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Beschreibung
Technisches Gebiet

Die Erfindung befaBt sich mit der Verbesserung
des Verfahrens beim Verkleben des Schwingspu-
lentrdgers mit der Membran eines Lautsprechers,
wobei zumindest eines der zuvor benannten Bau-
teile des Lautsprechers aus einem, den Klebstoff
aufsaugenden Material gebildet ist.

Stand der Technik

GemiaB dem Stand der Technik erfolgt die Ver-
klebung des Schwingspulentrdgers mit der Mem-
bran des Lautsprechers mittels zweikomponentiger
Klebstoffe, wenn zum einen zumindest eines der
miteinander zu verklebenden Bauteile des Laut-
sprechers aus einem, den Klebstoff aufsaugenden
Material gebildet ist und zum weiteren eine hoch-
temperaturbestdndige und dabei gleichzeitig stoB-
feste Verbindung gewlinscht ist.

Letzteres ist insbesondere dann beachtlich,
wenn Lautsprecher fiir den Einsatz in Kraftfahrzeu-
gen vorgesehen sind. Wegen der Aufheizung des
Innenraums von Kraftfahrzeugen durch Sonnenein-
strahlung missen zur Gew&hrleistung einer guten
Betriebssicherheit die Lautsprecher mitsamt der
den Schwingspulentrdger und die Membran verbin-
denden Klebenaht unter anderem in der Lage sein,
auch noch nach dreihundert Stunden Dauerbetrieb
bei 80°C Umgebungstemperatur hundert Prozent
ihrer Leistung zu erbringen. Da durch den Betrieb
des Lautsprechers - insbesondere beim Dauerbe-
trieb des Lautsprechers - sich die Schwingspule
bis auf einen Wert von etwa 200 ° C erwdrmen kann
und die Schwingspule Uber den Schwingspulentra-
ger mit der Klebenaht verbunden ist, sind Tempe-
raturen im Bereich der Klebenaht von etwa 180°C
keine Seltenheit. In dem Temperaturbereich von
etwa 180°C sind aber zweikomponentige Klebstof-
fe nicht mehr in der Lage eine vollig starre Verbin-
dung zwischen zwei Bauteilen zu gewdhrleisten.
Insbesondere neigen zweikomponentige Klebstoffe
in diesem Temperaturbereich bereits zum Erwei-
chen. Letzteres ist insbesondere nachteilig, weil
Uber den Schwingspulentrdger die Lautsprecher-
membran angetrieben wird und die Starrheit der
Verbindung von Membran und Schwingspulentri-
ger entscheidende Bedeutung flir das Spielverhal-
ten und die Qualitdt des Lautsprechers zukommt.
Um zweikomponentige Klebstoffe bis zu einem
Temperaturwert von 180 ° C flir den hier angegebe-
nen Zweck Uberhaupt temperaturfest zu machen,
werden dem zweikomponentigen Klebstoff Fillstof-
fe beigegeben. Ein bekannter und hidufig verwen-
deter Flllstoff ist beispielsweise Steinmehl. Diese
Fillstoffbeigabe hat jedoch den Nachteil, daB hier-
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duch die Klebenaht sehr schwer wird und damit
das Gewicht der schwingenden Teile des Lautspre-
chers insgesamt erhdht wird. Abgesehen davon,
daB das Fiillen von zweikomponentigen Klebstoffen
zu unndtig schweren Klebenihten fihrt, ist die
gesamte Verfahrensflihrung mit zweikomponenti-
gen Klebstoffen zum Verkleben des Schwingspu-
lentrdgers mit der Membran ein auBerordentlich
aufwendiges Verfahren. Dies vor allem deshalb,
weil die Klebedilse, die den aus den beiden Kom-
ponenten gebildeten Klebstoff im gemischtem Zu-
stand auf die Klebestelle auftrdgt, sehr stark zum
Verstopfen neigt und daher mittels aufwendiger
SpilmaBnahmen verstopfungsfrei gehalten werden
muB.

AuBerdem sind uv-hértende Klebstoffe flir sich
bekannt, die in der Lage sind unter Einwirkung von
ultraviolettem Licht auszuhdrten. Diese Klebstoffe,
die als Duroplast von sich aus schon eine sehr
gute Temperaturbestidndigkeit aufweisen, sind je-
doch nicht einsetzbar, wenn es gilt, mittels dieses
Klebstoffs Werkstoffe miteinander zu verbinden, die
so beschaffen sind, daB sie nach dem Auftragen
des uv-hértenden Klebers diesen Klebstoff aufsau-
gen bzw. es zulassen, daB der Klebstoff in den
Werkstoff hineindiffundieren kann. Die fehlende
Einsetzbarkeit handelsliblicher UV-Klebstoffe zum
Verkleben von den Klebstoff aufsaugenden Werk-
stoffen beruht darauf, daB derartige Verbindungen
nur bis etwa 100°C Temperatur fest sind und
dieser Wert weit unter dem Wert liegt, der fir die
genannte Anwendung erforderlich ist.

Daher liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum Verkleben von Membran
und Schwingspulentrdger anzugeben, welches die
bei der Verwendung von zweikomponentigen Kleb-
stoffen genannten Nachteile vermeidet und gleich-
wohl eine hochtemperaturbestdndige und dabei
gleichzeitig stoBfeste Verbindung zwischen Mem-
brane und Schwingspulentrager erm&glicht.

Darstellung der Erfindung

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB als
Klebstoffe zum Verkleben von Schwingspulentriger
und Membran ein uv-hdrtender, einkomponentiger
Klebstoff auf Acrylatbasis verwendet wird, der so
beschaffen ist, daB er unter Einwirkung von ulfra-
violettem Licht vollstdndig, also auch in den Berei-
chen durchhirtet, die in den aufsaugenden Werk-
stoff hineindiffundiert sind. Dieser Merkmalsangabe
liegt die Erkenntnis der Anmelderin zugrunde, daB
handelslibliche UV-Klebstoffe, wenn man mit ihnen
Werkstoffe verbinden will, die den Klebstoff aufsau-
gen, deshalb nicht die fiir die KFZ-Anwendung
geforderte hohe Temperaturfestigkeit erreichen,
weil die Anteile des Klebstoffs, die in die Werkstof-
fe hineindiffundieren , durch die Einwirkung von
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ultraviolettem Licht auf die Oberfliche des Kleb-
stoffs nicht vollstdndig durchhérten. Deshalb ist fir
die oben beschriebene Anwendung ein uv-hirten-
der Klebstoff erforderlich, dessen Anteile, die in die
zu verbindenden und den klebstoffaufsaugenden
Werkstoffe hineindiffundieren, unter Einwirkung von
ultraviolettem Licht ebensogut durchhirten wie die
Anteile, die direkt an der Grenzfliche zwischen
dem Klebstoff und dem ultravioletten Licht liegen.
UV-hdrtende Klebstoffe, die diese Eigenschaften
erfillen, sind Klebstoffe auf Acrylatbasis, dessen
Fillstoff so ausgebildet ist, daB er in der Lage ist,
die auftreffenden uliravioletten Lichtwellen bis in
die Bereiche vordringen zu lassen, die in den den
Klebstoff aufsaugenden Werkstoff hineindiffundiert
sind.

Diese besonderen Eigenschaften des Klebstof-
fes werden dadurch erzielt, daB dem Klebstoff ein
Fillstoff zugesetzt wird, der in der Lage ist, auftref-
fendes ultraviolettes Licht in die Bereiche im Inne-
ren des Membranwerkstoffs weiterzuleiten, in die
der Klebstoff eindiffundiert.

Ein solcher Fulistoff ist Quarzmehl. Dieses
Quarzmehl ist in der Lage, wenn auf dem Klebstoff
ultraviolettes Licht wirki, dieses Licht bis tief in den
Klebstoff hinein weiterzuleiten. Diese Weiterleitung
bewirkt, daB damit auch Teile des Klebstoffs aus-
gehértet werden, die ohne den Quarzmehlzusatz
bzw. den Einsatz des speziellen Photoinitiator un-
gehdrtet blieben.

Ein Photoinitiator, bei welchem eine besonders
gute Durchhirtung des in den Membranwerkstoff
eindringenden Klebers erreicht wird, ist der Photoi-
nitiator Darocur 1173. Dieser Photoinitiator kann
unter dieser Herstellerbezeichnung von der Firma
Merck bezogen werden.

Wege zum Ausflhren der Erfindung

Die Erfindung soll nun anhand eines bevorzug-
ten Ausfilhrungsbeispiels ndher erldutert werden. In
diesem Ausfiihrungsbeispiel wird ein uv-hdrtender,
einkomponentiger Kleber angegeben, der zwischen
einer aus Papier gebildeten Membran und einer
aus Aluminium bestehenden Schwingspule eine bis
180 ° C temperaturfeste und starre Verbindung zwi-
schen den zuvor benannten Bauteilen gewahrlei-
stet.

Dazu werden zundchst der Schwingspulentra-
ger und die Membran zusammengesteckt. In die-
sem Fertigungszustand wird dann der Schwingspu-
lenstoB mit dem Klebstoff vergossen.

Der Klebstoff, der die Klebewulst bildet, ist ein
einkomponentiger, uv-hdrtender Klebstoff auf Acry-
latbasis.

Diesem Klebstoff sind etwa drei Gewichtspro-
zente des Photoinitiators Darocur 1173 zugesetzt.
AuBerdem enthélt der Klebstoff etwa 1 - 8 Ge-
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wichtsprozente organisches Silan.

Zur Durchhdrtung des Klebstoffs ist dieser fiir
30 Sekunden ultraviolettem Licht ausgesetzt wor-
den. Letzteres zeigt einen weiteren Vorteil der Er-
findung. Durch die auBerordentlich kurze Aushirt-
zeit bei der Verwendung von uv-hirtbaren Klebstof-
fen wird gegenliber der Verwendung von zweikom-
ponentigen Kilebstoffen ein erheblicher Anteilan
Energiekosten eingespart, weil eine bei dieser Ver-
fahrensflihrung erforderliche Aushirtung bei 65°C
entfallen kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum hochtemperaturbestdndigen
und
gleichzeitig stoBfesten Verkleben des

Schwingspulentrdgers mit der Membran eines
Lautsprechers, wobei der Werkstoff minde-
stens einer der zuvor benannten und zu ver-
bindenden Bauteile aus einem, den Kilebstoff
aufsaugenden Material gebildet ist,

dadurch gekennzeichnet, daB als Klebstoff
zum Verkleben von Schwingspulentrdger und
Membran ein uv-hdrtender, einkomponentiger
Klebstoff auf Acrylatbasis verwendet wird, dem
ein Flllstoff zugesetzt ist, welcher unter Einwir-
kung von ultraviolettem Licht die auftreffenden
UV-Strahlen bis in die Bereiche des aufsau-
genden Werkstoffs leitet, in die der Klebstoff
hineindiffundiert und somit dort eine vollstdndi-
ge Durchhirtung des Klebstoffs bewirkt.

2. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB dem Klebstoff
2-hydroxy-2-methyl-1-phenyl-1-propan-1-on als
Photoinitiator zugesetzt ist.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB dem uv-hir-
tenden Klebstoff Quarzmehl in einer GrdBen-
ordnung von etwa 1-10 Gewichts % zugesetzt
ist.

Claims

1. Method for the high-temperature-resistant and
simultaneously impact-resistant bonding of the
moving-coil bobbin to the diaphragm of a loud-
speaker, the material of at least one of the
above-mentioned components to be joined be-
ing produced from a material which absorbs
the adhesive, characterized in that the adhe-
sive used to bond the moving-coil bobbin and
the diaphragm is a UV-curing, single-compo-
nent adhesive having an acrylate base, to
which adhesive a filler is added which, on
exposure to ultraviolet light, conducts the in-
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cident UV rays down into those regions of the
absorbent material into which the adhesive dif-
fuses, and consequently brings about a com-
plete curing of the adhesive in those regions.

2. Method according to Claim 2, characterized in
that 2-hydroxy-2-methyl-1-phenyl-1-propanone
is added as photo initiator to the adhesive.

3. Method according to either of Claims 1 or 2, 10
characterized in that quartz powder is added in
an order of magnitude of about 1-10% by
weight to the UV-curing adhesive.

Revendications 15

1. Procédé de collage, stable 2 haute températu-
re et simultanément résistant aux chocs, du
porte-bobine mobile avec la membrane d'un
haut-parleur, dans lequel la matiére d'au moins 20
I'un des composants précédemment mention-
nés et A relier est formée d'un matériau absor-
bant I'adhésif, caractérisé par le fait que com-
me adhésif pour coller le porte-bobine mobile
et la membrane, on emploie un adhésif & base 25
d'acrylate, monocomposant, durcissant aux
rayons ulfra-violets, auquel on ajoute une char-
ge qui, sous l'action de la lumiére uliraviolette,
conduit les rayons ultra-violets incidents jusque
dans les zones de la matiére absorbante dans 30
laquelle 'adhésif diffuse, et y opére ainsi un
durcissement complet de I'adhésif.

2. Procédé selon la revendication 2,
caractérise par le fait qu'a l'adhésif on 35
ajoute, comme photo-initiateur, la 2-hydroxy-2-
méthyl-1-phényl-1-propane-1-one.
3. Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé par le fait qu'a I'adhésif durcis- 40
sant aux rayons ultraviolets on ajoute de la
farine de quartz dans I'ordre de grandeur d'en-
viron 1-10% en poids.
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