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Invenţia se referă la electrotehnică, şi anume la 
tehnica de cabluri, in special la tehnologia de 
fabricare a conductoarelor in izolaţie de sticlă. 

Procedeul include încălzirea sârmei, aplicarea 
pe sârma încălzită a sticlei şi răcirea ulterioară. 
Sticla se aplică pe sârmă în formă de pulbere cu 
tragerea prin pulberea de sticlă amestecată 
continuu şi încălzirea concomitentă a sârmei, apoi 
sarma cu particulele de pulbere de sticlă aderate de 
suprafaţa ei se calibrează şi se supune încălzirii 
până la obţinerea unui strat uniform de acoperire de 
sticlă. 

Rezultatul invenţiei constă în introducerea loca-
lă a particulelor de pulbere de sticlă în relieful 
suprafeţei sârmei şi în interstiţiile dintre particulele 
de pulbere de sticlă fixate pe suprafaţa sârmei.  

Revendicări: 3 
Figuri: 1 
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Descriere

Descriere:         
Invenţia se referă la electrotehnică, şi anume la tehnica de cabluri, în special la tehnologia de 

fabricare a conductoarelor în izolaţie de sticlă. 
Este cunoscut un procedeu de fabricare a conductorului în izolaţie de sticlă cu formarea lui prin 

turnare. Esenţa acestui procedeu se reduce la următoarele. Şarja de metal de câteva grame se 5 
amplasează într-un tub de sticlă cu fundul lipit şi împreună cu tubul de sticlă se introduce în câmpul 
unui inductor de înaltă frecvenţă, sub a cărui acţiune şarja de metal se topeşte şi înmoaie pereţii 
tubului de sticlă alăturaţi ei. În afară de topirea metalului câmpul inductorului de înaltă frecvenţă 
asigură susţinerea şarjei de metal în partea de  mijloc a inductorului  în stare suspendată sub formă 
de microbaie - picătură de metal topit în înveliş vâscos de sticlă la capătul tubului de sticlă. În 10 
continuare, o parte din înveliş se alungeşte sub formă de tub capilar de sticlă cu umplere compactă 
de metal - fir conductor neintrerupt [1]. 

Dezavantaje ale acestui procedeu, care îi limitează aplicarea, se consideră neuniformitatea 
parametrilor electrici şi mecanici ai conductorului în lungime, deosebirea dintre structura 
conductorului  şi structura materialului iniţial de formare a conductorului, precum şi imposibilitatea 15 
obţinerii în mod practic a   conductorului din metale greu fuzibile sau din cele ce nu se pretează 
fuziunii, şi din aliajele lor. 

Este de asemenea cunoscut procedeul de fabricare a conductorului în izolaţie de sticlă, care 
include încălzirea sârmei, aplicarea pe sârma încălzită a sticlei şi răcirea ulterioară. Sârma trefilată 
de cupru de pe bobina de avansare se trage prin tubul de sticlă, iar unul din capetele tubului se 20 
topeşte în cuptor. La ieşire din tub sârma trage spre sine sticla înmuiată, formând astfel izolaţia sub 
formă de tub capilar subţire de sticlă. Pe  porţiunea dintre cuptor şi bobina de  recepţie  conductorul 
se răceşte [2]. 

Acest procedeu, fiind cel mai apropiat de invenţia propusă, înlătură dezavantajul vizând 
neuniformitatea parametrilor conductorului obţinut în felul acesta şi utilizarea metalelor greu 25 
fuzibile pentru producerea lui. Totuşi, în acest caz, există  un alt dezavantaj esenţial: aderenţa 
acoperirii de sticlă (izolaţiei) cu sârma de formare a firului este nesatisfăcătoare, ceea ce provoacă 
apariţia ştirbiturilor şi exfolierii acesteia, atât  în procesul de producţie, cât şi în timpul exploatării.  

Nu înlătură acest dezavantaj nici acoperirea prealabilă a sârmei cu o soluţie de combinaţii 
chimice, care se descompun la încălzire cu degajare de oxigen liber, întrucat exfolierea sticlei este 30 
univoc legată  cu însuşi principiul de utilizare a tubului de sticlă: îmbinarea a două suprafeţe, 
necunoscute după formă şi componenţă (tub capilar şi sârma în el), are între aceste suprafeţe 
numeroase incluziuni (bule de gaze, focare de reacţii chimice locale etc.), care reduc considerabil 
rezistenţa şi fiabilitatea izolaţiei de sticlă. În afară de aceasta, durata procesului este limitată de 
lungimea tubului de sticlă (în felul acesta procesul este discret). 35 

Problema pe care o soluţionează prezenta invenţie este asigurarea unei izolaţii de sticlă prescrise 
anticipat în ceea ce priveşte grosimea şi rezistenţa. 

Problema se rezolvă prin aceea că in procedeul de fabricare a conductorului în izolaţie de sticlă, 
care include încălzirea sârmei, aplicarea pe sârma încălzită a sticlei şi răcirea ulterioară, sticla se 
aplică pe sârmă în formă de pulbere cu tragerea prin pulberea de sticlă amestecată continuu şi 40 
încălzirea concomitentă a sârmei, apoi sârma cu particulele de pulbere de sticlă aderate de suprafaţa 
ei se calibrează şi se supune  încălzirii până la obţinerea unui strat uniform de acoperire de sticlă. 

In procedeu amestecarea pulberii de sticlă se efectuează prin vibraţia concomitentă a sârmei şi a 
pulberii de sticlă. 

In procedeu amestecarea pulberii de sticlă se realizează prin formarea în jurul sârmei a unui 45 
mediu pseudofluidizat din particule de pulbere de sticlă încărcate electric. 

Numai granulele de pulbere în intervalul dimensiunilor prescrise  sunt în stare să repete 
configuraţia suprafeţei sârmei la tragerea ei prin pulbere, vibraţia şi filiera calibrează stratul de 
pulbere depus, iar la topirea sticlei are loc strângerea intensivă a asperităţilor şi interîmbinărilor 
rămase. 50 

Intervalul fracţiunilor pulberii de sticlă de 5-25 m este ales pornind de la considerentele, că 
particulele a căror dimensiune este sub 5 m pe oricare din cele trei coordonate, in procesul de 
amestecare şi de cernere a acestora formează structuri glomerulare chiar  şi la vibraţie intensivă şi la 
tratare cu înaltă tensiune. Aceste structuri se aşază şi se fixează necalitativ pe suprafaţa sârmei de 
formare a conductorului, iar la topirea sticlei acoperirea de izolaţie obţinută în aceste zone locale se 55 
prezintă poroasă. 
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În cazul în care dimensiunile particulelor depăşesc 25 m se deranjează caracterul compact al 

ambalării, mai ales la sârme cilindrice subţiri având diametrul sub 50 m şi la laturile sârmelor cu 
alte configuraţii, deoarece dimensiunile particulelor de pulbere se prezintă comensurabile cu 5 
suprafaţa de acoperit. Acest lucru este just şi pentru mediul pseudolichefiat, prin care se subînţelege 
un sistem bifazic (particule solide-gaz sau particule solide-lichid), care seamănă cu un lichid în 
fierbere, a cărui comportare se supune legilor hidrostaticii. 

Rezultatul  invenţiei constă în introducerea locală a particulelor de pulbere de sticlă în relieful 
suprafeţei sârmei şi în interstiţiile dintre particulele de pulbere de sticlă fixate  pe suprafaţa sârmei. 10 

Invenţia se explică cu ajutorul figurii, care reprezintă instalaţia pentru realizarea procedeului de 
fabricare a conductorului în izolaţie de sticlă.  

Instalaţia  include  bobina de cedare 1, subansamblul de îndreptare şi întindere 2 pentru 
indreptarea sarmei de formare 3 a conductorului, capacitatea-filieră 4 în rama 5 cu ghidajele 6 
pentru deplasare verticală a acesteia; capacitatea 4 serveşte pentru reţinerea pulberii de sticlă 7 şi 15 
este executată sub formă de pâlnie dintr-un material transparent pentru radiaţia de înaltă frecvenţă a 
inductorului 8, care o cuprinde. În afară de aceasta, instalaţia este dotată cu pulvocaptorul refractar 
9, a cărui intrare este calată coaxial pe canalul (filiera) de ieşire al capacităţii 4, iar ieşirea - de 
asemenea coaxial - este aşezată pe cuptorul de grafit 10, care în mod analogic cu capacitatea 4 este 
cuprins de inductorul 11 al generatorului de înaltă frecvenţă şi este  destinat pentru topirea pulberii 20 
7 până la formarea unui strat uniform de acoperire de sticlă pe suprafaţa sârmei 3. Amplasarea 
optimă a cuptorului 1 în câmpul inductorului 11 este asigurată cu ajutorul inelelor detaşabile 
refractare 12. Pentru răcirea conductorului obţinut, aflat în mişcare, serveşte jetul cristalizorului 13, 
iar controlul grosimii izolaţiei formate îl face traductorul 14 - in calitate de convertor primar al 
semnalului (schimbarea capacităţii), legat prin ieşirea sa cu aparatura secundară de măsură (nu este 25 
arătată). Pentru  recepţia conductorului răcit şi trecut prin  control serveşte  bobina de recepţie 15 - 
detaşabilă, legată cinematic cu mecanismul său de întindere şi cu dispozitivul de prestabilire a 
vitezei de rotaţie (nu sunt arătate). Umplerea capacităţii 4 cu pulberea 7 se realizează din buncărul 
16, dotat cu sita de calibrare 17, buncărul prin intermediul tubului flexibil 18 este racordat  la mufa 
de intrare a capacităţii 4, acoperită de sita detaşabilă 19, confecţionată din material electroconductor 30 
cu celule, suficiente pentru cernerea liberă a celor mai mari granule de pulbere 7. Capacitatea 4 cu 
sita 19, tubul flexibil 18 şi sârma 3 sunt racordate la vibratorul 20, care datorită vibraţiei acestor 
componente amestecă pulberea 7. Pe lângă aceasta, sita 19 este racordată la sursa de înaltă tensiune 
21 pentru încărcarea granulelor (particulelor) de pulbere 7, cernute prin această sită.  Faţă de sursa 
21 nu sunt cerinţe speciale, în afară de prevederile tehnicii de securitate, iar frecvenţa de radiaţie a 35 
inductorului 11 trebuie să fie egală sau apropiată de valoarea 350 kHz. 

Instalaţia funcţionează în felul următor. 
Sârma 3 de pe bobina de cedare 1 se trage prin subansamblul de îndreptare şi întindere 2, în 

care ea se îndreaptă şi se reţine cu un efort anumit, care asigură întinderea ei la tragerea ulterioară 
prin pulberea de sticlă 7 din capacitatea 4, pulvocaptorul 9, canalul cuptorului de grafit 10, jetul 40 
cristalizorului 13, traductorul 14 şi până la bobina de recepţie 15, care de asemenea participă 
sincron la crearea întinderii sârmei 3. Traseul sârmei 3 şi cel al altor componente mobile este 
indicat de săgeţi. Pe acest traseu sârma 3 se încălzeşte în primul rând în câmpul inductorului de 
înaltă frecvenţă 8, a cărui putere este de aşa natură încât sârma în mişcare prin capacitatea 4 se 
încălzeşte până la o temperatură de 120-150°C, ceea ce este suficient pentru aderenţa şi topirea 45 
particulelor de pulbere 7 numai din partea contactării lor cu suprafaţa sârmei 3. Sub acţiunea 
continuă a vibraţiei, pulberea 7 se amestecă neîncetat, particulele ei se freacă şi se ciocnesc şi în 
urma acestui  fapt pe suprafaţa sârmei încălzite 3 se reţin numai particulele depuse stabil, care şi-au 
găsit nişa în ambalajul de pe toată întinderea al stratului de izolaţie viitor. În calitate de controlor 
mecanic al grosimii şi rezistenţei ambalajului, obţinut în felul acesta din particulele de pulbere de 50 
sticlă 7 pe suprafaţa sârmei 3, servesc canalul (filiera) de ieşire al capacităţii 4 şi acţiunea de 
aspiraţie a pulvocaptorului 9, care smulg particulele de prisos şi insuficient de stabil fixate ale 
pulberii 7. In continuare, in canalul cuptorului 10, în care grafitul acumulează căldura necesară 
pentru topirea tipului de sticlă utilizat, are loc umplerea microreliefului suprafeţei sârmei 3 şi 
interconectărilor particulelor de praf  cu topitura de sticlă. Întrucât în sistemul binar creat sârmă-55 
sticlă există suprafaţa unică  a sârmei 3 cu configuraţia sa şi numeroase suprafeţe ale particulelor de 
pulbere 7, aderenţa sticlei cu sârma 3 decurge nu după principiul a două suprafeţe întinse de sine  
stătătoare, ca în procedeul cunoscut, ci prin pătrunderea locală a microsuprafeţelor particulelor de 
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pulbere 7 în relieful suprafeţei sârmei 3 sau în nişa lor între particule. O astfel de alcătuire a 
izolaţiei asigură existenţa aderenţei cu suprafaţa sârmei şi uniformitatea  grosimii. O imagine 
analoagă se obţine şi în cazul în care amestecarea  pulberii 7 în capacitatea 4 se realizează prin 
crearea din aceasta a unui mediu pseudolichefiat: particulele de pulbere 7, cernute prin sita 19, 
racordată la sursa 21 de înaltă tensiune, se încarcă şi sub acţiunea câmpului inductorului de înaltă 5 
frecvenţă se deplasează de-a lungul liniilor de forţă ale acestuia, focalizându-se activ la suprafaţa 
sârmei 3. Totodată are loc efectul buretelui, care se îmbibă lesne  cu apă: particulele  mai mărunte 
de pulbere 7 ca şi cum s-ar trage în relieful suprafeţei sârmei 3 şi în interstiţiile dintre particulele 
pulberii de sticlă 7, care s-au  fixat deja pe suprafaţa sârmei. În toate  cazurile încălzirea sârmei 3 în 
mediul pulberii de sticlă 7, transparentă pentru radiaţia de înaltă frecvenţă, nu ridică temperatura în 10 
capacitatea 4 mai mult decat cu 1-2°C, ceea ce nu afectează în nici un fel particulele de pulbere 7 şi 
mediul acesteia in intregime. La izolarea sarmei 3 deplasarea pulberii 7 are loc in circuit inchis; 
particulele de sticlă adunate de pulvocaptorul 9, în calitate de deşeuri de producţie, sunt din nou 
aduse în buncărul 16 prin sita de calibrare 17, în care particulele mai mari se reţin şi se 
îndepărtează din circulaţia ulterioară. 15 

Prezenta invenţie nu se limitează  numai la producerea conductoarelor în izolaţie de sticlă, ci 
poate fi utilizată şi pentru aplicarea pe sârmă a acoperirilor din alte materiale izolante, de exemplu, 
cele polimere. Procesul nu este complicat în realizare şi este ecologic pur.        

             
 20 

Revendicăr i 
(57) Revendicări:  

1. Procedeu de fabricare a conductorului în izolaţie de sticlă, care include încălzirea sârmei, 
aplicarea pe sârma încălzită a sticlei şi răcirea ulterioară, caracterizat prin aceea că sticla se aplică 
pe sârmă în formă de pulbere cu tragerea prin pulberea de sticlă amestecată continuu şi încălzirea 25 
concomitentă a sârmei, apoi sârma cu particulele de pulbere de sticlă aderate de suprafaţa ei se 
calibrează şi se supune  încălzirii până la obţinerea unui strat uniform de acoperire de sticlă.  

2. Procedeu de fabricare a conductorului în izolaţie de sticlă conform revendicării 1, 
caracterizat prin aceea că amestecarea pulberii de sticlă se efectuează prin vibraţia concomitentă a 
sârmei şi a pulberii de sticlă. 30 

3. Procedeu de fabricare a conductorului în izolaţie de sticlă conform revendicării 1, 
caracterizat prin aceea că amestecarea pulberii de sticlă se realizează prin formarea in jurul 
sarmei a unui mediu pseudofluidizat din particule de pulbere de sticlă încărcate electric. 

 
 35 
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