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(57) Rezumat:
1
Inventia se refera la electronicd, si anume
la metodele de ajustare a parametrilor electrici

ai pieselor de tip RC—0 in procesul de
confectionare a lor, §i poate fi utilizatd in
domeniile constructiei aparatelor de precizie,
tehnicii de «calcul si la confectionarea
elementelor de defazaj si elementelor pentru
circuite selective.

Metoda de ajustare a parametrilor electrici

ai pieselor de tip RC—0 in procesul de
confectionare a lor include selectarea in
calitate de parametru electric a unei constante
de timp prestabilite 7, la confectionarea piesei

de tip RC—-0 din mai mult de doui
microcabluri coaxiale n, prefabricarea piesei
din n-1 microcabluri, unite in paralel, care

2
constituie o constantd de timp 7.4, prelucrarea
termica a piesei prefabricate, mdsurarea valorii
constantei reale de timp <7, a acesteia,
determinarea valorii necesare a constantei de
timp 7, a microcablului coaxial rezervat,
bobinarea microcablului coaxial rezervat cu
constanta de timp 7, pe piesa prefabricatd,
masurarea concomitentd a constantei de timp a
microcablului rezervat bobinat pand la
atingerea constantei de timp a valorii 7, §i
unirea in paralel a acestuia cu cele n-1

microcabluri, formand o piesi de tip RC —0
cu o constantd de timp prestabilitd 7= 7,+ ;.
Revendicari: 1
Figuri: 6



(54) Method method for adjusting the electrical parameters of the articles of the

type RC — 0 during the manufacturing process thereof

(57) Abstract:
1
The invention relates to electronics, namely
to methods for adjusting the electrical

parameters of the articles of the type RC —0
during the manufacturing process thereof, and
can be used in the fields of construction of
accurate measurement devices, computer
engineering and in manufacturing phase-
shifting elements and elements for selecting
circuits.

The method for adjusting the electrical

parameters of the articles of the type RC —0
during the manufacturing process thereof
comprises selection as an electrical parameter
of a preset time constant 7, in the manufacture

of the article of the type RC — 0 of more than
two coaxial microwires n, prefabrication of the
article of n-1 microwires, connected in parallel,

2
which 1s the time constant 7,;, thermal
treatment of the prefabricated article,
measurement of the real time constant value 7,
thereof, determination of the desired value of
the time constant 7, of the deferred coaxial
microwire, winding of the deferred coaxial
microwire with the time constant 7, onto the
prefabricated article, simultaneous
measurement of the time constant of the
deferred microwires wound until the
attainment by the time constant of the value 7,
and its connection in parallel to the n-1
microwires, forming an article of the type

RC -0 with a preset time constant o= 7, + 7.
Claims: 1
Fig.: 6

(54) MeToa MOATOHKH 3J1eKTPUYECKUX NapaMeTpoB u3aeanii tTuna RC -0 B

npouecce ux U3roToOBJCHUA

(57) Pegepar:
1
N300peTenue OTHOCHTCS K 3JIEKTPOHUKE, a
HMCHHO K MCTOJ@aM IIOATOHKH 3JICKTPHYCCKHUX

mapamerpoB  m3gemuit  tuma RC—0 B
IIPOTIECCE HX H3TOTOBICHUSA, M MOMKET OBITH
UCIIONIF30BAHO B OOJIACTAX KOHCTPYHPOBAHES
pudOpoB TOYHBIX H3MEPEHUH,
BBIUHCITUTEIPHON TEXHUKH U B H3TOTOBICHUH
(ha30c/IBUTAIONINX OJJIEMEHTOB H OJJIEMEHTOB
JUIS M30UPATEIBHBIX TICIICH.

MeTOI[ IIOATOHKH SJICKTPHUYCCKUX

mapamerpos  m3genmuit tuma RC—0 B
IIPOIECCEe MX H3TOTOBIICHHS BKIIOYAET BBHIOOD
B KauecTBE OIIEKTPUUECKOTrO  Ilapamerpa
3aJaHHOH IIOCTOSHHOH BpEMEHH Ty IIpH

HU3TOTOBJICHUM U3ACIIHA THIIA RC - O u3
oonee JBYX KOaKCHaJIbHBIX MHUKPOIIPOBOIOB 71,
IIPpCABAPUTCIIBHOC H3TOTOBJICHUC H3/ICIHA W3
n-1 MUKPOIIPOBO/IOB, COCAMHCHHBIX
I1apajuICiIbHO, KOTOpPOC COCTaBJIACT

2
IIOCTOAHHYIO BpPCMCHU 7,1, TCPMHUYCCKYIO
06pa60TKy IIPCABAPUTCIILHO H3TOTOBJICHHOI'O
HU3ACIMA, U3BMCPCHUC CTO PCAJILHOI'O 3HAYCHUA
ITOCTOSHHOMH BpCMCHU Trs OIIPCICIICHNC
HeO6XOI[I/IMOFO SHA4YCHIA IIOCTOSHHOI
BPCMCHU 7, OTIOXKCHHOT'O KOAaKCHAJILHOI'O
MUKPOIIpOBO/Ia, HaMOTKY OTIIOKCHHOT'O
KOaKCHAJIbHOI'O MHKPOIIPOBOAA C IIOCTOSHHOI

BPCMCHU Tx Ha IIPCABApUTCIILHO
H3TOTOBJICHHOC U3J1CIIH1e, OJHOBPCMCHHOC
H3MCPCHUC IMOCTOSHHON BpCMCHU

OTIIOKCHHOI'O MHUKPOIIPOBOAa HAMOTaHHOI'O J0
JIOCTIDKEHHUS  ITOCTOSHHOK BPCMCHHU 3HAYUCHUA
T, W IIApaJuICJIBHOC €TI0 COCAUHCHUEC C n-1
MHUKPOIIPOBOIaMH, 06pa3y;1 H3ACIIMC THIIA

RC -0 ¢ 3amannoif mocTosHHONH BpeMeHH
To= T+ T

I1. popmymsr: 1

@ur.: 6
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Descriere:

Inventia se referd la electronicd, si anume la metodele de ajustare a parametrilor

electrici ai pieselor de tip RC —0 in procesul de confectionare a lor, si poate fi
utilizatd in domeniile constructiei aparatelor de precizie, tehnicii de calcul si la
confectionarea elementelor de defazaj si elementelor pentru circuite selective.

Este cunoscut procedeul de confectionare a pieselor bobinate din microconductor
coaxial, care constd in debobinarea surplusului de microsdrmd de pe piesa ce se
confectioneazd cu madsurarea continud a parametrului electric al microsdrmei
debobinate, folosind-o ca produs auxiliar, care se¢ introduce impreund cu piesa de
confectionat in schema de masurare, spre exemplu, in punte. Debobinarea se intrerupe
in momentul obtinerii egalitatii rezistentei produsului auxiliar cu rezistenta prescrisd
pentru segmentul de sarma, care urma a fi debobinat [1].

Dezavantajul acestui procedeu constd in aceea ca la debobinarea conductorului, pe
langd modificarea constantei de timp a piesei, care se confectioneazd, datoritd
neomogenitatii constantei liniare de timp a conductorului se modifica si raportul dintre
componenta activa si cea reactiva a constantei de timp atét a piesei ce se confectioneaza,
cat si a produsului suplimentar format de cétre sdrma debobinatd si, respectiv,
modificarea raportului dintre componenta activd si cea reactiva a constantei de timp a
piesei care se confectioneaza, si a produsului suplimentar, format de cétre sdrma
debobinatd, precum si continuitatea Invelisului coaxial al sirmei fac imposibild
confectionarea unor astfel de piese bobinate cu o precizie suficienta pentru uzul practic.

Cea mai apropiatd solutie este procedeul de ajustare a parametrului electric al

pieselor de tip RC — 0 confectionate dintr-un singur microcablu coaxial, care prevede
introducerea piesei ce se confectioneaza in circuitul electric de méasurare, determinarea
frecventei f], a tensiunii la care defazajul intre vectorul curentului in invelisul coaxial al
microsarmei piesei ce se confectioneazd, la care marimea parametrului electric este mai
mare decat valoarea sa nominald, si vectorul tensiunii dintre invelisul coaxial si firul
acestel microsdrme este egal cu 180°, dupa care se prestabileste frecventa f; a tensiunii
la care defazajul intre vectorul curentului in invelisul coaxial al microsarmei piesei ce se
confectioneazd, la care marimea parametrului electric este egald cu valoarea sa nominald
prescrisd, §i vectorul tensiunii dintre invelisul coaxial si firul acestei microsirme este
egal cu 180°, dupd care tensiunile de frecventd fj, respectiv f; se transformd intr-o
tensiune de frecventd f,, unde frecventa f; este egald cu raportul dintre produsul celor
doua frecvente f) x f, si diferenta dintre ele f; — f;. La invelisul coaxial al microsarmei
piesei ce se confectioncaza se aduce tensiunea de frecventa f;, dupd care se incepe
debobinarea microsarmei, comparand in mod neintrerupt faza vectorului curentului in
invelisul coaxial al microsdrmei ce se debobineaza cu faza vectorului tensiunii dintre
firul acestei microsarme si invelisul coaxial al acesteia, totodatd debobinarea de pe piesa
ce se confectioneazd se executd pand cand marimea parametrului electric al piesei
corespunde unei diferente de 180° intre fazele comparate la microsdrma debobinata, iar
tensiunea de frecventa f; este adusd concomitent si continuu pe inceputul firului si al
invelisului microsarmei piesei ce se confectioneaza [2].

Dezavantajul acestui procedeu constd in complicitatea tehnologiei de ajustare a
constantei de timp.

Problema pe care o rezolvad prezenta inventie constd in simplificarea tehnologiei de
ajustare a constantei de timp a pieselor confectionate din mai multe microcabluri
coaxiale, unite in paralel, la o precizie inalta.

Metoda, conform inventiei, inldturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cé
include selectarea in calitate de parametru electric a unei constante de timp prestabilite

7 la confectionarea piesei de tip RC —0 din mai mult de doud microcabluri coaxiale
n; prefabricarea piesei din n-1 microcabluri, unite in paralel, care constituie o constantd
de timp:
R — AR
+(n-1C
n—1 n—1

Tp-1 = (n—-DAC = Tomn TAT Gy > Ty
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unde:

R= 7l C= cl, AR = rAlL AC = cAl,
si corespunzator:

Toinpy S At (n-1) Teprezintd respectiv constanta de timp nominald si surplusul

acesteia impus al n-1 microcabluri, unite in paralel,

R, C silreprezintd respectiv rezistenta si capacitatea integre ale unui microcablu
cu lungimea / din n-1 microcabluri, unite in paralel,

AR si AC reprezinti respectiv rezistenta si capacitatea integre ale unui
microcablu cu lungimea Al,

r g1 C reprezintd respectiv rezistenta i capacitatea liniard a n-1 microcabluri;

prelucrarea termica a piesei prefabricate; mésurarea valorii constantei reale de timp 7, a
acesteia; determinarea valorii necesare a constantei de timp 7, a microcablului coaxial
rezervat prin relatia:

T = TrTO
Tt —1,)

bobinarea microcablului coaxial rezervat cu constanta de timp 7, pe piesa prefabricata;
masurarea concomitentd a constantei de timp a microcablului rezervat bobinat pand la
atingerea constantei de timp a valorii 7, §i unirea In paralel a acestuia cu cele n-1

microcabluri, forméand o piesd de tip RC —0 cu o constantd de timp prestabilitd o=
T4+ T,

Inventia se explicé prin desenele din fig. 1-6, care reprezinta:

- fig. 1, structura microcablului coaxial;

- fig. 2, schema electrica echivalentd de masurare a constantei de timp 7, a piesei
prelucrate termic;

- fig. 3, schema functionala de bobinare a microcablului coaxial rezervat n;

- fig. 4, schema electrici echivalentd de mdsurare a constantei de timp 7, a
microcablului rezervat pe parcursul bobinarii lui pe piesa cu constanta de timp 75

- fig. 5, schema electrici echivalentd de mdsurare a constantei de timp 7, a
microcablului rezervat pe parcursul bobinarii lui pe piesa cu constanta de timp z;;

- fig. 6, vederea generald a piesei confectionate din # microcabluri coaxiale, unite in
paralel.

Metoda se realizeaza prin schema functionald de bobinare a microcablului coaxial
rezervat n (fig. 3) si schemele electrice echivalente de méasurare a constantei de timp 7, a
microcablului rezervat pe parcursul bobinarii lui pe piesa cu constanta de timp 7, (fig. 4,
5), care includ un generator 1 de tensiune armonica u(f) si frecventa f,=1,78/7, un
electrod 7 pentru unirea microcablului rezervat 6 (fig. 3) debobinat de pe bobina
debitoare 8 si bobinat pe piesa 3, un mecanism de rotire 9 a piesei 3 si un fir conductor
flexibil 10, care prin contactul alunecator e (fig. 3, 4, 5) uneste sectorul metalizat 11 al
carcasel 12 si respectiv invelisul coaxial al firului rezervat cu indicatorul 5, precum si
doud segmente 13 si 14 respectiv, unde pe rezistenta R (fig. 4) a invelisului coaxial al
segmentului 13 (fig. 3) se creeaza o cadere de tensiune de frecventa f;, care ulterior se
utilizeaza ca semnal de masurare a constantei 7, §i la o rezistentd NRNX (fig. 4, 5) a
inveligului coaxial al segmentului 14 (fig. 3), care pe parcursul masurdrii constantei 7,
se utilizeaza ca rezistentd de referintd NRyy a filtrului opreste bandd 15 (fig. 5), format
din cantitatea de microcablu rezervat 6 bobinat pe piesa 3 cu constanta de timp 7, §i
rezistenta 16 de valoarea Ry = NRx.

Portiunea de microfir conductor al segmentului 14 de microcablu are o rezistentd R,
la care rezistenta Invelisului lui coaxial este egald cu rezistenta R, Aceastd parte de
microfir cu Invelisul sdu coaxial formeaza o capacitate Cy.nx.
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Portiunea de microfir conductor al segmentului 13 de microcablu are o rezistentd Ry,
care cu invelisul sau coaxial formeaza o capacitate Cy.x (fig. 4, 5).

Metoda se realizeaza in modul urmator.

Este cunoscut cd piesele confectionate din microcablu coaxial turnat cu scopul de a
micsora tensiunile mecanice, ce pot aparea in urma bobindrii microcablului, se supun
unei prelucrari termice majorand stabilitatea parametrilor electrici ai piesei la variatia
temperaturii, imbdtranire, etc. In acelagi timp, prelucrarea lor termicid provoacd
micgorarea constantei el de timp cu aproximativ 1..2%. Din aceastd cauza piesele,
confectionate din microcablu coaxial, se confectioneazd cu un surplus de parametri de
aproximativ 1...2% de la valoarea lor nominald prestabilita.

Conform tehnologiei de confectionare a piesei 3, dupd prelucrarea ei termica se
masoard valoarea reald a constantei de timp 7, Masurarea constantei 7, se efectueaza in
modul urmétor: se monteazad filtrul opreste bandd hibrid (fig. 2). Prin schimbarea
frecventei de semnal al generatorului 1 aplicat la intrarea filtrului opreste bandd si
schimbarea rezistentei 4, tensiunea la iesirea filtrului se aduce la valoarea de 0 V, in
timp ce tensiunea u(f) la intrarea filtrului este de ordinul a cativa volti. Valoarea de 0 V
la iesirea filtrului, cand semnalul la intrarea lui este diferit de 0, are loc atunci cand
vectorul tensiunii Uy - (fig. 2) de la iesirea piesei 3 se gaseste In contrafazd cu vectorul
tensiunii Upgy1) c€ cade pe rezistenta 4 si este egal cu valoarea vectorului Uses, .

Se stie ca coeficientul de transfer al filtrului opreste banda este:
1+ NOsho
ch8 + NBsh6

La frecventa de rejectie a filtrului f= f;, numitd de asemenea frecventd de rezonanta,
factorul de transfer M al filtrului devine nul, cdnd numaratorul relatiei (1) este egal cu
Zero:

1+ NOshf =0, @

(1)

unde:

0 = j27Clrl = w/jme_c = Jj2afr

[ reprezintd lungimea unui singur microcablu bobinat pe carcasa 12;

r sl c - respectiv rezistenta si capacitatea pe o unitate de lungime a microcablului
coaxial.

Dupa divizarea partii imaginare de cea reald a relatiei (2) i anumite transformari
obtinem:

1+ Nyshy cosy — Nychy =0 (a)
thy = —tgy b 3

Relatia (3 b) coincide cu relatia cunoscutd din teoria liniilor lungi de tip RC — 0,
cand defazajul dintre curentul de intrare I, si tensiunea de iesire Ui a liniei in regim de

gol (R << Rs) este de 180°, adicd  <IjyUiesin g = 180° , unde Rs este rezistenta de
sarcind externa.

Deoarece piesa confectionata poate fi privitd ca o linie lungé cu parametrii (rezistenta
r §1 capacitatea ¢ pe o unitate de lungime) distribuiti, iar curentul ce trece prin rezistenta
4 este curent de intrare in piesa confectionatd, teoria liniei lungi pe deplin poate fi
aplicatd in analiza schemei din fig. 2.

Solutia relatiei (3 b) in raport cu marimea r este:

y = AfrlCl = nfT = (k —%)ﬂ' , 4)
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— — T
unde: 7 = rICl = RC = (k —0,25)’ 7 ©)
iark=1,23, ...

Prima valoare a marimii ¥ (cand k = 1), la care  <I;,Uies1n g1 = 180°, este de 2,365,

iar constanta de timp a piesei si frecventa la aceastd valoare ¥ se gisesc in relatia:

St =f,r =178 =const, ©)

1,78
— @)

unde: 7 =

In cazul masurdrii constantei de timp 7, in relatia (7) constanta de timp 7 se
inlocuieste cu constanta de timp 7, ce permite sd se considere cd constanta de timp 7, =

1,78/f.

in continuare din relatia:
T r T (n -1 )
U~ T

r

7,=R.C, —-0=

se calculeazd constanta de timp 7, a cantitatii de microcablu rezervat, care este necesar
de bobinat pe piesa deja confectionatd din (n-1) microcabluri, care fiind unit in paralel cu

microcablurile (n-1), constituie constanta de timp prestabilita 7= 7,+1,.

Pentru a depune cantitatea de microcablu rezervat la constanta 7 = 7, se foloseste
schema functionald ardtatd in fig. 3, unde capatul de microcablu rezervat, tras de pe
bobina debitoare 8 se curatd de camasa coaxiald si izolatie, se trece prin contactul 7, cu
care formeaza un contact alunecdtor, si galvanic se uneste la contactul a, care prin
mtermediul contactului e este conectat la una din intrdrile indicatorului 5. Pe generatorul
1 se fixeaza frecventa f, =1,78/7, la tensiunea de semnal masurator de volti sau zeci de
volti, dupd care prin rotirea piesei 3 de citre mecanismul 9 se incepe depunerea, prin
bobinare, a microcablului rezervat pe piesa 3. Cantitatea de microcablu rezervat, bobinat
pe piesa 3 cu constanta 7, Tmpreuna cu rezistenta Ryy a invelisului coaxial al sectiunii de
microcablu 14 formeazd un nou filtru 15, §i la intrarea filtrului 15 prin intermediul
bobinei 8, capacitatii C;.x si al rezistentelor R; si R, se aplicd un semnal cules de pe
rezistenta R de tensiunea Ug(?) si frecventa f, (fig. 5), iar la iesirea filtrului 15 prin
intermediul contactelor alunecatoare f, e §1 7 este unit indicatorul 5.

Pe parcursul bobinarii cu ajutorul indicatorului 5 in continuu se controleazi
defazajul intre vectorul tensiunii Uy, Intre microfirul conductor si cdmaga microfirului
coaxial rezervat bobinat (fig. 4, 5) al capdtului de microfir conductor si vectorul de
curent ;. ce trece prin rezistenta Ryy. La atingerea valorii defazajului de 180° intre cei doi
vectori numiti, bobinarea se stopeazd, ceea ce vorbeste despre faptul cid constanta de
timp a cantitatii de microcablu rezervat depus pe piesa 3 a atins valoarea 7, calculatd, la
care, ca §i in cazul masurarii constantei 7,, are loc egalitatea:

T.T
xTx = foxCx = fxz_r_—nl = 1’78’
r n-1
unde 7, =1,78/f, .
in continuare microcablul la contactul 7 se taie, iar capatul taiat se curita de cimasa
coaxiald si izolatie si se lipeste la contactul b al piesei 3, obtindnd in final o piesd
confectionatd din (n-1) + 1 = n microcabluri cu o constantd de timp prestabilitd 7=

7,4+ T, cu precizie i stabilitate termica nalte si o tehnologie comparativ simpla.
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(57) Revendicari:

Metodi de ajustare a parametrilor electrici ai pieselor de tip RC — 0 in procesul de
confectionare a lor, care constd in selectarea in calitate de parametru electric a unei

constante de timp prestabilite 7, la confectionarea piesei de tip RC —0 din mai mult
de doud microcabluri coaxiale n; prefabricarea piesei din n-1 microcabluri, unite in
paralel, care constituie o constantd de timp:

R +(n-1C AR
n—1 n—1

Tp1 = (n—-DAC = Tomn TAT Gy > Ty

unde:

R=rl, C=cl, AR=rAl, AC =cA]
si corespunzator:

Totnpy $1 At (n-1) Teprezintd respectiv constanta de timp nominald si surplusul
acesteia impus al n-1 microcablurilor, unite in paralel,

R, C silreprezinti respectiv rezistenta si capacitatea integre ale unui microcablu
cu lungimea / din n-1 microcabluri, unite in paralel,

AR si AC reprezinti respectiv rezistenta §i capacitatea integre ale unui
microcablu cu lungimea A/,

r s1 C reprezintd respectiv rezistenta i capacitatea liniard a n-1 microcabluri;
prelucrarea termica a piesel prefabricate; méasurarea valorii constantei reale de timp 7 a
acesteia; determinarea valorii necesare a constantei de timp 7, a microcablului coaxial
rezervat prin relatia:

- 7,7, :

(r,—7,)
bobinarea microcablului coaxial rezervat cu constanta de timp 7, pe piesa prefabricaté;
masurarea concomitentd a constantei de timp a microcablului rezervat bobinat pana la
atingerea constantei de timp a valorii 7, §1 unirea in paralel a acestuia cu cele n-1

microcabluri, forméand o piesd de tip RC —0 cu o constantd de timp prestabilitd o=
T+ T
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(54) Titlul: Metoda de ajustare a parametrilor electrici ai pieselor de tip RC — 0 in procesul
de confectionare a lor

II. Clasificarea obiectului inventiei:

(51) Int.Cl: HOIC 17/00 (2006.01)
HOI1C 17/04 (2006.01)
HO1C 3/16 (2006.01)

III. Colectii i Baze de date de brevete cercetate (denumirea, termeni caracteristici, ecuatii de
cdutare reprezentative)

MD - Intern « Documentare Inventii » (inclusiv cereri nepublicate; trunchiere automata
stanga/dreapta): HOIC*, ajustarea parametrilor, piesa de tip RC -0,

EA, CIS (Eapatis): HOIC¥*, noozouka napamempos, uzoenve muna RC -0,

SU (nonpublic): HOIC*, noozonka napamempos, uzoenve muna RC -0,

IV. Baze de date si colectii de literaturd nonbrevet cercetate
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www.goczle md

V. Documente considerate a fi relevante

Categoria®* | Date de identificare ale documentelor citate si, unde este Numarul revendicarii
cazul, indicarea pasajelor pertinente vizate

A MD 3353 G2 2007.0630 1

A,D SU 606173 1978.05.05 1

AD,C RO 81043 1981.11.30 1

* categoriile speciale ale documentelor citate:

A — document care defineste stadiul anterior | T — document publicat dupd data depozitului sau
general a prioritatii invocate, care nu apartine stadiului
pertinent al tehnicii, dar care este citat pentru a
pune 1n evidenta principiul sau teoria pe care se
bazeaza inventia

X — document de relevantd deosebitd: inventia | E — document anterior dar publicat la data depozit
revendicatd nu poate fu consideratd noud sau | national reglementar sau dupa aceasta data
implicand activitate inventivd cand
documentul este luat in consideratie de unul
singur

Y — document de relevantd deosebitd: inventia | D — document mentionat in descrierea cererii de




revendicatd nu poate fu consideratd ca
implicand activitate inventivd cand
documentul este asociat cu unul sau mai
multe documente de aceiasi categorie

brevet

O - document referitor la o divulgare orala,
un act de folosire, la o expozitie sau la orice
alte mijloace de divulgare

C — document considerat ca cea mai apropiata
solutie

& — document, care face parte din aceeasi familie de
brevete

P - document publicat inainte de data de
depozit, dar dupa data prioritatii invocate

L — document citat cu alte scopuri

Data finalizarii documentarii

2015.06.29

Examinator GROSU Viorel
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