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Verfahren und Vorrichtung zum Zentrieren von Schwingspulen und Membranen

fir Lautsprecher

Anwendungszebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum maBgenauen
Zenirieren von Schwingspulen und Membransn in dynamischen Lautsprecher-

systemen., S .

Charakxteristik der bekannten technischen Losungen

Es sind bereifs Verfahren zur Herstellung von Lautsprechern bekannt, bei
denen mit Hilfsmitteln oder Vorrichtungen zum Zentrieren Jjeweils nur eine
oder wenige Arbeitsoperationen ausgefiihrt werden. Fir die einzelnen Ar-
beifsginge sind die aus Metall bestehenden, maBlich unterschiedlichen
Hilfsmittel bzw. Vorrichtungen auszuwechseln oder zu demontieren. Hierfiir
sind an den einzelnen Arbeits?létzen aufwendige Transport- und Ablagemdg-
lichkeiten erforderlich. Hinzu kommt, daB dis kantenempfindlichen Hilfs-
mittel aus Aluminium oder Meséing nur zeitlich begrenzt einsetzbar sing
und im festgzelegten Turnus iliberprift und durch neue Teile ersetzt werden
miissen, Vor allem kommt es aber durch den mehrmaligen Wechsel der Vor-
ricntungen zu maBlichen Verschiebungen der Klebeverbindungen und damit zu

hohen iusschufliraten im Fertigungsprozes.

Ziel der EZrfindung

Ziel der Zrfindung ist es, die Zentriertechnik von Lautsprecherschwing~
spulen wezenilich zu rationalisieren, Arvbeitserleichterunzen zu schaffen

und die GQualitit zu erhdhen.

Darlezung des Wesens der Erfindung

3

Der EZrfindung lieg? die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung

zu entwickeln, bel dem die Zentrierung der Lautsprecherteile winrené deg
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gesamten Fertigungsprozesses ohne Unterbrechung gewshrleistet ist.

Die Aufgabe wird geldst, indem der komplette Spulentriger auf ein Plast-
zentrierkaliber aufgeschoben wird, das Xaliber iiber seinen konischen Teil
von der Riickseite in die Lautsprechermembran bis zur Wicklung eingedriickt
wird, wobei die Paﬁfléché der Membran geringfiigig geweitet wird und den
Spulentriger mit Schiebesitz umfaBt; nunmehr wird an der Kante zwischen
Membransitz und Spulentriger Klebstoff aufgetragen und der Schaftdufchmes-
ser des Kalibers in die Distanzbuchse der Grundplatte von der Vorrichtung
eingesetzt und die Membran mit ihrem Auflagerand bis zur Markierung der
Grundplatte der Vorrichtung geschoben.

Nach Durchlaufen eines Wirmetunnels zur Aushirtung des Klebstoffss werden
die 2 Drzhtanschliisse und die Verstirkungslitze geldtet. AnschlisBend wird
das Kaliber mit der mit dem Spulentriger verklebten Yembran aus der Distanz-
buchse der Vorrichtung entnommen und auf Transportmittel abgelegt. Nach der
festgelegten Aushirtezeit des Klebstoffes werden die vorgefertigten Einzel-
teile mit dem Xaliberschaft in einer Benetzvorrichtung aufgenommen, mit Xleb-
stoff betrdufel? und die Zentriermembran aufgesetzt.

Am FlieBband wird das Magnetsystem am Lautspfecherkorbrand und der Auslauf-
kante von der Luftspaltseite des Magneten mit Klebstoff benetzt. Dann ay-
folgt das zentrierte Binsetzen der vorgefertigten Einzelteile "Spule mit Mem-
bran" und des Zentrierkalibers um 1@9? versetzt zur bisherigen Arbeitslage.
‘Nach einer weiteren Durchlaufzeit des Lautsprechersystems auf dem FlieBband
von ca. 20 Minuten wird das Zentrierkaliber von der Luftspaltseite entnommen
und abgelegt. Das Zentfierkaliber verbleibt also wihrend der gesamten Fiige-
vorgange im Spulentriger und gewdhrleistet so eine einwandfreie Zentrierung.
Die weiteren Arbeitsginge am FlieBband bezliglich Drahtanschlud 1&ten, sieb-

drucken und skustisch priifen erfolgen in der bekannten Technologie.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel niher erliutert
werden:

Zuerst wird die Spule mittels Wickelautomat auf eilnem Triger gewickelt und
die Lagenzahl und Drahtanschliisse mit Kiebstoff genau positioniert festge-
legt. Nach dem AbstoBen der zompletten Spule vom Wickelautomaten wird diese
auf das dafiir vorgesehene Zentrierkaliber aufgeschooen und im Transportbe-
hilter abgelegt. AnschlieBend werden die 2 Drahtanschlisse im Tauchlitbad
verzinnt. Die Soulen k&nnen ohne die Gefahr von Beschiddigungen und Deformiz-
rungen auf den Transportbrettern mit Umhiillverpackung problemlos gelagert und

transportiert werden.



Fiir die Ausfiihrung des folgenden Arbeitsganges "Spule an Membran kleben"
wird dle Zentriervorrichtung, d.h. Grundplatte 1 und Distanzbuchse 2 vorbe-
reitet. ’

Auf das Zentrierkaliber 3 mit kompletter Spule 5 wird von der konischen Sei
10 auBerhald der Vorrichtung die Membran 4 bis zum Wicklungsbeginn der Spu-
le aufgeschoben, eine Klebstoffraupe mit Spezialsoritze am Umfang des Wick-
lungsfrﬁgers 11 verteilt aufgefragen, die Membran um etwa 2 mm zurlickge-
zogen und die Untergruppe ih der Zentrisrvorrichtung nach den Markierungs-:
punkten in der Distanzbuchse 2 mit dem Schaftdurchmesser 9 aufgelegt und e
nem Wirmetunnel zugefilhrt. Die Bewegung der einzelnen Zentriervorrichtunger
erfolgt iiber ein Taktrundband, dessen Bingeltaktzeiten exakt mit der Arbeit
kriftezahl abgestimmt sind. Zwischenzeitlich werden mit der Teilepositio-
nierung zweimal die Drahtanschliisse von der Spule und zweimal die AnschluB-
litzen geldtet und anschlieBend mit Xlebstoff in ihrer Lagefixiert. Damn
erfolgt die Entnahme der ?orgefertigten‘Untergruppe aus der Zentriervorrick
tung und das Benetzen mit Klebstoff von der Gegenseite fir AnschluBpunkte.
Un die noch notwendige Aushirtezeit der Xlebstoffe zu garantieren, wird die
Untergruppe auf speziell tragbarenbAblagegestellen mit dem Schaftdurchmesse
des Zentrierkalibers 9 aufgeschoben.

Nach dem Aushdrten wird die Untergruvve mit dem darin befindlichen Zentrier
kaliber mit der Schaftseite auf eine halbautomatische Klebstoffbenetzvor-
richtung aufgesetzt und der Auslaufrand dem Membran 12 als Vollring mit ein
Klebstoffraupe versehen, von Hand aus der Vorrichtung entnommen und die
Zentrisrmembran 6 aufgeschoben. .

An einem weiteren Arbeltsplatz des FlieBbandes wird die Untergrupve, besteh
aus Magnetsystem 8 und zontiertem Lautsprecherkorb 7, mit einer halbautoma-
tischen zweispurigen Xlebstoffbenetzvorrichtung auf dem AuBen- und Innenbo-
denkantenrand wiederum als Vollring mit Xledbstoff versshen. Jetzt wird die
Hembran-Untergruppe in die Magnet-Untergruppe, durch das Zentrierkaliber po
sitioniert, im Luftspalt des Lautsprechergesamtsystems 5 auf den Polkern 13

gesetzt. Ein Nachjusiieren oder Ausrichten der Untergrupven ist nicht mehr

erforderlich,da die Zwangszentrierung mit dem Stahlstiit im Zenbrierkalibes
sofort im Magnetfeld zur Wirkung kommt., Zum etwa 20-miniitigen Aushirten des
Klebstoffes wird der Lautsprecher auf siner Transportvorricatung abgelegt.
Nach dieser Zeit wird das Zentrierkaliber hersusgezogen und dem Wickelauto-
maten per Stapelbrett wieder zugefihrt. Die Herstellung des Lautsprechers
wird durch Anldten der Litzenanschliisse und die akustische Prﬁfung vollende

Durch die Erfindung wird die Herstellung von Lauisprechern wesentlich ratio
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nalisiert und die Erzeugnisqualitét erhtht. AuSerdem schafft das erfindungs~
gemdBe Verfahren durch die durchgingige Anwendung nur einer Hilfsvorrichtung
gute Voraussetzungen fiir den Einsatz der Handhabe- und Robotertechnik bei

der Lautsprecherfertigung.



Erfindungsanspruch

-
]

Verfahren zur Zentrierung von Schwingspulen in Lautsprechern mittels
Zentrierkaliber, dadurch gekennzeichnet, daB der bewickelte Spulentriger
auf ein Plastzentrierkaliber aufgeschoben wird, das Kaliber ﬁber seinen
konischen Teil von der Riickseite in die Lautsprechermembran bis zur
Wicklung eingedriickt wird, wobei die PaBfliche der Membran geringfiigig
geweitet wird und den Spulentriger mit Schiebesitz umfaft; nunmehr wird
an der Kante zwischen Hembransitz und Spulentriger Klebstoff aufgetra-
gen, der Schaftdurchmesser des Xalibers in die Distanzbuchse der Grund- -
platte der Vorrichiungen eingesetzt und die Membran mit ihrem Auflage-
rand bis zu einer Markierung in der Grundplatte der Vorrichtung gescho-
ben; nach Durchlaufen eines Wirmetunnels zur Aushédrtung des Xlebstoffes
werden die beiden Drahtanschliisse der Schwingspule an die Verstirkungs-
litze geldtet, danach wird das faliber mit der mit dem Spulentriger ver-
klebten Wembran aus der Distanzbuchse der Vorrichiung éntnommen und zur
Aush&rtung auf einem Transportmittel abgelegt; sodann wird das Yagnet-
system des Lautsprechers am Xorbrand und der Auslaufkants von der Luft=-
spaltseite des Magneten mit Klebstoff benetzt und das Xaliber mit derx
darauf sitzenden Baugru?pe um 180 ° zur bisherigen Arbeitslage verdreht
gefiigt; danach wird das geflgte System auf einem FlieBband bis zur Aus-
hdrtung des Klebstoffes abgelegt und anschlieBend das Zentrierkgliber Vo1

der Luftspaltseite her nerausgezogen.

Vorrichtung zur Durchfilnrung des Verfahrens nach Punkt 1, gekennzeichnet
durch eine planparallele Grundplatte mit zentrischer Wittelbohrung, in
die eine dem jeweils zu verarbeitenden Lautsprechei éngepaﬁte Distanibuck
mit Fihrungspassung eingesetzs: ist; die Fﬁhrungsbuchsé trigt ihferseits
eine Mittelbohrung zur Aufnahme des Schaftes des Plastzentrierkalivers; d
Schaft des Xalibers dient auBerdem als Aufnahnmedorn fiir alle Transvortmit

tel und die Klebstoffbenetzvorrichtung.

Verfahren zur Zentrierung von Schwingspulen in Lautsovrechern nach Punkt 1
dadurch gekennzeichnet, daB das Plastzentrierkaliber auch als Wickeldorn

bei der Schwingspulenherstellung dient.

Hierzu 1 Seits Zsichnungen
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