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(54) LAUTSPRECHERKORB

(567)  Die Erfindung betrifft einen Lautsprecherkorb,
insbesondere aus Holz, mit einem Korbboden (1), von
dem eine umlaufende Korbseitenwand (3) konisch mit
sich ausweitendem Querschnitt um eine Korbhdhe (h) in
der Korbhochrichtung (z) hochgezogen ist. Erfindungs-
gemal ist die Korbseitenwand (3) aus einer Gruppe (22)

von Konusringen (9) aufgebaut, die als separate Bauteile
in der Korbhochrichtung (z) ineinander gestapelt sind,
und dass insbesondere die Konusringe (9) zueinander
konturangepasst sind sowie unterschiedlich grof3 dimen-
sioniert sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Lautsprecherkorb
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 sowie ein Ver-
fahren zur Herstellung eines solchen Lautsprecherkor-
bes gemal Oberbegriff des Anspruches 8.

[0002] Ein gattungsgemaler Lautsprecherkorb weist
einen Korbboden auf, von dem eine umlaufende Korbsei-
tenwand konisch mit sich ausweitendem Querschnitt um
eine Korbhohe in der Korbhochrichtung hochgezogeniist.
Ein derartiger Lautsprecherkorb wird im Stand der Tech-
nik im Tiefziehvorgang aus einem Stahlblech hergestellt.
Alternativ dazu kann der Lautsprecherkorb im Stand der
Technik auch als ein Aluminiumdruckgussteil oder ein
Kunststoffspritzgussteil hergestellt sein. Bei der Herstel-
lung des Lautsprecherkorbes aus den Rohstoffen Stahl,
Aluminium oder Kunststoff wird bereits sehr viel CO, frei-
gesetzt.

[0003] Aus der DE 10 2018 128 386 A1 ist ein Laut-
sprecher bekannt. Aus der DE 29 30 069 A1 ist eine
weitere Lautsprecheranordnung bekannt.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, einen
Lautsprecherkorb sowie ein Verfahren zur Herstellung
eines Lautsprecherkorbes bereitzustellen, derim Aufbau
sowie im Fertigungsprozess derart angepasst ist, dass
auch nicht tiefziehtaugliche beziehungsweise druckgus-
staugliche oder spritzgusstaugliche Materialien, insbe-
sondere Holz als nachhaltiges Material zum Einsatz kom-
men kann.

[0005] Die Aufgabe ist durch die Merkmale des An-
spruches 1 oder 8 geldst. Bevorzugte Weiterbildungen
der Erfindung sind in den Unteranspriichen offenbart.
[0006] Die Erfindung geht von einem Lautsprecher-
korb aus, der einen Korbboden aufweist, von dem eine
umlaufende Korbseitenwand konisch mitsich ausweiten-
dem Querschnitt um eine Korbhdhe in der Korbhochrich-
tung hochgezogen ist. Die Besonderheit des Lautspre-
cherkorbes besteht in der speziellen Gestaltung der
Korbseitenwand: Gemall dem kennzeichnenden Teil
des Anspruches 1 ist namlich die Korbseitenwand aus
einer Anzahl von Konusringen aufgebaut. Diese sind als
separate Bauteile in der Korbhochrichtung ineinander
gestapelt. Bevorzugt kann bei einem solchen Lautspre-
cherkorb-Aufbau auf die Verwendung von tiefziehtaugli-
chen, druckgusstauglichen oder spritzgusstauglichen
Metall- und/oder Kunststoffrohstoffen verzichtet werden.
Anstelle dessen kann Holz als nachhaltiges Material bei
der Herstellung des Lautsprecherkorbes zum Einsatz
kommen. Die Konusringe sind zueinander konturange-
passt sowie unterschiedlich grol3 dimensioniert. Dabei
kannin der Korbseitenwand der jeweils untere Konusring
mit einem UberlappmaR mit dem oberen Konusring teil-
weise Uberlappen. An den Kontaktstellen kénnen die Ko-
nusringe miteinander verklebt sein.

[0007] Der prinzipielle Aufbau des Lautsprecherkorbs
erfolgt bevorzugt aus Holz, vorzugsweise aus Furnier-
schichten oder Strands. Dabei wird der Korb allgemein
aus Ringen gebildet, welche aus einer Grundplatte ge-
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arbeitet sind, um dann herausgezogen und in dieser La-
ge, vorzugsweise durch einen Klebstoff wie Holzleim, fi-
xiert zu werden. Die Grundplatte besteht dabei, wie oben
erwahnt, aus verleimten Furnierschichten oder verleim-
ten Strands, d.h. Spanen. Die einfachste Form der
Grundplatte ist dabei eine quaderférmige Vollmaterial-
Platte, aus der dann der Lautsprecherkorb herausgear-
beitet wird. Im Aufbau aus Holzschichten liegt ein weite-
rer Vorteil, da er ermdglicht, mindestens eine Furnier-
schicht oder Zwischenschicht aus schallddmmendem
oder -dampfendem Material, wie beispielsweise Bitu-
men, einzubringen, um die akustischen Eigenschaften
des Lautsprecherkorbs zu verbessern.

[0008] In einem ersten Bearbeitungsschritt wird die
Grundplatte oder das Ergebnis von beispielsweise ge-
pressten und gegebenenfalls nachgearbeiteten Strands
bereitgestellt. Aus der Grundplatte wird eine hutférmige
Grundform bearbeitet, welche dann weiterbearbeitet
wird. Gegebenenfalls muss wahrend der Spanbearbei-
tung die Grundplatte aufgrund der Anlageflachenbear-
beitung umgespannt werden, da man die dargestellte
Hutform mit der duReren Anlageflache und die Stufe in-
nen mit der inneren Anlageflache nichtin einer Lage her-
stellen kann.

[0009] Alternativ dazu kann erst die duRere Kontur in
Hutform mit der auBeren Anlageflache und einem inne-
ren, dem kleinsten Durchmesser, herausgearbeitet wer-
den. Dadurch ist das Loch vorhanden, aber die Stufe fir
die innere Anlageflache noch nicht herausgearbeitet.
Dann erfolgt der nachste Bearbeitungsschritt, bei dem
die seitlichen Offnungen eingebracht werden. Dieser
Schritt erfolgt, bevor die innere Kontur mit der inneren
Anlageflache und die einzelnen Ringe aus der Grund-
form herausgearbeitet werden.

[0010] Beide Varianten fiihren zu hohem Verschnitt.
In einer weiteren Ausfiihrungsform kann dies verhindert
werden. So kénnen bei einem Aufbau aus kreisringfor-
migen Furnierlagen die einzelnen Furnierlagen bevor-
zugterweise bereits so vorgeschnitten sein, dass sie die
hutférmige Grundform und damit die spatere Kontur auf-
weisen. In diesem Fall kdnnen die Furnierlagen vor dem
Verleimen der einzelnen Lagen zugeschnitten werden.
Die Konturgenauigkeit hangt dabei von der Positionier-
genauigkeit ab. Gegebenenfalls muss die Kontur nach-
gearbeitet werden.

[0011] In die bearbeitete Grundform, beziehungswei-
se in die Grundplatte, kénnen seitliche Offnungen einge-
bracht werden. Dies geschieht vorzugsweise mittels ei-
nes Frasers. Hiernach kdnnen auch weitere Bearbeitun-
gen, wie das Bohren von Befestigungsléchern oder ge-
gebenenfalls das Herausarbeiten der inneren Kontur fur
die innere Anlageflache, stattfinden.

[0012] Anschlielend werden aus der Grundform Rin-
ge so gesagt, gefrast, gestanzt oder (laser-)geschnitten,
dass sie beim Auseinanderziehen nach einer gewissen
Strecke mit dem jeweils danebenliegenden Ring in Kon-
takt kommen und so ein korbférmiges Gebilde entsteht.
Bei der einen Alternative wird die innere Kontur bezie-



3 EP 4 287 662 A1 4

hungsweise die innere Anlageflache vorzugsweise vor
den Ringen bearbeitet, um eine schnellere Bearbeitung
zuzulassen. Die grébere und groRRere Bearbeitung erfolgt
vor der filigraneren, dem Ausarbeiten der Ringe. Die um-
gekehrte Reihenfolge ist aber ebenfalls mdglich.

[0013] Nach dem oben erwdhnten Schneidprozess
sind die Ringe (d.h. die Konusringe) in einer gemeinsa-
men Ebene angeordnet. AnschlieRend werden die Ko-
nusringe aus der gemeinsamen Ebene entlang der Kor-
bachse auseinandergezogen und somit in Korbform ge-
bracht.

[0014] Abschlielend kdnnen die Anlageflachen nach-
gearbeitet, besonders bevorzugt nachgefrast, werden,
da die Anforderungen an die MaRhaltigkeit von Lautspre-
cherkdrben hoch ist und beim Fixieren der Ringe die To-
leranz oft zu einer Nacharbeit zwingt. Andere Nachar-
beiten kdnnen nun ebenfalls noch durchgefiihrt werden.
[0015] Das Verfahren zur Herstellung des Lautspre-
cherkorbs kann die folgenden Prozessschritte aufwei-
sen:

1. Herstellen einer Grundplatte aus Furnieren oder
Strands.

2. Herstellen der Grundform mit zumindest der au-
Reren Kontur mittels spanender Bearbeitung oder
alternativ Pressen, Tiefziehen, Gielden oder Sprit-
zen.

3. Herstellen der seitlichen Offnungen, vorzugswei-
se durch Frasen der gewiinschten Konturen.

4. Herstellen weiterer geometrischer Besonderhei-
ten und/oder der inneren Anlageflachenkontur wenn
sie nicht in Schritt 2 erfolgt ist.

5. Herstellen der Ringe, vorzugsweise durch Sagen,
Laserschneiden, Stanzen oder Frasen kreisrunder
Schnitte in der Grundform.

6. Auseinanderziehen der Ringe.

7. Fixieren der Ringe in Korbform mittels einer Vor-
richtung, in welcher der Korb mit Schwerpunkt auf
die MaRhaltigkeit der Anschlussflachen fixiert aus-
hartet. Der Toleranzausgleich erfolgt durch den
Klebstoff.

8. Nacharbeiten, wie Frasen, der Anlageflachen.

[0016] Der obige erste Prozessschritt kann gegebe-
nenfalls bei Verwendung von Strands oder anderen Bi-
owerkstoffen Uberflissig sein, da sie beispielsweise di-
rekt in ein Presswerkzeug mit der Kontur der Grundform
eingebracht werden kdnnen. Sollten die einzelnen Fur-
nierlagen bereits entsprechend der Kontur vorgeschnit-
ten sein, ist der obige erste Prozessschritt ebenfalls tiber-
flissig, da die Grundform durch das Verbinden der Fur-
nierlagen entsteht. Die vierten und fiinften Prozessschrit-
te kdnnen, wie erwahnt, auch in umgekehrter Reihenfol-
ge erfolgen.

[0017] Ein Kerngedanke der Erfindung besteht darin
einen Lautsprecherkorb bereitzustellen, der fertigungs-
technisch einfach aus Holz gefertigt werden kann. Holz
ist ein nachhaltiger Werkstoff sowie ein Leichtbauwerk-
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stoff, der biologisch abbaubar und zurzeit als Rohstoff
pro Kilogramm sogar gunstiger als Stahl ist.

[0018] In dem Schichtaufbau der Grundplatte kdnnen
neben Furnierschichten oder Strandschichten auch an-
deren Materialschichten integriert werden, etwa eine Bi-
tumenschicht oder eine Schicht eines anderen viskoe-
lastischen Materials. Der Zweck ist eine integrierte
schallddmmende oder vorzugsweise -dampfende
Schicht, welche die akustischen Eigenschaften des Laut-
sprecherkorbes verbessert.

[0019] In einer weiteren Ausfilhrungsform kann die
Grundplatte nicht aus Holzfurnierlagen bestehen. Mdg-
lich sind auch anderen Materialien, die in diese Grund-
plattenform bringbar sind. Selbst eine Grundplatte ist je-
doch nicht zwangsweise erforderlich, da man auch die
Ringe einzeln herstellen kann. Alternativ kann die Grund-
form daher auch aus Strands oder anderen Biowerkstof-
fen bestehen, welche beim Pressen, Giellen, Spritzgie-
Ren, Tiefziehen bereits in ein Werkzeug mit der Grund-
form gebracht werden. Andere Biowerkstoffe kbnnen da-
bei Holzhackschnitzel, Holzfasern unterschiedlicher Fa-
serlange, Holzschaum oder Ligninschaum, ein Biopoly-
mer, das Pflanzen zur Verholzung nutzen, versetzt. Der
Vorteil von Holzstrands, - fasern oder -schaum besteht
in der besseren CO,-Bilanz gegentiber Lignin, welches
aus dem Werkstoff chemisch aufgeschlossen werden
muss. Mit Biopolymer versetzte biologische Fasermat-
ten, beispielsweise aus Hanf- oder Lyocellfasern, sind
eine weiter Ausfiihrungsform fir die Grundform nach ei-
ner der oben genannten Herstellungsarten. Die Nachbe-
arbeitungsmaoglichkeiten sind aber bei diesen Varianten
haufig eingeschrankt.

[0020] Die Ausfliihrungen des Lautsprecherkorbs aus
Holz oder Holzspanen, also Strands, beruhen auf der
einfachen Fertigungshandhabung, den geringen Kosten
fur Holz, dem einhergehenden Leichtbau, der regionalen
Verfiigbarkeit aus nachhaltiger Forstwirtschaft und der
guten CO,-Bilanz.

[0021] Weitere Alternativen ergeben sich aus den Fer-
tigungsschritten. Die bevorzugte Reihenfolge mit einigen
Varianten wurde oben genannt. Andere Reihenfolgen
sind wohlma@glich nicht sinnvoll aber méglich und bieten
daher weitere Losungen. Eine geometrische Ausfih-
rungsform, die hier nicht erfasst wurde, da sie vom Pro-
zess aufwandiger verlauft, sind Ringe, die an zumindest
einem Ende eine hervorgehobene Anlageflache aufwei-
sen, um die Passung der Ringe zueinander im ausgezo-
genen Zustand zu verbessern. Dies geht mit einer geo-
metrischen Stufe einher. Die Funktion wird vom einge-
setzten Klebstoff ibernommen. Aul’erdem ist es denk-
bar, die Ringe auch noch mit Kanten zu versehen, um
zu verhindern, dass sich die Ringe in Richtung der Korb-
form nicht ganzlich voneinander trennen lassen, sondern
in der Korbform bleiben.

[0022] Nachfolgend sind wesentliche Erfindungsas-
pekte nochmals im Einzelnen hervorgehoben: So kann
jeder der Konusringe eine Ringwand einen oberen gro-
Ren, insbesondere durchmessergro3en Ringquerschnitt
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und einen unteren kleinen, insbesondere durchmesser-
kleinen Ringquerschnitt aufweisen. In der fertiggestellten
Korbseitenwand liegt der untere Konusring mit seinem
oberen Rand am Innenumfang des unteren Rands des
oberen Konusrings an Kontaktflachen an. Beispielhaft
kann die Korbseitenwand aus insgesamt flinf Konusrin-
gen aufgebaut sein, die zueinander konzentrisch inein-
ander verschachtelt beziehungsweise ineinander gesta-
pelt sind.

[0023] Jeder der Konusringe kann in seiner Ringwand
umfangsseitig voneinander beabstandete Seitenéffnun-
gen aufweisen.

[0024] In gangiger Praxis kann der Lautsprecherkorb
an seiner Oberseite einen Anlageflansch aufweisen, der
von der Korbseitenwand nach aulRen abgewinkeltist. Der
Lautsprecherkorb kann einerseits mit seinem Anlage-
flansch und anderseits mit seinem Korbboden in einem
daflir vorgesehenen Einbauort verbaut werden. Geman
einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante kann der Anla-
geflansch materialeinheitlich sowie einstiickig an einem
obersten, das heil3tflanschseitigen Konusring angeformt
sein. In gleicher Weise kann der Korbboden materialein-
heitlich sowie einstlickig an einem untersten, das heif3t
bodenseitigen Konusring angeformt sein. Die Konusrin-
ge koénnen bevorzugt jeweils kreisférmig ausgebildet
sein und/oder mit Bezug auf eine in Korbhochrichtung
verlaufende Korbachse konzentrisch zueinander ausge-
richtet sein.

[0025] Ein Verfahren zur Herstellung des Lautspre-
cherkorbes weist die folgenden Prozessschritte auf: Zu-
nachst erfolgt eine Bereitstellung einer Anzahl bezie-
hungsweise Gruppe von zueinander separaten Konus-
ringen. Diese sind zueinander konturangepasst sowie
unterschiedlich groR dimensioniert. AnschlieRend wer-
den die Konusringe in der Korbhochrichtung ineinander
gestapelt, wodurch sich die Korbseitenwand ergibt. Im
Hinblick auf eine materialsparende sowie fertigungstech-
nisch einfache Bereitstellung der Konusringe ist folgende
Prozessfihrung von Vorteil: So kénnen die Konusringe
in Spanbearbeitung aus einem Korbrohling gefertigt wer-
den. Dieser weist eine im Vergleich zum Konusring ma-
terialstarke, ringférmige Rohlingseitenwand auf. Nach
erfolgter Spanbearbeitung ergibt sich aus dem Korbroh-
ling eine Konusring-Gruppe, in der eine Anzahl von un-
terschiedlich groRen, zueinander konturangepassten
Konusringen in einer gemeinsamen Ebene liegen sowie
zueinander konzentrisch mit zwischengeordnetem
Ringspalt angeordnet sind. Zur Bildung der Korbseiten-
wand werden die Konusringe der Konusring-Gruppe aus
der gemeinsamen Ebene in der Korbhochrichtung aus-
einander gezogen. Dies erfolgt unter Aufbrauch der zwi-
schengeordneten Ringspalte, bis die Konusringe mitein-
ander in Kontakt treten.

[0026] Nachfolgendistein Ausfihrungsbeispiel derEr-
findung anhand der beigefligten Figuren beschrieben.
[0027] Es zeigen:

Fig. 1und 2  unterschiedliche Ansichten eines fertig-
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gestellten Lautsprecherkorbes;

Fig. 3 bis 11 jeweils Ansichten, anhand derer ein Ver-
fahren zur Herstellung des Lautspre-
cherkorbes veranschaulicht ist.

[0028] Inden Figuren 1 und 2 istein Lautsprecherkorb

gezeigt, der aus Holz hergestellt ist. Der Lautsprecher-
korb weist einen Korbboden 1 auf, von dem eine Korbsei-
tenwand 3 (Figur 2) konisch mit sich ausweitendem
Querschnittum eine Korbhohe hin der Korbhochrichtung
z hochgezogen ist. Die konusférmige Korbseitenwand 3
istmit Bezug auf eine Korbachse A rotationssymmetrisch
ausgebildet. An der, dem Korbboden 1 gegeniiberliegen-
den Oberseite des Lautsprecherkorbes geht die Korbsei-
tenwand 3 in einen nach aulRen abgewinkelten Anlage-
flansch 5 tiber. Zudem sind in der Korbseitenwand 3 eine
Vielzahl von Seitendffnungen 7 ausgebildet.

[0029] Wie aus den Figuren 1 und 2 hervorgeht, ist die
Korbseitenwand 3 aus einer Gruppe 22 (Fig. 8) von Ko-
nusringen 9 aufgebaut. Diese sind zueinander konturan-
gepasst sowie unterschiedlich groR dimensioniert. Die
Konusringe 9 sind als separate Bauteile in der Korbhoch-
richtung z ineinander gestapelt beziehungsweise inein-
ander verschachtelt und an Kontaktflachen 11 miteinan-
der verklebt. Dabei ist der Anlageflansch 5 materialein-
heitlich sowie einstiickig am obersten, das heil}t flansch-
seitigen Konusring 9 angeformt. Gleichzeitig ist der Korb-
boden 1 materialeinheitlich sowie einstlickig am unters-
ten, das heillt bodenseitigen Konusring 9 angeformt.
Samtliche Konusringe 9 der Korbseitenwand 3 verlaufen
mit Bezug auf die Korbachse A konzentrisch zueinander.
[0030] Jeder der Konusringe 9 weist eine Ringwand
13 (Figur 2) auf, in der umfangsseitig voneinander beab-
standet die Seiten6ffnungen 7 ausgebildet sind. Der je-
weils untere Konusring 9 ist dabei mit einem Uberlapp-
maf Aa (Fig. 9) mit dem benachbarten oberen Konusring
9teilweise liberlappt. Bei der Uberlappung ist der untere
Konusring 9 mit seinem oberen Rand am Innenumfang
des unteren Rands des oberen Konusrings 9 an den Kon-
taktflachen 11 in Anlage.

[0031] Nachfolgend wird ein Verfahren zur Herstellung
des Lautsprecherkorbes beschrieben. Demnach wird zu-
nachst eine aus Furnierlagen 15 aufgebaute Grundplatte
17 (Fig. 3) bereitgestellt. Die Grundplatte 17 wird zum
Beispiel durch Spanbearbeitung oder in einem Tiefzieh-
vorgang weiter verarbeitet zu einem hutférmigen Kor-
brohling 19 (Fig. 4 und 6). Dieser weist eine im Vergleich
zur Konusring-Dicke materialstarke ringférmige Roh-
lingseitenwand 21 auf, die im Querschnitt Z-férmig aus-
gebildetist, wie es in der Fig. 6 gezeigtist. Die Rohlingsei-
tenwand 21 geht an ihrer Oberseite materialeinheitlich
und einstlickig in den nach aulen ragenden Anlage-
flansch 5 Uber. An ihrer Unterseite geht die Rohlingsei-
tenwand 21 nach radial innen in den Korbboden 1 uber.
Bei einer Spanbearbeitung werden zunachst quer zur
Korbhochrichtung z die umfangsseitig voneinander be-
abstandeten Seitendffnungen 7 in die Rohlingseiten-
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wand 21 eingearbeitet, wie es in den Figuren 7 oder 10
gezeigt ist.

[0032] Anschlielend folgt eine weitere Spanbearbei-
tung, bei der die Konusringe 9 aus dem Korbrohling 19
gefertigt werden (Fig. 8 oder 11). Nach erfolgter Span-
bearbeitung ist aus der ringférmigen Rohlingseitenwand
21 des Korbrohlings 19 die Konusring-Gruppe 22 (Fig. 8
oder 11) erzeugt, bei der die unterschiedlich grof3en, zu-
einander konturangepassten Konusringe 9 in einer ge-
meinsamen Ebene E (Fig. 8) liegen sowie zueinander
konzentrisch mit zwischengeordnetem Ringspalt 23 an-
geordnet sind.

[0033] Zur Bildung der Korbseitenwand 3 werden die
Konusringe 9 der Konusring-Gruppe 22 aus der gemein-
samen Ebene E in der Korbhochrichtung z auseinander
gezogen, und zwar solange, bis die Konusringe 9 unter
Aufbrauch des jeweiligen Ringspalts 23 miteinander an
den Kontaktflachen 11 in Kontakt treten.

[0034] In der Figur 5 ist in Explosionsdarstellung der
Korbrohling 19 gemaR einer alternativen Ausfiihrungs-
variante gezeigt. Demnach weist der Korbrohling 19 eine
Holz-Basisplatte 25 auf, die den Anlageflansch 5 bildet.
Zudem weist der Korbrohling 19 Gbereinander angeord-
nete kreisringférmige Holzlagen 27 auf, wodurch sich im
Zusammenbauzustand ein Korbrohling 19 ergibt, der die
gleiche Geometrie, wie in der Figur 4 gezeigt, aufweist.

Bezugszeichenliste

[0035]

1 Korbboden

3 Korbseitenwand
5 Anlageflansch

7 Seitendffnungen
9 Konusringe

11 Kontaktflachen
13 Ringwand

15  Furnierlagen

17  Grundplatte

19  Korbrohling

21 Rohlingseitenwand
22 Konusring-Gruppe
23  Ringspalt

z Korbhochrichtung
Aa  UberlappmaR

h Korbhéhe

E gemeinsame Ebene

Patentanspriiche

1. Lautsprecherkorb, insbesondere aus Holz, mit ei-
nem Korbboden (1), von dem eine Korbseitenwand
(3) konisch mit sich ausweitendem Querschnitt um
eine Korbhohe (h) in der Korbhochrichtung (z) hoch-
gezogen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Korbseitenwand (3) aus einer Mehrzahl von Konus-
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ringen (9) aufgebaut ist, die als separate Bauteile in
der Korbhochrichtung (z) ineinander gestapelt sind,

Lautsprecherkorb nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der untere Konusring (9) mit
einem Uberlappmal (Aa) mit dem oberen Konusring
(9) teilweise Uberlappt, und/oder dass insbesondere
die Konusringe (9) zueinander konturangepasst sind
sowie unterschiedlich groR dimensioniert sind, und
zwar in einer Reihenfolge beginnend von einem bo-
denseitigen Konusring (9) mit kleinstem Ringquer-
schnitt, insbesondere kleinstem Durchmesser, bis
zu einem obersten Konusring (9) mit grof3tem Ring-
querschnitt, insbesondere gréRtem Durchmesser.

Lautsprecherkorb nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass jeder Konusring (9) eine
Ringwand (13) mit einem oberen querschnittsgro-
Ren Rand und einem unteren querschnittskleinen
Rand aufweist, und dass der untere Konusring (9)
mit seinem oberen Rand am Innenumfang des un-
teren Rands des oberen Konusrings (9) an Kontakt-
flachen (11) anliegt, und dass insbesondere die Ko-
nusringe (9) an ihren Kontaktflichen (11) miteinan-
der verklebt sind.

Lautsprecherkorb nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass jeder Konusring (9)
in seiner Ringwand (13) umfangsseitig voneinander
beabstandete Seitendffnungen (7) aufweist.

Lautsprecherkorb nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Lautsprecherkorb an seiner Oberseite einen Anla-
geflansch (5) aufweist, der von der Korbseitenwand
(3) nach auRen abgewinkelt ist, und/oder dass ins-
besondere der Anlageflansch (5) materialeinheitlich
sowie einstlickig an einem obersten, das heif3t ins-
besondere flanschseitigen Konusring (9) angeformt
ist.

Lautsprecherkorb nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Korbboden (1) materialeinheitlich sowie einstlickig
an einem untersten, das heil3t insbesondere boden-
seitigen Konusring (9) angeformt ist.

Lautsprecherkorb nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Konusringe (9) mit Bezug auf eine in Korbhochrich-
tung (z) verlaufende Korbachse (A) konzentrisch zu-
einander ausgerichtet sind.

Verfahren zur Herstellung eines Lautsprecherkorbs,
insbesondere nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, mit einem Korbboden (1), von dem eine
Korbseitenwand (3) konisch mit sich ausweitendem
Querschnitt in einer Korbhochrichtung (z) hochge-
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zogenist, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
fahren die folgenden Prozessschritte aufweist:

- Bereitstellung einer Anzahl von Konusringen
9);

- Stapelung der Konusringe (9) in der Korbhoch-
richtungineinander, wodurch sich zumindestdie
Korbseitenwand (3) des Lautsprecherkorbs er-
gibt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Konusringe (9) in Spanbearbei-
tung aus einem Korbrohling (19) gefertigt werden,
dereineim Vergleich zu einer Ringwandstarke eines
Konusrings (9) materialstarke ringférmige Roh-
lingseitenwand (21) aufweist, und dass nach der
Spanbearbeitung aus dem Korbrohling (19) eine Ko-
nusring-Gruppe (22) erzeugt ist, in der die von un-
terschiedlich groRen, zueinander konturangepass-
ten Konusringe (9) in einer gemeinsamen Ebene (E)
liegen sowie zueinander konzentrisch mit zwischen-
geordnetem Ringspalt (23) angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Bildung der Korbseitenwand (3)
die Konusringe (9) der Konusring-Gruppe (22) aus
der gemeinsamen Ebene (E) in der Korbhochrich-
tung (z) auseinander gezogen werden bis benach-
barte Konusringe (9) unter Aufbrauch des Ringspalts
(23) miteinander in Kontakt treten.
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