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 Invenţia se referă la tehnologia de confecţionare 
a elementelor electronice în radioelectronică, teh-
nica măsurării, tehnica de calcul etc. şi poate fi 
utilizată la fabricarea microbobinelor bobinate din 
fibre optice, microfir izolat etc. 

Procedeul de confecţionare a bobinelor din fir 
in izolaţie, de exemplu, microfir conductor in 
izolaţie de sticlă, constă în debobinarea firului de 
pe bobina condusă şi bobinarea lui pe o carcasă 

metalică preventiv încălzită. În calitate de carcasă 
se utilizează o tijă metalică cu coeficientul termic 
de dilatare liniară mai mare decât coeficientul 
termic de dilatare liniară a izolaţiei firului bobinat. 
Сarcasa se încălzeşte preventiv şi pe tot parcursul 
bobinării cu curent electric trecut prin ea. 
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Descriere:  

 
 Invenţia se referă la tehnologia de confecţionare a elementelor electronice în  radioelectronică, 

tehnica măsurării, tehnica de calcul etc. şi poate fi utilizată la fabricarea microbobinelor bobinate din 
fibre optice, microfir izolat etc. 5 

Este cunoscut un procedeu de încălzire a pieselor bobinate din microfir cu izolaţie de sticlă care 
constă în debobinarea microfirului de pe o bobină condusă, depunerea lui pe carcasa piesei ce se 
confecţionează şi încălzirea piesei prin focalizarea razelor ultraroşii obţinute de la o lampă cu 
atmosferă gazoasă pe piesa ce se confecţionează [1].  

Dezavantajul procedeului cunoscut constă în aceea că randamentul de utilizare a sursei de căldură 10 
nu depăşeşte 0,5…0,6%, iar instalaţia pentru realizarea procedeului este prea complicată. 

Mai este cunoscut un procedeu de încălzire a bobinelor din microfir conductor în procesul lor de 
confecţionare, unde pentru încălzirea bobinei piesei ce se confecţionează se folosesc elemente 
electrice de încălzire de tip deschis [2].  

Dezavantajul acestui procedeu constă în randamentul de utilizare a căldurii mai mic de 0,1%, 15 
puterea elementelor de încălzire ajunge până la 1 kW, instalaţia pentru realizarea procedeului este 
complicată, dispune de o mare inerţie şi este periculoasă pentru operator. 

Mai apropiat de invenţia solicitată este procedeul de confecţionare a rezistoarelor fără carcasă, 
bobinate din microfir rezistiv în izolaţie de sticlă, efectuat prin bobinarea microfirului pe o carcasă 
metalică preventiv încălzită cu extragerea ei din bobina rezistorului după bobinarea lui prin dizolvarea 20 
carcasei intr-o soluţie specială, care nu afectează izolaţia de sticlă a microconductorului [3]. 

Dezavantajul acestui procedeu constă în complexitatea lui extremă şi în capacitatea de producţie 
foarte joasă. Mai mult decât atât, în izolaţia de sticlă a microfirului turnat, de regulă, se produc 
microcrăpături prin care pătrunde soluţia ce a dizolvat carcasa, care cu timpul dizolvă şi firul 
conductor. Ultima  provoacă schimbări ai parametrilor microfirului şi chiar ieşirea bobinei din 25 
funcţiune. 

Problema pe care o rezolvă invenţia solicitată constă în simplificarea procesului tehnologic de 
confecţionare a bobinelor fără carcasă şi ca urmare mărirea productivităţii de confecţionare a lor, 
micşorarea rebutului de confecţionare şi majorarea randamentului de utilizare a sursei de încălzire a 
carcasei. 30 

Procedeul, conform invenţiei, înlătură dezavantajele menţionate mai sus prin aceea că constă în 
debobinarea firului de pe bobina condusă şi bobinarea lui pe o carcasă metalică preventiv încălzită. 
Noutatea constă în aceea că în calitate de carcasă se utilizează o tijă metalică cu coeficientul termic de 
dilatare liniară mai mare decât coeficientul termic de dilatare liniară a izolaţiei firului bobinat. 
Carcasa se încălzeşte preventiv şi pe tot parcursul bobinării cu curent electric trecut prin ea. 35 

Invenţia se explică prin desenul din figură, care reprezintă instalaţia de realizare a procedeului.  
Procedeul se realizează în modul următor. 
La o carcasă 1 executată ca o tijă metalică, prin intermediul contactelor alunecătoare 2, se aplică 

tensiune de la o sursă de tensiune 3, care condiţionează prin carcasă 1 un curent electric de valoare 
suficientă pentru încălzirea acesteia până la temperatura necesară. Până la încălzire diametrul carcasei 40 
1 este de valoare D1, iar după încălzirea ei devine de valoarea D2>D1. 

Firul 4 care se debobinează de pe  bobina condusă 5, se bobinează pe carcasa 1, care fiind deja 
încălzită are diametrul D2. Bobina 6 formată din firul 4 conductor în izolaţie în procesul bobinării de 
asemenea va avea diametrul intern de valoarea D2. La răcirea bobinei 6 după bobinare, diametrul ei 
interior va rămâne aproape la aceeaşi valoare D2, în timp ce diametrul carcasei 1 va obţine valoarea 45 
D1, ceea ce permite extragerea uşoară a carcasei 1 din bobina 6. 
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(57) Revendicări: 5 
  1. Procedeu de confecţionare a bobinelor din fir în izolaţie, de exemplu, microfir conductor in 

izolaţie de sticlă, care constă în debobinarea microfirului de pe bobina condusă şi bobinarea lui pe o 
carcasă metalică preventiv încălzită, caracterizat prin aceea că în calitate de carcasă se utilizează o 
tijă metalică cu coeficientul termic de dilatare liniară mai mare decât coeficientul termic de dilatare 
liniară a izolaţiei firului bobinat, totodată carcasa se încălzeşte preventiv şi pe tot parcursul bobinării 10 
cu curent electric trecut prin ea. 
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