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(57)【要約】
【課題】本発明は各種音響機器や映像機器に使用される
スピーカ用振動板の製造方法と、この製造方法により製
造したスピーカ用振動板、スピーカ、電子機器及び装置
に関するものであり、スリム形状の外形を有するスピー
カ用振動板の特性を低下させることなく、かつ容易にそ
の剛性を向上させることが課題であった。
【解決手段】本発明は、抄紙工法により製造され、矩形
形状、長方形形状、トラック形状、楕円形状のいずれか
の外形を有するスピーカ用の振動板本体の長手方向両端
部に、前記振動板本体の剛性を局部的に向上させるため
の副材として、微細化された天然繊維をスプレー塗布に
より形成したことを特徴とし、スピーカ用振動板の特性
を低下させることなく、かつ局部的に剛性を容易に向上
させることのできるスピーカ用振動板の製造方法とした
ものである。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
抄紙工法により製造され、矩形形状、長方形形状、トラック形状、楕円形状のいずれかの
外形を有するスピーカ用の振動板本体の長手方向両端部に、前記振動体本体の剛性を局部
的に向上させるための副材として、微細化された天然繊維をスプレー塗布により形成する
ことを特徴とするスピーカ用振動板の製造方法。
【請求項２】
天然繊維は、二軸混練装置による叩解と、その後のビーズミルによる叩解により微細化さ
れる請求項１記載のスピーカ用振動板の製造方法。
【請求項３】
天然繊維は、竹繊維である請求項１記載のスピーカ用振動板の製造方法。
【請求項４】
抄紙工法により製造され、矩形形状、長方形形状、トラック形状、楕円形状のいずれかの
外形を有するスピーカ用の振動板本体の長手方向両端部に、微細化された天然繊維がスプ
レー法による塗布により形成され、かつ前記振動板本体の剛性を局部的に向上させるため
の副材を設けたスピーカ用振動板。
【請求項５】
磁気回路に結合されたフレームと、このフレームの外周部に結合された請求項４記載のス
ピーカ用振動板と、この振動板に結合されるとともに、その一部が前記磁気回路の磁気ギ
ャップに配置されたボイスコイルからなるスピーカ。
【請求項６】
磁気回路に結合されたフレームと、このフレームの外周部に結合された請求項４記載のス
ピーカ用振動板と、この振動板に結合されるとともに、その一部が前記磁気回路の磁気ギ
ャップに配置されたボイスコイルからなるスピーカと、少なくともこのスピーカへの入力
信号の増幅回路とを備えた電子機器。
【請求項７】
磁気回路に結合されたフレームと、このフレームの外周部に結合された請求項４記載のス
ピーカ用振動板と、この振動板に結合されるとともに、その一部が前記磁気回路の磁気ギ
ャップに配置されたボイスコイルからなるスピーカを移動手段に備えた装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は各種音響機器や映像機器に使用されるスピーカ用振動板の製造方法と、この製
造方法により製造したスピーカ用振動板と、この振動板を用いたスピーカ及びステレオセ
ットやテレビセット等の電子機器及び自動車等の装置に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　昨今のオーディオ業界やオーディオ機器を搭載した自動車業界では、デジタル機器の普
及により、スピーカから再生される音質は飛躍的に向上している。
【０００３】
　これらの業界でのスピーカに対する主たるトレンドは、高音質化、小型コンパクト化で
ある。
【０００４】
　高音質化においては、ユーザが求める音質を実現させるため、スピーカの構成部品であ
り、スピーカの音質に大きく影響を与える振動板の開発が急務である。
【０００５】
　この振動板の開発は、音質をより精度高く制御できるという理由から、抄紙振動板を中
心に進められている。
【０００６】
　抄紙振動板に用いられる材料には、従来、針葉樹からのクラフトパルプをビータ等で叩
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解されたものが使用されている。
【０００７】
　また、小型コンパクト化の流れの中では、スピーカの外形形状を矩形形状、長方形形状
、トラック形状、楕円形状等のスリムな形状とする必要があり、当然スピーカ用振動板の
形状もそれらスリムな形状とする必要がある。
【０００８】
　そして現在では、これらスリム形状を有するスピーカや振動板の性能向上、特に音質向
上が要望されている。
【０００９】
　尚、この出願の発明に対する先行技術文献情報としては、例えば特許文献１が知られて
いる。
【特許文献１】特開昭６３－１２６４００号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　針葉樹から得られたクラフトパルプを使用した紙振動板を中心とする従来の抄紙振動板
は、金属材料や樹脂材料から構成される振動板と比較すると、一般的にその材料上、剛性
が低くなるという傾向があった。
【００１１】
　このため、このような紙振動板を使用したスピーカは、高音質化の一つである高明瞭化
や大出力化、高信頼性化において不利であった。
【００１２】
　そして、この紙振動板の外形形状が矩形形状、長方形形状、トラック形状、楕円形状で
ある場合には、その長手方向両端部にさらに剛性が低くなる部位が存在するため、これら
外形形状の紙振動板を使用するスピーカは、前記のような高音質化や大出力化、高信頼性
化が一層困難になるものであった。
【００１３】
　従来は一般に、前記の振動板の剛性不足を補うために、製造過程において、振動板に補
助部材を全体的、もしくは部分的に接着剤やテープ等を用いて貼り付ける方法が取られて
いた。しかし、このように補助部材を全体的に貼り付けてしまうと、振動板全体としての
重量が増え、その振動板としての特性を低下させてしまうという課題があった。また部分
的に貼り付けた場合には、その部品点数が多く、組立て作業性の悪いものになってしまう
という課題を有するものであった。
【００１４】
　本発明は上記課題を解決するもので、スピーカ用振動板の特性を低下させることなく、
かつ局部的に剛性を容易に向上させることのできるスピーカ用振動板の製造方法を提供す
ることを目的とするものである。
【課題を解決するための手段】
【００１５】
　上記目的を達成するため本発明は、抄紙工法により製造され、矩形形状、長方形形状、
トラック形状、楕円形状のいずれかの外形を有するスピーカ用の振動板本体の長手方向両
端部に、前記振動板本体の剛性を局部的に向上させるための副材として、微細化された天
然繊維をスプレー塗布により形成することを特徴とするスピーカ用振動板の製造方法とし
たものである。
【００１６】
　この製造方法により、スピーカ用振動板の特性を低下させることなく、かつ局部的に剛
性を容易に向上させることのできるスピーカ用振動板の製造方法を提供することができる
。
【発明の効果】
【００１７】
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　以上のように、本発明による製造方法では、スリム形状の外形を有するスピーカ用振動
板の長手方向両端部、つまり剛性が弱い部分のみに、剛性不足を補うための副材である微
細化された天然繊維を形成するので、振動板の特性に影響を与えない程度の重量増加でそ
の剛性不足を補うことができる。また、その形成方法としてスプレー塗布法を用いるので
、天然繊維を接着剤やテープ等で貼り付けるといった工程がなく、作業性を低下させずに
剛性が向上したスリム形状のスピーカ用振動板を製造することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１８】
　（実施の形態１）
　以下、実施の形態１を用いて、本発明の請求項１から請求項３に記載の発明について説
明する。
【００１９】
　図１は、本発明の一実施の形態を適用した抄紙工法によるスピーカ用振動板の製造方法
を示すプロセスチャートであり、これを用いて本発明の製造方法によってスピーカ用振動
板が完成するまでを説明する。
【００２０】
　図１に示すように、まずスピーカ用振動板の材料を、水の入ったビータ内に投入し、数
日間かけて叩解工程により細かく叩解する。
【００２１】
　次に、この叩解された材料を抄紙工法により金型とその上に配置された金網の上に抄き
上げて、下方から吸引することにより水分のみを排出し、スピーカ用振動板としての形状
に形成する。
【００２２】
　その後、振動板本体のスプレー塗布する以外の部分をマスクし、平均繊維長が０．５ｍ
ｍ以上でかつＢＥＴ比表面積が１ｍ2／ｇ以上に微細化した天然繊維を水等で希釈した処
理液を、その振動板本体にスプレーにより塗布する。金型は吸引されているので、スプレ
ー塗布された天然繊維の処理液も水分のみが排出される。
【００２３】
　次に、残った水分を加熱加圧して蒸発させる。
【００２４】
　そして、不要となる最外周部とボイスコイルを挿入するための中心孔部を金型により抜
き加工する。
【００２５】
　以上で本発明の製造方法によるスピーカ用振動板が完成する。
【００２６】
　尚、ここでは一般的な従来からの抄紙工法によるスピーカ用振動板の製造方法に、本発
明における一実施の形態を適用したものを示したが、適用する振動板の製造方法はこれに
限定されるものではなく、抄紙工程が含まれていれば適用可能である。
【００２７】
　また、スプレー塗布を行う時期は、抄紙工程と同時又はそれ以降であればよく、加圧工
程、抜き加工工程後でも実施可能である。
【００２８】
　ここで、本発明では、天然繊維を微細化する工法として、二軸混練装置で叩解した後に
、ビーズミルで叩解する工法を用いている。この工法では、一般のビータ等による微細化
の工法よりも、廉価に短時間で材料を微細化することができる。つまり、振動板に塗布し
た際に補強効果の大きい繊維を効率よく製造することができる。
【００２９】
　尚、微細化された天然繊維は、塗布した表面の剛性をより向上させる効果と微細化繊維
を製造する効率の点から、平均繊維長が０．７ｍｍ以上１．５ｍｍ以下であることが望ま
しい。またＢＥＴ比表面積については、１ｍ2／ｇ以上であることが剛性向上の効果の点
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で望ましい。
【００３０】
　また、塗布する天然繊維は竹繊維であることが望ましい。その理由としては、竹繊維は
繊維としての剛性が高いうえ、表面が４層の多層構造をしており、表面を摩擦力で羽毛化
させる点で適していること、また、環境面においても良好な材料であることなどが挙げら
れる。
【００３１】
　ここで、以下に本発明における微細化された竹繊維の製造方法と、それをスプレー塗布
した振動板の製造方法の具体事例を示す。
【００３２】
　平均繊維長が約１０ｃｍの竹繊維７００ｇを、容積が３リットルの加圧ニーダによって
、２５ｒｐｍで２０分間処理し、叩解する。その後それを５％の水分散液とし、ガラスビ
ーズを用いた３リットルのビーズミルで２０分間処理し、さらに叩解する。これにより叩
解された繊維の平均繊維長は０．８ｍｍ、ＢＥＴ比表面積は２．１１ｍ2／ｇであった。
そしてこの処理溶液を２％に水で希釈したものを、スプレー塗布する以外の部分がマスク
され、吸引されている抄紙金型の上に設置された抄紙振動板に、長手方向両端部の平面に
近い部分２箇所に吸引しながらスプレー塗布した。その後１６０℃で５分間乾燥させ、振
動板を完成した。
【００３３】
　この方法で製造された振動板の重量増加は、微細化竹繊維をスプレー塗布していないも
のと比べて０．５ｇであり、これは振動板の特性に大きな影響を与える重量ではない。
【００３４】
　このように、矩形形状、長方形形状、トラック形状、楕円形状等のスリム形状振動板の
、長手方向両端部の平面に近くなった剛性が弱い部分に、微細化天然繊維、特に竹繊維を
スプレー塗布により形成することで、その塗布された繊維の重量が、振動板自体の特性に
大きな影響を与えることなく、かつ作業性を低下させることなく局部的に振動板の剛性を
向上させることができる。また、天然繊維を本発明における工法、すなわち二軸混練装置
で叩解し、その後ビーズミルで叩解する工法により微細化することで、従来よりも廉価に
短時間で微細化天然繊維を得ることができる。
【００３５】
　（実施の形態２）
　以下、実施の形態２を用いて、本発明の請求項４に記載の発明について説明する。
【００３６】
　図２は、本発明における製造方法で製造されたスピーカ用振動板の平面図を示したもの
であり、テレビやオーディオ等のセットの小型化やコンパクト化を図るのに適したフレー
ムと、外形形状がトラック形状の振動板を有するスピーカ用振動板である。
【００３７】
　図２に示す２０は、本製造方法で形成された副材を示している。
【００３８】
　尚、図２ではトラック形状の振動板を示したが、矩形形状、長方形形状、楕円形状でも
同様に適用可能である。
【００３９】
　本製造方法で製造されたスピーカ用振動板は、その剛性が向上しているので、低音域で
の締まりのある重低音、高音域特有の振動板剛性不足に起因する共振を低減したクリアな
音を提供するだけでなく、その大出力化や高信頼性化を図ることもできる振動板となる。
【００４０】
　（実施の形態３）
　以下、実施の形態３を用いて、本発明の請求項５に記載の発明について説明する。
【００４１】
　図３は、本発明の一実施の形態のスピーカの断面図を示したものである。
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【００４２】
　図３に示すように、着磁されたマグネット２１を上部プレート２２及びヨーク２３によ
り挟み込んで内磁型の磁気回路２４を構成している。
【００４３】
　この磁気回路２４の上部プレート２２にフレーム２６が結合しており、このフレーム２
６の周縁部に、請求項４に記載の振動板２７の外周を、エッジ２９を介して接着している
。そして、この振動板２７の中心部にボイスコイル２８の一端を結合するとともに、反対
の一端を上記磁気回路２４の磁気ギャップ２５にはまり込むように結合して構成している
。
【００４４】
　以上は、内磁型の磁気回路２４を有するスピーカについて説明したが、これに限定され
ず、外磁型の磁気回路を有するスピーカに適用してもよい。
【００４５】
　さらに、振動板２７とエッジ２９とが一体化された小型スピーカについても適用するこ
とが可能である。
【００４６】
　この構成により、実施の形態２において説明したような、剛性が弱い部分が補強され、
局部的に剛性が向上した振動板を用いてスピーカを構成することで、低音域において締ま
りのある重低音を、高音域でクリアな音を再生することができる。
【００４７】
　ここで、実施の形態１に記載した、微細化された竹繊維の製造方法とそれをスプレー塗
布した振動板の製造方法により完成した振動板と、スプレー塗布していない振動板とを使
用してスピーカを組み立て、周波数－音圧特性を測定した。スプレー未塗布の振動板を使
用したものの音圧の偏差幅は１２ｄＢであったのに対し、スプレー塗布した振動板を使用
したものは５ｄＢであった。つまり、わずか０．５ｇの重量増加で音圧偏差が７ｄＢも改
善しており、本発明におけるスピーカ用抄紙振動板を用いたスピーカの効果が確認された
。
【００４８】
　（実施の形態４）
　以下、実施の形態４を用いて、本発明の請求項６に記載の発明について説明する。
【００４９】
　図４は、本発明の一実施の形態の電子機器であるオーディオ用のミニコンポシステムの
外観図を示したものである。
【００５０】
　図４に示すように、本発明のスピーカ３０をエンクロジャー４１に組み込んで、スピー
カシステムを構成し、このスピーカに入力する電気信号の増幅手段であるアンプ４２と、
このアンプ４２に入力されるソースを出力するプレーヤ４３とを備えて、電子機器である
オーディオ用のミニコンポシステム４４を構成したものである。
【００５１】
　この構成とすることにより、低音域において締まりのある重低音を、高音域においてク
リアで迫力がある音質を得るミニコンポシステムを実現することができる。
【００５２】
　さらに、品質面や信頼性面においても優れたミニコンポシステムとすることができる。
【００５３】
　（実施の形態５）
　以下、実施の形態５を用いて、本発明の請求項７に記載の発明について説明する。
【００５４】
　図５は、本発明の一実施の形態の装置である自動車５０の断面図を示したものである。
【００５５】
　図５に示すように、本発明のスピーカ３０をリアトレイやフロントパネルに組み込んで
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、カーナビゲーションやカーオーディオの一部として使用して自動車５０を構成したもの
である。
【００５６】
　この構成とすることにより、スピーカ３０の高音域での音圧レベルを向上させることが
でき、高音域においてクリアで迫力がある音質を得ることができる。
【００５７】
　さらに、品質面や信頼性面においても優れたものとすることができ、このスピーカ３０
を搭載した自動車等の装置の性能や品質を向上させることができる。
【産業上の利用可能性】
【００５８】
　本発明にかかるスピーカ用振動板の製造方法は、高品質の振動板を低価格で提供できる
スピーカ用振動板の製造方法に適用できる。また、本製造方法で製造されたスピーカ用振
動板、スピーカ、電子機器及び装置は、小型コンパクト化が必要で、剛性の高い振動板に
よる音質や特性の向上と、高い品質及び信頼性が必要な映像音響機器や情報通信機器等の
電子機器、さらには自動車等の装置に適用できる。
【図面の簡単な説明】
【００５９】
【図１】本発明の一実施の形態におけるスピーカ用振動板の製造方法を示すプロセスチャ
ート
【図２】本発明の一実施の形態におけるスピーカ用振動板の平面図
【図３】本発明の一実施の形態におけるスピーカ用振動板の断面図
【図４】本発明の一実施の形態における電子機器の外観図
【図５】本発明の一実施の形態における装置の断面図
【符号の説明】
【００６０】
　２０　副材
　２１　マグネット
　２２　上部プレート
　２３　ヨーク
　２４　磁気回路
　２５　磁気ギャップ
　２６　フレーム
　２７　振動板
　２８　ボイスコイル
　２９　エッジ
　３０　スピーカ
　４１　エンクロジャー
　４２　アンプ
　４３　プレーヤ
　４４　ミニコンポシステム
　５０　自動車
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