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czestotliwosci

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia obcigzenia wspbélosiowego do pochianiania du-
zych energii p6l elektromagnetycznych bardzo wiel-
kiej czestotliwoéci, przeznaczonego do stosowania
jako dopasowane elektrycznie zakonczenie toru
mikrofalowego ukladéw zawierajacych generatory
duzych mocy drgan elektromagnetycznych.

Znane sposoby wytwarzania obcigzen wspo6lo-
siowych do pochtaniania duzych mocy drgan elek-
tromagnetycznych bardzo wielkiej czestotliwosci
polegaja miedzy innymi na tym, ze na wewnetrz-
na powierzchnie przewodu zewnetrznego odcinka
linii wspolosiowej zwartej na jednym koncu na-
klada sie jednolita warstwe wykladziny pochlania-
jacej, wykonanej z kompozycji zywicy poliorga-
nosiloksanowej i proszku ferromagnetycznego, przy
czym warstwa ta jest nakladana przy pomocy
waskiej szpachelki i nastepnie ksztaltowana roz-
wiertakiem i wygladzana albo wprasowywana je-
dnolicie od wewnatrz odcinka linii wspotosiowej,
a nastepnie wypalana przez kilka lub kilkanascie
godzin w temperaturze od 150° do 300°C.

Stosowane dotychczas sposgby wytwarzania wy-
kladzin pochlaniajgcych w obcigzeniach wspoéto-
siowych na bardzo wielkie czestotliwosci maja te
zasadniczg wade, ze nie pozwalaja te sposoby na
uzyskiwanie wykladzin pochtaniajacych, k‘c(’)rych
grubos$ci oraz przekroje poprzeczne zmienialyby
sie ré6wnomiernie wzdluz odcinka linii wsp6losio-
wej wedlug z gory okreslonej zaleznoSci.
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Celem niniejszego wynalazku bylo opracowanie
takiego sposocbu wykonywania wyktadzin pochia-
niajagcych w ‘obciaieniawch wspoélosiowych duzej
mocy na bardzo wielkie czestotliwosci, ktéory nie
mialby wlasnie wyzej wymienionej wady, a ktéry
ponadto zapewnialby uzyskanie powigkszenia przy-
czepno$ci do podloza oraz odpornosci na uszko-
dzenia powyzszej wykladziny. Cel ten osiggnieto
przez zastosowanie sposobu wytwarzania wykla-

.dziny wedlug niniejszego wynalazku, ktoéry to

spos6b polega na uzyciu odpowiednio uksztalto-
wanego szablonu, przy pomocy ktérego ksztaltuje
sie wykladzine pochlaniajgcg przez wsuniecie tego
szablonu do wnetrza przewodu zewnetrznego od-
cinka linii wspolosiowej zamknietego mechanicz-
nie na drugim 1‘{‘01'101.1 i wypetnionego kompozycja
skladajaca sie z zywicy epoksydowej w fazie poi-
plynnéj lub plynnej oraz z proszku ferrytowego,

- po czym tak uformowang okladzine utwardza sie

w okresie czasu od 12 do 24 godzin wstepnie W
temperaturze otoczenia i koncowo w temperaturze
podwyzszonej.

Sposéb wytwarzania. obcigzenia wspo6tosiowego
do pochlaniania duzych energii pdl elektromagne-
tycznych bardzo wielkiej czestotliwo§ci wedlug
wynalazku jest blizej ‘wyjasniony ponizej, przy
czym dla lepszego zrozumienia tego sposobu przy-
toczono rysunek, na ktérym fig. 1 przedstawia
przekr6j podluzny przewodu zewnetrznego odcin-
ka linii wspoélosiowej z wsunietym do jego wne-
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trza szablonem formujagcym okladzine pochlania-
jagca, natomiast fig. 2 uwidacznia przekr6j po-
dluzny wykonanego calkowicie obcigzenia wspoél-
osiowego.

Obcigzenie wspoélosiowe do pochlaniania duzych
mocy na pasmo bardzo wielkich czestotliwosci wy-
konuje sie wedlug wynalazku w spos6b- nastepu-
jacy.

Najpierw przygotowuje sie do wypelienia kom-
pozycja pochlaniajaca energie fal o bardzo wielkiej

czestotliwo$ci-zewnetrzny przew6d 1 odcinka linii

wspbélosiowej zwartej na jednym kohicu. W tym
celu demontuje si¢ powyzszy odcinek linii wsp6l-
osiowej przez usuniecie przewodu wewnetrznego,
elementé6w mocujgcych i centrujgcych ten przewod
oraz nakretki zwierajacej z jednego konca linie
wspbtosiowa. Nastepnie uszczelnia sie czesciowo.-
koniec zwierany linii wspo6losiowej uszczelkg 5 z
otworem centrycznym, mocowang przez wsuniecie
sprezyny w odpowiednie pélokragle podtoczenie
wewnetrznej powierzchni zewnetrznego przewodu 1

Wspomniana uszczelka 5 ma ponadto na obwo-
dzie kilka rozmieszczonych symetrycznie otworéw.
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Otwoér centryczny uszczelki 5 uszczelnia si¢ przej- |

$ciowo korkiem, wykonanym na przyklad z tef-
lonu. Tak przygotowany zewnetrzny przew6d 1
linii - wsp6losiowej wypéia sie do 2/3 diugoscei
liczagc od uszczelnionego konca kompozycjg skia-
dajacg sie z zywicy epoksydowej z utwardzaczem
oraz z proszku ferrytowego i z kolei wsuwa sie
do wnetrza zewnetrznego przewodu 1 powolnym
ruchem obrotowo-przesuwnym odpowiednio u-
ksztaltowany szablon 2. Ten szablon 2 wykonany
z metalu, na przyklad, stali lub mosigdzu, jest po-
kryty lakierem silikonowym, na ktéry naniesiona
jest cienka warstewka smaru silikonowego, co ma
na celu unikniecie przylegania do powierzchni sza-
blonu 2 wymienionej wyzej kompozycji.

Uzyty do formowania powloki pochlaniajgcej 6
szablon ‘2 sklada sie z trzech czes$ci: z czeéci 3
centrujacej, z cze$ci 4 z nagwintowanym otworem,
umodiliwiajgcej usuwanie szablonu 2 z wnetrza
zewnetrznego przewodu 1 linii wsp6losiowej oraz
z odcinka $rodkowego, ktérego powierzchnia for-
muje - profil wytwarzanej pochlaniajgcej powloki
6. Tworzaca tej powierzchni moze zmieniaé sig, na’
przyklad, liniowo lub wykladniczo z odlegloscig,
liczona od uszczelnionego kofica przewodu zew-
netrznego linii wspoélosiowej.

W sposobie wedlug ‘wynalazku mozna do wytwa-
rzania wykladziny pochlaniajgcej uzyé réwniez,
na przyklad, zywicy poliuretanowej z utwardza-
czem lub zywicy epoksydowopoliamidowej. W kaz-
dym przypadku uzyta kompozycja znajduje sie w
fazie plynnej lub péiptynnej, wskutek czego jej
nadmiar wycieka poprzez wspomniane otworki roz-
‘mieszczone symetrycznie na obwodzie uszczelki 5.

Po powyzszym uformowaniu pochlaniajgcej okia-
dziny 6 poddaje sie jg przy pozostawionym sza-
blonie 2 utwardzaniu wstepnemu w temperaturze
pokojowej przez okres czasu od 12 do 24 godzin,
po czym przeprowadza sie jej utwardzenie kon-
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" cowe przez wygrzewanie w temperaturze od 60°

do 80°C przez killsa godzin.

Obcigzenie wspoélosiowe do pochlaniania- duzych
mocy na pasmo bardzo wielkich czestotliwosci,
uwidocznione na fig. 2, otrzymuje sie po usunie-
ciu szablonu 2'i uszczelki 5 z wnetrza zewnetrz-
nego przewodu 1 linii wspé6losiowej z naniesiong
na wewnetrznej powierzchni tego przewodu 1 po-
chianiajacg okladzing 6 oraz po zmontowaniu wew-
netrznego przewodu 7, przez zamocowanie tego
przewodu 7 wewnatrz zewnetrznego przewodu 1
z jednego konca przy pomocy izolacyjnego krazka
9 mocowanego cylindryczna gwintowang tuleja 10
oraz zwierajac oba przewody wspé6losiowe 1 i 7
przy pomocy pelnego krazka metalowego 8 i na-
kretki 11 — z drugiego kofica: odcmka tak: utwo-
rzonej Iniii wspolosiowej.

i

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wytwarzania obcigZzenia wspoélosiowego
do pochlaniania duzych energii p6l elektromagne-
tycznych bardzo wielkiej czestotliwosci, polegajacy
na wytwarzaniu na wewnetrznej powierzchni prze-
wodu zewnetrznego odcinka linii wsp6losiowej
zwartego na jednym koncu wykladziny pochlania-
jacej moc drgan bardzo wielkiej czestotliwosdei z
materialu, utworzonego z kompozycji zywicy two-
rzywa sztucznego i proszku ferrytowego, znamien-
ny tym, ze czeSciowo uszczelniony z jednego kon-
ca przew6d zewnetrzny (1) linii wspoélosiowej wy-
pelnia sie do 2/3 dilugosci kompozycja, w skiad
ktérej wchodzi proszek ferrytowy oraz zywica two-
rzywa sztucznego w fazie poélptynnej lub. plynnej,
na przyklad: zywica epoksydowa z utwardzaczem
lub zywica poliuretanowa réwniez z utwardzaczem,
albo zywica epoksydowopoliamidowa, nastepnie do
wnetrza wspomnianego tak wypeinionego zewnetrz-
nego przewodu (1) wsuwa sie powolnym ruchem
obrotowo-przesuwnym odpowiednio uksztaltowany
szablon (2). z metalu, na przyktlad, ze stali lub mo-
sigdzu, pokryty lakierem silikonowym i cienkg
warstewka smaru silikonowego, ktéry to szablon
(2) sklada sie z trzech cze$ci: z centrujgcej przed-
niej cze$ci (3), z tylnej cylindrycznej cze$ci (4) z
nagwintowanym otworem oraz z formujacej po-
wierzchnie wewnetrzng poohtaniajacej okladziny
(6) czesci Srodkowej o powierzchni, ktérej two-
rzaca zmienia sie liniowo lub wykladniczo, albo
wedlug zadamej zalezno$ci z odleglo$cia, z kolei
przy niewyjmowaniu szablonu (2) poddaje sie tak
uformowang pochlaniajaca okladzine (6) utwar-
dzaniu wstepnemu w temperaturze pokojowej przez
okres czasu od 12 do 24 godzin oraz przez kilka
godzin utwardzaniu ‘ koficowemu w. temperaturze
od 60° do 80°C, po czym wyjmuje sie z wnetrza
zewnetrznego przewodu (1) wymieniony wyzej sza-
blon (2) i montuje si¢ odcinek linii wspoélosiowej
zwarty na jednym koncu, stanowiacy sobg .obcig-
zenie wspodlosiowe do ‘pochlaniania duzych mocy
drgafi  elektro-magnetycznych o bardzo wielkiej
czestotliwosci.
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