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1

Inventia se referd la radioelectronicd, si anume la
aparatajul electric de masurare si poate fi utilizatd
la producerea structurilor de tip RC cu constante
distribuite, in special la procedee ce permit con-
fectionarea dispozitivelor de defazaj si elementelor
pentru circuite selective de valoare nelimitatd a
constantei de timp de o mare precizie.

Esenta inventiei constd in aceea ci se masoara
incontinuu defazajul dintre vectorul curentului de
scurtcircuit de la capatul structurii, cand invelisul
conducator de curent al cablului coaxial pe con-

15

2

turul sdu este unit galvanic cu capatul miezului sau
si a vectorului de intrare a curentului cablului, care
este bobinat pe infigurarea piesei confectionate.
Cand defazajul atinge valoarea de 180°, procesul
confectiondrii se stopeaza.

Revendiciri: 2

Figuri: 3
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Descriere:

Inventia se referd la radioelectronicd, si anume la aparatajul electric de méisurare, poate fi utilizatd
la producerea structurilor de tip RC cu constante distribuite, in special la procedee ce permit
confectionarea dispozitivelor de defazaj si elementelor pentru circuite selective de valoare nelimitata
a constantei de timp de o mare precizie.

Este cunoscut un procedeu de confectionare a pieselor bobinate din microcablu coaxial, care se
realizeazd prin debobinarea microcablului coaxial de pe bobina condusd si bobinarea lui pe carcasa
piesei ce se confectioneaza, inclus in circuitul electric, cu aplicarea in procesul de bobinare a unei
tensiuni de frecventd fixd la invelisul coaxial al cablului ce se giseste intre bobina condusd si
contactul glisant indepértat de la piesa ce se confectioneazi la o anumitd distantd si cu masurarea
continud a parametrului electric al microcablului bobinat pe carcasa piesei ce se confectioneazi, prin
compararea defazajului dintre vectorul curentului in invelisul coaxial al microcablului si vectorul
tensiunii in gol dintre firul acestui microcablu si invelisul lui coaxial la iegirea microcablului si
intreruperea procesului de bobinare cind defazajul dintre cei doi vectori atinge valoarea de 180° [1].

Dezavantajul acestui procedeu constd in aceea cd mdsurarea parametrului electric al piesei ce se
confectioneazd poate fi efectuatd cu o precizie suficientd pentru uzul practic doar in cazul cand cablul
bobinat pe carcasa piesei ce se confectioneaza si inclus in circuitul electric poate fi considerat ca un
cuadripol in regim de gol la iegire, adica atunci cind rezistenta R a firului de cablu bobinat pe carcasa
ce se confectioneaza este mult mai mica decét rezistenta de intrare Ry, , a masurdtorului de faza (R<<
Rin.q))~

Problema pe care o rezolvd procedeul conform inventiei consta in largirea posibilitdtilor acestuia
prin aceea ci la valorile de rezistenta R > Ry, , la inceputul acestui cablu cu rezistenta ohmica R,
capatul lui de fir se uneste galvanic printr-un céldret cu capdtul inveligului lui, iar in calitate de vectori
intre care se mésoard defazajul se iau vectorul curentului de scurtcircuit in acest caldret si vectorul
curentului de intrare In acest cablu bobinat pe carcasa ce se confectioneaza.

Procedeul, conform inventiei, inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ci
debobinarea cablului de pe bobina condusa si rebobinarea lui pe carcasa piesei ce se confectioneaza,
conectata la circuitul electric cu aplicarea concomitentd a unei tensiuni de frecventa fixa la invelisul
coaxial al cablului ce se giseste intre bobina condusi si contactul glisant, indepartat de la piesa la o
anumitd distantd, si masurarea defazajului cablului bobinat pe carcasa piesei, iar rebobinarea durand
pana cand valoarea defazajului dintre vectori atinge valoarea de 180°. Noutatea constd in asigurarea
unui scurtcircuit intre fir si invelisul coaxial de la capatul cablului, prin unirea invelisului coaxial cu
un inel conducator al carcasei prin intermediul unui caléret electric, iar defazajul se masoard intre
vectorul curentului de scurtcircuit de la capatul cablului si vectorul de intrare a curentului la piesa.

Frecventa semnalului masurdtor are valori care asigurd un regim de scurtcircuit intre firul si
invelisul cablului bobinat pe carcasa la inceputul cablului.

Inventia se explicd prin desenele din fig. 1...3, care reprezinta:

- fig. 1, schema functionala a dispozitivului de realizare a procedeului;

- fig. 2, schema electrica echivalentd de masurare;

- fig. 3, sectiunea cablului coaxial.

Dispozitivul prin intermediul cdruia se realizeaza inventia contine (vezi fig. 1) o bobina condusd
cu cablu coaxial 1, fixatd pe un suport metalic 2, o carcasd 3 a piesei 4 ce se confectioneaza, un
electrod 5 care contacteaza cu invelisul coaxial 6 al cablului (fig. 3), formand un contact electric
glisant, un arbore 7 al dispozitivului de bobinare, niste inelele metalice 8 si 9 izolate electric de corpul
dispozitivului de bobinare, inelul 8 electric este izolat de arborele 7, contacte glisante 10 si 11 cu o
rezistentd ohmicd foarte micd i care asigurd regimul de scurtcircuit al capatului firului de cablu
bobinat pe carcasa 3, cu invelisul lui coaxial, cdlaretul 12 unit galvanic cu contactele glisante 10 i 11,
o sursd 13 de semnal armonic masurdtor si un masurdtor 14 al parametrului de curent, de exemplu, de
faza.

Sursa 13 de semnal masurdtor sinusoidal are in calitate de sarcind portiunea 15 de invelis a
cablului coaxial 1, iar masuratorul 14 este unit cu portiunea 16 invelisului coaxial si caldretul 12 (vezi
fig. 2).

Procedeul se realizeazi in modul urmdtor.

Una din intrérile calde ale masuratorului de faza 14 galvanic se uneste cu contactul glisant 10, jar
a doua intrare caldd se uneste galvanic cu electrodul 5. La suportul 2 si electrodul 5 (vezi fig. 1) se
comuteaz iesirea simetricd a sursei 13 de semnal sinusoidal, frecventa si tensiunea de iesire a careia
pot fi reglate in limite largi.

Carcasa bobinei conduse se fixeazd pe suportul 2. Carcasa 3 se instaleazi in bucsa elasticd a
arborelui 7 dispozitivului de bobinare. Capatul cablului 1 de pe bobina condusa se curdtd cu ajutorul
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4

unui dispozitiv special de invelisul coaxial 6 s§i materialul izolator, si, firul 17 lui conductor
(semiconductor) (vezi fig. 3) se uneste galvanic cu inelul conductor 18 al carcasei 3 piesei 4 care se
confectioneazi. Preventiv cablul se trece prin electrodul 5, care formeazd un contact electric glisant
cu Invelisul coaxial 6 al cablului.

Prin unirea galvanica (prin lipire) a capatului firului 17 cu inelul conductor 18 al carcasei 3,
datoritd faptului cd contactele 10 si 11 sunt unite intre ele prin cldretul 12 cu o rezistentd ohmica
foarte micd, capatul firului 17 se uneste galvanic cu invelisul coaxial 6, asigurand la capétul cablului
un scurtcircuit intre firul si invelisul lui coaxial.

Se porneste dispozitivul de bobinare si bobinarea se produce pana cand defazajul dintre cei doi
vectori de curent atinge valoarea de 180°, dupa care bobinarea se intrerupe (schema de dirijare a
motorului bobinator in figuri nu este aratata).

(57) Revendiciri:

1. Procedeu de confectionare a pieselor bobinate din cablu coaxial, prin debobinarea cablului de pe
bobina condusa si rebobinarea lui pe carcasa piesei ce se confectioneazi, conectatd la circuitul electric
cu aplicarea concomitentd a unei tensiuni de frecventa fixd la invelisul coaxial al cablului ce se
gaseste intre bobina condusd si contactul glisant, indepartat de la piesd la o anumitd distantd, si
masurarea defazajului cablului bobinat pe carcasa piesei, iar rebobinarea durdnd pand cind valoarea
defazajului dintre vectori atinge valoarea de 180°, caracterizat prin aceea ci se asigurd un
scurtcircuit intre fir si invelisul coaxial de la capitul cablului, prin unirea invelisului coaxial cu un
inel conducdtor al carcasei prin intermediul unui céldret electric, iar defazajul se mdisoard intre
vectorul curentului de scurtcircuit de la capatul cablului si vectorul de intrare a curentului la piesa.

2. Procedeu, conform revendicdrii 1, caracterizat prin aceea ca frecventa semnalului masurdtor
are valori care asigurd un regim de scurtcircuit intre firul si invelisul cablului bobinat pe carcasa la
inceputul cablului.

(56) Referinte bibliografice:
SU 588565 C1 1973.10.10

Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: GHIMZA Alexandru

Redactor: UNGUREANU Mihail
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