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Erfindungsanspruch-

Zentrier und Montagevorrichtung von Schwingspulen und Membranen fur Lautsprecher, dadurch gekennzeichnet, da® sie aus
einer planparallelen Grundplatte mit zentrischer Mittelbohrung, einer 1n die zentnische Mittelbohrung einsetzbaren mit einer
Fuhrungspassung und einer Mittelbohrung versehenen Distanzbuchse und einem in die Mittelbohrung einsetzbaren
Plastzentrierkaliber besteht, das dres zylindrische Abschnitte, deren Durchmesser zueinander nach einer Seite abgestuft sind, und
emen kegelstumpfformigen Abschnitt aufweist, dessen Durchmesser der Grundflache, angrenzend an den zylindrischen Abschnitt
mit dem groRten Durchmesser, und der Deckflache, angrenzend an den zylindrischen Abschnitt mit dem zweitgroRten
Durchmesser, jeweils groRRer sind als die Durchmesser der angrenzenden zyhindrischen Abschnitte, wobes im Plastkorper axial ein
Stahlstift angeordnet 1st

Hierzu 1 Seite Zetchnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum maRgenauen Zentrieren und Montieren von Schwingspulen und Membranen fur
dynamische Lautsprechersysteme

Charaktenstik der bekannten technischen Losungen

Bei der Herstellung von Lautsprechern sind bereits Hilfsmittel oder Vorrichtungen zum Zentrieren und Montieren bekannt, mit denen
Jeweils nur eine oder wenige Arbeitsoperationen ausgefuhrt werden konnen Fur die einzelnen Arbeitsgange sind die aus Metall
bestehenden, maBkch unterschiedlichen Hilfsmittel bzw Vorrnichtungen auszuwechseln oder zu demontieren Hierfur sind an den
emnzelnen Arbeitsplatzen aufwendige Transport und Ablagemoglichkeiten erforderlich Hinzu kommt, daf die kantenempfindlichen
Hilfsmittel aus Aluminium oder Messing nur zeitlich begrenzt einsetzbar sind und im festgelegten Turnus uberpruft und durch neue
Teile ersetzt werden mussen Vor allem kommt es aber durch den mehrmaligen Wechsel der Vorrichtungen zu maflichen
Verschiebungen der Kiebeverbindungen und damit zu hohen AusschuRraten im Fertigungsproze®

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die Zentrier- und Montagetechnik von Lautsprecherschwingspulen wesentlich zu rationalisieren,
Arbeitserleichterungen zu schaffen und die Quaiitat zu erhohen

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung hiegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu entwickeln, bei der die Zentrierung und Montage der
Lautsprecherteile wahrend des gesamten Fertigungsprozesses ohne Unterbrechung gewahrlesstet ist

Die Aufgabe wird erfindungsgemaf} dadurch gelost, da die Zentrier und Montagevorrichtung aus eimner planparallelen Grundplatte
mit zentrnischer Mittelbohrung, einer in die zentrische Mittelbohrung einsetzbaren mit einer Fuhrungspassung und einer
Mittelbohrung versehenen Distanzbuchse und einem in die Mittelbohrung einsetzbaren Plastzentrierkaliber besteht Das
Plastzentrierkaliber weist drei zylindrische Abschnitte, deren Durchmesser zueinander nach einer Seirte abgestuft sind, und einen
kegelstumpfformigen Abschnitt auf Der Durchmesser der Grundflache des kegelstumpfformigen Abschnittes, angrenzend an den
zylindrischen Abschnitt mit dem groRten Durchmesser, und der Deckflache des kegelstumpfformigen Abschnittes, angrenzend an
den zylindrischen Abschnitt mit dem zweitgroRten Durchmesser, sind jeweils groBer als die Durchmesser der angrenzenden
zyhindrischen Abschnitte Axial st im Plastkorper weiterhin ein Stahlstift angeordnet
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Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel naher erldutert werden.

Zuerst wird die Schwingspule des Lautsprechersystems mittels Wickelautomat auf einem Tréger gewickelt und die Lagenzahl und
Darahtanschlisse mit Klebstoff genau positioniert festgelegt. Nach dem AbstoRen der kompletten Spule vom Wickelautomaten
wird diese auf das dafiir vorgesehene Zentrierkaliber der Zentrier- und Montagevorrichtung und zwar auf den zylindrischen
Abschnitt mit dem gréRten Durchmesser aufgeschoben und im Transportbehaiter abgelegt. AnschlieRend werden die 2
Drahtanschlisse im Tauchiétbad verzinnt. Die Spulen kdnnen ohne die Gefahr von Beschadigungen und Deformierungen auf den
Transportbrettern mit Umhdllverpackung problemlos gelagert und transportiert werden. Fir die Ausfihrung des folgenden
Arbeitsganges ,Spule an Membran kieben” wird die planparallele Grundplatte 1 benutzt. in ihre zentrische Mittelbohrung wird die
Distanzbuchse 2 mit der Fihrungspassung eingesetzt.

Auf das Zentrierkaliber 3 und zwar auf den zylindrischen Abschnitt mit dem groten Durchmesser mit kompletter Spule 5 wird von
der konischen Seite 10 des kegelstumpfformigen Abschnittes des Zentrierkalibers auf3erhalb der Vorrichtung die Membran 4 bis
zum Wicklungsbeginn der Spule aufgeschoben, eine Klebstoffraupe 11 am Umfang des Wicklungstrégers verteilt aufgetragen, die
Membran etwas zurtickgezogen und die Untergruppe in der Zentrier- und Montagevorrichtung nach den Markierungspunkten in der
Distanzbuchse 2 mit dem Schaftdurchmesser 9, dem zylindrischen Abschnitt mit dem kieinsten Durchmesser, aufgelegt und einem
Wairmetunnel zugefiihrt. Die Bewegung der einzelnen Zentrier- und Montagevorrichtungen erfolgt Gber ein Taktrundband.
Zwischenzeitlich werden mit der Teilepositionierung zweimal die Drahtanschilsse von der Spule und zweimal die AnschluRlitzen
geldtet und anschliefend mit Klebstoff in ihrer Lage fixiert. Dann erfolgt die Entnahme der vorgefertigten Untergruppe aus der
Zentrier- und Montagevorrichtung und das Benetzen mit Klebstoff von der Gegenseite fir AnschiuBpunkte. Um die noch
notwendige Aushértezeit der Klebstoffe zu garantieren, wird die Untergruppe auf speziell tragbaren Ablagegestellen mit dem
Schaftdurchmesser des Zentrierkalibers 9 aufgeschoben.

Nach dem Aushérten wird die Untergruppe mit dem darin befindlichen Zentrierkaliber mit der Schaftseite auf eine halbautomatische
Klebstoffbenetzvorrichtung aufgesetzt und der Auslaufrand dem Membran als Vollring mit einer Klebstoffraupe 12 versehen, von *
Hand aus der Vorrichtung entnommen und die Zentriermembran 6 aufgeschoben.

An einem weiteren Arbeitsplatz des FlieRbandes wird die Untergruppe, bestehend aus Magnetsystem 8 und montiertem
Lautsprecherkorb 7, mit einer halbautomatischen zweispurigen Klebstoffbenetzvorrichtung auf dem Au8en- und
Innenbodenkantenrand wiederum als Vollring mit Klebstoff versehen. Jetzt wird die Membran-Untergruppe in die
Magnet-Untergruppe, durch das Zentrierkaliber positioniert, im Luftspalt des Lautsprechergesamtsystems auf den Polkern 13
gesetzt. Ein Nachjustieren oder Ausrichten der Untergruppen ist nicht mehr erforderlich, da die Zwangszentrierung mit dem
StahlpaRstift 14 im Zentrierkaliber sofort im Magnetfeld zur Wirkung kommt. Zum etwa 20minditigen Aushérten des Klebstoffes wird
der Lautsprecher auf einer Transportvorrichtung abgelegt. Nach dieser Zeit wird das Zentrierkaliber herausgezogen und dem
Wickelautomaten per Stapelbrett wieder zugefiihrt. Die Herstellung des Lautsprechers wird durch Anléten der Litzenanschilsse und
die akustische Prifung vollendet.

Durch die Erfindung wird die Herstellung von Lautsprechern wesentlich rationalisiert und die Erzeugnisqualitdt erhdht. Mit der
erfindungsgemaBen Vorrichtung wird eine Voraussetzung geschaffen, den Einsatz der Handhabe- und Robotertechnik in
Verbindung mit dem Linear-Transfer-Montagesystem vorzusehen.
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