DK 148571 B

w9y DANMARK

DIREKTORATET FOR
PATENT- OG VAREMZARKEVASENET

12 FREMLAEGGELSESSKRIFT (1148571 B

(21) Patentanspgning nr.: 2592/75

(22) Indleveringsdag: 10 jun 1975
(41) Alm. tilgeengelig: 14 dec 1975
(44) Fremlagt: 05 aug 1985

(86) International ansegning nr.: —

(30) Prioritet: =

(71) Anseger: *DANTAX RADIOINDUSTRI A/S; Pandrup, DK.

(72) Opfinder: Mogens *Hvass; Damagervej 5, Stilling, 8660 Skanderborg.

(74) Fuldmeegtig: Patentbureauet Hofman-Bang & Boutard

(51) Int.CL*:

H 01 F 41/04

(54 Fremgangsmade og apparat til fremstilling af
kompakte elektriske spoler, f. eks. svingspoler til
hgijttalere




10

15

20

25

30

Opfindelsen angar en fremgangsmade af den i krav 1's
indledning angivne art. Navnlig ved de navnte svingspo-
ler er det af betydning, at spolen fremstilles s& kom-
pakt eller med sd hej fyldfaktor som muligt, dvs. med
et hejt indhold af trédmateriale i forhold til isola-
tionsmateriale og andet inaktivf eller varmeiscleren-
de fyld eller mellemrum mellem tradene, idet man for

et givet antal vindingslag i spolen ma tilstrzbe en
1lille samlet lagtykkelse af vindingerne for pa snsket
made at kunne arbejde med en ringe bredde af det magne-
tiske luftgab, hvori svingspolen skal monteres. Ogsa

i andre forbindelser er det af forskellige grunde enske-
ligt at benytte kompakte spoler, f.eks. i transforma-

torer.

Fra beskrivelsen til USA patent nr. 1 041 293 kendes
en fremgangsméde til mekanisk kompaktering af en spoles

tradlag.

Opfindelsen har til formdl at tilvejebringe den enskede
deformation af trddtversnittet p& en mere effektiv og

skdnsom méde end ved navnte mekaniske sammenpresning.

Det har overraskende vist sig, at man ved den i krav
1's kendetegnende del angivne termiske kompaktering
kan pavirke de tynde trade med en s& stor kraft, at
den enskede deformation indtrader, uden at der fore-
kommer tradbrud, hvilket formentligt skyldes friktions-

bindingen mellem nabotradene.

Under den termiske kompaktering ifelge opfindelsen kan
spolen holdes afkelet udefra, hvis den overhovedet nar

at blive opvarmet, siledes at det ved den i krav 1 an-
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forte fremgangsméde slet ikke bliver nedvendigt af afkele

spolen, men kun dornen.
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Normalt skal vindingerne i en spole vare bundet til
hverandre ved hjelp af et egnet bindemiddel, f.eks.
termoplastisk formstof, og i en kompakt spole bsr mzng-
den af bindemiddel naturliqvis vere beskedent. I et
serligt arbejdstrin kan den ved fremgangsmaden ifelge
krav 1 kompakterede spole derefter yderiigere opvarmes
med henblik pé bledgering af traddisolationen, sdledes

at man pd kendt méde underkaster den ferdigt viklede
spole en varmebehandling, hvorved overtrakket pa& de

mod hinanden anliggende tréaddele flyder sammen og danner

den snskede binding mellem tr&ddelene.

N&r man imidlertid anvender den i krav 1 angivne frem-
gangsmade til kompaktering af spolen, kan det ifglge
opfindelsen vare en yderligere fordel, at man som anfart
i krav 2 lader noget af varmen fra dornen tilflyde spo~
len under selve kompakteringsprocessen, s8ledes at man

undgér det fernavnte serskilte arbejdstrin.
Opfindelsen angar desuden et apparat af den i krav 3's
indledning angivne art, som er ejendommeligt ved det

i krav 3's kendetegnende del angivne.

Opfindelsen skal i det feslgende nezrmere beskrives med

henvisning til tegningen, hvorpa:

fig. 1 er et sidesnitbillede af en spole med to vindings-

lag opviklet p& en dorn,

fig. 2 et tilsvarende billede af spolen efter deforma-

tionsbehandlingen ifslge opfiridelsen, og

fig. 3 et detailsnitbillede af vindingslagene i en til-
svarende behandlet spole med flere lag.

For Ffembringelse af en kompakt spole i henhold til
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opfindelsen viklér man ferst spolen p& ganske sadvanlig
made ved brug af en rund tréd 2, som er overtrukket

med et tyndt lag 4 af et egnet isoleringsstof, sasom
polyamid eller polyamid-phenol, som ved opvarmning af
spolen kan flyde sammen med overtrazkket pa de tilste-
dende traddele og ved pafslgende afkeling stivne til
dannelse af en fast binding mellem nabotréddelene. Nor-
malt vikles spolen pd en rerkerne 6 af tynd folie, der
er anbragt pd en dorn 8, idet viklingen p& kendt made
kan fbregé med roterende dorn eller med stillestéende
dorn. Spolen vikles med stram tréd p& en sédan mide,

at tréden i hver vinding ligger an mod nabotradene i
samme vindingslag og mod to nabotréde i et tilstedende

vindingslag.

Som nevnt er det almindeligt kendt, at man efter at

have viklet spolen opvarmer denne elektrisk for akti-
vering af bindemidlet 4. Spolevindingerne vil herved
ekspandere en smule, men ved den pafelgende afkeling

vil de trakke sig sammen igen til deres begyndelsesstil-
ling. Ved opfindelsen benyttes en anden fremgangsméade,
idet man opvarmer dornen, som afgiver varme til spolen,
som holdes afkelet udefra, hvis den overhovedet nar

at blive opvarmet, fer dornen afkeles igen.

Opvarmningen af dornen kan ske pd enhver egnet made,
og det er i fig. 1 blot vist som et eksempel, at dornen
kan vere udformet med indre kanaler 10 til modtagelse

af et varmemedium fra en ydre, ikke vist varmekilde.

Det forste resultat af en lokal opvarmning af dornen

vil vere, at denne ekspanderer, hvorved spoletrédenl
pavirkes til strakning. Derefter kan en del af varmen
eventuelt overferes til spolen, hvorved bindingsmateria-
let 4 blesdgeres, ligesom spolen pavirkes til termisk

ekspansion og dermed til mindskelse af tradspandingen.
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Nar spolen er opvarmet tilstrekkeligt til, at bindings-
materialet 4 er flydt sammen, afbrydes opvarmningen,
hvorefter dornen i nogen tid vil forblive varm og ekspan-

deret.

Spolens afksling udefra sker fortrinsvis ved positiv
afkeling, f.eks. ved hjelp af en kold strem af luft,

gas eller forstevet vaske eller ved hjelp af kolde ksle-
skaber, som bringes i kontakt med spolens yderside.
Denne ksling fér spolen til at krympe, men da dornen
stadig er ekspanderet, vil krympningen give sig udslag

i en kraftig trekp&Virkning p& tréden og en dertil hg-
rende indadgdende radialkraft pa denne, sdledes at yder-
laget trykker mod inderlaget, der igen trykker mod dor-
nen gennem folien 6. De herved optredende krafter viser
sig at vere sad store, at de enkelte dele af traden tryk-
deformeres ved anlagget mod de omgivende dele, og resul-
tatet bliver, som vist i fig. 2, at spolens tvarsnits-
form bliver bicelleagtig, dvs. med en meget hgj fyld-
faktor og med en optimal fordeling af bindemidlet mellem
trdddelene, idet bindemidlet i gvrigt ved asziingen

fikserer spolen i den opndede form.

Bicellestrukturen er endnu mere udpraget i en spole
med tre eller flere vindingslag, se sdledes fig. 3,
der viser et udsnit af en spole med fire lag fremstil-
let efter ovennavnte metode. Denne spole er i svrigt

viklet direkte pa& dornen uden brug af en rarkerne 6.

Efter kelingen og deformationen af spolen afksler man
dornen, hvprved denne trazkker sig sammen og derved mulig-
ger en let aftrakning af spolen derfra. Dornen kan ka-
les naturligt eller ved tilfersel af kslemedium til

det ydre eller det indre af dornen, og efter aftraknin-
gen af spolen kan den modtage et nyt spoleemne enten

ved brug af dornen som vikledorn eller ved anbringelse
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pad dornen af et forudviklet spoleemne. Tykkelsen af
den deformerede spole vil kunne formindskes yderligere
ved afslibning af det overfledige isolations- og bindings-

materiale pd den fri overflade af spolen.

Det er for ﬁpfindelsen vesentligt, at spoleemnet krym-
pes ved kgling imod -en ekspanderet dorn, som derefter
kan sammentrekkes for frigivelse af spolen. Deformatio-
nen ved kslekrympningen er ikke primert afhangig af,

at spolen forinden har veret opvarmet til nogen bestemt
temperatur, men ved den beskrevne forudgédende opvarm-
ning til f.eks. 3009 opnés dels den onskede sammensmelt-
ning af bindingsmaterialet og dels en lettelse af trad-
deformationen under krympningen. Traden deformeres dog,
selvom den ikke er serlig varm, idet der ved krympnin-
gen optrader meget store krafter; tradden kan holde til
den store strekkraft, fordi vindingerne overalt er i

friktionsindgreb med hinanden.

Som nzvnt omfatter opfindelsen tillige et apparat til
fremkaldelse af spoledeformationen i henhold til foran-
nevnte principper; apparatet kan vere kombineret med '
en viklemaskine, siledes at det automatisk modtager

de viklede spoleemner fra denne, eller det kan vere
integreret med viklemaskinen, idet dets ekspansions-
dorne direkte udnyttes som.vikledorne. Dornene kan vere
anbragt i en rakke pa en bevagelig understetning séasom
et rundbord, som i fig. 1 er betegnet med 12, og som
successivt ferer dornene forbi en modtagestation, hvori
de modtager spoleemnerne enten ved direkte pavikling
eller ved modtagelse af forud viklede spoler, derfra
videre til en opvarmningsstation, hvori dornene opvar-
mes f.eks. ved indledning af varm olie eller luft i

det indre kanalsystem 10 gennem dermed samvirkende hul-
ler eller slidser 14 i et mod underststningen 12 anlig-

gende gliderlegeme 16. Det er dog for opfindelsen helt
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underordnet, hvorledes opvarmningen finder sted, dvs.
opvarmningen kan ogs& foregd udefra f.eks. ved hjelp

af hejfrekvens. Alternativt kan man med hejfrekvens
opvarme en hjelpedorn, som skydes ind i en cylindrisk
dorn 8. Understetningen 12 beveges derfra videre til
eller gennem en spolekmlestation, hvori der findes eg-
nede midler til keling af spolerne udefra, hensigts-
messigt ved simpel pablasning af kold luft eller forste-
vet vand, hvorved den omtalte deformation af spoletré-
den finder sted. Neste station er en aftagestation hvori
spolerne kan aftages fra dornene efter'at.disse i mellem-
tiden er nedkelet enten ved naturlig keling eller ved
tvangskeling, f.eks. ved indledning af kgleluft eller
veske gennem kanalsystemet 10. Fra denne station fores
dornene tilbage til navnte modtagestation. Maskinen

kan alternativt vaere udfert med midler til mekanisk
styret ekspansion og kontraktion af dornene eller med

navnte midler til mekanisk presning af spoleemnerne.

Det skal navnes, at spoler med trad af aluminium eller
bledt kobber er sasrligt velegnede til at behandles p&
den angivne made, samt at man ved opfiﬁdelsen ogsa over-
vinder det problem, at spoletykkelsen normalt er for-
oget lokalt ved de omrader, hvor traden fra én vinding
krydser en underliggende vinding for i naste vinding
at kunne lagge siqg i fordybningen mellem to nabotréde
i det underliggende lag; i navnte krydsningsomrader
vil der nemlig ved krympningen ske en kraftig lokalde-
formation ved fladtrykning af traden, saledes at der
sker en udjevning af krydsningen. I fig. 3 er vist et
krydsningssted med tr&den W som er den centrale trad

i det aktuelle omréade.

Ved opfindelsen kan udmarket fremstilles spoler med
ikke-cirkular form, men normalt ber det foretrakkes

foerst at tildanne en cirkuler spole, som efter krymp-
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ningsbehandlingen presses til sin pnskede form.

Spoler fremstillet i henhold til opfindelsen vil udmer-
ke sig ved at have en hej fyldfaktor. Den kompakte form
_er ikke altid i sig selv vesentlig, men det er en meget
vigtig felgevirkning, at spolen er mekanisk stark pa
grund af den taztte binding mellem tradvindingerne og
mellem disse og en eventuel spolekerne, ligesom den

kompakte spole vil udmarke sig ved en god varmelednings-

evne.
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Patentkrav:

1. Fremgangsmade til fremstilling af kompakte elektris-
ke spoler med hej fyldfaktor, f.eks. svingspoler til
hzjftalere, ved hvilken fremgangsmdde spolen vikles

af isoleret tréd med rundt tversnit i flere viklingslag
og pad en dorn underkastes en kompaktering, ved hvilken
trédtversnittet deformeres og fyldfaktoren pges, ken -
detegnet ved, at spolen (2, 4) opvikles eller
anbringes pé& dornen (8) i kold tilstand af denne, hvor-
efter kompakteringen udfares ved, at dornen (8) opvar-
mes til ekspansion, inden spolen (2, 4) nar at blive
opvarmet, eller medens spolen (2, 4) holdes afkaslet
udefra, hvorefter dornen (8) afkoles og spolen (2, 4)

aftages derfra.

2. Fremgangsméde ifslge krav l, kendetegnet
ved, at spolen (2, 4), for den afkeles udefra, opvarmes
af dornen (8) til bledgering af tradisolationen.

3. Apparat til udevelse af fremgangsmaden ifslge krav
1 eller 2, med en dorn (8) til optagelse af en med fle-
re viklingslag opviklet spole (2, 4), som er viklet

af trdd med rundt tversnit og skal underkastes kompak-
tering af viklingslagene for opnédelse af hej fyldfak-
tor, kendetegnet ved, at dornen (8) bestar
af et materiale med stor termisk udvidelseskoefficient,
og at der findes midler til tilfersel af varme til dor-
nen og dermed til spolen (2, 4), sanmt organer til selek-
tiv afkeling af henholdsvis spolens (2, 4) yderside

og selve dornen (8).

4. Apparat ifplge krav 3, kendete gnet ved,
at dornen (8) er udformet med en kanal (10), som er
indrettet til skiftevis tilslutning til en varmemiddel-
kilde og en kelemiddelkilde.

Fremdragne publikationer:
US patent nr. 1041293,
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