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Haut-parleur pour enceinte acoustique et procédé dassemblage de ses éléments.

Haut-parleur pour enceinte acoustique et procédé d'as-
semblage de ses éléments.

Ce haut-parleur peut &tre assemblé par accrochage élastique
de ses composants pour la plupart en matiére plastique.
L'aimant est enfermé entre une cage 16 et un premier or-
gane 44 de verrouillage. Des ailettes déformables 62, 64 ai-
dent a centrer cet aimant et & maintenir uniforme un entrefer
annulaire 40. La base du diaphragme conique 78 est retenue
par friction entre la cage et un second organe 88, 91 de
verrouillage. Des bandes 116 formées d’une encre conductrice
déposée sur un disque de centrage 76 sont soudées aux
conducteurs d'une bobine mobile 68 et reliées aux bornes
d'entrée par des contacts élastiques. Un sous-ensemble 3
barrette 18 permet de monter d'autres haut-parleurs 10, 12
dans la cage.

Application notamment & la fabrication d’enceintes acousti-
ques 3 plusieurs haut-parleurs.
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La présente invention se rapporte a un haut-parleur
de conception originale et & un procédé d'assemblage.de ses
éléments, pour former notamment des enceintes acoustiques,

Les haut-parleurs comportent typiquement un diaphragme
conique ou cdne en papier ou autre matiére, qui est mis en
vibration par les déplaqements d'une bobine mobile disposée
prés du sommet de ce cdne. La section de celui-ci peut dimi-
nuer selon une variqté de conformations a partir d'une base
circulaire, ellipfique ou polygonale. En général, la bobine
mobile est enroulée sur un tube cylindrique mince qui se’
déplace dans l'entrefer annulaire d'un aimant et est solidaire
du cdne. Ces haut-parleurs classiques peuvent comporter un
aimant composé de plusieurs éléments qui sont alignés avec
précision de fagcon a ménager un entrefer annulaire & flux
magnétique élevé. Cet aimant peut comprendre bar exemﬁle un
élément inducteur.céramique aimantable en forme de rondelle,
des plaquettes polaires antérieure et postérieure et une -piéce
polaire cylindrique qui ést disposée a une certaine distance
de la plaquetterpolairé'antérieure et de 1'élément inducteur
de facon a former un entfefer annulaire.

De nombreux montages et procédés ont été inventés pour
maintenir alignés les éléments de 1l'aimant et pour les fixer
au chédssis du haut-parleur. Ces éléments peuvent &tre montés
dans une cuvette métallique qui, pendant l'assemblage, ést
emmanchée dans une cage d'acier constituant le chédssis du
haut—pafleur. Bien que ce montage donne une certaine garantie
du maintien de l'entrefer énnulaire, la cuvette a une confor-
mation compliquée et onéreuse et elle convient mal pour les
aimants plats modernes. Un autre montage consiste & emmancher
une plaquette polaire antérieure,dans—la'cage q'acier d'un
haut—parleup une plaquette polaire posférieure'et une rondelle
inductrice étant épllées a4 cette plaquette polaire antérieure
au moyen d'un adhésif. Ce montage facilite la fixation des
éléments de l'aimant de fagon a conserver 1l'entrefer annulaire,
mais provoque en général une distorsion et un affaiblissement
du flux dans l'entrefer. Par ailleurs, méme si l'on utilise

des adhésifs modernes, il faut maintenir les éléments de



10

15

20

25

30

35

2532142

l'aimant en place durant un temps pouvant atteindre cing
heures pendant que 1'adhésif prend, ce qui augmente de manieére
appréciable les frais de fabrication.

I1 a été suggéré de fixer une plaquette polaire anté-
rieure & une cage en matiére plastique moulée en enrobant
les bords de cette plaquette dans une partie de cette cage.
Les autres éléments de l'aimant peuvent alors &tre fixés a
ladite plaquette antérieure par'des adhésifs, de la maniére
décrite précédemment. Le fait d'utiliser une cage moulée en
matiére plastique au lieu d'une cage d'acier diminue la perte
de flux du champ magnétique existant dans 1'entrefer annulaire
et dcnné un flux plus uniforme et plus intense. Mais ce
montage broposé ne supprime ﬁas 1l'étape au cours de laquelle
les éléments de 1'aimant sont maintenus en place peﬁdant que
1'adhésif prend et durcit. Par éilleurs, il laisse la bague
inductrice de cet aimant visible et vulnérable 4 1'ébréchement
et autres détériorations, puisque seule la plaquette polaire
antérieure est enrobée dans la cage en matiére plastique.

La présente invention a donc pour objet un ensemble
de haut-parleur dans lequel la cage ne diminue pas le flux
magnétique dans l'entrefer annulaire et dans lequel les
éléments de l1l'aimant ne sont pas visibles et sont protégés
de 1'ébréchement et d'autres détériorations.

Elle a aussi pour objet un procédé pour fixer les éléments
de l'aimant d'un haut-parleur a la cage de ce dernier de facon
4 réduire les frais de matiére premiédre et de fabrication
et la durée d'assemblage, tout en conservant le rendement
acoustique. ’

Dans un haut-parleur classique, les extrémités des
fils de la bobine mobile sont reliées électriquement a des
conducteurs souples, généralement en fil de cuivre tressé,
qui partent radialement vers l'extérieur le long de la face
intérieure du cdne et passent dans celui-ci jusqu'a des bornes
montées sur la cage et auxquelles ces conducteurs sont soudés.
Ce mode d'assemblage est long et exige beaucoup de soin et
de dextérité. Les conducteurs souples péuvent aussi géner

les mouvements du cOne et créer des bruits parasites. Par
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ailleurs, ces conducteurs peuvent se rompre par fatigue,
notamment si la soudure y pénétre et en raidit uné partie,
inconvénient appelé "formation en épi" des conducteurs.

En raison de 1la fréquencé et de l'amplitude des vibrations

de la bobine mobile et du c6ne par rapport a la cage du haut-
parleur, & laquelle les conducteurs souples sont reliés,

leﬁr rupture est une cause principale de panne d’'un haut- -
parleur. )

Il a été suggéré de remplacer les condﬁcteurs souples
connectés aux fils de la bobine mobile par des bandes conduc-
trices peintes sur un disqﬁe ou croisillon de centfage non
conducteur ou tissées dans celui-ci. Mais 1'utilisation de
bandes conductrices sur un disque ou croisillon .de centrage
non conducteur a été trés infructueﬁse, en partie parce-
qu'avec la technologie connue, ces bandes ont une résistance
éléctrique inacceptable et sont incapables de résister a
des flexions ou vibrations répétées. D'autres inconvénients
non -résolus sont les frais élevés de formation de:ces bandes
conductrices et la difficulté de réaliser unerconnexion
électrique entre elles, les fils de la bobine mobile et les
bornes de la cage du haut—parleur.

La présente invention vise donc aussi a réaliser une
meilleure connexion entre les fils de la bobine mobile ét
les bornes de la cage d'un haut—parleur;,au'moyen de bandes
conductrices ayant une faible résistance électrique et '
capables de résister sans se détériorer a Qes flexions et
vibrations répétées. ' '

L'invention concerne encore un procédé pour connecter

‘les fils de la bobine mobile d'un haut-parleur & une bande

conductrice formée sur un disque ou croisillon de centrage
non conducteur, facile a4 mettre en oeﬁvrg, diminuant les
frais de fabrication et assurant positivement la continuité
électrique. -

Elle concerne- par ailleurs un procédé destiné a connec-
ter les bornes montées sur la cage d'un haut-parleur a une
bande conductrice formée sur un disque ou croisillon de

centrage et facilitant 1l'assemblage, réduisant les frais
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de fabrication et assurant positivement la continuité élec-
trique.

Dans les haut-parleurs destinés & reproduire des sons
de fréquence faible en particulier, les appareils classiques
peuvent porter sur le périmétre du cdne un élément flexible
destiné a faciliter le déplacement axial de ce cdne par
rapport a la cage. Cet élément flexible est typiquement une’
bordure moulée en caoutchouc ou matiére synthétique, qui peut
étre une couche alvéolaire mince. Cette bordure est en général
collée au cdne sur son périmétre intérieur et a4 la cage du
haut-parleur sur son périmétre extérieur. Un bourrelet annu-
laire est souvent collé sur la face antérieure de la cage
de facon a ménager la place de la bordure et a faciliter 1le
montage de haut-parleurs supplémentaires. Ce bourrelet et
cette bordure collés & la cage tendent & supprimer les réso-
nances indésirables, mais cette opération est longue et
onéreuse et exige beaucoup de soin et de dextérité.

L'invention concerne donc aussi un procédé destiné
a4 monter la bordure et le bourrelet sur la cage d'un haut-
parleur de.fagon a faciliter l'assemblage, diminuer 1la durée
de cette opération et réduire les frais de fabrication.

I1 est possible de monter un ou plusieurs petits haut-
parleurs dans le céne d'un haut—parléur plus grand. Typique-
ment, une barrette métallique emboutie, vissée sur le devant
du bourrelet, sert de support & un ou plusieurs haut-parleurs
plus petits. Dans un systéme & trois haut-parleurs par exemple,
un haut-parleur d'aigués et un haut-parleur médium peuvent
étre‘mdntés sur une barrette qui est fixée au haut-parleur
de graves du systéme. Mais il est généralement difficile et
fastidieux d'assembler un systéme de ce genre, en raison du
grand nombre de piéces détachéeé'en cause et de l'usage con-
sistant a faire passer les conducteurs souples des haut-
parleurs d'aigués et de médium a travers le cdne du haut-
parleur de graves pour les amener aux bornes de la cage. Par
ailleurs, l'interéction de ces conducteurs souples avec le
cOne du haut-parleur des graves peut créer des bruits para-

sites et les divers éléments peuvent produire des "vibrations
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parasites" et des résonances indésirables. .

Par conséquent, 1la présente invention a encore pour
objet un procédé pour connecter électriquement un ou plu-
sieur haut parleurs montés dans le cdne d'un haut- parleur
plus grand aux bornes de la cage de ce dernier.

Elle concerne aussi un procédé d' assemblage d'un
systéme de haut-parleurs comportant au moins un'betit haut-
parleur monté dans un plus grand, destiné a permettre
d'assembler aisément une série de sous—ensémbles, de fagon
que les connexions éiectriqués nécessaires soiént toutes
soudées avant l'assemblage final. ‘

Elle concerne par ailleurs un systéme de haut-parleurs
composé d'au moins un petit haut -parleur monté dans un plus
grand, réalisé de facon a réduire sensiblement le nombre
des piéces détachées et a supprimer pratiquement les collages.

Pour réaliser ces objets, la présente invention se
rapporte arun haut-parleur de conformation améliorée et a
son procédé de montage. / .

Sous un aspect, I'invention,concerne un haﬁt—parleur
dont la cage cdmporte un logement destiné & entourer partiel-
lement l'aimant. Un organe de verrouillage ‘en prise mécanique
avec cette cage enferme encore,plus~cet aimant et 1'immobi-
lise. Dans les formes préférées de réalisation décrites,
la cage peut &tre en matiére plastique moulée et il est
possible d'utiliser des doigts de blocage ou autres organés
d'arrét pour la solidariser avec l'organe de verrouillage. Un
élément élastique peut &tre disposé entre cet organe et cette
cage de facon a appliquer constamment sur 1'aimant. une
poussée le maintenant en place. La cage ou l'organe de
verrouillage peut présenter des ailettes qui sont déformées
sur un ou plusieurs des éléments de 1l'aimant au cours de
1'assémblage afin de faciliter le centrage'de cet aimant
et d'empécher ses éléments de se déplacer par la suite. Un
aVantage de cette conformation réside dans le fait qu'elle
supprime ou diminue la distorsion de flux magnétique dans
l'entrefer annulaire. Par ailleurs, 1'aimant n'est pas

visible et est protégé des risques d'ébréchement ou autre
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détérioration, et la longue étape de fabrication comportant
le durcissement d'un adhésif est supprimée,

Sous un second aspect, l'invention concerne un procédé
de montage du diaphragme ou cdne d'un haut-parleur. Un organe -
de verrouillage, en prise avec la cage, serre le pourtour
de ce diaphragme en le solidarisant ainsi avec cette cage.

Le dispositif de serrage du pourtour du diaphragme par cet
organe'comporte avantageusement une languette et une gorge
complémentaire, qui s'appliquent contre les c6tés opposés
dudit diaphragme en le maintenant dans une position fixe

par rapport a la cage. Des doigts d'arrét ou autres éléments

de blocage peuvent &tre disposés entre cette cage et l'organe

de verrouillage pour immobiliser ce derniéf{ Cet agencement
simplifie 1'assemblage du haut-parleur én supprimant 1'opé-
ration de collage du diaphragme 4 la cage et de collage a
celle~ci du bourrelet annulaire habituel. Puisque 1la cage
et 1l'organe de verrouillage assument les rdles d'un bourrelet
annulaire classique, il n'est pas nécessaire de faire appel
4 un bourrelet annulaiTre séparé.

Sous uﬁ troisiéme aspect, l'invention vise a améliorer
les connexions électriques entie la bobine du haut-parleur
et les bornes d'entrée. Ces connexions comportent au moins
deux bandes conductrices déposées sur un disque de centrage.
On forme ces bandes en thermoformant une ébauche imprégnée
derrésine sur 1aquelle une encre conductrice a été appliquée.
On soude les fils de la bobine mobile 4 ces bandes conduc-
trices en portant la soudure & une température prédéterminée.
L'encre conductrice est de préférence un polymére contenant
des particules d'argent. Les bandes conductrices peuvent
étre reliées électriquement aux bornes d'entrée par un module
a bornes comportant des lamelles métalliques qui établissent

par pression le contact avec ces bandes. Cet agencement

‘supprime une cause principale de panne d'un haut-parleur

et simplifie beaucoup sa réalisation. De plus, la qualité

‘sonore est améliorée grédce a la suppression de fils conduc-

teurs séparés passant & travers le cdne du haut-parleur.

L'invention concerne aussi un systéme de plusieurs
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haut-parleurs formant enceinte acoustique, et dont un ou
plusicurs petits haut-parleurs sont montés dans la cage d'un
haut—parléur plus grand. Des organes élastiques d'arrét d'une
barrette sont en prise avec Eette.cage de'facpn 4 permettre
un assemblage par accrochage élastique. Le petit haut-parleur
est monté sur cette barrette et est connecté a dés cosses
de cette derniére, qui sont accessibles lorsque ladite
barrette a été montée sur la cage du grand haut-parleur. Un
module & bornes du genre décrit plus hau; est utilisé_de )
préférence pour relier 1e'pétit hau;—parleur au grand et aux
bornes d'entrée. Cet agencement supprime les conducteurs
séparés du petit haut-parleur,’qui tiaversent le cBne du grand
dans les systémes classiques. Par suite, cela simplifie 
beaucoup l'assembiage final du systémefét supprime les bruits
parasites dﬁé 4 l'interaction des conducteurs et du cdne.

L'invention sera décrite de maniére plus détaillée
en regard des deésins annexés a titre d'exemples nullement
limitatifs, sur lesquels :

la flgure l ést. une élévatlon de face d'une premlere
forme préférée de reallsatlon d'un systeme 4 trois haut—
parleurs selon l'invention ; ) 7

la figure 2 est une;élévation latérale depuis 1la droite
de la figure 1, de la premiére forme préférée du systéme de '

. la présente invention ; . -

la figure 3 est une vue de 1'arriére du systéme de
la figure 1, avec coupé partielle -par la ligne 3-3 de la
figure 2 . )

‘ la figure 4 est une coupe verticale par la'ligne 4—

4 de la figure 1l,de la premiére forme préférée de réalisation
du systéme de l'invention, vu de droite 3

la figure 5 em{une vue de.l'arriére de la couronne
a fixation par accrochage élastique de la premiére forme
préférée de réalisation de 1'invention 3

la figure 6 est une coupe de cette couronne par la
ligne 6-6 de la figure 5 ; ’

la figure 7 est une coupe & plus grande échelle, par

-la ligne 7-7 de 1la flgure 3, et represente un détall de la
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premiére forme préférée de réalisation ;
la figure 8 est une vue éclatée montrant les connexions
électriques, de la premiére forme préférée de réalisation
du systéme de l'invention ; .
la figure 9 est une vue en perspective du module a

bornes de la premiére fqrme préférée de réalisation de 1l'in-

“vention ;

la figure 10 est une coupe de ce module par la ligne
10~10 de la figure 9 ;

la figure 11 est une vue en perspective du sous-
ensemble disque-bobine mobile de la premiére forme préférée
de réalisation ; '

la figure 12 est une coupe a plus grande échelle d'un
détail de ce sous-ensemble, faite par la ligne 12-12 de 1la
figure 8 3

la figure 13 en est une coupe-par la ligne 13-13 de
la figure 12 ; ; g

la figure 14 est une vue de l'arriére d'une seconde
forme préférée de réali;ation, avec coupe partielle. par 1a7
ligne 14-14 de la figure 15 ; .

la figure 15 est une coupe, vue de droite, analogue
a celle de la figure 4, de cette seconde forme.préférée de
réalisation ; )

la figure 16 est une élévation de l'arfiére de la
couronne a fixation par accfochage €lastique de cette seconde
forme préférée de réalisation ; '

' la figure 17 est une coupe, par la ligne 17-17 de
cetté figure 16, de la couronne & fixation par accrochage
élastique de ia seconde forme préférée de réalisation de
1'ouverture ;

la’figure 18 est une vue éclatée derparties de la
seconde forme préférée de réalisation, représentant les posi-
tions respectives d'éléments de 1l'aimant par rapport a la

cage ;

35

la figure 19 est une coupe & plus grande échelle,
par la ligne 19-19 de la figure 18, de la cage de 1a{seconde
forme préférée de réalisation de 1'invention ;

la figure 20 est une coupe a plus grande échelle d'un
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détail des premiére et secondé formes de réalisation de
1'invention, par la ligne 20-20 de la figure 3 ou de 1la
figure 14, respectivement ; et

la figure 21 est une coupe & plus grande échelle d'un
detall de la seconde forme préférée de réalisation de -
1 1nvent10n, coupe faite par 1la ligne721—21 de la figure
14,

Une premiére forme préférée de réalisation d°' un systéme
a4 trois haut-parleurs selon 1' 1nvent10n est représentee sur
les figures 1 a 13 et 20. Ce systeme comprend un haut-parleur
d'aigués, un haut- -parleur medlum et un haut-parleur de graves,
désignés respectlvement par 10, 12 et 14 sur les flgures
1 et 2. Le haut -parleur de graves 14 comporte une cage moulée,
désignée dans son ensemble par 16, qui constitue le chidssis
du systéme. Le haut-parleur d'aigues iO et celuil de médium
12 sont montés dans le haut-parleur de graves 14, sur une
barrette -18.

La cage 16 du haut-parleur de graves 14 présente anté-
rieurement une collerette 20 elliptique, percé de quatre
boutonniéres 22 de montage, réparties sur somn pourtour, comme
le représente la figure 3. Quatre bras obliques 24 relient
cette collerette 20 a4 une partie postérieure cylindrique
26, qui sert de logement a 1°' aimant de ce haut-parleur 14.

Ces bras 24 présentent des nervures 30 sensiblement radiales
destlnées 4 augmenter la rlgldlté de cette partie cyllndrlque
26, La surface de ladite partie 26 de la cage 16 peut &tre
sens;blement lisse ou présenter des détails, par exemple

les nervures longitudinales équidistantes 28 représentées.

La matiére préférée pour mouler 1la cage 16 est le "Noryl N300",
fabriqué par la Société General Electric Company de Fairfield
Connecticut, Etats-Unis d'AméridUe (E.U.A.),. Mais il est
p0831ble d'utiliser d'autres matiéres plastiques tenaces

et résistant aux chocs, telles que du polyacrylonitrile-~
butadiéne-styréne ou ABS.

On voit sur la figure 4 que 1'éimant du haut—parleur
de graves l4, logé dans la partie cy;indrique 26 de la cage

16, comporte une plaquette polaire antérieure 32, une
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rondelle'céramique aimantable 34 et une plaquette polaire
postérieure 36. Une piéce polaire cylindrique 38 est fixée
a cette plaquette polaire postérieure 36, de facon a former
entre elle-méme, la plaque polaire antérieure 32 et la ron-
delle 34 un entrefer annulaire 40, Cette piéce polaire 38
peut présenter un épaulement .42 formé par réduction du
diamétre de son extrémité postérieure et cette piéée peut
étre fixée 3 1la plaquette postérieure 36 par emmanchement,
mandrinage ou ajustage a la presse.

Les éléments de 1'aimant sont montés dans la partie
cylindrique 26 de la cage au moyen d'une couronne 44, a
fixation par accrochage ¢lastique, représentée sur les figures
5 et 6. Cette couronne 44 comporte quatre nervures d'aligne-
ment 46 équidistantes, destinées a se loger dans des gorges
ou encoches correspondantes de la cage 16. Elle comporte aussi
des couples équidistants de doigts élastiques d'arrét 48,
qui sont recourbés radialement vers 1'extérieur de fagon a
venir en prise avec cétte cage 16. Le bord antérieur de la
surface intérieure de cette couronne 44 est biseauté, de facgon
a former un chanfrein 50 destiné a dégager le disque (décrit
plus loin) du haut—parieur de graves. Les doigts d'arrét 48
présentent des encoches ou décrochements 52 qui sont alignés
de fagon a former des surfaces sensiblement radiales et longi-
tudinales destinées a positionner sfirement la couronne 44
par rapport 4 la cage 16. La matiére préférée pour former
cette couronne est le "Noryl N300"; mais il est possible
d'utiliser d'autres matiéres plastiques tenaces et résistant
aux chocs, telles que 1'ABS.

La couronne 44 comporte intérieurement un collet annu-
laire longitudinal 54, qui est terminé par une surface annu- -
laire plane 56 destinée a venir s'appliquer contre la pla-
quette polaire antérieure -32. Cette couronne 44 comporte aussi
intérieurement deux rangées annulaires 58 et 60 d'ailettes
déformables 62 et 64, respectivement, qui facilitent le
centrage de cette plaquette antérieure 32 et de la rondelle
34, Plus précisément, ces ailettes 62 et 64 aident a centrer

les éléments de 1'aimant dans la partie cylindrique 26 de

P
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la cage moulée 16 au moment de l'assemblage. Lesdites ailettes
62 et 64 s'ajhstent par serrage sur les éléments respectifs
de l'aimant. Leur écrasement sur la plaquette pdlaireranté—
rieure 32 et sur la rondelle 34 au*ﬁoment de 1l'assemblage
garantit que ces éléments de 1'aimant ne se déplaceront pas
ultérleurement par rapport a la cage 16, quelles gque soient
les' tolérances de fabrication sur le diamétre de cette
Plaquette 32 et de cette rohdelle 34, -

La plaquette polaire postérieure 36 est.maintenue appliquée
contre la rondelle 34 par un joint torique 66 en noépréne, qui est .
placé contre un collet intéricur 70 de la partie cylindrique 26 de la
cage 16. Ce joint 66 est comprimé'pendantrl'assemblage, de .
fagon arvenir en contact avec la face postérieure piéne de
cette plaquette 36 et avec le bord éirculaife de cette der-
niére et a.y appliquer une poussée gonstaﬁte. De la sorte,
le joint 66 applique la plaquette polaire antérieure 32 contre

la surface annulaire plane 56 de la couronne 44 en assurant

- un positionnement sfir d'avant en arriére—defla plaqdétte 32
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par rapport a la cage. .De m&me, ce joint 66 repousse cette
plaquette 32 et la rondelle 34 contre les ailéttes 62-et 64,
respectivement, de fagon a écraser ces dernleres quand le.
haut-parleur de graves 14 est assemblé.

La figure 7 représente la fagon dont les d01gts d'arrét
48 viennent en prlse avec la cage 16, Pendant 1'assemblage,
ces doigts sont repliés vers 1° 1ntérieur quand leur surface
extérieure arrondie glisse sur une surface-cylindriqﬁe 72, i
Lorsque les doigts 48 parviennent a des ouvertures correspon-—
dantes 74 de cette surface 72, ils s'écartent élastiquement
4 la position représentée .sur la figure 7. Les surfaces longi-
tudinales de leurs ‘décrochements 52 viennent ainsi s appllquer
contre ladite surface 72 et les surfaces sensiblement radiales
de ces décrochements 52 viennent s'appliquer contre le flanc
antérieur des ouvertures 74 en assurant un p051t10nnement
sir de Ia couronne par rapport & la cage 16. En pratique,
au moment ol cette opération d' ‘assemblage est exécutée, un
élément amov1b1e de centrage est inséré dans l'entrefer 40

entre la piéce polaire 38 cylindrique, d'une part et la
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plaquette antérieure 32 et la rondelle 34 de 1'aimant, d'autfe
part. Par conséquent, les ailettes 62 et 64 sont écrasées en
formant un logement & ajustage serré conservant a l'entrefer
annulaire 40 sa largeur lorsque 1'élément de centrage a été
retiré. ) .

Une bobine cylindrique 68, mobile axialement dans
1'entrefer 40, est portée par un disque ou croisillon 76 de
centrage, non conducteut, qui est collé ou fixe d'une autre
maniére a lé couronne 44, ainsi que le représente la figure
4. Ce disque 76 peut &tre constitué d'un tissu apprété, ainsi
qu'on le décrira plus loin, et peut présenter des ‘ondulations
annulaires destinées & faciliter les déplacements axiaux de
la bobine par rapport & la plaquette polaire antérieure 32
et 4 la rondelle 34. Le chanfrein Sd de la couronne dégage
de la place pour les ondulations du disque 76, en permettant
4 la bobine 68 de se déplacer axialement dans l'entrefer annu-
laire 40. )

La bobine 68 met en mouvement un cdne élliptique 78
dont le sommet est collé & cette bobine comme le montre la
figure 4. La périphérié de ce cOne 78 est collée a une‘bOrdure
alvéolaire 80 qui est cintrée & 180° et présente sa surface
convexe vers 1l'avant du haut-parleur. La périphérié'de cette
bordure 80 se trouve dans un plan perpenculaire & 1'axe de
1'aimant et elle recouvre un rebord 81, tourné vers 1'avant,
de la cage 16. .

] Le rebord 81 de la cage 16 comporte uﬁe gorge 82;
destinée & loger une languette 84 (figure 4) qui est un prolon-
gement vers l'arriére d'une couronne elliptique 88 ajustée
dans une paroi latérale 90 de la collerette antérieure 20 de
cette cage 16. Cette couronne eliiptique 88 fait partie inté-
grante d'une plaque antérieure.Ql qui recouvre cette paroi
latérale 90 et comporte des boutonniéres 92 de montage alignées

avec les boutonniéres 22 de la cage 16. Comme le représentent

" les figures 4 et 8, des pattes 94 de centrage d'extrémité et

35

96 de centrage latéral faisant saillie de la face postérieure
de la"plaque 91 correspondent a la forme de la surface inté-

rieure de la paroi latérale 90, de facon & bien positionner



10

15

20

25

30

35

2532142
13

la couronne elliptique 88. La matieére préférée pour mouler
cette couronne 88 est le'"Noryi N300" ; mais il est possible
d'utiliser d'autres matiéres plastiques tenaces et résistant
aux chocs, telle.que 1'ABS.

» Ainsi que le représentent les figures 2, 3 et &, la
plaque antérieure 91 et la couronne 88 sont immobilisées par
les doigts élastiques d'arrét 98 et 100, qui sont formés sur
la périphérie de cette-plaque 91 entre leé emplacements des
pattes de centrage 94 et 96. Le-nombre de ces doigts 98 et
100, ainsi que leur disposition, suffisent pour appliquer
la langﬁette 84 avec une pression sensiblement constante dans
la gorge 82 de la cage 16. Par conséquént;'la bordure alvéo-
laire 80, qui recouvre cette gorge 82 de facon a &tre serrée
ou pincée lorsque la languétte'84 est appliquée dans ladite
gorge, est bien maintenue en place sans &tre coupée., Le npmbre
et les positions des doigts d'arrét représentés, c'est-a-
dire quatre doigts 98 adjacents & chaque boutonniére de-
montage 92 et des dbigts 100 plus larges au milieu des c8tés
de la plaque 91, sont uniquement illustratifs.

Les. pieds 102 des doigts d'arrét 98 et 100 sont légeére-
ment inclinés vers 1l'extérieur par rapport aux pattes de
centrage 94 ef 96 et ils comportent des crochets a surface
plane 104 sensiblement paralléle a la plaque 91. Ces ddigts
98 et 100 présentent a leur extrémité une sufface biseautée
106 inclinée vers l'intérieur et vers l'arriére, destinée
a faciliter.l'insertion de la couronne elliptique 88 dans
la paroi latérale 90 de la cage 16..Ces surfaces biseautées
106 Giennent en contacf avec aes surfaces sensiblement planes
de la face intérieure de cette paroi 90, ce qui repousse les
&oigts 98 et 100 vers 1'intérieur au moment de l'assemblage.
Des encoches 108 (figure 20), fofmées dans ladite paroi 90
aux emplacements correspondant auk surfaces 104 des crochets
et aux surfaces biseautées 106, permettent aux doigts 98 et
100 de revenir élastiquement a la position représentée sur
la figure 20. En raison de la légére inclinaison vers. 1'exté-
rieur du pied 102 de ces doigts 98 et 100, avant assemblage, ces derniers

sont, apres assemblage, appliqués élastiquement contre la surface
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intérieure de la paroi latérale 90 de 1la cage 16, ce qui évite
des résonances indésirables.

La continuité électrique entre la bobine mobile.68
et deux bornmes d'entrée 110 et 112 est réalisée par deux
bandes conductrices 114 et 116, respectivement, formées sur
le disque 76 et sur une patte radiale 118 faisant COorps avec
ce disque 76, ainsi que 1le représente la figure 11. Pour

former ces bandes conductrices 114 et 116 et Ie disque 76, un tissu mou de .

coton est d'abord imprégné d'une résine thermodurcissable,

puis il est séché et tamisé. La matiére imprégﬁée préférée
est le produit "W 140", fourni par la société Nu-Way Speaker
Products, Inc., d'Antioch, Illinois, E.U.A. D'autres tissus
tels-que la mousseline ou une autre matiére fibreuse telle
qu'un feutre composé de fibres a disposition aléatoire peuvent
aussi &tre utilisés pour former 1'ébauche.

Cette ébauche de tissu'bréimprégné”est alors imprimée
4 1'écran de soie au moyen d'une encre conductrice, au contour
des bandes 114 et 116 désirées. La Demanderesse a constaté
que les compositions conductrices "C-929-91" et "C-210-2"
fournies par la Société Amicon Corporation, de Lexington,
Massachusetts, E.U.A. cohviennent particuliérement bien a
cet effet, On utilise pour la premiére application 1la compo-
sition "C—929¥91" qui est une solution diluée prémélangée
contenant des particules d'argent, pour qu'elle pénétre dans
1'ébauche et en enduise bien les fibres. La composition "C-
210-2", une solution Plus épaisse et pateuse contenant en
poids 68'% de particules d'argent, est appliquée a 1l'écran
de soié sur la premiére couche d'encre conductrice appliquée sur
le méme contour des bandes 114 et 116 désirées. La Demanderesse a
ronstaté que coctte application en deux temps de 1l'encre
conductrice fixe les nandes conductriceés au tissu du disque
76 en les empéchant de s'écailler ou de s'en détacher et
donne & cee bandes 114 et 116 une meilleure rconductibilitég.

L'étape suivante dans la formation du disque 76 et
des bandes conductrices 114 et 116 consiste & thermoformer
1'ébauche préimprégnée et imprimée. Le tissu est comprimé
pendant 10 secondes dans un montage chauffé a 248-260°C, sous
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une pression de 6,2 MPa, de fagon é_formerrune série d'ondula-
tions 119 concentriques et un collet 120 portant leS'bahdes
conductrices 114 et 116 le long d'un diamétre intérieur
correspondant & celui de la bobine 68. Pendant ce thermofér—
mage, les particules métalliqueé de l1l'encre conductrice, qui
sont initialement des perles sensiblement sphériques, sont
déformées de maniére avantageuée. La Demanderesse est convain-
cue que ces'particules métalliques sphériques’ sont aplaties
et transformées en particﬁles en forme de galettes orientéés
pratiquement dans le plan de 1'ébauche. Ces partlcules
aplaties sont en contact plus intime les unes avec 1es autres
et avec les fibres de cette ébauche.

Le changement de forme des particules métalliqugs ’
remédie aux défauts de 1l'art antérieur; c'ést—é—dire larfaibie

conductibilité électrique des.bandes 114 et 116 et la mauvaise

"fixation de ces bandes au disque 76. De-plus, le thermoformage

remédie aux difficultés de soudage. Il n'était pas possible

‘de souder des bandes conductrices plus conventionnelles'en

raison de la tendance des perles sphériques de 1°' encre conduc-

trice a "fuir"

la pointe de 1' ‘électrTode lorsque la temperature
de soudure est atteinte. Conformément a l'invention, on appli-
que une chaleur et une compress1on suffisantes pour déformer
ces perles au p01nt de permettre de 1es souder, par exemple
entre 218° et 229°C. Lesrvaleurs de la température et de la
compressionrnécessaires dépendent dejla nature de l'encre
conductrice et de la matiére de 1'ébauche ; les valeurs
indiquées pour la température et la pression ne sont par
conséquent données qu'a titre.d'exemples.

La bobine mobile 68 porte deux enroulements isolés

122 d'ou partent deux conducteurs isolés 124 passant longitu-

‘dinalement sur la surface extérieure de cette bobine 68. Ces

deux conducteurs 124 sont écartés d'une distance correspondant
a4 1'écartement des bandes conductrices 114 et 116 et ils
passent sur deux trous circulaires 126 pércés dans la bobine.
Les enroulements 122 et lés deux conducteurs 124 peuvent
avantageusement &tre collés a cette bobine 68, dont le tube

cylindrique peut opportunément &tre composé'd'une matiére
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synthétique & armature de papier ou de fibres. Pour 1'assem-
blage, la bobine 68 est placée dans un support de maniére
qu'une extrémité de cette bobine en fasse saillie. Le disque
76 est alors placé sur cette extrémité libre et repoussé
jusqu'a ce qu'il soit en contact avec le support, de fagon
que les enroulements 122 se trouvent a une distance prédéter-
minée de ce disque 76 et de son collet 120. De la colle est
alors déposée entre ledit disque 76 et la bobine 68, a partir
du c6té de ce disque corréspondant a4 l'extrémité de cette
bobine 68 qui porte les enroulements 122. ’

On réalise une connexion électrique entre les bandes
conductrices 114 et 116 et les deux conducteurs 124 reliés
4 la bobine 68 en respectant soigneusement 1'ordre d'une série
d'opérations successives. Le disque 76 et la bobine 68 assem-—
blés sont d'abord retourﬁés, de la position représentée sur
les figures 8 et 11 A& une position dans laquelle les trous
126 et la patte 118 sont tournés vers le bas. Puis on tire

vers 1l'extérieur les extrémités des deux conducteurs 124 sur
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les trous 126 en les éloignant longitudinalement des enrou-
lements 122 de facon a appliquer étrditement ces conducteurs
124 contre les bandes 114 et 116. On soude ensuite soigneuse-
ment les deux conducteurs 124 & ces bandes 114 et 116 eﬁ uti-
lisant un fer a souder a température réglée, dont la panne
est maintenue a 2184229°C. Bien qu'il soit possible d'utiliser
d'autres soudures a l'argent, la Demanderesse a constaté que
l'on peut faire convenablement et économiquement une connexion
soudée de haniére satisfaisante en utilisant une soudure
normale 60/40 a ame de résine pour la radio et la télévision.
Les deux conducteurs 124 sont isolés par un émail "strip-
ease" (s'enlevant de lui-méme), ce qui évite d'avoir a les
dénuder avant de les souder. Aprés la soudure, on'pince les
extrémités 1ibrés des deux conducteurs 124 prés du collet
120 du disque 76 et on colle un couvercle ahti—poussiére 128
devant la bobine 68, ainsi que le montre la figure 4,

Les bornes d'entrée 110 et 112 sont enrobées dans un
module 130, qui est fixé par l'arriére a 1la cage 16 au moyen

d'une vis 132. Les bandes conductrices 114 et 116 comportent
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des encoches 134 et 136 pour que cette vis 132 ne puisse_pés
provoquer de court-circuit entrerles bandes 114 et 116. Dans
les formes préférées de réalisation représéntées, des barret-
tes de laiton étamé, qui sont enrobées dans le module 130,
forment les bornes 110 et 112. Ces barrettes font saillie
du cdté postérieur de ce module 130 et soht.coudées en avant
d'une partie plate arriére 138 du'module 130, en formant deux
contacts électriques élastiques 140 et 142, comme le repré-
sentent les figures 8 et 10. Elles -sortent en un point inter-
médiaire dudit module 130 en formant les bornes 110 et 112,
Le module 130 beut étre une piéce moulée en "Noryl N300",

en ABS ou en une autre matiére plastique tenace et résistant

.aux chocs.

A l'assemblage du haut-parleur 14, la patte 118 du
disque 76 est insérée déns une fente étroite 143 derla.cage
16, adjacenﬁe 4 la partie cylindrique 26, comme représenté
sur la figure 4. Dans cette position, cette patte 118 recouvre
une partie plane 144 de cette cage 16, qui est perpendiculaire
a4 1'axe de l'aimant de'ce haut-parleur 1l4. Loréque la vié
132 est vissée dans un trou 146 de cette partie plane 144,
1'élasticité des contacts 140 et 142 les applique contfe les
bandes conductrices 114 et 116, respectivement, ce qui assure
et maintient un bon contact électrique.

Qutre le haut-parleur de-gfaves,l4 qui vient d'étre
décrit, le systéme selon la premiére forme préférée,de réa-
lisation comporte le haut-parleur d'aigues 10 et le haut-
parleur médium 12, qui sont montés dans ce haut-parleur 14
sur la barrette 18. Comme on le voit mieux sur les figures
4 et 8, cette barrette 18 peut faire corps avec la plaque
antérieure ou de facade 91 et la couronne elliptique 88. La
barrette 18 peut comporter une grille 148 pour le haut—parleur
d'aigueés et une grille 150 pour 1e haut-parleur médium, ainsi
que des goujons fendus 152 en,fofmé de champignons'ourdés
organes semblables de montage, destinés & fixer ces deux haut-
parleurs -10 et 12. Ces derniers peuvent avoir une conformation
classique ou €tre des répliques a plus petite échelle du hauﬁ—

parleur de graves 14 décrit plus haut. Le haut—paileur médium
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12 représenté sur la figure 4 a la conformation selon la
seconde forme préférée de réalisation décrite plus loin.

La liaison électrique des haut—parlegrsilo et 12 avec-
les bornes d'entrée 110 et 112 est réalisée de maniére oppor-
tune par la miée en place du module 130. Les barrettes de
laiton étamé qui forment ces bornes 110 et 112 font sailllie
a l'avant de ce module 130, parallélement a 1'axe de 1'aimant
du grand haut—parleur, et sont roulées de fagon a former
des coannecteurs femelles 154 et 156. Ces connecteurs viennent
en prise avec deux cosses plates complémentaires 158 et 160,
respectivement, qui sortent de talons 162 et 164 passant,
derriére la plaque 91, dans une encoche 165 de la collerette
81 de la cage 16. Ces cosses 158 et 160 peuvent &tre des
cosses a& pince de modéle classique ou du modéle non soudé
de la Demanderesse. Des fils 166 et 168 sont reliés aux haut-
parleurs 10 et 12 par un circuit de traversée classique,
non représenté.

On remarquera qué l'assemblage fihal du systéme & trois
haut-parleurs représenté sur les figures 1 a 13 et 20 peut
8tre réalisé aisément sans qu'il y ait a faire de ~soudure
ou a qollén une fois que les divers sous-ensembles ont été
formés. En effet, au moment de cet assemblage final, le haut-
parleur d'aigués 10, le haut-parleur médium 12, le circuit
de traversée (non représenté), les fils 166 et 168 et le
cosses 158 et 160 ont été préassemblés a la plaque 91, qui
fait corps avec la couronne elliptique 88 et la barrette
18. Par ailleurs, la bordure 80, le cdne 78, le disque 76,
les bandes conductrices 114 et 116, le couﬁercle protecteur
128 et la bobinev68 ont été reliés pour former un sous-
ensemble. . .

Pendant 1'assemblage final, la cage 16 est orientée
de maniére que sa partie cylindrique 26 soit en-dessous et
sa collerette 81 tournée vers le haut. Le joint torique 66
est alors posé a l'emplacement représenté sur la figure 4
et les éléments de 1'aimant du haut-parleur 14 sont posés

sur ce joint et immobilisés par la couronne 44, de la maniére

décrite précédemment. Puis la patte 118 du disque 76 est
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insérée dans la fente 143 de la cage 16, et la périphérie
de ce disque 76 est collée a la face plane 170 normalement
antérieure de cette couronne 44, Le sous-ensemble qui comporte
la plaque de facade 91 est accroché a sa pbsition d'assemblage
représentée sur la figure 20 de fag¢on & serrer et maintenir
la périphérie de la bordure'80.,Lés connecteurs femelles 154

et 156 du module 130 sont ensuite appliqués contre les cosses

158 et 160 et la vis 132 est introduite dans ce module 130

et vissée dans le trou 146 de maniére. a fixer ledit module
130. Par conséquent, il n'y a pas besoin au cours de 1'assem-
blage final de faire passer des fils souples dans le c6ne

du grand haut—parleur,'d'exécuter des soudures délicates ni
de laisser prendre et durcir un- adhésif.

Une seconde forme préférée de réalisation de la
présente invention est représentée sur 1es\figures'14 a 21,
sur -lesquelles les éléments'analogues sont désignés par les
mémes nombres de référence que ceux qu1 ont été utilisés sur
les figures 1 a 13 pour la premiére forme de reallsatlon° »
Plus précisément, cette secqnde forme préférée de réalisation
comporte unejcouronne "172 & fixation par accrochage élasti-
que différente dé la couronne 44 de la premiére forme et une
autre cage moulée 174 destinée 4 loger cette couronne 172,
Tous les autres éléments de la seconde forme préférée de réa-
lisation sont identiques a ceux de la premiére forme préférée
de réalisation décrite précédemment. La matiére préférée pour
constituer la couronne 172 et la cage 174 est le "Noryl N300"
mais il est possible dfutiliser d'autres matiéres plastiques
élastiques résistant aux chocs, telles que 1 ABS. '

Dans cette seconde forme préférée de réallsation, comme
le représentent les figures .15 et 21, les éléments de l'aimant
sont montés, au moyen de la cburénne7172, dans'une partie
cylindrique 176 derla cage 174. Cette couronne 172 comporte
guatre nervures 178d'alignement équidistantes et destinées
& se loger dans des couloirs complémentaires 180 formés entre
des rebords de positionnement 182 de la cage 174, ainsi que
le représentent respectivement 1es figureé_l6 et 18. Elle

comporte aussi des paires équidiétantes de doigts élastiques
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d'arrét 184 comportant un pied 186 qui fait saillie vers
l'arriére d'une surface annulaire plane 188, comme le repré-
sente la figure 17, et qui permet a ces doigts 184 de fléchir.
Lesdits doigts 184 comportent un crochet 190, visible sur . '
les figures 17 et 21, destiné & les guider dans une cavité
cylindrique 192 de la cage 174.

Des ouvertures rectangulaires 194 espacées sont
ménagées dans la cavité cylindrique 192 de maniére 5 corres—
pondre aux doigts d'arrét 184, Ces ouvertures 194 logent les
crochets 190 lorsque la couronne 172 est repoussée dans la
cage 174 a sa position d'assgmblage représentée sur la figure
21. Ces crochets 190 des doigts 184 forment un ajustage serré
dans la cavité 192. En raison de leur élasticité, les doigts
184 sont repoussés radialement vers lfintérieur pendant
l'assemblage, ce qui fait fléchir leurs pieds 186. La face
Plane 196 des crochets vient s'appliquer contre le flanc anté-
rieur des ouvertures rectangulaires 194 en immobilisant la

couronne 172 dans sa position lorsque les doigts d’'arrét

s'écartent aprés avoir-atteint la position d'assemblage.

A la différence de la premiére forme préférée de réali-
sation, le centrage des éléments de 1'aimant est réalisé par
deux rangées annulaires 198 et 200 d'ailettes déformables
202 et 204, fespectiﬁement, formées dans la cage 174 et repré-
sentées sur les figures 18 et 19. (Par contre, les rangées
annulaires 58 et 60 d'ailettes déformables derla premiére
forme de réalisatioﬁ étaient formées sur la couronne 44 et
non sur la cage 16). Les ailettes 202 et 204 forment un ajus-
tage serré avec la rondelle 32 et la plaquette polaire posté-
rieure 36, respectivement. La couronne 172 ne comporte pas
d'ailettes de centrage, mais ﬁrégente une gorge annulaire.

206 destinée 4 loger un joint torique 208 en néopréne. Ainsi
que le représente la figure 21, ce joint 208 est concentrique
aux éléments de 1l'aimant et a le diamétre voulu pour venir

en contact & la fois avec la face antérieure plane et avec

la surface latérale cylindrique de la plaquette polaire anté-
rieure 32, lorsque 1l'aimant est monté dans la cage 174. Comme

dans la premiére forme préférée de réalisation, la couronne
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172 présente un chanfrein 210 destiné a dégager le disque
76. '

Pendant 1'assemblage du haut-parleur selon la seconde
forme préférée de réalisation, un dispositif de soutien est
placé dans l'entrefer 40 avant que les éléments de l'aimant
et la couronne & fixation élastique soient disposés dans
la cage 174. Lorsque cette courone 172 est repoussée a sa
position définitive représentée sur lesrfigures 15 et 21,
le joint torique 208 repousse la rondelle 34 et lé plaquette
polaire postérieure 36 A leurs positions d'application contre
un épaulement 210" et une surface 212 de la paroi postérieure
de la cage 174, resbectivement. Les ailettes 202 et 204
aident & centrer les éléments de 1l'aimant en s'écrasant
contre la surface latérale cylindrique de cette rondelle
34 et de' cette plaquette 36, respectivement, au cours de
l'assemblage. Quand elles ont été écrasées, ces ailettes
202 et 204 forment un logement étroit autour de ces éléments
de 1l'aimant en emp&chant ladite rondelle 34 et ladite
plaquette 36 de se déplacer lorsque le dispositif de soutien
a été retiré de l'entrefer 40. L'écrasemgnt”des ailettes
202 et 204 assure un ajustage serré du logement formé sur
cette rondeile 34 et cette plaqﬁette 36, quelles que soient
les tolérances de fabrication sur le diamétre de ces éléments.
On remarquera que, lorsque la couronne 172 a été mise en
place, elle laisse subsister un léger interstice éntre sa
surface annuléire plane 214 et la plaquette polaire anté-
rieure 32, A la différence de la premiére forme préférée
de réalisation, la position axiale de l'aimant par fapport
au disque 76 est déterminée par le fait que la rondelle 34
et la plaquette postérieure 36 sont appliquées contre 1'épau-
lement annulaire 210'et contre la surface 212 de la paroi
postérieure de la cage 174 respectivement.

La conformation selon l'invention du. haut-parleur et
le procédé d'assemblage de -celui-ci ne sont pas limités
a4 un haut-parleur de dimensions particulieres. Comme le
représente'la.figure 4, le haut-parleur médium 12 du systéme

4 trois haut-parleurs peut avoir une conformation semblable
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a celle du haut-parleur de graves 14 de la seconde forme
préférée de réalisation. Ce haut-parleur 12 comporte une cage
moulée 216 portant des nervures de raidissement 218 et des
pattes de montage percées de trous destinés a laisser passer
les goujons 152. Une couronne & fixation élastique 220 appli-
que les éléments de l'aimant 222, en les immobilisant en posi-
tion contre la paroi postérieure de cette cage 216. Celle-

ci comporte intérieurement des ailettes déformables & ajustage
serTté sur ces éléments de 1'aimant 222 de fagon a s'écraser

a 1'assemblage. Un collier élastique 224 de serrage peut avoir
une section rectangulaire au lieu de la section circulaire

du joint 208 utilisé dans le haut-parleur 1l4. Le céne 226,

la bobine 228 et le disque 230 du hadt—parleur 12 peuvent

8tre semblables & ceux du grand haut-parleur 14 ou avoir une
configuration plus classique.

Une caractéristique importante de la présente inven-
tion, mise en évidence dans les deux formes de réalisation,
réside dans le fait que la dispersion du flux magnétique dans
1'entrefer est pratiquement supprimée grdce 3 l'utilisation
extensive de matiéres plastiques. Par suite, ce flux est plus
grand et plus uniforme dans l'entrefer, ce qui donne au haut-

parleur un meilleur rendement acoustique. L'utilisation

‘extensive de matiéres plastiques diminue aussi ou mé&me

supprime les "tintements" courants avec les haut-parleurs
a composants métalliques.

Une seconde caractéristique de 1'invention consiste
dans-le fait que 1'aimant est entouré par la cage moulée,
la couronne a fixation élastique et le disque. Cela protége
les éléments de cet aimant des risques d'ébréchement ou autre
détérioration. Par ailleurs, ces éléments relativement peu
esthétiques sont cachés a la vue et leurs défauts de surface
ne posent plus de probléme.

Une autre caractéristique de l'invention est la
meilleure qualité de la liaison électrique souple entre la
bobine mobile et les bornes fixées & la cage. Les bandes
conductrices déposées sur le disque remplacent les conducteurs

tressés et soudés, qui sont une source principale de panne
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des haut-parleurs et qui peuvent créer des bruits parasites.

Une autre caractéristique de l'invention réside dans

la suppression'd'opérations exigeant beaucoup de main-d'oeuvre.

Le remplacement des conductequ'tréssés et soudés par les
bandes cdnductrices,'la combinaison d'un certain nombre de
constituants d'un haut-parleur classique pour formér des
ensembles intégrés simples,‘la simplification des travaux
d'assemblage rendent plus constante la qualité du haut-parleur
et diminﬁent les frais de fabrication. La.Demanderesse a
déterminé due le systéme é trois haut-parleurs des foarmes
préférées Je réalisation comporte seulement 21 composants

au lieu des 42 cbmposants d'un systéme semblable de trois
haut-parleurs de conformation usuelle, ' -

Une autre caractéristique de l'invention réside dans
la suppression pratique des collages pour l'assemblage final
d'un systéme de haut—parieurs. Le fait de fixer les éléméhts
de l'aimant et la bordure alvéolaire du c6ne,au moyen de
composants en matiere plastique solidarisés élastiquement
simplifie 1'assemblage-et évite la longue durée de prise d'un
adhésif, ce qui diminue les frais de fabrication. '

I1 ressort de ce qui précéde qu'il a été décrit un
haut-parleur dont la réalisation est améliorée, ainsi qu'un
procédé d'assemblage plus simple. Cette réalisation présente
les avantages d'utiliser de maniére extensive des composants
en matiére plastique, de diminuer le nombre de ces composants
et de donner une présentation plus séduisante et variée. Le
rendgment acoustique du haut;parleur est meilleur et une ' -
source principale de pannes est supprimée.De plus, le montagé
est trés simplifié et le prix de revient est notablement
réduit.

Il est possible d'utilisef les diverses Earactéris—
tiques décrites, isolément ou selon diverses combinaisons,
dans des haut-parleurs comportant des composants classiques.
Par exemple, un systéme a plusieurs haut-parleurs peut
comporter le sous-ensemble a barrette selon la présente
invention en combinaison avec une cage classique et un procédé

classique d'immobilisation des éléments de l'aimant. De méme,
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le procédé selon l'invention d'immobilisation de ces éléments
peut. étre utilisé avec un haut—pérleur équipé de conducteurs
classiques au lieu de bandes conductrices. Il est possible
aussi de serrer la bordure du cdne par un organe de verrouil-
lage ou bien d'utiliser des bandes conductrices sur le disque
de centrage dans un haut-parleur classique par ailleurs.
D'autres combinaisons non énumérées permettraient aussi de
bénéﬂicier d'un ou plusieurs des évantages apportés par les

caractéristiques de la présente invention.

I1 va de soi qu'il est possible d'apporter diverses

‘modifications aux haut-parleurs décrits et représentés et

4 leur procédé d'assemblage, sans s'écarter du domaine de
1'invention. La couronne élastique et la plaque de fagade
peuvent, par exemple, comporter des éléments d'accrochage
autres que les doigts d'arrét des formes de réalisation
décrites, tels que des éléments 4 baionnette ou vis ou bien
des doigts d'arrét solidaires de la cage et non de cette
couronne ou de la plaquette antérieure. Ces doigts pourraient
s'engager dans des évidements peu profonds plutdt que dans

les ouvertures décrites pour les formes préférées de réalisa—
tion. Diverses formes de réalisation de 1'invention peuvent
ainsi s'adapter & des dimensions et formes spécifiques a haut-
parleurs, ou a des systémes comportant plusieurs haut-parleurs.
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REVENDICATIONS

1. Haut-parleur comportant un aimant porté par une

cage (16), une bobine (68) mobile axialement dans un entrefer

~annulaire (40) de cet aimant et un diaphragme (78) fixé a

cette bobine de fagon & se déplaéer avec elle; haut-parleur
caractérisé en ce qu'il comprend

un élément (26) de la cage (16), comportant un évide-
ment destiné a loger 1'aimant (32,34,36) en 1'entourant
partiellement ; et

un organe de verrouillage (44), en prise mécanique’
avec cette cage, enfermant encore plus 1'aimant et immobi-
lisant ce dernier en position en y appliqhant une poussée.

2. Haut-parleur selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'aimant comprend un élément polaire antérieur (32),
un élément polaire postérieur (36) et entre eux un corbs
(34) , l'organé,de verrouillage (44) immobilisant ces
éléments en les empé&chant de se déplacer les uns par rapport
aux autres, de facon & maintenir entre eux un entrefef
annulaire (40). :

3. Haut-parleur selon la revendication 1; caractérisé
en ce qu'il comporte des éléments d'arrét (48) destinés a '
réaliser un verrouillage mécanique entre la cage (l6) et
1l'organe de verrouillage (44) de facon & immobiliser ce
dernier par rapport a cette cage. i

4. Haut-parleur selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'il comporte un élément élastique (66), adjacent
a 1l'aimant et disposé entre l'organe de verrouillage (44)
et la cage (16) de fagon é,applique; constamment une solli-
citation sur 1'aimant bour lé.maintenir en place.

5, Haut-parleur -selon la revendication 4, caractérisé
en ce que l'élément élastique est un joint ahnulaire,élas—
tique (66) qui est appliqué contre l'aimant quand 1l'organe
de verrouillage (44) est mis en prise avec la cage (16).

6. Haut-parleur selon la revendication-l, caractérisé
en ce que la cage (l6) est en matiére plastique et comporte
un évidement tourné vers l'avant, destiné a loeger 1'aimant

en entourant pratiquement la partie postérieure de celui-
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ci, et en ce que l'organe de verrouillage (44) est en matiére .
plastique et peut &tre mis en prise mécanique avec cette
cage de fégon 4 entourer pratiquement la périphérie anté-
rieure de l'aimant et a4 immobiliser ce dernier en exercant
une poussée sur son pourtour.

7. Haut-parleur comportant un aimant porté par une
cage (16), une bobine (68) mobile ‘axialement dans un entrefer
annulaire (40) ménagé entre les éléments de cet aimant, et
un diaphragme (78) fixé a cette bobine de fagon a se déplacer
avec elle, haut-parleur caractérisé;en ce qu'il comprend -

un organe de verrouillage (44), mis mécaniquement en
prise avec la cage (16) de fagon a entourer en partie
l'aimanp et & immobiliser celui-ci en y exercant une poussée;
et )

des ailettes (62,64) formées sur cet organe de ver-
rouillage (44) et déformées contre la périphérie de 1'un
au moins -des éléments de cet aimant, de fagon a former un
logement qui est appliqué étroitement contre ledit aimant
en empéchant les éléments de se déplacer les uns par rapport
aux-autfes, de maniere a maintenir entre eux l'entrefer
annulaire (40).

8. Haut-parleur comportant un aimant porté par une
cage (174), une bobiné (68) mobile axialement dans un entre-
fer annulaire (40) ménagé entre les é&léments de cet aimaht,
et un diaphragme (78) fixé a cette bobine de maniére a se
déplacer avec elle, haut-parleur caractérisé en ce qu'il
comporte

des ailettes (202, 204) formées sur la cage (174) et
défbrmées contre la périphérie de l'un au moins des éléments
de l'aimant, de facon a former un logement qui est appliqué
étroitement contre cet aimant en empé&chant les éléments de

ce dernier de se déplacer les uns par rapport aux autres,

de maniére a maintenir entre eux l'entrefer annulaire (40).

9. Procédé d'assemblage d'un haut-parleur comportant
un aimantlporté par une cage (16), une bobine (68) mobile axia-
Jement dans un entrefer annulaire (40) ménagé entre les éléments

de cet aimant, et un diaphragme (78) fixé a cette bobine
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de maniére a se déplacer avec elle, piocédé caractérisé en
ce que ' ‘

) 1'on prévoit un organe de verrouillage- (44) qui porte
des ailettes déformables (62,64) a ajustage serré sur la
périphérie de 1l'un au moins des éléments de 1'aimant. lorsque
celul -cl occupe sa position définitive ; )

on- aligne ces elements (32,34,36) de 1l'aimant de fagon
a ménager entre eux un entrefer annulaire (40) uniforme ;

on repousse ces.éléments alignés contre ces ailettes
déformables (62,64) de facon que celles-ci se déforment sur
la périphérie de l'aimant en empé&chant pratiquement ses
éléments de se déplacer les uns bar-rappo:t aux autres apres
l'assemblage, de maniére & maintenir constante la largeur
de l'entrefer (40) ; et '

on fixe a la cage (16) un'organe de’verrouillage (44)
qui porte des ailettes déformables (62,64) a ajustage serré
sur la périphérie de 1'un au moins des éléments de 1l'aimant
lorsque celui-occupe sa position définitive, pour maintenir
l'aimant appliqué contTe les ailettes et dané une posifion"
fixe par rapport a cette cage.- '

10. Procédé de fabtiéation d'un haut-parleur comporfant
un aimant porté par une cage (16), une bobiﬁe (68) mobile
axialement dans un entrefer’annulaire (40) de cet aimant et
un diaphragme (78) fixé a cette bobine de fagcon a se déplacer
avec elle, procédé caractérisé en ce que '

on place l'aimant dané une cage (16) destinée a pbrter
l'aimant et 4 l'entourer partlellement ;s et '

on assemble la cage (16) et un organe de verroulllage
(44) qui porte des élements (48) de verroulllage mécanique
pouvant venir en prise avec cette cage (16), en mettant les
éléments (48) de verrouillage en priée avec cette derniére,
de maniére que cet organe immobilise l'aiﬁant et L'entoure
plus complétement. '

11. Haut-parleur comportant un aimént porté par une
cage (16), une bobine (68) mobile axialement dans un entrefer
annulairé (40) de cet aimant, un diéphragme (78) fixé a cette

bobine de maniére a se déplacer avec elle, et un disque de
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cehtrage (76) portén; ladite bobine en lui permettant de se
déﬁlacer dans l'entrefer, haut-parleur caractérisé en ce qu'il .
comprend 7

sur le disque (76), au moins deux bandes conductrices
flexiples (114,116) comportant des particules métaliiques
aplaties alignées dans le plan dé ce disque, ceé bandes allant
de la bobine (68) vers la périphérie du disque.

12. Procédé de fabritation d'un haut-parleur comportant
un aimant porté par une cage (16), une bobine (68) mobile
axialement dans un entrefer annulaire (40) de cet aimant,un
diaphragme (78) fixé & cette bobine de maniére a se 'déplacer
avec elle et un disque de centrage (76) poitant ladite bobine
en lui permettant de seAdéplacer dans 1l'entrefer, procédé'
caractérisé en ce que

on trace sur une £ébauche de disque de centrage au moins
deux bandes (114,116) au moyen d'une encre conductrice conte-
nant des particules métalliques ;

on chauffe et comprime suffisamment pour modifier la
forme et l'alignement de ces particules ; et '

on relie électriquement la bobine (68) & ces bandes
(114,116).

' 13. Procédé selon la revendication 12, caractérisé
en ce que, pour relier électriquement la bobine (68) aux
bandes conductrices (114,116)? on exécute une soudure en
chauffant 1l'encre et la soudure de fagcon a les porter & une
teﬁpérature'comprise dans une plage prédéterminée.

14, Procédé selon la revendication 13, caractérisé
en ce.due 1l'encre conductrice se compose d'un véhicule flexi-
ble contenant des particules d'argent et en ce que la plage
prédétermihée de températures de soudage est comprise entre
218 et 229°C. . 7

15. Procédé de -fabrication d'un disque (76) de centrage
destiné a porter la bobine mobile (68) d'un haut-parleur,
procédé caractérisé en ce que ) )

1'on imprégne d'une résine thermodurcissble une matiére
poreuse molle et non conductrice ;-

on séche cette matiére imprégnée pour former une’
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ébauche ;

on trace sur cette ébauche au moins deux bandes (114,

-116) au moyen d'une encre conductrice contenant des particules

métalliques ) .

on chauffe et on comprime suffisamment 1'ébauche pour
faire durcir la résine, de maniére & rendre cette ébauche
rigide et lui donner le contour désiré, et pour modifier 1la
forme et 1'alignement des particuies métalliques de 1l'encre
afin d'augmenter 1la flexibilité, la conductibilité et la
soudabilité des bandes.

16. Procédé selon la revendication 15, caraétérisé
en ce que l'on chauffe 1'ébauche pendant 10 secondes & une
température comprise entre 248° et 260°C.

17. Procédé destiné a relier électfiquement la bobine
mobile (68) d'un haut-parleur & une bande conductrlce (114
116) déposée sur un dlsque (76) de centrage, procédé caracté-
risé en ce que ' '

on applique au moins deux bandes conductrlces flex1bles
(114,116) sur la surface d'une ébauche 1mpregnee de résine
et destinée a former le disque (76) ;

on chauffe et on comprime suffisamment cette dernlére
pour former dans le dlsque un collet cylindrique (120) dont
le diamétre est légérement supérieur & celui de la bobine
(68), les bandes 'se trouvant sur la surface intérieure'de
ce collet ; et )

on insére la bobine dans le disque de maniére qu'un
fil conducteur (124) de cette bobine soit en contact avec
une bande respective. _ ,

18. Haut~parléur comportant ‘un aimant:porté par une
cage (16), une bobine (68) mobile axialement dans un entrefer
annulaire (40) de cet aimant, et un diaphragme (78) fixé'a
cette bobine de maniére a se déplacer avec elle,'haut—parleur
caractérisé en ce qu'il comprend ) ' ]

un premier organe de verrouillage (44),'qui est mécani-
quement en prise avec la cage (l6), en retenant l’aimant entre
lui-méme et cette cage, en 1' 1mmoblllsant et en l'entourant

partlellement 3 et
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un second organe de verrouillage (88,91), qui est 1lui
aussi mécaniquement en prise avec la cage de fagon que 1le
diaphragme (78) se trouve entre ce second organe et cette
cage, qui serrent entre eux la périphérie de ce diaphragme
et qui rendent ce dernier solidaire de ladite cage,

19. Procédé d'assemblagq d'un haut-parleur comportant
une cage (16,174) destinée a porter un aimant, une bobine
(68) mobile axialement dans un entrefer annulaire (40) de
cet aimant et un diaphragme (78) fixé & cette bobine de
maniére & se déplacer avec elle, procédé caractérisé en ce
que - '

on forme sur la cage une surface (81) correspondant
4 la périphérie du diaphragme (78) 3

on place cetterpériphérie de diaphragme (78) sur cette
surface (81),

et 1'on met des éléments (98,100) de verrouillage d'un
organe (88,91) de verrouillage, destinés a venir en prise
avec la cage, en prise avec cette cage, de maniére qhe la
périphérie du diaphragme se trouve entre cet organe (88,91)
de verrouillage et cette cage et conserve une position fixe
par rapport a cette derniére.

20. Procédé selon:la revendication 19, caractérisé
en ce que - i
1'on introduit des élémenfs saillants élastiques (98,
100) de 1l'organe (88,91) de verrouillage dans des encoches
complémentaires (104) de facon a4 mettre la cage en prise
avec;cet organe en emp&chant celui-ci de se séparer de cette
cage et a empécher la périphérie du diaphragme de se séparer
de ladite cage et dudit organe de verrouillage.

21. Procédé selon la reven@ication 19, caractérisée
en ce que, pour maintenir la périphérie du diaphragme (78)
entre 1l'organe (88,91) de verrouillage et la cage (16), on
serre cette périphérie entre une languette (84) et une gorge
(82) coopérante, de facon a emp&cher ladite périphérie de
glisser par rapport a cette cage et cet organe.

22. Systéme de plusieurs haut-parleurs comportant au

moins un petit haut-~parleur (12) monté dans la cage (16,174)
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ce qu'il comprend |

une barrette (18) qui maintient ce petit haut-parleur
(12) dans la cage (16,174) du grand (14) ;

des éléments élastiques (98, lOO)'d'accrochage; disposés

sur cette barrette et deutinés a venir en prise avec cette

-cage en permettant de reallser 1!t assemblable final par

accrochage H )

des éléments de montage-(152) disposés .sur ladite
barrette et destinés a.y fiker_le petit haut—pafleur ; et

des cdsses (158,180) solidaires de la barrette, reliées
electrlquement a ce petlt haut-parleur et disposées de
maniére a rester acce531bles lorsque cette barrette a -été
assemblée a la cage (16,174) du grand haut-parleur.

23. Systéme de plus1eurs haut-parleurs selon la reven-
dication 22, caractérisé én ce qu'il comprend, sur la.
réglette (18), une languette (84) et,sur la cage du grand
haut-parleur, une gorge complémentaife (82),disposées de facon

que cette languette puisse venir se loger dans cette gorge

en maintenant mécaniquement une partie périphérique du

diaphragme (78) de ce grand haut-parleur et en la rendant
solidairerdé la cage.

24, Systéme de plusféurs haut-parleurs comportant au
moins un petit hautTparleur’(lz)_monté dans la cage (16)
d'un plus grand (l4), ce dernier comportant un aimant pgrté
par cette cage, une bobine (68) mobile axialement dans un
entrefer annulaire (40) de cet aimant; un diaphragme (78)
fixé a cette bobine de maniére & se déplacer avec elle et
un disque de centfage (76) dui porte ladite bobine en lui
permettant de se déplacer dans 1}entrefer, haut—parleur
caractérisé en ce qu'il comprend 7

une cage (l16) en matiére plastique, présentant un
évidement detiné & loger l'aimant du grahd haut parleur (14);

ﬁn premier organe de verrouillage (44) en matiére plas-
tique, qui est en prise mééaniquement avec cette cage , en .
enfermant pratiquement l'aiman; entre lui-méme et ladite

cage et en immobilisant cet aimant en y appliquant une
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poussée ; .

un joint élastique annulaire (66) qui est adjacent
4 l'aimant et est disposé entre le premier organe de verrouil-
lage (44) et la cage et que ce premier organe applique contre
cet aimant en aidant a immobiliser celui-ci 3

des ailettes (62,64), qui sont disposées entre cet
organe de verrouillage (44) et la cage (16) et qui se défor-
ment contre une partie de la périphérie de l'aimant en
empéchant celui-ci de se déplacer et en malntenant unlforme
l'entrefer annulaire (40) ;

au moins deux bandes conductrices flexibles (114,116),
formées sur le disque de centrage (76) entre la bobine (68)
et la périphérie de ce disque ;

Une jonction soudde entre chacune des bandes conductrloes
et cette bobine, reallsant des connexions électriques entre
cette derniére et la périphérie du disque ;

un second organe de verrouillage (88,91), qui est méca-
niquement en prise avec la cage, de maniére a serrer la péri-
phérie du diaphragme (78) et & fixer celui-ci & cette cage ;

une languette (84) et une gorge complémentaire (82)
de ce second organe et de la cage, qui sont appliquées contre
les cdtés opposés de ce diaphragme et rendent. la périphérig
de celui-ci solidaire par friction de cette cage ;

une barrette (18) qui porte le petit haut-parleur (12)
dans la cage 3 .

des organes de montage (152) disposés sur cette
barrette et destinés a y fixer ce petit haut-parleur ;

des cosses (158,160) qui sont reliés électriquement
audit petit haut-parleur ét sont disposées sur la barrette
de facon a rester accessibles lorsque cette barrette a été
assemblée & la cage ; et

un module (130) & bornmes (110, 112), qui est monté
sur la cage au moment de l'assemblage fihal de maniére a
relier électriqueﬁent a4 ces bornes (110,112) les bandes con-

ductrices (114,116) et les cosses (158,160).
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