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(54)  Procedeu de confecţionare a unei piese bobinate cu structură de tip RC    

Rezumat 
(57) Rezumat: 

1                                                                                        2 
Invenţia se referă la procedee de con-

fecţionare a pieselor bobinate cu parametri 
distribuiţi, şi poate fi utilizată în domeniul 
construcţiei aparatelor de precizie, radio-
electronicii şi al tehnicii de calcul, în con-
fecţionarea elementelor de defazaj şi ele-
mentelor pentru circuite selective. 

Procedeul de confecţionare a unei piese 

bobinate cu structură de tip RC , care se 
confecţionează din n microcabluri coaxiale, cu 
parametrii electrici prestabiliţi, constă în 
debobinarea microcablurilor de pe bobine 
debitoare şi bobinarea acestora pe o carcasă 
metalică. Totodată se formează un circuit 
dintr-o sursă de semnal armonic, bobinele 
debitoare de microcablu, unite in paralel, 
electrozi, uniţi în paralel, fiecare din ei 

formând cu învelişul fiecărui microcablu un 
contact electric glisant, şi un măsurător de 
fază. Pe parcursul debobinării la porţiunile de 
învelişuri ale microcablurilor, ce se găsesc 
între bobinele debitoare şi piesa, ce se 
confecţionează, de la sursa de semnal se aplică 
o tensiune de frecvenţă fixă. În continuare se 
măsoară defazajul dintre vectorul sumar al 
curenţilor, ce trec prin porţiunile de învelişuri 
menţionate, şi vectorul sumar al tensiunilor 
dintre microcabluri şi învelişurile microcablu-
rilor debobinate şi se întrerupe debobinarea la 
atingerea defazajului de 180° intre vectorii 
sumari menţionaţi. 

Revendicări: 1 
Figuri: 4 
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(54)  Method for manufacture of a reeled article with RC type structure      
 
(57) Abstract: 

1                                                                                        2 
The invention relates to methods for 

manufacture of reeled articles with distributed 
parameters and may be used in the field of 
designing accurate measurement devices, radio 
electronics and computer engineering, in the 
manufacture of phase shifting elements and 
elements for selecting circuits. 

The method for manufacture of a reeled 

article with RC type structure, which is 
manufactured of n coaxial microwires, with 
preset electrical parameters, consists in 
microwires unreeling from releasing bobbins 
and their reeling onto a metal frame. At the 
same time is formed a circuit from a harmonic 
signal source, microwire-releasing bobbins, 
connected in parallel, electrodes, connected in 
parallel, each of them forming with the shell of 
each microwire a sliding electric contact, and a 
phase meter. During unreeling to the micro-

wire shell portions, which are between the 
releasing bobbins and the manufactured article, 
from the signal source is applied a fixed 
frequency voltage. Further is measured the 
phase shift between the total vector of the 
currents, passing through said shell portions, 
and the total voltage vector between the 
microwires and the shells of the unreeled 
microwires and is stopped the unreeling upon 
attainment of the phase shift of 180 between 
said total vectors. 

Claims: 1 
Fig.: 4  
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

(54)  Способ изготовления моточного изделия структуры RC типа     
 
(57) Реферат: 

1                                                                                        2 
Изобретение относится к способам из-

готовления моточных изделий с распре-
деленными параметрами, и может быть 
использовано в области конструирования 
приборов точных измерений, радиоэлектро-
ники и вычислительной техники, в изго-
товлении фазосдвигающих элементов и 
элементов для избирательных цепей. 

Способ изготовления моточного изделия 

структуры RC  типа, которое изготавли-
вается из n коаксиальных микропроводов, с 
заданными электрическими параметрами, 
состоит в размотке микропроводов с от-
дающих бобин и их намотке на метал-
лический каркас. При этом формируется 
цепь из источника гармонического сигнала, 
отдающих микропровод бобин, соединен-
ных параллельно, электродов, соединенных 
параллельно, каждый из которых образует с 

оболочкой каждого микропровода сколь-
зящий электрический контакт, и фазового 
измерителя. В течение размотки на участ-
ках оболочек микропроводов, которые 
находятся между отдающими бобинами и 
изготавливаемым изделием, от источника 
сигнала подается напряжение фиксирован-
ной частоты. Далее измеряется фазовый 
сдвиг между суммарным вектором токов, 
протекающих через упомянутые участки 
оболочек, и суммарным вектором на-
пряжений между микропроводами и обо-
лочками разматываемых микропроводов и 
останавливают размотку при достижении 
фазового сдвига в 180° между упомя-
нутыми суммарными векторами. 

П. формулы: 1 
Фиг.: 4 
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Descrie re

Descriere: 

Invenţia se referă la procedee de confecţionare a pieselor bobinate cu parametri 
distribuiţi, şi poate fi utilizată în domeniul construcţiei aparatelor de precizie, 
radioelectronicii şi al tehnicii de calcul, în confecţionarea elementelor de defazaj şi 
elementelor pentru circuite selective. 5 

Până în prezent problema confecţionării pieselor bobinate cu structură de tip RC  

cu parametri distribuiţi, cu constanta de timp RC  prestabilită la rezistenţa de 

trecere integrată R  redusă, cu controlul valorii constantei menţionate în procesul de 
confecţionare a piesei bobinate fără deteriorarea învelişului microcablului şi a izolaţiei 
aflate între înveliş şi conductorul central al microcablului, din cauza lipsei unei 10 
metode de control fără deteriorare nu a fost soluţionată. 

Este cunoscut un procedeu de confecţionare a pieselor cu structură de tip RC  
bobinate din microcablu coaxial prin rebobinarea unui microcablu de pe bobina 
debitoare pe carcasa piesei, ce se confecţionează, cu determinarea valorii constantei de 

timp RC  prestabilită a piesei după lungimea cablului bobinat, considerand 15 
parametrii distribuiţi, rezistenţa liniară r şi capacitatea C a microcablului cunoscute şi 
omogene. În realitate mărimile r şi C ale microcablului posedă o neomogenitate 
esenţială [1]. 

Din această cauză după bobinarea pieselor după lungimea microcablului se cere 
ajustarea valorii constantei , care de regulă are loc în două moduri: prin debobinarea 20 
de pe piesa confecţionată a unei porţiuni de microcablu, ce constituie abaterea 
(pozitivă) a constantei reale  de la cea nominală nom, sau prin aceea că pe o porţiune 
prevăzută din lungimea carcasei piesei (suplimentar) se bobinează o cantitate de 
microcablu, a cărui constantă integrată  este de aproximativ 9598% din valoarea 
nominală nom. În continuare se măsoară valoarea reală a constantei  a microcablului 25 
bobinat, după care pe parcela doi a carcasei se bobinează suplimentar porţiunea de 
microcablu cu constanta , care împreună cu constanta  constituie constanta 
nominală prestabilită nom =  + . Porţiunile de microcablu astfel bobinate, electric 
se unesc între ele prin două brâuri suplimentare, aplicate pe carcasa piesei, ce se 
confecţionează. Procedeului dat, de rând cu dezavantajele descrise mai sus, îi sunt 30 
caracteristice şi următoarele: 

- sunt necesare patru contacte ale microcablului, in loc de două, cu carcasa piesei; 
creşterea numărului de contacte ale microcablului duce la o diminuare a siguranţei de 
funcţionare a piesei confecţionate; 

- se cere o potrivire individuală a bobinajului de ajustare pentru fiecare piesă în 35 
parte etc. 

Cea mai apropiată soluţie este procedeul, în care piesa se bobinează la o precizie 
înaltă a constantei prevăzute , fără a folosi în continuare aparatură de ajustare, pentru 
aceasta în procesul de confecţionare a piesei din microcablu coaxial se aplică 
incontinuu o tensiune de frecvenţă fixă la învelişul porţiunii de microcablu, ce se 40 
găseşte între bobina debitoare de microcablu şi carcasa piesei ce se confecţionează, se 
măsoară unul din parametrii acestei tensiuni, de exemplu, faza, comparând acest 
parametru cu acelaşi parametru al tensiunii dintre microcablul central şi învelişul 
microcablului, bobinat deja pe carcasa piesei ce se confecţionează, cu continuarea 
bobinării până când parametrii comparaţi între ei ating raportul prestabilit [2]. 45 

Dezavantajul acestor procedee constă în bobinarea piesei cu un singur microcablu, 
lungimea căruia şi, respectiv, rezistenţa R  de trecere integrată, la constante mari de 
timp RC , sunt foarte mari, ce puternic atenuează semnalul util. 

Problema pe care o rezolvă invenţia constă în asigurarea constantei de orişice 
valoare la o rezistenţă R  de trecere integrată, care ar atenua semnalul util la o valoare 50 
accesibilă din punct de vedere practic, şi în micşorarea rezistenţei R  de pierderi de 
semnal al pieselor bobinate din microcablu, cu măsurarea indirectă a constantei de 
timp de valoare prestabilită, care se asigură de n microcabluri cu parametrii electrici 
identici unite paralel în structură. 
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Procedeul, conform invenţiei, înlătură dezavantajele menţionate mai sus prin aceea 
că piesa se confecţionează din n microcabluri coaxiale, cu parametrii electrici 
prestabiliţi, şi constă în debobinarea microcablurilor de pe bobine debitoare şi 
bobinarea acestora pe o carcasă metalică, totodată se formează un circuit dintr-o sursă 
de semnal armonic, bobinele debitoare de microcablu, unite în paralel, electrozi, uniţi 5 
în paralel, fiecare din ei formând cu învelişul fiecărui microcablu un contact electric 
glisant, şi un măsurător de fază; pe parcursul debobinării la porţiunile de învelişuri ale 
microcablurilor, ce se găsesc între bobinele debitoare şi piesa, ce se confecţionează, de 
la sursa de semnal se aplică o tensiune de frecvenţă fixă, în continuare se măsoară 
defazajul dintre vectorul sumar al curenţilor, ce trec prin porţiunile de învelişuri 10 
menţionate, şi vectorul sumar al tensiunilor dintre microcabluri şi învelişurile 
microcablurilor debobinate şi se întrerupe debobinarea la atingerea defazajului de 
180° între vectorii sumari menţionaţi. 

Invenţia se explică prin desenele din fig. 1  4, care reprezintă: 
- fig. 1, schema structurală simplificată a mecanismului de confecţionare a piesei 15 

cu structură de tip RC ; 
- fig. 2, schema electrică echivalentă a circuitului, ce are loc în procesul de 

măsurare indirectă a constantei de timp  ; 
- fig. 3, schema electrică echivalentă, care arată că drept sursă de semnal de 

măsurare a constantei  serveşte tensiunea, ce cade pe porţiunile de învelişuri ale 20 
microcablurilor trase de pe bobinele debitoare (pentru simplificarea schemei se arată 
schema echivalentă pentru un singur microcablu); 

- fig. 4, schema electrică echivalentă a circuitului, în care se arată că rezistenţa 
sumară a porţiunilor de înveliş coaxial împreună cu piesa, ce se confecţionează cu 

constanta 11CR , formează un filtru rejector. 25 
În figuri sunt folosite următoarele semne de referinţă : 1  bobinele debitoare de 

microcablu în număr de n, 2  microcablurile, 3  suporturile metalice, pe care se 
fixează bobinele debitoare, 4  mediul conductor, pe care se depune microcablu 
debobinat, de exemplu, o carcasă metalică, 5  piesa cu structură de tip 0RC , ce 
se confecţionează, 6  contactele electrice, pe care glisează microcablurile 2 trase de 30 
pe bobinele 1 şi bobinate pe carcasele 4, 7  arborele mecanismului de bobinare a 
piesei, 8 şi 9  inele metalice de contact al piesei 5 cu circuitul electric de măsurare, 
10  sursa de semnal armonic, 11 şi 12  contactele alunecătoare, care prin 
intermediul inelelor 8 şi 9 unesc electric piesa ce se confecţionează cu măsurătorul de 
fază, 13  măsurătorul de fază, 14 şi 15  porţiunile de microcabluri, ce se găsesc între 35 
bobinele debitoare 1 şi contactele alunecătoare 6 şi între contactele electrice 6 şi piesa 
ce se confecţionează 5, respectiv, 16  brida, prin care se trag microcablurile 2 la 
depunerea lor pe carcasa 4, 17  borna flexibilă, care uneşte partea metalizată a 
carcasei 4 cu inelul 8, pe care alunecă contactul alunecător 11, unit cu una din bornele 
măsurătorului de fază 13. 40 

Mecanismul de confecţionare a piesei bobinate din fig. 1 funcţionează în modul 
următor. 

Bobinele 1 se fixează în suporturile 3. Carcasa 4 se fixează în arborele 7 al 
mecanismului de bobinare. Capetele microcablurilor 2 mai întâi se curăţă de învelişul 
coaxial şi izolaţie, după care se trec prin contactele 6 şi brida 16, şi în continuare 45 
galvanic se lipesc la inelul „a” al carcasei 4. Astfel se formează circuitele electrice 
arătate în fig. 2 şi, respectiv, în fig. 3 şi 4. În fig. 3 pentru simplitate este arătată o 
parte de circuit din cele n părţi. În continuare se alimentează sursa de semnal 10, 
măsurătorul de fază 13 şi mecanismul de bobinare. Se porneşte mecanismul de 
bobinare şi, respectiv, microcablurile, fiind trase de pe bobinele 1 in lungul axelor lor, 50 

se bobinează pe carcasa 4, formând piesa 5, care prezintă o structură de tip 0 - RC  cu 
parametrii distribuiţi, cu rezistenţa de trecere integrată RR/nRR   sau   ' . La 
atingerea constantei de timp  a microcablurilor 2 debobinate şi, respectiv, bobinate pe 

carcasa metalică 4 a piesei 5, a valorii prestabilite ,0''  CRpr care se 
fixează prin defazajul de 180° dintre vectorul sumar al curenţilor ce curg prin 55 
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porţiunile de microcabluri 15, unite în paralel, şi vectorul sumar al tensiunilor dintre 
microfirele centrale şi învelişurile coaxiale ale microcablurilor 2 coaxiale, unite la 
inelul „a” (punctele m, n) de la ieşirea piesei 5 (fig. 1  4), debobinarea se intrerupe. 

La alimentarea sursei 10, măsurătorului 13 şi conectarea microcablurilor 2, 

conform schemei din fig. 1, piesa bobinată cu structură de tip 0RC  împreună cu 5 
porţiunile de microcabluri 15 formează un filtru rejector (fig. 4), cu coeficientul de 
transfer 




shNch
shNM





1

. (1) 

La frecvenţa de rejecţie a filtrului menţionat f = f0 factorul de transfer M devine 
nul, când numărătorul relaţiei (1) este: 

1 + Nsh  =  0,       (2) 

unde RClClfjlrlCj ll      ,22 , 10 

l  lungimea unui singur microcablu bobinat pe carcasa 4, 
r şi C  respectiv rezistenţa şi capacitatea pe unitate de lungime a microcablului. 
După divizarea părţii imaginare de cea reală a relaţiei (2) şi anumite transformări 

obţinem: 
0sincos1   chNshN  (a) 

th  = -tg                         (b)                    
(3) 

Relaţia (3, b) coincide cu relaţia cunoscută din teoria liniilor lungi de tip 0RC , 15 
cand defazajul dintre curentul de intrare Iin  şi tensiunea de ieşire Uieş a liniei in regim 

de gol )( SRR  este de 180°, adică IinUieş.în gol  = 180°. 
Deoarece piesa confecţionată poate fi privită ca o linie lungă cu parametrii 

distribuiţi (rezistenţa r şi capacitatea C pe unitate de lungime), iar curentul ce curge 
prin învelişul porţiunii 15 de microcablu de rezistenţa NR este curent de intrare in 20 
piesa ce se confecţionează, teoria liniei lungi pe deplin poate fi aplicată în analiza 
schemei echivalente in fig. 4. 

Soluţia relaţiei (3,b) în raport cu mărimea  este: 

iar k  = 1, 2, 3 
Prima valoare a mărimii  (cand k = 1), la care IinUieş.în gol  = 180°, este de 2,365, 25 

iar constanta şi frecvenţa la această valoare  se găsesc din relaţia 
f = f0 = 1,78 = const.           (6) 
Relaţiile (1) – (6) arată modul de măsurare indirectă a constantei de timp  cu 

valoarea prestabilită prin măsurarea defazajului de 180° dintre curenţii şi tensiunile 
sumare menţionate.  

,
4
1-k     





 flClrf l  (4) 

de unde ,/)25,0( 2 fkRClCl l    (5) 
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Reve ndi cări 

(57) Revendicări: 

Procedeu de confecţionare a unei piese bobinate cu structură de tip RC , care 
se confecţionează din n microcabluri coaxiale, cu parametrii electrici prestabiliţi, şi 
constă în debobinarea microcablurilor de pe bobine debitoare şi bobinarea acestora pe 
o carcasă metalică, totodată se formează un circuit dintr-o sursă de semnal armonic, 
bobinele debitoare de microcablu, unite în paralel, electrozi, uniţi în paralel, fiecare 
din ei formând cu învelişul fiecărui microcablu un contact electric glisant, şi un 
măsurător de fază; pe parcursul debobinării la porţiunile de învelişuri ale micro-
cablurilor, ce se găsesc între bobinele debitoare şi piesa, ce se confecţionează, de la 
sursa de semnal se aplică o tensiune de frecvenţă fixă, în continuare se măsoară 
defazajul dintre vectorul sumar al curenţilor, ce trec prin porţiunile de învelişuri 
menţionate, şi vectorul sumar al tensiunilor dintre microcabluri şi învelişurile micro-
cablurilor debobinate şi se întrerupe debobinarea la atingerea defazajului de 180° între 
vectorii sumari menţionaţi.  
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