichen aus einem topfartigen, frontseitig
offenen Gehdause, in das von vorne ein Magnetsystem
eingesetzt wird, das aus dem eigentlichen Magneten und
einem mehrteiligen Joch besteht, wobei das Joch front-
seitig einen ringférmigen Luftspalt ausbildet. Eine front-
seitig des Magnetsystems am Gehause befestigte Mem-
brane weist eine Schwingspule auf, die in den Luftspalt
des Joches ragt und dort in axialer Richtung schwingen
kann. Die einzelnen Jochteile sind meistens: ein topfar-
tiger, bodenseitig angeordneter Teil, in dessen Zentrum
der Magnet aufgeklebt ist und ein kreisférmiger Frontteil,
dessen Aullenumfang den Innenumfang des Luftspaltes
bildet (zum Beispiel GB 2081052 A).

[0004] Ein besonderes Problem bei der Miniaturisie-
rung stellt die Zentrizitat bzw. Exzentrizitat zwischen Luft-
spalt und Schwingspule dar, da bei jeder Exzentrizitat
die Membrane zu taumeln beginnt und die Wandlercha-
rakteristik empfindlich gestért wird. Durch die Miniaturi-
sierung der Wandler stellen nun Exzentrizitaten, die bei
grofRformatigen Wandlern durchaus zulassig sind, schon
ein ernstes Qualitatsproblem dar, da die relative Exzen-
trizitdt bei gleichbleibenden absoluten Toleranzen und
Verkleinerung der Bauteile natirlich mit der Mimaturisie-
rung grolRerwird. Soist es bei Wandlern mit einem Durch-
messer des Gehauses von etwa 15 mm bereits notwen-
dig, die Exzentrizitat in den Bereich einiger weniger Hun-
dertstel Millimeter zu driicken, um zu den vorgegebenen
Wandlercharakteristiken ohne Verzerrung zu gelangen.
[0005] Wenn man dabei noch bedenkt, daf} die Tole-
ranzen der Ublicherweise verwendeten Teile: Gehause,
Magnetsystem, Halteringe u.dgl. im normalen Wandler-
bauim Bereich von Zehntelmillimetern, beihochgenauen
Teilen, wie sie der Not gehorchend heute fiir kleine
Wandler verwendet werden, im Bereich von funf Hun-
dertstel Millimeter liegen, ist unmittelbar ersichtlich, daf
es auch bei durchschnittlichen Paarungen der Toleran-
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zen leicht zu Exzentrizitditen kommen kann, die nicht
mehr im Abnahmebereich liegen. Bei ungunstigen Paa-
rungen schiefl3t man weit Uber jede zuladssige Exzentrizi-
tat hinaus.

[0006] Die Erfindung bezweckt nun, diese Probleme
zu lésen und einen Wandler kleiner Abmessungen, ins-
besondere miteinem AuRendurchmesser des Gehauses
von 15 mm oder darunter, anzugeben, der kostengtinstig
die geforderte Genauigkeit und insbesondere die not-
wendige Zentrizitat erreicht.

[0007] Erfindungsgemal ist ein elektroakustischer
Wandler dadurch gekennzeichnet, dall er aus einem
topfartigen, zumindest einen radial abstehenden Vor-
sprung aufweisenden Bauteil aus einem metallisierbaren
Kunststoff, der von einem Gehauseform aufweisenden
Bauteil aus einem nicht metallisierbaren Kunststoff um-
gossen ist, besteht, und daf} die innere Oberflache des
topfartigen Bauteiles und zumindest ein Teil der Ober-
flache des radial abstehenden Vorsprunges mit einem
Metallliberzug versehen sind.

[0008] Ein erfindungsgemaRes Verfahren zur Herstel-
lung eines solchen elektroakustischen Wandlers ist da-
durch gekennzeichnet, daf’ durch Spritzgief3en ein Bau-
teil mit der Form des Magnettopfes samt der Kontakte
des elektroakustischen Wandlers aus metallisierbaren
Kunststoff hergestellt wird, dal® sodann im gleichen
Spritzwerkzeug, aber unter Verwendung eines anderen
Oberteiles der Spritzform, dieser Bauteil mit einem nicht
metallisierbaren Kunststoff in der Gehduseform umgos-
sen wird, und daR die als Magnettopf und Kontakte vor-
geschenen Oberflachenbereiche mit einem Metallliber-
zug verschen werden. Letzteres kann beispielsweise
durch chemische Aktivierung, anschlieRendes Verkup-
fern und schlieRliches Vernickeln erfolgen.

[0009] Durchdie erfindungsgemalen Malknahmen er-
reicht man einen einteiligen Korper, der sowohl den Ub-
lichen Magnettopf als auch das Geh&use und schlie3lich
die Kontakte selbst einstiickig aufweist und, dadiese Tei-
lein einer einzigen Form ausgebildet und hergestellt wer-
den, die die gemal dem Stand der Technik unvermeid-
lichen Toleranzen und deren Addition bzw. Zusammen-
wirken vermeidet.

[0010] Das erfindungsgemale Verfahren ist fur elek-
troakustische Wandler geringer BaugréRe besonders
geeignet, da nur bei derart miniatuirisierten Wandlern die
durch die Verkupferung und Vernickelung erzielbaren
metallischen Querschnitte ausreichen, um als Leiter ver-
wendet werden zu kénnen.

[0011] Die Erfindung wird im folgenden an Hand der
Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt

die Fig. 1 den Aufbau eines elektroakustischen
Wandlers gemaflt dem Stand der Technik in rein
schematischer Darstellung vor dem Zusammenbau,
die Fig. 2 einen erfindungsgemaflen elektroakusti-
schen Wandler in schematischer Ansicht,

die Fig. 3 und 4 eine erfindungsgemale Variante,
die Fig. 5 einen Wandler mit Radialmagnet geman
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dem Stand der Technik und
die Fig. 6 einen erfindungsgemafen Wandler mit Ra-
dialmagnet.

[0012] Die Fig. 1 zeigt die fur die Erfindung wesentli-
chen Teile eines elektroakustischen Wandlers in seinem
Aufbau gemaR dem Stand der Technik. Dargestellt sind
der untere, topfartige Jochteil 1, der tblicherweise aus
Weicheisenblech durch Tiefziehen hergestellt ist. Damit
ist der Innendurchmesser ausreichend genau, der Au-
Rendurchmesser hingegen hangt von der Blechstarke,
der Blechsorte und deren Duktilitdt ab und ist somit to-
leranzbehaftet. Beim Einbau des topfartigen Jochteils 1
in das durch Spritzgielen hergestellte Gehduse 2,
kommt es somit zu Fligespalten und damit zur Exzentri-
zitat. Wenn man, um Fligespalten zu vermeiden, Uber-
lappende Toleranzen wahlt, so kommt es zu Verformun-
gen und inneren mechanischen Spannungen, die insbe-
sondere bei Temperaturbelastungen frei werden und die
(nicht dargestellte) empfindliche, am Gehauseoberteil
angebrachte Membrane verformen, was nun dadurch zu
akustischen Verzerrungen und zum Taumeln der Mem-
bran beim Schwingen fihrt.

[0013] Ublicherweise sind auf einem Vorsprung 3 des
Gehauses 2 zwei Kontakte 4 fir die Versorgungsdrahte
fir die (nicht dargestellte) Schwingspule der Membran
angeordnet. Diese Kontakte 4 bestehen ublicherweise
aus Blech als Stanz- bzw. Biegeteile, die passgenau und
nicht wackelnd am Vorsprung 3 zu montieren sind. Es
mussen diese Teile daher durch Kleben fixiert werden,
wobei ein Klebetropfen mit einem Volumen von etwa 0,3
mm3 zu verwenden ist. Diese Dosierung und richtige Pla-
zierung stoRt bei der automatischen Serienfertigung auf
grofRe Probleme und bedarf der menschlichen Uberwa-
chung und Betreuung. Auch die Herstellung und Hand-
habung der Kontakte selbst, in OriginalgroRe liegt ihre
maximale Abmessung im Bereich von etwa 1,5 mm, ist
schwierig.

[0014] Diese Probleme werden durch die erfindungs-
gemafien MalRnahmen vollstandig vermieden. Es wird
erfindungsgemal in einer SpritzguRform ein Bauteil 11
hergestellt, derim wesentlichen die Form des topfartigen
Jochteils 1 aufweist, an dem aber ein dem Vorsprung 3
entsprechender Vorsprung 13 einstlickig mit ausgebildet
ist. Dieser Bauteil besteht aus einem metallisierbaren
Kunststoff und er wird, wenn er in der Spritzgu3form ent-
sprechend verfestigt ist, dieser nicht enthommen, son-
dern es wird nur der Oberteil der Spritzform durch einen
anderen Oberteil ersetzt und es wird sodann dieser topf-
artige Bauteil 11 in wesentlichen Bereichen von einem
Kunststoff umgeben, der nicht metallisierbar ist und
schlufRendlich eine AulRenform aufweist, die zumindest
im wesentlichen der Form des Gehduses 2 herkdmmli-
cher elektroakustischer Wandler entspricht. Dieser &du-
Rere Teil 12 weist bevorzugt an einer Stelle, wie in Fig.
2 dargestellt, eine Ausnehmung oder Einkerbung 16 auf,
sodaR ein Bereich 14’ des Vorsprunges 13 Uber eine im
Bereich der Einkerbung 16 liegende freie Oberflache mit
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dem inneren Bereich des topfartigen Bauteils 11 verbun-
den ist.

[0015] Zwischen dem Kontaktteil 14’ und seinem Pen-
dant 14" ist eine Abdeckung 15 vorgesehen, durch die
die Oberflache des Vorsprunges 13 in zwei metallisier-
bare Bereiche getrennt wird, die untereinander keine
Verbindung, die metallisierbar wére, aufweisen. Dadurch
sind die beiden Kontakte voneinander elektrisch ge-
trennt. Das Material des Gehauseteils 12 umschlie3t die
AuBenseite (die in der Fig. 2 nicht sichtbare Unterseite)
des topfartigen Bauteils 11 zur Ganze.

[0016] Wenn nun die zu metallisierenden Oberflachen
metallisiert werden sollen, so ist es nach entsprechender
Aktivierung des Kunststoffes in einem Bad mdglich die
spateren Kontakte 14’, 14" gleich auch zu verwenden
um, im dargestellten Beispiel, Gber den Kontakt 14’ und
die Auskerbung 16, die Innenseite des topfartigen Bau-
teils 11 und den kleinflachigen, freiliegenden AuRenteil
seines Mantels im Bereich der Auskerbung 16 zu metal-
lisieren.

[0017] Diese Metallisierung, die beispielsweise aus
dem Aufbringen einer Kupferschichte und dem anschlie-
Renden Aufbringen einer Nickelschichte durch galvani-
sche Verfahren umfalit, gehéren zum Stand der Technik
und bediirfen hier keiner weiteren Erlauterung. Es soll
nur darauf hingewiesen werden, daf} zur Ausbildung ei-
ner funktionsfahigen Beschichtung die Schichtdicke der
Nickelschichte zumindest 25 pm betragen sollte und be-
vorzugt zumindest 100 um betragt.

[0018] Die Weiterverarbeitung des so hergestellten
halbfertigen elektroakustischen Wandlers, erfolgt auf tib-
liche Weise: Es wird im Zentrum des topfartigen Bauteils
11 der Magnet samt bereits auf ihm aufgeklebten schei-
benférmigen Jochteil aufgeklebt, wobei durch entspre-
chende Fiihrungen bzw. Lehren eine ausreichende Zen-
trizitat sichergestellt wird. Es wird sodann die Membrane,
gegebenenfalls mit einem Montage- oder Haltering am
Gehauseteil 12 befestigt, wobei die an der Membrane
montierte Schwingspule zentrisch in den Luftspalt zu lie-
gen kommt. Die Versorgungsdrahte der Schwingspule
werden im Bereich der Membranen Befestigung aus dem
Inneren des dann geschlossenen Wandlers gefiihrt und
jeweils mit einem der beiden Kontakte 14,
14" mechanisch und elektrisch leitend verbunden, bei-
spielsweise durch Reibschweilten oder Ultraschall-
schweillen.

[0019] Die AuRenseiten bzw. die Unterseiten der bei-
den Kontakte 14’, 14" dienen der Kontaktierung des elek-
troakustischen Wandlers im Gerat in dem er eingesetzt
wird.

[0020] Da die Membrane, die an ihr befestigte Spule
und der Haltering der Membrane in einem Arbeitsgang
hergestellt werden, ist deren Zentrizitat in hohem Aus-
mal gewahrleistet. Da der Haltering am Gehauseteil 12
befestigt wird und dieser Teil in hervorragender Zentrizi-
tat zum topfartigen Teil 11 liegt, ist die Problematik der
exzentrischen Anordnung der Schwingspule im Luftspalt
bestmdglich geldst. Durch die einteilige Ausbildung des
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topfartigen Bauteils 11 und des Gehauseteils 12 mitein-
ander und mit den Kontakten 14’, 14" ist das gesamte
Handling flir einen solchen hoch miniaturisierten elektro-
akustischen Wandler im Vergleich zum Handling gemaf
dem Stand der Technik auBerordentlich verbessert.
[0021] Die Fig. 3 und 4 zeigen eine durch die erfin-
dungsgemaflen Mallnahmen mdgliche Variante mit ei-
nem etwas anderen Aufbau des Wandlers als man ihn
nach Fig. 2 erhalt: Es wird dabei, wie die in axialer Rich-
tung nach Art einer Explosionssizze auseinandergezo-
gene Darstellung zeigt, ein Korperteil 21 mit entspre-
chend teilweise galvanisierter Oberflache mit einem Ge-
hauseteil 22 umspritzt, wobei das Material des Gehau-
seteils 22 nicht galvanisierbar ist. Der Korperteil 21 hat
einstlickig eine zentrale Erhebung ausgebildet, die den
inneren Jochteil 23 darstellt.

[0022] Indie so zwischen dem inneren Jochteil 23 und
dem Gehauseteil 22 gebildeten Ringspalt wird ein in axia-
ler Richtung magnetisierter Ringmagnet 24 und dartber
eine ebenfalls ringférmig ausgebildete Polplatte 25 ein-
gelegt und mit dem Korperteil 21 bzw. dem Gehauseteil
22 verklebt.

[0023] Durch die Herstellung in einer einzigen Form
mit Verwendung eines austauschbaren Kopfteiles er-
reicht man bestmdgliche Genauigkeit und die Vermei-
dung jeglicher Addition von Toleranzen, sodal das Ein-
legen der Polplatte 25 in die entsprechende Ausneh-
mung des Gehduseteiles 22 nicht zu der sonst zu be-
furchtenden Exzentrizitat beitragt.

[0024] Inden Fig. 3 und4 istdie Kontaktierung, anders
alsin Fig. 2, nicht dargestellt, sie kann auf analoge Weise
wie dort oder auch anders erfolgen.

[0025] Die in Fig. 4 dargestellte Einpassung der Pol-
platte 25 mul nicht so wie dargestellt erfolgen, da es
durchaus vorteilhaft sein kann, die Ausnehmung im Ge-
hauseteil 22 in axialer Richtung so grof auszufiihren,
daf die Polplatte in axialer Richtung ausschlie3lich am
Ringmagnet 24 aufsitzt und mit ihm verklebt wird und die
Ausnehmung im Gehauseteil 22 nur die radiale Fiihrung
Ubernimmt.

[0026] Eine weitere Variante ist in Fig. 5 und 6 darge-
stellt; dabei wird ein (oder auch mehere entsprechend
angeordnete) radial magnetisierter Magnet verwendet.
Dabei zeigt die Fig. 5 den bisherigen Aufbau derartiger
elektroakustischer Wandler gemaf dem Stand der Tech-
nik und die Fig. 6 eine erfindungsgemalfe Variante.
[0027] Wie aus Fig. 5 ersichtlich ist, besteht ein elek-
troakustischer Wandler mit radial magnetisierten Magne-
ten aus mehreren plattchenférmigen Magneten, die nor-
mal zur Plattchenhauptebene magnetisiert sind, wobei
diese Plattchen entlang der Mantelflache eines regelma-
Rigen Polygons angeordnet sind. Die Ursache fiir die
Verwendung dieser Anordnung liegt darin, dall es au-
Rerst schwierig ist, ringférmige Magneten mit radialer
Magnetisierung herzustellen, sodafl man sich mit einer
solchen quasi-ringférmigen Anordnung behilft.

[0028] Wie aus Fig. 5 ersichtlich, ist radial innerhalb
und radial auf3erhalb dieser einzelnen Magnetplattchen
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je ein Jochteil angeordnet, somit ein innerer Jochteil 33
und ein duRerer Jochteil 35. Diese beiden Jochteile sind
an der Frontseite des elektroakustischen Wandlers, die
einer in dieser Figur eingezeichneten Membrane 37 zu-
gewandt ist, einen Luftspalt aus, in den eine Schwings-
pule 38 eintaucht. Die beiden Jochteile sind jeweils in
einem Innengehaduse 31 und einem AuRengehaduse 32
gelagert, wobei das Auflengehause 32 auch die Mem-
brane 37 tragt.

[0029] Bei der Ausfiihrung gemaR dem Stand der
Technik, wie sie in Fig. 5 dargestellt ist, ist es notwendig,
die beiden metallischen Jochteile 33, 35 spanend, nam-
lich durch Frasen, zu bearbeiten, da eine andere Még-
lichkeit nicht besteht, zu einem mdglichst flachigen Kon-
taktierung zwischen den einzelnen Magneten 34 und den
ihnen zugewandten Seiten der Jochteile 33, 35 zu kom-
men. Bei der Herstellung selbst, werden die Jochteile
samt ihren Kunststoffgehdusen in einer Zentriervorrich-
tung gehalten und die Magnete 34 werden sodann in die
fur sie frei gegebenen Hohlrdume eingeschoben und mit
den Jochteilen verklebt. Nach dem Erhérten des Kleb-
stoffes wird der Wandler zur Montage der Membran 37
aus der Zentriervorrichtung entnommen und weiter mon-
tiert.

[0030] Die Erfindung gestattet es nun, diese kompli-
zierten Arbeitsabldufe drastisch zu vereinfachen und da-
mit diese bei manchen Anwendungsgebieten giinstige
Magnetanordnung einer gré3eren Breite der Anwendung
zuzufiihren, da die so aufgebauten Wandler nicht mehr
mit den bisherigen Kosten belegt sind. Ein erfindungs-
gemaler Wandler dieser Art ist in Fig. 6 dargestellt: Ein
teilweise galvanisch metallisiertes dueres Gehduse 42
und ein zumindest teilweise galvanisierter Jochteil 41
sind wahrend des SpritzgieRens mit entsprechend pla-
nen Flachen 43, 45 versehen, zwischen denen im mon-
tierten Zustand die plattchenférmigen Magnete 44 zu lie-
gen kommen. Die Oberflachen 43, 45 und die angren-
zenden Bereiche (Fig. 6 nach oben), die schliellich zwi-
schen sich den Luftspalt frei lassen, sind dabei galva-
nisch mit Metall iberzogen und dienen als Joch fiir das
Magnetsystem. Es kénnen, um hier zu einem nur einen
Teil der Oberflache bedeckenden Uberzug zu kommen,
der Jochteil 41 und der Gehauseteil 42 aus zwei unter-
schiedlichen Kunststoffarten in einem zweistufigen
Spritzgielverfahren hergestellt werden, wie dies an
Hand der Beschreibung der Fig. 2 fiir die dortige Variante
beschrieben worden ist.

[0031] Zur Zentrierung ist es beispielsweise moglich,
die beiden Teile 41, 42 kopflber auf einen Zentrierring
zu stecken, der dem zu bildenden Luftspalt entspricht
und sodann von der dann nach oben ragenden Boden-
seite her, die einzelnen Magnetplattchen 44 in die sich
dabei gebildeten Taschen einzufadeln und zu verkleben.
[0032] Es wurde in Fig. 6 ein zentralsymmetrischer
Wandlerkérper dargestellt, doch ist es selbstverstandlich
auch hier moéglich und vorteilhaft, die Kontakte, so wie
bei der Ausbildungsform der Fig. 2 und 3, gleich mitaus-
zubilden und ebenfalls zu galvanisieren, was analog zur
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Ausbildung der Fig. 2 oder 3 geschehen kann und hier
keiner ndheren Erlduterung mehr bedarf.

[0033] In Fig. 6 ist am oberen auReren Rand des Ge-
hauseteiles 42 eine Ringnut angedeutet, die zur Aufnah-
me eines Befestigungsringes fiir eine Membrane dient,
diese Ringnut kann selbstversténdlich anders ausgebil-
det sein, die Befestigung der Membran an einem Gehau-
seteil gehoért an sich zum Stand der Technik, durch die
integrale Herstellung beim SpritzgieRen kann eine ex-
trem hohe Zentrizitat erreicht werden, ohne daf} dies die
sonst dafiir notwendigen Kosten verursachen wiirde.
[0034] Die Erfindungistnichtaufdie dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiele beschrankt, sondern kann verschie-
dentlichabgewandelt werden. Wesentlich ist, dal’ zumin-
dest ein Teil der das Joch bildenden Teile des Magnet-
systems eines elektroakustischen Wandlers nicht als dis-
krete Bestandteile hergestellt werden, sondern als me-
tallischer Uberzug auf einem durch SpritzgieRen herge-
stellten Kunststoffteil des elektroakustischen Wandlers.
Besonders bevorzugt wird, daf3 alle Jochteile aus derar-
tigen metallischen Uberziigen bestehen, da dadurch auf
einfachste und 6konomischste Weise die bestmdgliche
Zentrierung erreicht werden kann.

[0035] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, auch die zur Kontaktierung des
elektroakustischen Wandlers vorgesehenen Kontakte
auf diese Weise zu schaffen und so die getrennte Her-
stellung und der anschlieRende Aufbringung metalli-
scher Kontakte zu vermeiden.

[0036] In beiden Anwendungen ist es mdglich, statt
der beschriebenen Verkupferung und anschlieRenden
Vernickelung einen anderen metallischen Uberzug auf-
zubringen, sofeme dieser nur, wenn er fir die Jochteile
verwendet wird, die notwendigen magnetischen Eigen-
schaften aufweist, dies ist insbesondere dann der Fall,
wenn man Reineisen oder Kobalt verwendet. Fir die
Schaffung der Kontakte zur Kontaktierung des elektro-
akustischen Wandlers ist es selbstverstandlich mdglich,
auch Gold zu verwenden oder dickere Kupferschichten
aufzutragen, eine entsprechende mehrstufige Behand-
lung oder eine getrennte galvanische Behandlung der
Jochteile und der Kontakte ist dann notwendig, spielt
aber aufgrund der unkritischen Handhabbarkeit der be-
reits fertig gegossenen Wandlerk&rper keine kritische
Rolle mehr.

Patentanspriiche

1. Elektroakustischer Wandler mit kleinen Abmessun-
gen, insbesondere mit einem Gehause mit einem
AuRendurchmesser von 15 mm und kleiner, da-
durch gekennzeichnet, daB er einen topfartigen
Topfbauteil (11,21,31) aus einem metallisierbaren
Kunststoff aufweist, der von einem Gehauseform
aufweisenden Gehéausebauteil (12,22,32) aus ei-
nem nicht metallisierbaren Kunststoff umgossen ist,
und daR zumindest die innere Oberflache des Topf-
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bauteiles (11,21,31) mit einem Metalliberzug verse-
hen ist.

2. Elektroakustischer Wandler nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daBR der Topfbauteil
(11,21,31) zumindest einen radial abstehenden Vor-
sprung (13) aufweist, und dal® zumindest ein Teil der
Oberflache (14, 14") des radial abstehenden Vor-
sprunges (13) miteinem Metalliberzug verseheniist.

3. Elektroakustischer Wandler mit kleinen Abmessun-
gen, insbesondere mit einem Gehduse mit einem
Auflendurchmesser von 15 mm und kleiner, mit ra-
dial magnetisierten Magnetplattchen (44), dadurch
gekennzeichnet, daB er einen Jochteil (41) auf-
weist, der im Bereich seiner duReren Mantelflache
(43) metallisiert ist und einen ringférmigen, vom
Jochteil getrennten Gehausebauteil (42), der im Be-
reich seiner inneren Mantelflache (45) metallisiert
ist, und daf} die Magnetplattchen (44) zwischen den
metallisierten Mantelflachen (43, 45) angeordnet
sind.

4. Elektroakustischer Wandler nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Jochteil (41) zu-
mindest einen radial abstehenden Vorsprung auf-
weist, und dal® zumindest ein Teil der Oberflache
des radial abstehenden Vorsprunges mit einem Me-
talliberzug versehen ist.

Claims

1. An electroacoustic transducer of small dimensions,
in particular with housing with an outer diameter of
15 mm or less, characterised in that it has a cup-
shaped cup component (11,21,31) consisting of a
metallisable plastics material, around which is cast
a housing component (12,22,23) in the form of a
housing and consisting of a non-metallisable plastics
material, and in that at least the inner surface of the
cup component (11,21,31) is provided with a metal
coating.

2. An electroacoustic transducer according to Claim 1,
characterised in that the cup component
(11,21,31) has at least one radially protruding pro-
jection (13), and in that at least one part of the sur-
face (14’,14") of the radially protruding projection
(13) is provided with metal coating.

3. An electroacoustic transducer of small dimensions,
in particular with housing with an outer diameter of
15 mm or less, with radially magnetised magnetic
plates (44), characterised in that it has a yoke part
(41), which is metallised in the region of its outer
circumferential surface (43), and an annular housing
component (42) which is separate from the yoke part
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and which is metallised in the region of its inner cir-
cumferential surface (45), and in that the magnetic
plates (44) are disposed between the metallised cir-
cumferential surfaces (43,45).

5
4. An electroacoustic transducer according to Claim 3,
characterised in that the yoke part (41) has at least
one radially protruding projection, and in that atleast
one part of the surface of the radially protruding pro-
jection is provided with a metal coating. 10

Revendications

1. Transducteur électroacoustique a dimensions rédui- 75
tes, en particulier comportant un boitier avec un dia-
meétre extérieur de 15 mm ou moins, caractérisé en
ce qu’il comporte un élément en forme de récipient
(11, 21, 31) en matiére plastique métallisable, qui
est fondu a partir d’'un élément de boitier (12, 22,32) 20
en matiére plastique non métallisable présentant
une forme de boitier, et en ce qu’au moins la surface
intérieure de I'élément en forme de récipient (11, 21,

31) est munie d’'un revétement en métal.
25

2. Transducteur électroacoustique selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce que I'élément en forme de
récipient (11, 21, 31) présente au moins une partie
saillante (13) faisant saillie radialement, et en ce
qu’au moins une partie de la surface (14’, 14")dela 30
partie saillante faisant saillie radialement (13) est
munie d’'un revétement métallique.

3. Transducteur acoustique a dimensions réduites, en
particulier avec un boitier d’'un diamétre extérieurde 35
15 mm ou moins, comportement des plaquettes ma-
gnétiques (44) pouvant étre magnétisées radiale-
ment, caractérisé en ce qu’il présente une partie
de culasse (41), qui est métallisée dans la zone de
sa surface de gaine extérieure (43) etun élémentde 40
boitier (42) annulaire séparé de la partie de culasse,
qui est métallisé dans la zone de sa surface de gaine
intérieure (45), et en ce que les plaquettes magné-
tiques (44) sont disposées entre les surfaces d’en-
veloppe métallisée (43, 45). 45

4. Transducteur acoustique selon la revendication 3,
caractérisé en ce que la partie de culasse (41) pré-
sente au moins une partie saillante faisant saillie ra-
dialement, et en ce qu’au moins une partie de la 50
surface de la partie saillante faisant saillie radiale-
ment est munie d'un revétement métallique.

55
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