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1
Inventia se referda la procedee de
confectionare a pieselor bobinate si poate fi
utilizata in domeniile constructiei aparatelor de
precizie, radioelectronicii si al tehnicii de
calcul, in confectionarea elementelor de
defazaj si elementelor pentru circuite selective.
Instalatia si procedeul de confectionare a
unei piese bobinate cu structurd de tip

RC -0, care se confectioneazd din n
microcabluri coaxiale, constd in debobinarea

2

microcablurilor de pe bobine debitoare si
bobinarea acestora pe un suport circular. La
atingerea cantitdtii prestabilite de microcablu,
bobinarea se stopeazd. Piesa bobinatd obtinutd
se elimind de pe suport si se scufundd intr-un
vas cu contactol, capetele rdmanand in afard,
dupd care se usucd la temperatura camerei.

Revendicari: 4

Figuri: 10



(54) Installation and method for manufacturing a reeled article with RO C-0000

type structure

(57) Abstract:
1

The invention relates to methods for
manufacturing reeled articles and can be used
in the fields of designing accurate
measurement devices, radio electronics and
computer engineering, in the manufacture of
phase-shifting elements and elements for
selecting circuits.

The installation and method for

manufacturing a reeled article with RC —0
type structure, which is manufactured of n
coaxial microwires, consists in unreeling of

2

microwires from the releasing bobbins and
their reeling onto a circular holder. Upon
reaching a predetermined amount of
microwire, the reeling is stopped. The obtained
reeled article is removed from the holder and
immersed in a container with contactol, the
ends remaining outside, and then dried at room
temperature.

Claims: 4

Fig.: 10

(54) YceraHoBKa U cIOCO0 U3rOTOBJIEHUSI MOTOYHOT0 W3/1eus CTPYKTYpsI ROIC -

000 Tunma

(57) Pegepar:
1
H300peTeHe  OTHOCHTCA K CIIOCO0aM
U3TOTOBIICHUA MOTOYHBIX H3JICIIHH W MOMXKET

OBITH HCIIOIIH30BaHO B o0macTax
KOHCTPYHUPOBAHUA mpuOOpPOB TOUHBIX
U3MEPCHUH, PATHOSICKTPOHUKI u

BBIYHCITHUTCIHLHOK TCXHHUKH, B H3TOTOBJICHHUN
(1)a3OC,Z[BI/IFaIOH_[I/IX JJICMCHTOB H 3JICMCHTOB
JUILA I/I36I/IpaTeHBHBIX L[eHefI.

VcranoBka u cIrocod H3TOTOBJICHHA

Motounoro m3zemus  crpykrypel  RC —0
THUIIA, KOTOPOE€  H3TOTaBIUBAETCI U3 N
KOAKCHAIILHBIX MHUKPOIIPOBOIOB, COCTOUT B

2

Pa3MOTKE MHKPOIIPOBOJIOB € OT/IAIOIIHX OOOUH
U UX HaMOTKE Ha KPYTOBOH jaepskaTenb. [Ipu
JIOCTIDKCHHH 3aJAHHOTO KOITHYECTBA
MHKPOKa0€JIsI,  HAMOTKY  OCTaHaBJIHBAIOT.
[NomyuenHoe MOTOYHOE H3JEIHE YAAILIOT C
JepKaTelsl M HOrPYXKaloT B EMKOCTh C
KOHTaKTOJIOM, OCTaBIAA KOHITBl CHApYXKH,
[OCIIe  4Yero  CymaT IIpH  KOMHATHOH
TEMITEpaType.

I1. popmymsr: 4

@ur.: 10
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Descriere:

Inventia se refera la procedee de confectionare a pieselor bobinate §i poate fi
utilizatd in domeniile constructiei aparatelor de precizie, radioelectronicii si al
tehnicii de calcul, in confectionarea elementelor de defazaj si elementelor pentru
circuite selective.

Este cunoscut un procedeu de confectionare a pieselor dipol de tip RC—0
destinate defazarii semnalului la 45°, care constd in debobinarea microcablului in
izolatie de sticld de pe bobina debitoare cu bobinarea consecutiva a microcablului
mentionat pe o carcasd de sticla metalizatd, acoperind pe parcursul rebobindrii
fiecare strat de microcablu, depus pe carcasa de sticld, cu un material conductor
numit contactol conductor. In urma acoperirii microcablului in izolatie cu
materialul conductor se formeaza un microcablu coaxial cu parametrii lui electrici
liniari, rezistentd r si capacitate C distribuiti, care fiind bobinat pe carcasa de sticld

metalizati formeazi o structurd de tip RC — 0, la care lungimea [ a microcablului
3
coaxial depus pe carcasi are valoarea ———, adici pentru | > ———— are
2nfrC N 27frC

loc defazarea semnalului de frecventa f cu valoarea de -45° [1].

Mai este cunoscut un procedeu de confectionare a pieselor de tip RC —0,
care constd in debobinarea microcablului coaxial de pe o bobind debitoare cu
bobinarea consecutiva a lui pe o carcasd ceramica acoperitd cu o fasie de argint pe
toatd lungimea efectiva a carcasei cu asigurarea parametrilor electrici (constanta de

timp7 = RC) prestabiliti ai structurii prin aplicarea incontinuu a unei tensiuni
armonice de frecventa fixd la portiunea de invelis al microcablului coaxial, ce se
gaseste intre bobina debitoare cu microcablu coaxial §i carcasa pe care se
bobineaza microcablul, unde se mésoara unul din parametrii electrici ai tensiunii
mentionate, de exemplu faza, care in continuare se compard cu acelasi parametru
al tensiunii dintre firul central si acoperisul conductor al microcablului coaxial

bobinat pe carcasa piesei RC —0, prelungind bobinarea pani cind se atinge
raportul necesar al parametrilor masurati [2].

Mai este cunoscutd o instalatie pentru confectionarea pieselor bobinate, care
cuprinde un mecanism de preluare a microcablului debobinat de pe piesa in curs de
confectionare, prevazut cu contacte ¢lectrice, un mecanism cu contact alunecétor
pentru fixarea piesei ce se confectioneaza, un e¢lectrod pentru legarea electrica a
microcablului cu circuitul electric, amplasat intre mecanismul de preluare a
microcablului §i mecanismul de fixare a piesei ce se confectioneaza. Instalatia mai
este prevazutd cu o actionare pentru rebobinarea microcablului, legatd cinematic
cu mecanismul de preluare a microcablului si mecanismul de fixare a piesei ce se
confectioneazd, un mecanism de comandd a actionarii rebobindrii microcablului a
cirui iesire este legati cu actionarea rebobinirii microcablului. In continuare,
instalatia mai cuprinde un ansamblu amplificator-convertizor pentru transmiterea
semnalului transformat, care poartd informatia despre parametrii piesei ce se
confectioneazd, la dispozitivul de comandd a rebobindrii microcablului, a carui
iesire este legatd cu intrarea dispozitivului de comandd a actionarii, un generator
de oscilatii armonice si o schemd de masurare in punte cu cuplaj inductiv strans
intre brate [3].

Mai este cunoscutd o instalatie, constituitd dintr-un generator suplimentar de
oscilatii armonice, un comutator cu grupe de contacte, un convertor de frecventd, a
carui primad intrare este legata cu iesirea de potential a generatorului suplimentar
de oscilatii armonice, iar cea de-a doua intrare, prin unul din contactele fixe si un
contact mobil din primul grup de contacte ale comutatorului, este legatd cu iesirea
de potential a generatorului de oscilatii armonice, in care caz contactul mobil al
primului grup de contacte este legat cu unul din contactele fixe ale celui de-al
doilea grup de contacte ale comutatorului, iar contactul mobil al celui de-al doilea
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grup de contacte este legat cu primul contact electric al mecanismului de preluare a
microcablului, care are un cuplaj galvanic cu unul din capetele microcablului
piesei ce se confectioneazd, iesirea convertorului de frecventa fiind conectatd la
unul din contactele fixe ale celui de-al treilea grup de contacte ale comutatorului,
al carui contact mobil este legat cu contactul alunecdtor al mecanismului de fixare
a piesel ce se confectioneazad, iar cel de-al doilea contact fix din al doilea grup de
contacte ale comutatorului este legat cu intrarea de potential a unui instrument
indicator, o cutie de rezistente, care are un pol legat la contactul mobil al celui de-
al patrulea grup de contacte ale comutatorului, in timp ce unul din contactele fixe
ale acestui grup de contacte este legat cu iesirea de curent flexibild a piesei ce se
confectioneazd, un convertizor de curent in tensiune, a cérui intrare de potential
este legatd cu cel de-al doilea contact electric al mecanismului de preluare a
microcablului, pe cind iesirea acestui convertizor este legatd cu una din intrarile
echivalente ale ansamblului amplificator-convertizor, la care cea de-a doua intrare
este legatd cu cel de-al doilea contact fix al grupului doi de contacte al
comutatorului, cea de-a doua intrare a instrumentului indicator, a doua iesire a
generatorului suplimentar de oscilatii armonice, al doilea pol al cutiei de rezistente,
corpul convertorului de frecventd, a doua intrare a convertizorului de curent in
tensiune si a doua iesire a generatorului de oscilatii armonice sunt conectate printr-
un electrod la conductorul neutru al instalatiei [4].

Cea mai apropiata solutie este procedeul de confectionare a unei piese bobinate
cu structurd de tip RC , care se confectioneazd din n microcabluri coaxiale, cu
parametrii electrici prestabiliti, si constd in debobinarea microcablurilor de pe
bobine debitoare si bobinarea acestora pe o carcasd metalicd. Totodatd se formeazd
un circuit dintr-o sursd de semnal armonic, bobinele debitoare de microcablu, unite
in paralel, electrozi, uniti in paralel, fiecare din ei forménd cu invelisul fiecdrui
microcablu un contact electric glisant, si un masurdtor de fazd. Pe parcursul
debobinarii la portiunile de invelisuri ale microcablurilor, ce se gédsesc intre
bobinele debitoare si piesa, ce se confectioneaza, de la sursa de semnal se aplicd o
tensiune de frecventd fixd. In continuare se misoari defazajul dintre vectorul
sumar al curentilor, ce trec prin portiunile de invelisuri mentionate, §i vectorul
sumar al tensiunilor dintre microcabluri si invelisurile microcablurilor debobinate
si se Intrerupe debobinarea la atingerea defazajului de 180° intre vectorii sumari
mentionati [5].

Dezavantajele acestor procedee i instalatii constau In aceea cd greutatea si
volumul carcaselor depasesc cu mult greutatea si volumul microcablului bobinat
pe ele. Continuitatea 1invelisului conductor al microcablului coaxial si
neomogenitatea parametrilor liniari ai sdrmei, care determind constanta de timp a
microcablului, nu permit confectionarea cu ajutorul acestor instalatii a unor piese
bobinate din microcablu coaxial cu precizie inaltd pentru uzul practic.

Problema pe care o rezolva inventia constd in micgorarea volumului si a
greutatii piesei bobinate, majorarea stabilitatii lucrului si a calitdtii semnalului,
precum si micsorarea pierderilor de semnal util.

Instalatia, conform inventiei, inldturd dezavantajele mentionate mai sus prin
aceea ca este constituitd dintr-un bloc de suporturi in numér de n>l, unde n este
numdarul de microcabluri coaxiale, trase de pe bobinele debitoare cu microcablu
coaxial de asemenea In numar de n, din care se confectioneaza piesa, un motor
electric, o carcasd metalica de formd speciald, care prin intermediul unui ax,
cinematic unit cu motorul electric, roteste carcasa piesei ce se confectioneazd, o
sursd de alimentare a motorului electric mentionat, un instrument masurator al
cantitdtii de microcablu coaxial bobinat pe carcasa piesei ce se confectioneazd, un
bloc electronic, ce comandd cu pornirea, viteza de rotatie a axului motorului i
oprirea motorului la atingerea cantitatii de microcablu coaxial depus pe carcasa
piesei a valorii prestabilite, unde intrarea instrumentului masurdtor este legatd
cinematic cu axul pe care este fixatd carcasa piesei ce se confectioneazd, iesirea
instrumentului masurdtor este legatd electric cu intrarea blocului electronic
mentionat, iesirea blocului electronic este legata electric cu sursa de alimentare a
motorului electric, instalatia mai include un dispozitiv, la r4ndul sdu format din
cinci discuri, trei dintre care sunt confectionate din material conductor, iar doua
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din material izolator, de exemplu, ceramica; doud axuri, primul conductor legat
cinematic cu motorul electric mentionat, iar al doilea condus de axul conductor pe
parcursul bobinadrii legate intre ele, axurile sunt montate prin rulment pe doud
suporturi (unu si doi) din material izolator, de exemplu, textolit, pe axul conductor
prin presare este fixat unul din cele trei discuri metalice mentionate, cu 6...8
orificii strapunse, pe unul din discurile metalice de pe axul condus sunt montate
lamele de sarmad arcuite acoperite cu aur sau argint, in numar egal cu numarul de
orificii din discul metalic montat pe axul conductor si sudate pe discul in forma de
cerc, in raport cu centrul discului si inclinate in raport cu axul condus sub un unghi
de aproximativ 45°, formand astfel o figurd in forma de trunchi de con, in
continuare numit suport de forma conica, al doilea disc de metal de asemenea
montat pe axul condus este fixat prin filet, ceea ce i1 permite de a se deplasa in
ambele directii ale axului condus; discurile ceramice, pe unul dintre care sunt
montate placute din cupru in forma de dreptunghi si acoperite cu cositor, fixate
prin presare, sunt montate pe axul condus intre discurile metalice de pe axul
condus; suportul de formd conica prin deplasarea axului conductor si respectiv a
discului metalic i a conului 1n directia axului condus pand cand conul montat pe
discul de pe axul conductor intrd in conul format din lamelele mentionate, iar
capetele lamelelor intrd In orificiile de pe discul montat pe axul conductor, 1si
schimbd forma de la con la cilindru, transforménd astfel forma suportului din
trunchi de con 1n cilindru, care impreund cu discurile metalice fixate prin presare
pe axul conductor si cel condus formeazd o carcasd metalicd temporard de forma
mosorel acoperitd pe partea pe care se bobineazd microcablul coaxial cu aur sau
argint.

Procedeul, conform inventiei, inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin
aceea cd drept suport, pe care s¢ bobineazd microcablul coaxial, temporar se
foloseste o carcasa metalicd de formd speciald, care de la inceput si pand la
sfargitul bobindrii microcablurilor coaxiale are forma cilindric, iar microcablul
bobinat ia forma unei bobine cu sectiunea transversald de forma dreptunghiulara,
dupd atingerea cantitatii de microcablu prestabilite bobinarea se intrerupe, iar
forma carcasei mentionate se transforma din cilindricd in trunchi de con, in
continuare bobina de microcablu obtinuta se evacueazad de pe carcasa conicd, dupa
care se scufunda intr-un vas cu o masd de contactol conductor cu o compozitie
chimica speciald, apoi bobina acoperitd cu masa mentionatd se extrage din vas, in
functie de cantitatea de microcablu in bobina si i1 se schimbé forma 1n aga mod ca
volumul ei sd devind minimal posibil, bobina acoperitd cu masa de contactol
conductor i de forma respectivd in continuare se usucd la temperatura la care
masa contactolului conductor, ce acoperd bobina, devine solidd, iar rezistenta ei
ohmicd devine de aproximativ 0 Q, suntind astfel invelisul coaxial al
microcablului din bobind, invelisul coaxial conductor suntat impreund cu
microfirul central al microcablului coaxial §i capacitatea C dintre invelisul
conductor mentionat si firul central mentionat al microcablului coaxial formeaza o

piesd, numitd structurd de tip RC —0 cu parametrii ei electrici rezistentd R si
capacitate C distribuiti de un volum si greutate mult reduse in comparatic cu
piesele de aceeasi cantitate de microcablu coaxial bobinate pe carcase ceramice
sau de sticld acoperite cu un strat metalic, la conditii egale, unde dupd bobinarea
cantitatii prevazute de microcablu carcasele rdman in componenta piesei,
indeplinind functia de suport al bobinei de microfir sau microcablu coaxial a

pieselor de tip RC — 0 confectionate.

in continuare se di un exemplu de realizare a inventiei cu fig. 1-10, care
reprezinta:

- fig. 1, schema-bloc a ansamblului de confectionare a piesei de structurd

de tip RC—0, de greutate si volum mult reduse, bobinati din microcablu
coaxial;

- fig. 2, vederea generald a dispozitivului in stare de repaus;

- fig. 3, carcasa metalica 5 formata din discurile 15 si 17 si suportul metalic
22 de forma cilindricd in starea de Inceput de lipire a capetelor de microcabluri
coaxiale 3 la placile 25 montate pe discul 21;
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- fig. 4, vederea generala a dispozitivului, unde capetele de microfir central
al microcablului coaxial galvanic sunt unite la plicile 25 montate pe discul
ceramic 21;

- fig. 5, vederea conului 16 montat pe discul 15 de pe axul conductor 14;

- fig. 6, vederea suportului 22 montat din lamelele 23 pe discul de metal 17
cu evidentierea canalelor radiale 24 in disc, prin care se trece microcablul coaxial
spre placile 25;

- fig. 7, vederea generala a dispozitivului 6 la inceput de bobinare a
microcablului, unde placile 25 prin intermediul discului 19 sunt unite intre ele;

- fig. 8, vederea generald a dispozitivului 6 pe parcursul bobindrii
microcablului 3 pe carcasa 5 formata din suportul metalic 22 si discurile 15 si 17
de pe axurile conductor si condus respectiv fixate pe ele prin presare;

- fig. 9, vederea generald a dispozitivului la sfirsit de bobinare, cu
evidentierea bobinei B, la care prin deplasarea in dreapta a discului 15 suportul 22
se transforma din forma cilindrica in forma de con;

- fig. 10, vederea piesei 6 cu structura de tip RC —0 dupid acoperirea
bobinei B confectionate din microcablu coaxial i acoperite cu contactolul
conductor deja uscat si a capetelor K; de microcablu bobinat din microcabluri in
numdr de n (a), cu evidentierea sectiunii transversale a bobinei B (b), schema
electricd echivalentd a piesei confectionate (c).

Imaginea reprezentatd in fig. 2, care in fig. 1 este notatd prin semnul de
referintd D si numitd dispozitiv, destinat formarii pe parcursul confectionarii piesel
bobinate pe o carcasd de formd mosorel utilizatd numai pe parcursul bobinarii
microcablului in cantitatea prestabilitd cuprinde: doua suporturi 11, 12, pe care
prin intermediul rulmentilor sunt montate doud axuri: condus 13 si conductor 14
respectiv; pe capatul axului conductor 14 este fixat rigid un disc metalic 15 cu un
capat in forma de con 16 si cu 6...8 orificii strapunse, executate la aceeasi distanta
de la centru si la acecasi distantd intre ele; pe axul condus 13 sunt montate
consecutiv patru discuri 19, 21, 20, 17, doud dintre ¢le fiind executate din material
conductor 17, 19 si doua - din material izolator 20, 21, dintre care trei discuri 17,
20, 21 sunt montate prin presare, iar unul 19 - prin filet, cu posibilitatea deplasarii
de-a lungul axului condus 13; in discul 17 sunt executate niste canale radiale
strapunse 24, si pe el este fixat prin presare un suport circular 22, executat in forma
de lamele arcuite 23, in numdr egal cu numdarul de orificii, §i amplasate
corespunzator orificiilor de pe discul 15, lamelele 23 sunt inclinate in interior sub
un unghi de 45°...60° si acoperite cu aur sau argint; discul 15, discul 17 si
lamelele arcuite 23 formeaza Tmpreund o carcasd 5 pentru piesa, care se bobineaza
6; pe circumferinta discului 21 sunt fixate niste placute dreptunghiulare 25 din
cupru si acoperite cu cositor, pentru lipirea galvanicd pe acestea a capetelor
microcablurilor 3, care se fixeaza cu discul 19, placutele 25 sunt fixate in numar
egal cu numarul de canale radiale 24 si sunt amplasate corespunzdtor canalelor
radiale 24 din discul metalic 17; axul condus 13 este cinematic legat cu un
masurator de cantitate 7 de microcablu coaxial bobinat, totodatd axul conductor 14
este cinematic legat cu un motor clectric 8 si o sursd de alimentare 9, iar
masurdtorul de cantitate 7 si sursa de alimentare 9 sunt conectate la un bloc
electronic de comanda 10.

Pentru realizarea procedeului propus a fost folosit un ansamblu de

confectionare de piese de tip RC — 0 de volum si greutate mult reduse, bobinate
din microcablu coaxial, a carui schema-bloc este reprezentata in fig. 1. Ansamblul
este format dintr-un dispozitiv D de preluare a microcablului coaxial 3, in
interiorul dispozitivului din discurile metalice 15, 17 si suportului metalic 22 ce
intrd in componenta dispozitivului temporar se formeaza o carcasd metalicd 5, pe
care se bobineazd microcablul coaxial 3 al piesei 6 ce se confectioneazd, debobinat
de pe bobinele 2, fixate pe suporturile 1. Ansamblul mentionat mai cuprinde un
masurdtor de cantitate 7 a microcablului coaxial bobinat pe carcasa 5, cinematic
legat cu axul condus 13 prin rulment fixat in suportul 11, un motor electric 8
alimentat de la o sursa de alimentare 9 si cinematic unit cu axul conductor 14 al
dispozitivului D, prin rulment fixatd in suportul 12, care de asemenea intrd in
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componenta dispozitivului D. Ansamblul in continuare mai cuprinde un bloc
electronic de comanda 10, care electric uneste iesirea masurdtorului 7 cu elementul
de dirijare cu tensiunea sursei 9 ce alimenteaza motorul 8.

Instalatia functioneaza in modul urmator. Bobinele 2 cu microcablu coaxial 3
se fixeaza pe suporturile 1 (fig. 1). Dispozitivul D cu vederea lui generald in stare
de repaus (fig. 2) se trece in pozitia corespunzatoare inceputului de lipire la placile
25 montate pe discul 21 (fig. 3) a capetelor de microcabluri coaxiale. In continuare
capetele libere de microcablu coaxial se trag de pe bobinele debitoare 2 (fig. 4), se
curatd de invelisul conductor coaxial si izolatia, ce se gédseste intre invelisul
mentionat i microfirul central al microcablului coaxial, apoi capetele mentionate
se trag prin elementul 18, iar apoi prin brida 4, in continuare se trec prin canalele
radiale 24 din discul 17 (fig. 6), dupd care galvanic se lipesc la plicile 25, montate
pe discul 21 (fig. 7), tindnd cont de numerotatia placilor §i a microcablurilor. Dupa
lipirea capetelor de microfir curatate la placile corespunzatoare, discul metalic 19
prin filet se deplaseaza in dreapta pand contacteaza toate plicile cu indexul 25,
unindu-le electric prin aceasta pe toate impreuna (fig. 7). In continuare (fig. 1) se
alimenteazd blocul electronic 10, mdsurdtorul 7 si motorul 8, dupd care prin
mtermediul axului condus 13 se incepe bobinarea microcablului coaxial 3 pe
carcasa 5 (fig. 7 si fig. 8). La atingerea cantitatii de microcablu coaxial bobinat pe
carcasa 5 a valorii prestabilite, mdsuratd de mdsurdtorul 7, ultimul transmite
informatia la blocul electronic 10, blocul 10, la randul sdu, In mod automat
intrerupe alimentarea motorului 8, stopand astfel bobinarea microcablului pe
carcasa 5. In continuare microfirele 3 trase de pe bobinele 2 se taie inainte de
elementul 18 (fig. 4, 7, 8 si 9), dupd care se lipesc de un suport. Capetele de
microcablu de la inceputul bobinei se dezlipesc de pe placile 25 si se unesc
Tmpreund, dupa care discurile 15 si 19 se trec in pozitia lor initiald, ca rezultat
suportul 22 1si schimba forma din cilindrica in trunchi de con, in continuare bobina
B se¢ evacueaza de pe suportul trunchi de con, se scufundé intr-un vas cu contactol
conductor, unde se acoperd In intregime cu o masd de contactol conductor
(capetele de microcabluri ale bobinei nu se acoperd cu contactol), In caz de
necesitate §i posibilitate, bobinei 1 se schimbé forma in asa mod ca volumul ei sa
devind minimal posibil, dupd care bobina se usucd la temperatura la care masa de
contactol conductor ce acoperd bobina devine solidd (fig. 10), iar rezistenta ei
ohmicd devine aproape de 0 €, care aproape pe deplin sunteaza invelisul
conductor al microcablului coaxial depus pe bobind, formand astfel piesa 6 cu

structurd de tip RC' — 0 (fig. 10) cu volumul si greutatea ei mult reduse la conditii
egale in comparatie cu structurile confectionate dupa tehnologia de bobinare a
microcablului pe suporturi de ceramicd sau sticla, care dupd bobinarea cantitatii de
microcablu prevazute raman in componenta piesei.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:

1. Hertaps JI. D., 3Bappuma JI. M. RC - osieMeHT H3 JHTOrO
OCTEKIIOBAHHOTO  MHKPOIPOBOJIA. MukponpoBox ~— H  IpUOOPHI
COIPOTHBIICHUS, BHIIL 3, Kumuaes, 1965

2. SU 588565 A1 1978.01.15

3. SU 388305 A1 1973.06.22

4. RO 81043 B1 1979.01.08

5. MD 682Y 2013.09.30
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(57) Revendicari:

1. Instalatie de confectionare a unei piese bobinate cu structurd de tip

RC -0, care include n suporturi, pe care sunt fixate bobine (2) debitoare de
microcabluri coaxiale (3), un ghidaj zimtat (18) si o brida (4), prin care gliseaza
microcablurile (3), doud suporturi (11, 12), pe care prin intermediul rulmentilor
sunt montate doud axuri: condus (13) si conductor (14) respectiv; pe capatul axului
conductor (14) este fixat rigid un disc metalic (15) cu un capédt in forma de con
(16) si cu 6...8 orificii strapunse, executate la aceeasi distantd de la centru si
aceeasl distantd intre ele; pe axul condus (13) sunt montate consecutiv patru
discuri (19, 21, 20, 17), doua dintre ele fiind executate din material conductor (17,
19) si doud - din material izolator (20, 21), dintre care trei discuri (17, 20, 21) sunt
montate prin presare, iar unul (19) - prin filet, cu posibilitatea deplasdrii de-a
lungul axului condus (13); in discul (17) sunt executate niste canale radiale
strapunse (24), si pe el este fixat prin presare un suport circular (22), executat in
forma de lamele arcuite (23), in numar egal cu numarul de orificii, si amplasate
corespunzator orificiilor de pe discul (15), lamelele (23) sunt inclinate in interior
sub un unghi de 45°...60° si acoperite cu aur sau argint; discul (15), discul (17) s1
lamelele arcuite (23) formeazd Impreund o carcasd (5) pentru piesa, care se
bobineazd (6); pe circumferinta discului (21) sunt fixate niste placute
dreptunghiulare (25) din cupru si acoperite cu cositor, pentru lipirea galvanicd pe
acestea a capetelor microcablurilor (3), care se fixeazd cu discul (19), plicutele
(25) sunt fixate In numar egal cu numarul de canale radiale (24) si sunt amplasate
corespunzator canalelor radiale (24) din discul metalic (17); axul condus (13) este
cinematic legat cu un masurdtor de cantitate (7) de microcablu coaxial bobinat,
totodata axul conductor (14) este cinematic legat cu un motor electric (8) si o sursa
de alimentare (9), iar masuratorul de cantitate (7) si sursa de alimentare (9) sunt
conectate la un bloc electronic de comanda (10).

2. Instalatie, conform revendicérii 1, in care in calitate de material izolator
este utilizata ceramica.

3. Instalatie, conform revendicarii 1, in care suporturile sunt executate din
textolit.

4.  Procedeu de confectionare a unei piese bobinate cu structura de tip

RC —0, care se confectioneaza din n microcabluri coaxiale cu ajutorul instalatiei

de confectionare a unei piese bobinate cu structurd de tip RC —0 definite in
revendicarea 1, care constd in aceea ca n bobine debitoare de microcabluri se
fixeaza pe suporturi, microcablurile se trag prin ghidajul zimtat, bridd si canalele
radiale strapunse, iar capetele lor se lipesc galvanic de placutele dreptunghiulare,
apoi se conecteaza blocul electronic de comandd, masurdtorul si motorul electric si
prin intermediul axului conductor se incepe bobinarea microcablurilor coaxiale pe
suportul circular, executat in formd de lamele de sdrmd arcuite; la atingerea
cantitatii prestabilite de microcablu, masurdtorul transmite informatia la blocul
electronic, care in mod automat intrerupe alimentarea motorului, stopand astfel
bobinarea microcablurilor pe carcasd; dupd aceasta piesa bobinatd obtinuta se
elimind de pe suport si se scufunda intr-un vas cu contactol, capetele rdméanand in

afard, dupd care piesa cu structurd de tip RC —0 se usucd la temperatura
camerei.

Sef Sectie Examinare: LEVITCHI Svetlana
Examinator: GHITU Irina
Redactor: CANTER Svetlana

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisindu, Republica Moldova
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