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1

Inventia se referd la electrotehnicd, si anume la
tehnica de cabluri, in special la tehnologia de
fabricare a conductoarelor in izolatie de sticla.

Procedeul include incélzirea sarmei, aplicarea
pe sdrma incdlzitd a sticlei si rdcirea ulterioara.
Sticla se aplica pe sarma in formad de pulbere cu
tragerea prin pulberea de sticld amestecatd
continuu §i incélzirea concomitentd a sarmei, apoi
sarma cu particulele de pulbere de sticld aderate de
suprafata ei se calibreaza si se supune incalzirii
pana la obtinerea unui strat uniform de acoperire de
sticla.

2

Rezultatul inventiei consta in introducerea loca-
1a a particulelor de pulbere de sticld in relieful
suprafetei sarmei si in interstitiile dintre particulele
de pulbere de sticla fixate pe suprafata sarmei.
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Descriere:

Inventia se refera la electrotehnicd, si anume la tehnica de cabluri, in special la tehnologia de
fabricare a conductoarelor in izolatie de sticla.

Este cunoscut un procedeu de fabricare a conductorului in izolatie de sticld cu formarea lui prin
turnare. Esenta acestui procedeu se reduce la urmaitoarele. Sarja de metal de cateva grame se
amplaseaza intr-un tub de sticla cu fundul lipit si impreuna cu tubul de sticld se introduce in campul
unui inductor de inaltd frecventd, sub a cérui actiune sarja de metal se topeste si inmoaie peretii
tubului de sticla alturati ei. in afard de topirea metalului cAmpul inductorului de inalta frecventa
asigurd sustinerea sarjei de metal in partea de mijloc a inductorului in stare suspendata sub forma
de microbaie - piciturd de metal topit in invelis vascos de sticli la capatul tubului de sticla. In
continuare, o parte din invelis se alungeste sub forma de tub capilar de sticld cu umplere compacta
de metal - fir conductor neintrerupt [1].

Dezavantaje ale acestui procedeu, care ii limiteazd aplicarea, se considerd neuniformitatea
parametrilor electrici §i mecanici ai conductorului in lungime, deosebirea dintre structura
conductorului si structura materialului initial de formare a conductorului, precum si imposibilitatea
obtinerii in mod practic a conductorului din metale greu fuzibile sau din cele ce nu se preteaza
fuziunii, si din aliajele lor.

Este de asemenea cunoscut procedeul de fabricare a conductorului in izolatie de sticla, care
include incalzirea sdrmei, aplicarea pe sarma incalzita a sticlei si racirea ulterioard. Sdrma trefilata
de cupru de pe bobina de avansare se trage prin tubul de sticld, iar unul din capetele tubului se
topeste in cuptor. La iesire din tub sarma trage spre sine sticla inmuiata, forméand astfel izolatia sub
forma de tub capilar subtire de sticld. Pe portiunea dintre cuptor si bobina de receptie conductorul
se raceste [2].

Acest procedeu, fiind cel mai apropiat de inventia propusd, inldturd dezavantajul vizdnd
neuniformitatea parametrilor conductorului obtinut in felul acesta si utilizarea metalelor greu
fuzibile pentru producerea lui. Totusi, in acest caz, existd un alt dezavantaj esential: aderenta
acoperirii de sticla (izolatiei) cu sarma de formare a firului este nesatisfacitoare, ceea ce provoaca
aparitia stirbiturilor si exfolierii acesteia, atat in procesul de productie, cat si in timpul exploatarii.

Nu inlatura acest dezavantaj nici acoperirea prealabila a sarmei cu o solutie de combinatii
chimice, care se descompun la incalzire cu degajare de oxigen liber, intrucat exfolierea sticlei este
univoc legatd cu insusi principiul de utilizare a tubului de sticld: imbinarea a doud suprafete,
necunoscute dupd formd si componentd (tub capilar si sdrma in el), are intre aceste suprafete
numeroase incluziuni (bule de gaze, focare de reactii chimice locale etc.), care reduc considerabil
rezistenta si fiabilitatea izolatiei de sticla. in afara de aceasta, durata procesului este limitata de
lungimea tubului de sticla (in felul acesta procesul este discret).

Problema pe care o solutioneaza prezenta inventie este asigurarea unei izolatii de sticla prescrise
anticipat in ceea ce priveste grosimea si rezistenta.

Problema se rezolva prin aceea ca in procedeul de fabricare a conductorului in izolatie de sticla,
care include incdlzirea sdrmei, aplicarea pe sdrma incalzitd a sticlei si racirea ulterioard, sticla se
aplicd pe sdrma in formad de pulbere cu tragerea prin pulberea de sticld amestecatd continuu si
incélzirea concomitentd a sdrmei, apoi sarma cu particulele de pulbere de sticld aderate de suprafata
ei se calibreaza si se supune Incilzirii pana la obtinerea unui strat uniform de acoperire de sticla.

In procedeu amestecarea pulberii de sticla se efectueaza prin vibratia concomitentd a sarmei si a
pulberii de sticla.

In procedeu amestecarea pulberii de sticla se realizeaza prin formarea in jurul sirmei a unui
mediu pseudofluidizat din particule de pulbere de sticla incarcate electric.

Numai granulele de pulbere in intervalul dimensiunilor prescrise sunt in stare sd repete
configuratia suprafetei sdrmei la tragerea ei prin pulbere, vibratia si filiera calibreaza stratul de
pulbere depus, iar la topirea sticlei are loc stringerea intensiva a asperitatilor si interimbinarilor
ramase.

Intervalul fractiunilor pulberii de sticld de 5-25 pm este ales pornind de la considerentele, ca
particulele a caror dimensiune este sub 5 um pe oricare din cele trei coordonate, in procesul de
amestecare si de cernere a acestora formeaza structuri glomerulare chiar si la vibratie intensiva si la
tratare cu inaltd tensiune. Aceste structuri se asaza si se fixeazd necalitativ pe suprafata sarmei de
formare a conductorului, iar la topirea sticlei acoperirea de izolatie obtinuta in aceste zone locale se
prezinta poroasa.
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in cazul in care dimensiunile particulelor depasesc 25 pm se deranjeaza caracterul compact al
ambalarii, mai ales la sdrme cilindrice subtiri avand diametrul sub 50 um si la laturile sdrmelor cu
alte configuratii, deoarece dimensiunile particulelor de pulbere se prezinta comensurabile cu
suprafata de acoperit. Acest lucru este just si pentru mediul pseudolichefiat, prin care se subintelege
un sistem bifazic (particule solide-gaz sau particule solide-lichid), care seamana cu un lichid in
fierbere, a carui comportare se supune legilor hidrostaticii.

Rezultatul inventiei constd in introducerea locald a particulelor de pulbere de sticla in relieful
suprafetei sarmei si In interstitiile dintre particulele de pulbere de sticld fixate pe suprafata sarmei.

Inventia se explica cu ajutorul figurii, care reprezinta instalatia pentru realizarea procedeului de
fabricare a conductorului in izolatie de sticla.

Instalatia include bobina de cedare 1, subansamblul de indreptare si intindere 2 pentru
indreptarea sarmei de formare 3 a conductorului, capacitatea-filiera 4 in rama 5 cu ghidajele 6
pentru deplasare verticald a acesteia; capacitatea 4 serveste pentru retinerea pulberii de sticld 7 si
este executatd sub forma de palnie dintr-un material transparent pentru radiatia de 1nalta frecventa a
inductorului 8, care o cuprinde. In afari de aceasta, instalatia este dotatd cu pulvocaptorul refractar
9, a carui intrare este calatd coaxial pe canalul (filiera) de iesire al capacitatii 4, iar iegirea - de
asemenea coaxial - este agezata pe cuptorul de grafit 10, care in mod analogic cu capacitatea 4 este
cuprins de inductorul 11 al generatorului de 1nalta frecventa si este destinat pentru topirea pulberii
7 pana la formarea unui strat uniform de acoperire de sticla pe suprafata sdrmei 3. Amplasarea
optima a cuptorului 1 in cdmpul inductorului 11 este asiguratd cu ajutorul inelelor detasabile
refractare 12. Pentru ricirea conductorului obtinut, aflat in migcare, serveste jetul cristalizorului 13,
iar controlul grosimii izolatiei formate il face traductorul 14 - in calitate de convertor primar al
semnalului (schimbarea capacitatii), legat prin iesirea sa cu aparatura secundard de masura (nu este
aratatd). Pentru receptia conductorului ricit si trecut prin control serveste bobina de receptie 15 -
detasabila, legatd cinematic cu mecanismul sau de intindere si cu dispozitivul de prestabilire a
vitezei de rotatie (nu sunt aratate). Umplerea capacitatii 4 cu pulberea 7 se realizeaza din buncarul
16, dotat cu sita de calibrare 17, buncérul prin intermediul tubului flexibil 18 este racordat la mufa
de intrare a capacitatii 4, acoperita de sita detasabild 19, confectionatd din material electroconductor
cu celule, suficiente pentru cernerea liberd a celor mai mari granule de pulbere 7. Capacitatea 4 cu
sita 19, tubul flexibil 18 si sdrma 3 sunt racordate la vibratorul 20, care datorita vibratiei acestor
componente amesteca pulberea 7. Pe 1dnga aceasta, sita 19 este racordata la sursa de inalta tensiune
21 pentru incércarea granulelor (particulelor) de pulbere 7, cernute prin aceastd sitd. Fatd de sursa
21 nu sunt cerinte speciale, in afard de prevederile tehnicii de securitate, iar frecventa de radiatie a
inductorului 11 trebuie sa fie egald sau apropiatd de valoarea 350 kHz.

Instalatia functioneaza in felul urmator.

Sarma 3 de pe bobina de cedare 1 se trage prin subansamblul de indreptare si intindere 2, in
care ea se indreaptd si se retine cu un efort anumit, care asigurd intinderea ei la tragerea ulterioara
prin pulberea de sticld 7 din capacitatea 4, pulvocaptorul 9, canalul cuptorului de grafit 10, jetul
cristalizorului 13, traductorul 14 si pand la bobina de receptie 15, care de asemenea participa
sincron la crearea intinderii sdrmei 3. Traseul sdrmei 3 si cel al altor componente mobile este
indicat de sdgeti. Pe acest traseu sdrma 3 se incdlzeste in primul rand in cdmpul inductorului de
inaltd frecventa 8, a carui putere este de aga naturd incdt sirma in miscare prin capacitatea 4 se
incalzeste pana la o temperatura de 120-150°C, ceea ce este suficient pentru aderenta si topirea
particulelor de pulbere 7 numai din partea contactdrii lor cu suprafata sdrmei 3. Sub actiunea
continud a vibratiei, pulberea 7 se amestecd neincetat, particulele ei se freacd si se ciocnesc §i in
urma acestui fapt pe suprafata sdrmei incalzite 3 se retin numai particulele depuse stabil, care si-au
gisit nisa in ambalajul de pe toatd intinderea al stratului de izolatie viitor. In calitate de controlor
mecanic al grosimii si rezistentei ambalajului, obtinut in felul acesta din particulele de pulbere de
sticld 7 pe suprafata sarmei 3, servesc canalul (filiera) de iesire al capacitatii 4 si actiunea de
aspiratie a pulvocaptorului 9, care smulg particulele de prisos si insuficient de stabil fixate ale
pulberii 7. In continuare, in canalul cuptorului 10, in care grafitul acumuleaza caldura necesarad
pentru topirea tipului de sticla utilizat, are loc umplerea microreliefului suprafetei sarmei 3 si
interconectarilor particulelor de praf cu topitura de sticla. Intrucat in sistemul binar creat sarma-
sticla existd suprafata unicd a sdrmei 3 cu configuratia sa si numeroase suprafete ale particulelor de
pulbere 7, aderenta sticlei cu sarma 3 decurge nu dupd principiul a doud suprafete intinse de sine
statitoare, ca in procedeul cunoscut, ci prin patrunderea locald a microsuprafetelor particulelor de
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pulbere 7 in relieful suprafetei sarmei 3 sau in niga lor intre particule. O astfel de alcdtuire a
izolatiei asigurd existenta aderentei cu suprafata sdrmei si uniformitatea grosimii. O imagine
analoagd se obtine si in cazul in care amestecarea pulberii 7 in capacitatea 4 se realizeazd prin
crearea din aceasta a unui mediu pseudolichefiat: particulele de pulbere 7, cernute prin sita 19,
racordata la sursa 21 de inalta tensiune, se incarca si sub actiunea cdmpului inductorului de nalta
frecventd se deplaseaza de-a lungul liniilor de fortd ale acestuia, focalizdndu-se activ la suprafata
sarmei 3. Totodatd are loc efectul buretelui, care se imbiba lesne cu apa: particulele mai méarunte
de pulbere 7 ca si cum s-ar trage in relieful suprafetei sdrmei 3 si in interstitiile dintre particulele
pulberii de sticl 7, care s-au fixat deja pe suprafata sarmei. in toate cazurile incilzirea sarmei 3 in
mediul pulberii de sticld 7, transparentd pentru radiatia de inalta frecventd, nu ridica temperatura in
capacitatea 4 mai mult decat cu 1-2°C, ceea ce nu afecteaza in nici un fel particulele de pulbere 7 si
mediul acesteia in intregime. La izolarea sarmei 3 deplasarea pulberii 7 are loc in circuit inchis;
particulele de sticla adunate de pulvocaptorul 9, in calitate de deseuri de productie, sunt din nou
aduse in buncirul 16 prin sita de calibrare 17, in care particulele mai mari se retin si se
indeparteaza din circulatia ulterioara.

Prezenta inventie nu se limiteazd numai la producerea conductoarelor in izolatie de sticla, ci
poate fi utilizata si pentru aplicarea pe sdrma a acoperirilor din alte materiale izolante, de exemplu,
cele polimere. Procesul nu este complicat in realizare si este ecologic pur.

(57) Revendicari:

1. Procedeu de fabricare a conductorului in izolatie de sticla, care include incalzirea sarmei,
aplicarea pe sarma incalzita a sticlei §i racirea ulterioard, caracterizat prin aceea ci sticla se aplica
pe sarma in forma de pulbere cu tragerea prin pulberea de sticla amestecata continuu si incélzirea
concomitentd a sdrmei, apoi sdrma cu particulele de pulbere de sticld aderate de suprafata ei se
calibreaza si se supune incalzirii pand la obtinerea unui strat uniform de acoperire de sticla.

2. Procedeu de fabricare a conductorului in izolatie de sticld conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea cd amestecarea pulberii de sticld se efectueaza prin vibratia concomitenta a
sarmei si a pulberii de sticla.

3. Procedeu de fabricare a conductorului in izolatie de sticld conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea cii amestecarea pulberii de sticld se realizeaza prin formarea in jurul
sarmei a unui mediu pseudofluidizat din particule de pulbere de sticla incarcate electric.
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