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  Invenţia se referă la radioelectronică, şi anume 
la aparatajul electric de măsurare şi poate fi utilizată 
la producerea structurilor de tip RC cu constante 
distribuite, in special la procedee ce permit con-
fecţionarea dispozitivelor de defazaj şi elementelor 
pentru circuite selective de valoare nelimitată a 
constantei de timp de o mare precizie. 

Esenţa invenţiei constă în  aceea că se măsoară 
incontinuu defazajul dintre vectorul curentului de 
scurtcircuit de la capătul structurii, când învelişul 
conducător de curent al cablului coaxial pe conturul 

său este unit galvanic cu capătul miezului său şi a 
vectorului de intrare a curentului cablului, care este 
bobinat pe înfăşurarea piesei confecţionate. Când 
defazajul atinge valoarea de 180°, procesul con-
fecţionării se stopează.    
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Descriere:  

  Invenţia se referă la radioelectronică, şi anume la aparatajul electric de măsurare, poate fi utilizată 
la producerea structurilor de tip RC cu constante distribuite, in special la procedee ce permit 
confecţionarea dispozitivelor de defazaj şi elementelor pentru circuite selective de valoare nelimitată 
a constantei de timp de o mare precizie. 5 

Este cunoscut un procedeu de confecţionare a pieselor bobinate din microcablu coaxial, care se 
realizează prin debobinarea microcablului coaxial de pe bobina condusă şi bobinarea lui pe carcasa 
piesei ce se confecţionează, inclus în circuitul electric, cu aplicarea în procesul de bobinare a unei 
tensiuni de frecvenţă fixă la învelişul coaxial al cablului ce se găseşte între bobina condusă şi 
contactul glisant îndepărtat de la piesa ce se confecţionează la o anumită distanţă şi cu măsurarea 10 
continuă a parametrului electric al microcablului bobinat pe carcasa piesei ce se confecţionează, prin 
compararea defazajului dintre vectorul curentului în învelişul coaxial al microcablului şi vectorul 
tensiunii în gol dintre firul acestui microcablu şi învelişul lui coaxial la ieşirea microcablului şi 
intreruperea procesului de bobinare cand defazajul dintre cei doi vectori atinge valoarea de 180° [1]. 

Dezavantajul acestui procedeu constă în aceea că măsurarea parametrului electric al piesei ce se 15 
confecţionează poate fi efectuată cu o precizie suficientă pentru uzul practic doar in cazul cand cablul 
bobinat pe carcasa piesei ce se confecţionează şi inclus în circuitul electric poate fi considerat ca un 
cuadripol în regim de gol la ieşire, adică atunci când rezistenţa R a firului de cablu bobinat pe carcasa 
ce se confecţionează este mult mai mică decât rezistenţa de intrare Rin. a măsurătorului de fază (R 
Rin.). 20 

Problemă pe care o rezolvă procedeul conform invenţiei constă în lărgirea posibilităţilor acestuia 
prin aceea că la valorile de rezistenţa R  Rin. la începutul acestui cablu cu rezistenţa ohmică R, 
capătul lui de fir se uneşte galvanic printr-un călăreţ cu capătul învelişului lui, iar în calitate de vectori 
între care se măsoară defazajul se iau vectorul curentului de scurtcircuit în acest călăreţ şi vectorul 
curentului de intrare în acest cablu bobinat pe carcasa ce se confecţionează. 25 

Procedeul, conform invenţiei, înlătură dezavantajele menţionate mai sus prin aceea că 
debobinarea cablului de pe bobina condusă şi rebobinarea lui pe carcasa piesei ce se confecţionează, 
conectată la circuitul electric cu aplicarea concomitentă a unei tensiuni de frecvenţă fixă la învelişul 
coaxial al cablului ce se găseşte între bobina condusă şi contactul glisant, îndepărtat de la piesă la o 
anumită distanţă, şi măsurarea defazajului cablului bobinat pe carcasa piesei, iar rebobinarea durând 30 
până când valoarea defazajului dintre vectori atinge valoarea  de 180°. Noutatea constă în asigurarea 
unui scurtcircuit între fir şi învelişul coaxial de la capătul cablului, prin unirea învelişului coaxial cu 
un inel conducător al carcasei prin intermediul unui călăreţ electric, iar defazajul se măsoară între 
vectorul curentului de scurtcircuit de la capătul cablului şi vectorul de intrare a curentului la piesă.  

Frecvenţa semnalului măsurător are valori care asigură un regim de scurtcircuit între firul şi 35 
învelişul cablului bobinat pe carcasă la începutul cablului. 

Invenţia se explică prin desenele din fig. 1…3, care reprezintă: 
- fig. 1, schema funcţională a dispozitivului de realizare a procedeului; 
- fig. 2, schema electrică echivalentă de măsurare; 
- fig. 3, secţiunea cablului coaxial. 40 
Dispozitivul prin intermediul căruia se realizează invenţia conţine (vezi fig. 1) o bobina condusă 

cu cablu coaxial 1, fixată pe un suport metalic 2, o carcasă 3 a piesei 4 ce se confecţionează, un 
electrod 5 care contactează cu învelişul coaxial 6 al cablului (fig. 3), formând un contact electric 
glisant, un arbore 7 al dispozitivului de bobinare, nişte inelele metalice 8 şi 9 izolate electric de corpul 
dispozitivului de bobinare, inelul 8 electric este izolat de arborele 7, contacte glisante 10 şi 11 cu o 45 
rezistenţă ohmică foarte mică şi care asigură regimul de scurtcircuit al capătului firului de cablu 
bobinat pe carcasa 3, cu învelişul lui coaxial, călăreţul 12 unit galvanic cu contactele glisante 10 şi 11, 
o sursă 13 de semnal armonic măsurător şi un măsurător 14 al parametrului de curent, de exemplu, de 
fază. 

Sursa 13 de semnal măsurător sinusoidal are în calitate de sarcină porţiunea 15 de înveliş a 50 
cablului coaxial 1, iar măsurătorul 14 este unit cu porţiunea 16 învelişului coaxial şi călăreţul 12 (vezi 
fig. 2). 

Procedeul se realizează în modul următor. 
Una din intrările calde ale măsurătorului de faza 14 galvanic se uneşte cu contactul glisant 10, iar 

a doua intrare caldă se uneşte galvanic cu electrodul 5. La suportul 2 şi electrodul 5 (vezi fig. 1) se 55 
comutează ieşirea simetrică a sursei 13 de semnal sinusoidal, frecvenţa şi tensiunea de ieşire a căreia 
pot fi reglate in limite largi. 
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Carcasa bobinei conduse se fixează pe suportul 2. Carcasa 3 se instalează în bucşa elastică a 

arborelui 7 dispozitivului de bobinare. Capătul cablului 1 de pe bobina condusă se curăţă cu ajutorul 
unui dispozitiv special de învelişul coaxial 6 şi materialul izolator, şi, firul 17 lui conductor 
(semiconductor) (vezi fig. 3) se uneşte galvanic cu inelul conductor 18 al carcasei 3  piesei 4 care se 5 
confecţionează. Preventiv cablul se trece prin electrodul 5, care formează un contact electric glisant 
cu învelişul coaxial 6 al cablului. 

Prin unirea galvanică (prin lipire) a capătului firului 17 cu inelul conductor 18 al carcasei 3, 
datorită faptului că contactele 10 şi 11 sunt unite între ele prin călăreţul 12 cu o rezistenţă ohmică 
foarte mică, capătul firului 17 se uneşte galvanic cu învelişul coaxial 6, asigurând la capătul cablului 10 
un scurtcircuit între firul şi învelişul lui coaxial. 

Se porneşte dispozitivul de bobinare şi bobinarea se produce până când defazajul dintre cei doi 
vectori de curent atinge valoarea de 180°, după care bobinarea se întrerupe (schema de dirijare a 
motorului bobinator în figuri nu este arătată).    

           15 
  

     
 

(57) Revendicări: 

   1. Procedeu de confecţionare a pieselor bobinate din cablu coaxial, prin debobinarea cablului de 20 
pe bobina condusă şi rebobinarea lui pe carcasa piesei ce se confecţionează, conectată la circuitul 
electric cu aplicarea concomitentă a unei tensiuni de frecvenţă fixă la învelişul coaxial al cablului ce 
se găseşte între bobina condusă şi contactul glisant, îndepărtat de la piesă la o anumită distanţă, şi 
măsurarea defazajului cablului bobinat pe carcasa piesei, iar rebobinarea durând până când valoarea 
defazajului dintre vectori atinge valoarea  de 180°, caracterizat prin aceea că se asigură un 25 
scurtcircuit între fir şi învelişul coaxial de la capătul cablului, prin unirea învelişului coaxial cu un 
inel conducător al carcasei prin intermediul unui călăreţ electric, iar defazajul se măsoară între 
vectorul curentului de scurtcircuit de la capătul cablului şi vectorul de intrare a curentului la piesă. 

2. Procedeu, conform revendicării 1, caracterizat prin aceea că frecvenţa semnalului măsurător 
are valori care asigură un regim de scurtcircuit între firul şi învelişul cablului bobinat pe carcasă la 30 
inceputul cablului.    
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