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(57) Rezumat:
1
Inventia se refera la electronicd, si anume
la metodele de ajustare a parametrilor electrici

ai pieselor de tip RC—0 in procesul de
confectionare a lor, si poate fi utilizata in
domeniile constructiei aparatelor de precizie,
tehnicii de calcul si la confectionarea
elementelor de defazaj si elementelor pentru
circuite selective.

Metoda de ajustare a parametrilor electrici

ai pieselor de tip RC—0 in procesul de
confectionare a lor include selectarea in
calitate de parametru electric a unei constante
de timp prestabilite 7 la confectionarea piesei

de tip RC—0 din mai mult de doui
microcabluri coaxiale n, prefabricarea piesei
din n-1 microcabluri, unite in paralel, care

2
constituie o constantd de timp 7,4, prelucrarea
termica a piesei prefabricate, masurarea valorii
constantei reale de timp 7, a acesteia,
determinarea valorii necesare a constantei de
timp 7 a microcablului coaxial rezervat,
bobinarea microcablului coaxial rezervat cu
constanta de timp 7, pe piesa prefabricata,
masurarea concomitentd a constantei de timp a
microcablului  rezervat bobinat pana la
atingerea constantei de timp a valorii 7 si
unirea in paralel a acestuia cu cele n-1

microcabluri, formand o piesi de tip RC —0
cu o constantd de timp prestabilitd = 7+7y.
Revendicari: 1
Figuri: 6




(54) Method method for adjusting the electrical parameters of the articles of the
type RC -0 during the manufacturing process thereof

(57) Abstract:
1
The invention relates to electronics, namely
to methods for adjusting the electrical

parameters of the articles of the type RC —0
during the manufacturing process thereof, and
can be used in the fields of construction of
accurate measurement devices, computer
engineering and in manufacturing phase-
shifting elements and elements for selecting
circuits.

The method for adjusting the electrical

parameters of the articles of the type RC —0
during the manufacturing process thereof
comprises selection as an electrical parameter
of a preset time constant 7, in the manufacture

of the article of the type RC — 0 of more than
two coaxial microwires n, prefabrication of the
article of n-1 microwires, connected in parallel,

2
which is the time constant t,,, thermal
treatment of the prefabricated article,
measurement of the real time constant value z;
thereof, determination of the desired value of
the time constant 7, of the deferred coaxial
microwire, winding of the deferred coaxial
microwire with the time constant 7, onto the
prefabricated article, simultaneous
measurement of the time constant of the
deferred microwires wound until the
attainment by the time constant of the value 7
and its connection in parallel to the n-1
microwires, forming an article of the type

RC — 0 with a preset time constant ;= 7 +7,.
Claims: 1
Fig.: 6

(54) MeToa MOATOHKH JIeKTPpUYeCKHX napamerpoB usgenuii Tuna RC -0 B

nmpouecce ux U3roToBJCHUA
(57) Pedepar:

I/I306peTeHHe OTHOCHUTCA K 3JICKTPOHUKE, a
HUMCHHO K MCTOAAaM IMOATOHKHU SJICKTPHUUCCKUX

napamerpop mgemuit tuma RC —0 B
IpOLlECCe UX M3TOTOBJIEHUS, M MOXET ObITh
HCTIONB30BaHO B 00JACTAX KOHCTPYHMPOBAHMS
npu6opoB TOYHBIX M3MepeHuii,
BBIYHCIIUTEILHON TEXHUKH U B H3TOTOBJICHUM
(a30CBUTAIONIMX DJIEMEHTOB M SIEMEHTOB
1S M36MpATENBHBIX HeTei.

MeTOZ[ IIOATrOHKH QJICKTPHUUICCKUX

napamerpop mgemuit tuma RC —0 B
Tpolecce UX H3TOTOBIEHHs BKIIOYAET BHIGOD
B KauyecTBe OJIEKTPHYECKOrO  Iapamerpa
3aJ]aHHON TIOCTOSIHHOM BpEMEHH Ty TIpH

HU3TrOTOBJICHUU HU3ACJINUA THUIIA RC - 0 u3
Oonee JBYX KOAKCHAJIbHBIX MMKPOIIPOBOJOB N,
npeaABapUTCIIbHOSC H3IOTOBJICHUEC H3ACIHA U3
n-1 MUKPOIIPOBO/JIOB, COCANMHCHHBIX
napauiCjbHO, KOTOpOC COCTaBJIACT

2
MOCTOSIHHYIO BPEMEHU  Tpg, TEPMHUYECKYIO
00paboOTKy TpEABAPUTEIHHO H3TOTOBICHHOTO
W3JICNUs, U3MEPEHHE €ro PeanibHOr0 3HAYCHHS
MOCTOSSHHOW ~ BPEMEHH  Tr,  OMpeesicHHE
HEO00XO0UMOr0 3HAYEHHS MTOCTOSTHHOM
BPEMEHU T, OTJIOXKEHHOTO KOAaKCHAIBLHOTO
MHUKDPOIIPOBO/Ia,  HAMOTKY  OTJIOKEHHOTO
KOAaKCHAJIbHOrO MHKPOIPOBOJA C MOCTOSHHOM

BpEMCHHA Tx Ha npeaABapUTCIIbHO
HU3TrOTOBJICHHOC usacinue, OJHOBPEMECHHOC
HU3MCPCHUEC ITOCTOSTHHOM BpEMCHHA

OTJIOKEHHOT'0 MHKPOIIPOBOIA HAMOTAHHOTO JI0
JOCTHXKCHUSI TOCTOSIHHOW BPEMEHH 3HAYCHUSI
7, U HapajUleNIbHOE ero coequHeHwe ¢ N-1
MHUKPONPOBOAMH, 00pa3ys H3Ieiue THUIa

RC —0 c¢ 3amannoii mocrosiHHON BpemeHu
0= GH %k

I1. popmymsr: 1

@ur.: 6
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Descriere:

Inventia se referd la electronica, si anume la metodele de ajustare a parametrilor

electrici ai pieselor de tip RC —0 in procesul de confectionare a lor, si poate fi
utilizatd in domeniile constructiei aparatelor de precizie, tehnicii de calcul si la
confectionarea elementelor de defazaj si elementelor pentru circuite selective.

Este cunoscut procedeul de confectionare a pieselor bobinate din microconductor
coaxial, care constd in debobinarea surplusului de microsarma de pe piesa ce se
confectioneazd cu masurarea continud a parametrului electric al microsarmei
debobinate, folosind-o ca produs auxiliar, care se introduce impreunda cu piesa de
confectionat in schema de masurare, spre exemplu, in punte. Debobinarea se intrerupe
in momentul obtinerii egalitdtii rezistentei produsului auxiliar cu rezistenta prescrisa
pentru segmentul de sarmd, care urma a fi debobinat [1].

Dezavantajul acestui procedeu consta in aceea cd la debobinarea conductorului, pe
langd modificarea constantei de timp a piesei, care se confectioneazd, datoritd
neomogenitatii constantei liniare de timp a conductorului se modifica si raportul dintre
componenta activa si cea reactiva a constantei de timp atat a piesei ce se confectioneaza,
cat si a produsului suplimentar format de catre sirma debobinata si, respectiv,
modificarea raportului dintre componenta activa si cea reactiva a constantei de timp a
piesei care se confectioneazd, si a produsului suplimentar, format de catre sdrma
debobinatd, precum si continuitatea invelisului coaxial al sarmei fac imposibila
confectionarea unor astfel de piese bobinate cu o precizie suficientd pentru uzul practic.

Cea mai apropiatd solutie este procedeul de ajustare a parametrului electric al

pieselor de tip RC — 0 confectionate dintr-un singur microcablu coaxial, care prevede
introducerea piesei ce se confectioneaza in circuitul electric de masurare, determinarea
frecventei fj, a tensiunii la care defazajul intre vectorul curentului in invelisul coaxial al
microsarmei piesei ce se confectioneazd, la care marimea parametrului electric este mai
mare decit valoarea sa nominald, si vectorul tensiunii dintre Invelisul coaxial si firul
acestei microsarme este egal cu 180°, dupa care se prestabileste frecventa f, a tensiunii
la care defazajul intre vectorul curentului in invelisul coaxial al microsarmei piesei ce se
confectioneaza, la care marimea parametrului electric este egala cu valoarea sa nominalad
prescrisd, si vectorul tensiunii dintre invelisul coaxial si firul acestei microsarme este
egal cu 180°, dupa care tensiunile de frecventa f, respectiv f, se transforma intr-o
tensiune de frecventd fy, unde frecventa f; este egala cu raportul dintre produsul celor
doud frecvente f; X f, si diferenta dintre ele f, — f;. La invelisul coaxial al microsarmei
piesei ce se confectioneazd se aduce tensiunea de frecventa fy, dupa care se incepe
debobinarea microsarmei, comparand in mod neintrerupt faza vectorului curentului in
invelisul coaxial al microsarmei ce se debobineazd cu faza vectorului tensiunii dintre
firul acestei microsarme si invelisul coaxial al acesteia, totodata debobinarea de pe piesa
ce se confectioneazd se executd pand cand marimea parametrului electric al piesei
corespunde unei diferente de 180° intre fazele comparate la microsdrma debobinata, iar
tensiunea de frecventd f; este adusd concomitent si continuu pe inceputul firului si al
invelisului microsarmei piesei ce se confectioneaza [2].

Dezavantajul acestui procedeu consta in complicitatea tehnologiei de ajustare a
constantei de timp.

Problema pe care o rezolva prezenta inventie consta in simplificarea tehnologiei de
ajustare a constantei de timp a pieselor confectionate din mai multe microcabluri
coaxiale, unite in paralel, la o precizie Tnalta.

Metoda, conform inventiei, inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca
include selectarea in calitate de parametru electric a unei constante de timp prestabilite

1 la confectionarea piesei de tip RC — 0 din mai mult de doud microcabluri coaxiale
n; prefabricarea piesei din n-1 microcabluri, unite in paralel, care constituie o constanta
de timp:

R — AR —
Tn-1 = E + (n —l)C E(n —l)AC = TO(nfl) + AT(n—l) > T(n-l) s
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unde:

R=rl, C=cl, AR = rAl, AC = CAl,
si corespunzator:

To(n-) si AT(n-l) reprezintd respectiv constanta de timp nominald si surplusul

acesteia impus al n-1 microcabluri, unite in paralel,

R, C si | reprezinti respectiv rezistenta si capacitatea integre ale unui microcablu
cu lungimea | din n-1 microcabluri, unite in paralel,

AR si AC reprezinti respectiv rezistenta si capacitatea integre ale unui
microcablu cu lungimea Al,

r si C reprezintd respectiv rezistenta si capacitatea liniara a n-1 microcabluri;

prelucrarea termica a piesei prefabricate; masurarea valorii constantei reale de timp 7 a
acesteia; determinarea valorii necesare a constantei de timp 7, a microcablului coaxial
rezervat prin relatia:

7,7,

T.= ————

(Tr _TO) ,

bobinarea microcablului coaxial rezervat cu constanta de timp 7, pe piesa prefabricata;
masurarea concomitentd a constantei de timp a microcablului rezervat bobinat pana la
atingerea constantei de timp a valorii 7 si unirea in paralel a acestuia cu cele n-1

microcabluri, forméand o piesi de tip RC —0 cu o constanti de timp prestabiliti 7=
o1y

Inventia se explica prin desenele din fig. 1-6, care reprezinta:

- fig. 1, structura microcablului coaxial;

- fig. 2, schema electricd echivalentd de masurare a constantei de timp 7, a piesei
prelucrate termic;

- fig. 3, schema functionala de bobinare a microcablului coaxial rezervat n;

- fig. 4, schema electricd echivalenta de masurare a constantei de timp 7 a
microcablului rezervat pe parcursul bobinarii lui pe piesa cu constanta de timp z;

- fig. 5, schema electrica echivalentd de masurare a constantei de timp 7 a
microcablului rezervat pe parcursul bobinarii lui pe piesa cu constanta de timp z;

- fig. 6, vederea generald a piesei confectionate din n microcabluri coaxiale, unite in
paralel.

Metoda se realizeaza prin schema functionald de bobinare a microcablului coaxial
rezervat n (fig. 3) si schemele electrice echivalente de masurare a constantei de timp 7 a
microcablului rezervat pe parcursul bobinarii lui pe piesa cu constanta de timp z; (fig. 4,
5), care includ un generator 1 de tensiune armonicd u(t) si frecventa f,=1,78/7, un
electrod 7 pentru unirea microcablului rezervat 6 (fig. 3) debobinat de pe bobina
debitoare 8 si bobinat pe piesa 3, un mecanism de rotire 9 a piesei 3 si un fir conductor
flexibil 10, care prin contactul alunecator e (fig. 3, 4, 5) uneste sectorul metalizat 11 al
carcasei 12 si respectiv invelisul coaxial al firului rezervat cu indicatorul 5, precum si
doud segmente 13 si 14 respectiv, unde pe rezistenta R (fig. 4) a invelisului coaxial al
segmentului 13 (fig. 3) se creeazd o cadere de tensiune de frecventa fy, care ulterior se
utilizeaza ca semnal de masurare a constantei 7 si la o rezistentd NRNX (fig. 4, 5) a
invelisului coaxial al segmentului 14 (fig. 3), care pe parcursul masurarii constantei 7
se utilizeaza ca rezistentd de referintd NRyx a filtrului opreste banda 15 (fig. 5), format
din cantitatea de microcablu rezervat 6 bobinat pe piesa 3 cu constanta de timp z si
rezistenta 16 de valoarea Ry =NRx.

Portiunea de microfir conductor al segmentului 14 de microcablu are o rezistenta R,
la care rezistenta invelisului lui coaxial este egald cu rezistenta Ry. Aceasta parte de
microfir cu Invelisul sdu coaxial formeaza o capacitate Cy.ny.
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Portiunea de microfir conductor al segmentului 13 de microcablu are o rezistenta R;,
care cu inveligul sdu coaxial formeaza o capacitate Cy.x (fig. 4, 5).

Metoda se realizeaza in modul urmator.

Este cunoscut cd piesele confectionate din microcablu coaxial turnat cu scopul de a
micsora tensiunile mecanice, ce pot aparea In urma bobinarii microcablului, se supun
unei prelucrari termice majorand stabilitatea parametrilor electrici ai piesei la variatia
temperaturii, imbatranire, etc. In acelasi timp, prelucrarea lor termicid provoacd
micsorarea constantei ei de timp cu aproximativ 1...2%. Din aceastd cauza piesele,
confectionate din microcablu coaxial, se confectioneaza cu un surplus de parametri de
aproximativ 1...2% de la valoarea lor nominala prestabilita.

Conform tehnologiei de confectionare a piesei 3, dupa prelucrarea ei termica se
masoard valoarea reala a constantei de timp 7. Masurarea constantei 7; se efectueaza in
modul urmétor: se monteazad filtrul opreste bandd hibrid (fig. 2). Prin schimbarea
frecventei de semnal al generatorului 1 aplicat la intrarea filtrului opreste banda si
schimbarea rezistentei 4, tensiunea la iegirea filtrului se aduce la valoarea de 0 V, in
timp ce tensiunea u(t) la intrarea filtrului este de ordinul a cétiva volti. Valoarea de 0 V
la iesirea filtrului, cand semnalul la intrarea lui este diferit de 0, are loc atunci cand
vectorul tensiunii Ujes + (fig. 2) de la iesirea piesei 3 se gaseste in contrafaza cu vectorul
tensiunii Unge(r-1) ce cade pe rezistenta 4 si este egal cu valoarea vectorului Ugs or.

Se stie ca coeficientul de transfer al filtrului opreste banda este:
_ 1+N &sho
chd + N6sho

La frecventa de rejectie a filtrului f = fo, numita de asemenea frecventa de rezonanta,
factorul de transfer M al filtrului devine nul, cdnd numaratorul relatiei (1) este egal cu
ZEro:

1+ N6shé =0, @)

1)

unde:

0 =./j2xClIrl = \/ j2zRC = \[j2Afr ;

| reprezinta lungimea unui singur microcablu bobinat pe carcasa 12;

r si c - respectiv rezistenta si capacitatea pe o unitate de lungime a microcablului
coaxial.

Dupé divizarea partii imaginare de cea reald a relatiei (2) si anumite transformari
obtinem:

1+ Nypshycosy —Nychy =0 (a)
thy = —tgy ® O

Relatia (3 b) coincide cu relatia cunoscuti din teoria liniilor lungi de tip RC —0,
cand defazajul dintre curentul de intrare I;, si tensiunea de iesire Ui a liniei in regim de

gol (R << Rs) este de 180°, adicd  <liyUjesin o = 180° , unde Rs este rezistenta de
sarcina externa.

Deoarece piesa confectionata poate fi privitd ca o linie lunga cu parametrii (rezistenta
I si capacitatea ¢ pe o unitate de lungime) distribuiti, iar curentul ce trece prin rezistenta
4 este curent de intrare in piesa confectionata, teoria liniei lungi pe deplin poate fi
aplicata in analiza schemei din fig. 2.

Solutia relatiei (3 b) In raport cu marimea r este:

y = JAfrICl = fz :(k—%}r, @
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unde: 7 = rICl = RC = (k —0,25)’ 5)

T
.
iark=1,23, ..

Prima valoare a marimii ¥ (cand k = 1), la care  <lizUijesin g = 180°, este de 2,365,
iar constanta de timp a piesei si frecventa la aceastd valoare y se gésesc in relatia:

fr = f,7 =1,78=const, (6)
1,78
unde: T = e ()

in cazul masurdrii constantei de timp z, in relatia (7) constanta de timp 7 se
inlocuieste cu constanta de timp 7, ce permite s se considere cd constanta de timp 7 =
1,78/f'.

In continuare din relatia:

B ~ A TrT(n—l)

7., =R,C —02(—)
X X X Tr—’z'(nil)

se calculeaza constanta de timp 7 a cantitatii de microcablu rezervat, care este necesar
de bobinat pe piesa deja confectionatd din (n-1) microcabluri, care fiind unit in paralel cu
microcablurile (n-1), constituie constanta de timp prestabilita 7= 7+ 7.

Pentru a depune cantitatea de microcablu rezervat la constanta r = 7, se foloseste
schema functionald aratatd in fig. 3, unde capatul de microcablu rezervat, tras de pe
bobina debitoare 8 se curdtd de cdmasa coaxiala si izolatie, se trece prin contactul 7, cu
care formeazd un contact alunecdtor, si galvanic se uneste la contactul a, care prin
intermediul contactului e este conectat la una din intrarile indicatorului 5. Pe generatorul
1 se fixeaza frecventa fy =1,78/7 la tensiunea de semnal masurator de volti sau zeci de
volti, dupa care prin rotirea piesei 3 de catre mecanismul 9 se incepe depunerea, prin
bobinare, a microcablului rezervat pe piesa 3. Cantitatea de microcablu rezervat, bobinat
pe piesa 3 cu constanta 7 impreuna cu rezistenta Ryx a invelisului coaxial al sectiunii de
microcablu 14 formeazd un nou filtru 15, si la intrarea filtrului 15 prin intermediul
bobinei 8, capacitatii C;.x si al rezistentelor Ry si R, se aplicad un semnal cules de pe
rezistenta R de tensiunea Ug(t) si frecventa fy (fig. 5), iar la iesirea filtrului 15 prin
intermediul contactelor alunecatoare f, € si 7 este unit indicatorul 5.

Pe parcursul bobinarii cu ajutorul indicatorului 5 in continuu se controleaza
defazajul intre vectorul tensiunii Uy i intre microfirul conductor si cdmasa microfirului
coaxial rezervat bobinat (fig. 4, 5) al capatului de microfir conductor si vectorul de
curent Iic ce trece prin rezistenta Ryx. La atingerea valorii defazajului de 180° intre cei doi
vectori numiti, bobinarea se stopeaza, ceea ce vorbeste despre faptul cd constanta de
timp a cantitatii de microcablu rezervat depus pe piesa 3 a atins valoarea z; calculata, la
care, ca si in cazul masurarii constantei z;, are loc egalitatea:

Trlna

fr,=fRC, =f =178,

Ty = Tha
unde 7 =1,78/f .
in continuare microcablul la contactul 7 se taie, iar capdtul tiiat se curati de cimasa
coaxiald si izolatie si se lipeste la contactul b al piesei 3, obtindnd in final o piesa
confectionatd din (n-1) + | = n microcabluri cu o constantd de timp prestabilita 7=
T+ 17y cu precizie si stabilitate termica inalte si o tehnologie comparativ simpla.
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(57) Revendiciri:

Metodi de ajustare a parametrilor electrici ai pieselor de tip RC — 0 in procesul de
confectionare a lor, care constd In selectarea In calitate de parametru electric a unei

constante de timp prestabilite 7, la confectionarea piesei de tip RC — 0 din mai mult
de doud microcabluri coaxiale n; prefabricarea piesei din n-1 microcabluri, unite in
paralel, care constituie o constanta de timp:

R — AR —
Tn-1 = E + (n —l)C E(n —l)AC = TO(nfl) + AT(n—l) > T(n-l) s

unde:

R=rl, C=cl, AR=raAl, AC =cAl,
si corespunzator:

To(n-) si AT(n-l) reprezintd respectiv constanta de timp nominald si surplusul
acesteia impus al n-1 microcablurilor, unite in paralel,

R, C si | reprezinti respectiv rezistenta si capacitatea integre ale unui microcablu
cu lungimea | din n-1 microcabluri, unite in paralel,

AR si AC reprezinti respectiv rezistenta si capacitatea integre ale unui
microcablu cu lungimea Al,

r si C reprezintd respectiv rezistenta si capacitatea liniara a n-1 microcabluri;
prelucrarea termica a piesei prefabricate; masurarea valorii constantei reale de timp 7 a
acesteia; determinarea valorii necesare a constantei de timp 7, a microcablului coaxial
rezervat prin relatia:

T.T,

7,5 ————

X L
(Tr - TO)
bobinarea microcablului coaxial rezervat cu constanta de timp 7, pe piesa prefabricata;

masurarea concomitentd a constantei de timp a microcablului rezervat bobinat pana la
atingerea constantei de timp a valorii 7 si unirea in paralel a acestuia cu cele n-1

microcabluri, forméand o piesi de tip RC —0 cu o constanti de timp prestabiliti 7=
T+
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