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(57) Rezumat:

1 2
Inventia se referd la echipament de depanare a produsului din sirmi cu o manecta
constructie, in special la un dispozitiv de detasabila (13) si cu fixatori (15).
confectionare a produsului din sirma. Revendiciri: 4

Dispozitivul, conform inventiei, contine Figuri: 12

o carcasd metalicd (1), pe care sunt fixate .
distantat si opus doud plici metalice (2), in
fiecare din ele fiind executat cate un orificiu
strapuns (3). Pe partea frontald a fiecirei plici
(2), coaxial cu orificiul (3), este fixat un
mangon (4), pe care este amplasat flexibil un
cilindru (22). intre plici (2) sunt montate
orizontal si opus doud rame (16 si 23), cu
pivoti (17) detasabili si cate o culisd cilindrici
(19) la extremititi. Pe partea posterioard a
fiecdrei plici (2) sunt fixate rigid si distantat
cate doud bare portante orizontale (7), pe
capetele libere ale cdrora sunt fixate mansoane
portante (8) cu fixatori (9), in mansoane (8)
fiind amplasat cite un ax portant detasabil
(10), pe unul dintre axuri (10) fiind fixate doud
bobine cu sdrmi (11), cu fixatori (12), iar pe
celilalt ax (10) este fixat un tambur (14) de




(54) Wire product manufacturing device

(57) Abstract:
1

The invention relates to construction
equipment, in particular to a wire product
manufacturing device.

The device, according to the
invention, comprises a metal framework (1),
on which at a distance and oppositely are fixed
two metal plates (2), in each of which is made
a through hole (3). On the front part of each
plate (2), coaxially with the hole (3), is fixed a
bush (4), on which is freely placed a cylinder
(22). Between the plates (2), horizontally and
oppositely, are mounted two frames (16 and
23), with removable pins (17) and a cylindrical
slider (19) at the ends. On the backside of each

2

plate (2), rigidly and at a distance, are fixed
two horizontal bearing rods (7), on the free
ends of which are fixed bearing bushes (8)
with clamps (9), in the bushes (8) being placed
a removable bearing axle (10), on one of the
axles (10) being fixed two coils with wire (11),
with clamps (12), and on the other axle (10) is
fixed a wire product winding drum (14) with a
removable lever (13 ) and with clamps (15).

Claims: 4

Fig.: 12

(54) YcTpoOHCTBO AJ11 H3rOTOBJIEHHUSA MPOBOJOYHOI0 H3Aeusl

(57) Pedepar:
1

H3obpercHue OTHOCHTCS K
CTPOUTEIHHOMY OOOPYIOBAHUIO, B YACTHOCTH,
K YCTPOHUCTBY hin i H3TOTOBJICHHSA
TIPOBOJIOYHOTO H3ACTIHS.

YCTpOHCTBO, COTIACHO H300PCTCHHIO,
COIEPKUT MeTammueckuid kapkac (1), Ha
KOTOPOM HA PACCTOSHHH W MPOTHBOMOJIOKHO
3aKPCIUICHBI JBC MCTAJUTHUCCKUC ILIACTHHEI
(2), B KaKOOH U3 KOTOPBIX BBINOJHCHO IO
OJHOMY CKBO3HOMY oTBepctHrO (3). Ha
JIUUEBON YaCTH KAXKI0H MIacTHHBI (2), COOCHO
¢ orBepctueM (3), 3akpericHa BTyJaka (4), Ha
KOTOpOi CBOOOAHO pasMemeH mmmueAp (22).
Mexay miactuHamMu (2), TOPH3OHTAIBHO H
MPOTHBOMOI0KHO, CMOHTHPOBAHBI ABC PaMBI
(16 u 23), co ceeMHbIMH IITHIpAMH (17) u Mo
OJHOMY LWIMHIPHYECKOMY mO3yHy (19) Ha

2

KOHUAX. Ha THUIbHOW CTOpOHE KAKIOH
IJIACTHHBI (2), KECTKO U HAa PACCTOSHHH,
3aKpemyIicHbl 10  JBa  TOPU3OHTAIBHBIX
HeCYyIIHX CTCpPKHA (7), HA CBOOOTHBIX KOHIIAX
KOTOPBIX 3aKPEIUICHBI HECYIIHE BTYJIKH (8) C
¢uxcaropamu (9), BO BTyIKax (8) Oyayum
Pa3MEIIEHO MO0 OJHOM CBEMHOM HeCylel ocu
(10), ma ommoit w3 ocm (10) Oyayum
3aKPEIUICHBI ABE KATYIUIKU C MPOBOJIOKOH (11),
¢ ¢uxcaropamu (12), a Ha apyroit ocu (10)
3akperuicH OapadaH (14) mm1 HAaMATHIBAHHA
TIPOBOJIOYHOTO M3JCIHUS CO ChEMHBIM PhIMAaroM
(13) u ¢ ¢pukcaropamu (15).

I1. popmymer: 4

Owur.: 12
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Descriere:

Inventia se referd la echipament de constructie, n special 1a un dispozitiv de confectionare
a produsului din sirma.

Este cunoscut un procedeu de legare cu sirmi a carcaselor coloanelor sau a blocurilor
constituite din fier beton, pentru care sunt utilizate asa dispozitive ca capre pentru asamblare sau
suporturi in consold, pe care sunt amplasate bare metalice longitudinale ale carcasei de armare, pe
care sunt instalate scoabe metalice, si utilizate diferite metode de legare a nodurilor cu segmente
din sirmd, prealabil tdiate, utilizind cleste pentru fier beton [1].

Dezavantajele utilizarii segmentelor din sarmi constau in lungimea mare a acestora,
conditionatd de procedecle de legare si sculele cunoscute din stadiul anterior; metodele complexe
de legare a nodurilor care consolideazd barele metalice longitudinale cu scoabele metalice; sculele
incomode, utilizate la executarea procesului de legare a nodurilor; efortul fizic de mare intensitate
la momentul intinderii, fixdrii segmentului din sdrmi, angrenat cu scoabe metalice, si a rdsucirii
segmentului din sirma la executarea nodului de legiturd; manopera costisitoare datoritd faptului ci
efortul fizic aplicat continuu constituie cauza reducerii substantiale a productivitdtii muncii; in
unele procedee de executare, segmentul din sdrma, in prealabil, este prefabricat, care apoi se aplica
la executarea nodului de consolidare, si care, in timpul legirii, necesitd o duratd de timp si efort
fizic pentru pozitionarea sirmei prefabricate si finalizarea nodului de consolidare; utilizarea
segmentului din sirmid la executarea procedeului de legare, manipularca sculei, mai ales a
constructiei ¢i, necesitd un efort fizic, care cu timpul diminueazi ritmul executirii procesului de
confectionare a carcasei; efortul fizic, depus la intinderea, fixarea si risucirea segmentului din
sarmd si la fixarea corectd a scoabelor metalice, cauzeazi diminuarea calititii executdrii nodurilor
legate; conditiile de munca nefavorabile, mai ales pe santierul de constructie; limitarea metodelor
de legare a nodurilor, conditionate de fixareca scoabelor metalice, de procedeele si sculele
neperformante cunoscute.

Cea mai apropiatd solutic de inventia data este dispozitivul pentru confectionarea plasei din
sarmd, care contine un batiu, pe care sunt amplasate nodurile de risucire a sirmei, executate in
formi de blocuri, fiecare dintre care include un suport electromagnetic, amplasat pe un arbore cu o
pereche de roti dintate, care sunt actionate de un dispozitiv de actionare, care constd dintr-un motor
electric, un reductor si o transmisie prin lant. Bobinele cu sdrmd sunt amplasate pe monturi cu
doui flanse cu un con de ghidare si fixatori. Intinderea sirmei, avansate spre risucire, se
efectucazd cu ajutorul frindrii bobinelor prin intermediul unor garnituri de frictiune arcuite,
amplasate in canelurile flanselor monturilor. Bobinele sunt directionate fatd de suportul
electromagnetic prin intermediul conului de ghidare si a fixatorilor. Bobinele se alimenteaza la
colectoare de curent. Intinderea plasei este efectuati de un tambur cu proeminente, fixate pe el,
care servesc pentru formarea ochiurilor plasei si sustinerea acesteia. Tamburul este actionat de
motorul electric printr-un reductor cu doud benzi de transmisie, totodatd prin acest reductor este
actionat un alt tambur, la care este presat un valt de marfid cu greutate, pe care se efectucazi
depanarea plasei [2].

Dezavantajele dispozitivalui cunoscut constau in utilizarea acestuia numai pentru
confectionarea plasei din sirmi; constructia complexd; pretul de cost exorbitant; gestionarca
dispozitivului doar de citre executori de calificare superioard; utilizarca energiei electrice,
conditionatd de sursa, aplicati la exploatarea dispozitivului; greutatea sporitd a acestuia.

Problema pe care o rezolvd inventia constd in realizarea unui dispozitiv pentru
confectionarea produsului din sirmi, care are ca obiectiv reducerea manoperei, consumului de
sarmd, efortului fizic, cheltuielilor de regie, termenului de confectionare a carcaselor, constituite
tehnologice, sporirea calititii nodurilor legate, ce consolideazd barele metalice cu scoabele
metalice, si sporirea substantiald a productivitdtii muncii, de asemenea, in utilizarea produsului din
sarmd fasonat longitudinal cu ochiuri de diverse diametre i mirimi in alte domenii si ramuri ale
industriei.

Dispozitivul, conform inventiei, inliturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ci
contine o carcasd metalicd, pe care sunt fixate distantat si opus doudl plici metalice, in fiecare din
ele fiind executat cite un orificiu strdpuns. Pe partea frontald a fiecdrei plici, coaxial cu orificiul,
este fixat un mangon, pe care este amplasat flexibil un cilindru; Intre plici sunt montate orizontal si
opus doud rame, pe laturile longitudinale ale cérora fiind fixati pivoti detasabili, cu posibilitatea
angrendrii intre ei. La extremititile fiecirei rame este fixatd rigid cite o culisd cilindricd, cu
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posibilitatea glisdrii pe un suport cilindric, pe un capit al cdruia este fixat un opritor; capatul opus
al suportului unei rame este imbinat cu cilindrul mansonului, iar capitul opus al suportului
celeilalte rame este fixat rigid pe carcasi. Pe partea posterioard a fiecarei placi sunt fixate distantat
doud mangoane auxiliare, in care este amplasat cite un pivot suspendabil detasabil, totodatd sunt
fixate rigid si distantat cate doud bare portante orizontale, pe capetele libere ale cdrora sunt fixate
mangoane portante cu fixatori, in mangoane fiind amplasat cite un ax portant detasabil, pe unul din
axuri fiind fixate doud bobine cu sirmd, cu fixatori, iar pe celilalt ax este fixat un tambur de
depanare a produsului din sirmd cu o manetd detagabild si cu fixatori. Mangoanele plicilor si
mangoanele portante ale barelor portante pot fi executate in forma de garnituri portante metalice in
U. Suporturile, in ansamblu cu culisele cilindrice, pot fi executate, respectiv, in forma de suporturi
cilindrice complexe detasabile si culise cilindrice complexe, In care sunt executate coaxial si opus
tiieturi longitudinale, in care sunt amplasate role, fixate pe axuri, cu posibilitatea alunecérii in
caneluri longitudinale, executate in suporturile cilindrice complexe pe toatd lungimea acestora.
Pivotii pot fi executati in formi conic sau piramidald.

Rezultatul tehnic al inventiei constd in reducerea manoperei, consumului de sirmd,
reducerea efortului fizic, cheltuiclilor de regie, termenului de confectionare a carcaselor de fier
beton, constituite din bare si scoabe metalice, ameliorarea conditiilor de muncd, extinderea
scoabele metalice, sporirca substantiald a productivitdtii muncii la confectionarea carcaselor
metalice, constituite din bare si scoabe metalice, de asemenea, in utilizarea produsului din srma
fasonat longitudinal cu ochiuri de diverse diametre si mirimi in alte domenii §i ramuri ale
industriei, care se obtine datoritd faptului ca interdependenta i actiunea reciprocd progresiva intre
elementele dispozitivului sunt factorii de bazi, care genereazd conditiile pentru efectuarea unui
nou proces tehnologic, gratic ciruia se realizeazd confectionarea produsului din sirmi fasonat
longitudinal de diferite forme si lungimi. De asemenea, se oferd o gama largd de fabricare a
produsului din sdrma cu ochiuri de diferite diametre si marimi, care s¢ obtine datoritd variatiei
marimilor pivotilor detasabili. Totodatd, are loc reducerea insutitd a pretului de cost si greutdtii
dispozitivului, comparativ cu dispozitivele cunoscute, datoritd constructiei simple si eficiente,
constituitd din materiale dure si usoare, de exemplu, din duraluminiu. De asemenea, este in
crestere volumul de producere a produsului din sirmi fasonat longitudinal, care ajunge pand la o
Totodatd, are loc ameliorarea conditiilor de muncd, datoritd simplificirii asamblirii ramelor in
pozitia de lucru si accelerdrii amplasarii axului portant detasabil cu bobine cu sarma si a axului
portant detasabil cu tambur pentru depinarca produsului in pozitia de lucru, precum si in
posibilitatea schimbarii periodice accelerate a bobinelor cu sirmd si a tamburului pentru depinarca
produsului, datorita utilizarii mangoanelor portante, fixate pe capetele barelor portante.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1 — 12, care reprezinta:

- fig. 1, dispozitivul de confectionare a produsului din sirmd, vederea de sus;

- fig. 2, dispozitivul, sectiunea B din fig. 1;

- fig. 3, dispozitivul, sectiunea A din fig. 1;

- fig. 4, garnitura portanti metalica in U;

- fig. 5, ramele cu pivoti conici fixati pe laturile longitudinale;

- fig. 6, vederea confectiondrii produsului din sdrmd fasonat longitudinal;

- fig. 7, produsul din sdrmd fasonat longitudinal, vederea frontali;

- fig. 8, produsul din sirma fasonat longitudinal, vederea de sus;

- fig. 9, reprezentarea amplasirii pivotilor conici ai ramelor dispozitivului;

- fig. 10, exemplul de legare a carcasei metalice din bare metalice cu scoabe metalice;

- fig. 11, exemplul de legare a plaselor din bare metalice;

- fig. 12, exemplul de angrenare a culiselor cilindrice complexe cu sporturile cilindrice
complexe.

Dispozitivul de confectionare a produsului din sirmi contine carcasa metalicd 1, pe care
sunt fixate distantat si opus doud plici metalice 2, in fiecare din ¢le fiind executat cate un orificiu
strapuns 3. Pe partea frontald a fiecdrei plici 2, coaxial cu orificiul 3, este fixat mansonul 4, pe
care este amplasat flexibil cilindrul 22. Intre plicile 2 sunt montate orizontal si opus ramele 16 si
23, pe laturile longitudinale 18 ale cirora sunt fixati pivotii detasabili 17, cu posibilitatea
angrendrii intre ei, pentru risucirea firelor din sirmd 24, cu formarea ochiurilor din srma 27,
segmentelor din sdrmd risucite 28 si segmentelor din sdrmi liniare longitudinale 26. La
extremititile fiecirei rame 16 si 23 este fixatd rigid cate o culisi cilindricd 19, cu posibilitatea
glisdrii pe suportul cilindric 20, pe un capat al ciruia este fixat opritorul 21. Capitul opus al
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suportului 20 al ramei 16 este imbinat cu cilindrul 22 al mansonului 4, iar capitul opus al
suportului 20 al ramei 23 este fixat rigid pe carcasa 1. Pe partea posterioard a fiecirei placi 2 sunt
fixate distantat doud mangoane auxiliare 5, in care este amplasat cite un pivot 6 suspendabil
detasabil, totodatd sunt fixate rigid si distantat cite doud bare portante orizontale 7, pe capetele
libere ale carora sunt fixate mansoancle portante 8 cu fixatorii 9, in mangoanele 8 fiind amplasat
cate un ax portant detasabil 10, pe unul dintre axurile 10 fiind fixate doud bobine cu sarma 11 cu
fixatorii 12, iar pe celdlalt ax 10 este fixat tamburul 14 de depédnare a produsului din sdrmi fasonat
longitudinal 25 cu maneta detasabild 13 si cu fixatorii 15. Mangoanele 4 ale plicilor 2 si
mangoanele portante 8 ale barclor portante 7 sunt executate in formd de garnituri portante 29
metalice in U. Suporturile 20, in ansamblu cu culisele cilindrice 19, sunt executate, respectiv, in
formd de suporturi cilindrice complexe detasabile 30 si culise cilindrice complexe 32, in care sunt
executate coaxial si opus tdicturile longitudinale 35, in care sunt amplasate rolele 34, fixate pe
axurile 33, cu posibilitatea alunecdrii in canelurile longitudinale 31, executate in suporturile 30 pe
toata lungimea acestora. Pivotii 17 sunt executati in forma conici sau piramidala 36.

Dispozitivul de confectionare a produsului din sAirmi se asambleaza in modul urmétor.

Initial, se asambleazi rama 16, incepand cu cuplarea cilindrilor 22 cu mansoancle 4. In
cilindrii 22 se insurubeaza un capdt al suporturilor 20, ca apoi, pe aceste suporturi 20 si fie ajustate
culisele 19 ale ramei 16 cu pivotii detasabili 17, prealabil fixati pe latura longitudinald 18 a ramei
16. Pentru prevenirea ciderii ramei 16, la capetele libere ale suporturilor 20 sunt fixati opritorii 21.
Dupa aceasta, se asambleaza rama 23, incepand cu imbinarea opritorilor 21 cu unul din capetele
suporturilor 20, pe care sunt ajustate culisele 19 ale ramei 23 cu pivotii detasabili 17, prealabil
fixati pe latura longitudinald 18 a ramei 23, ca in final, celelalte doud capete opuse ale suporturilor
20, distantate paralel, si fie imbinate cu carcasa metalica 1, astfel ca pivotii 17 ai ramei 23 si fie
pozitionati intre pivotii 17 ai ramei 16. In continuare, in mansoanele 8, fixate pe barele portante 7,
sunt introduse axurile 10, unul dintre care este imbinat cu maneta detasabild 13.

In cazul, in care sunt utilizate bobinele cu sirmi 11 cu diametrul mai mare, sunt utilizate
mangoancle 8, executate in forma de garnituri 29 in U, care sunt fixate pe capetele barelor portante
7. De asemenea pentru a diminua eforturile de rasucire sunt utilizate suporturile cilindrice
complexe detasabile 30 si culisele cilindrice complexe 32, in care sunt executate coaxial si opus
tdieturile longitudinale 35, in care sunt amplasate rolele 34, fixate pe axurile 33, cu posibilitatea
alunecirii in canelurile longitudinale 31, executate in suporturile cilindrice complexe 30 pe toatd
lungimea acestora.

Dispozitivul de confectionare a produsului din sirmi, dupd asamblarca acestuia,
functioneaza in modul urmdtor.

Unul din capetele axului 10 se introduce intr-unul din mansoanele 8 al uneia dintre barele
portante 7, apoi doud bobine cu sirmd 11 sunt introduse si plasate pe axul 10, care este introdus in
celalalt mangon 8 si fixat cu ajutorul fixatorilor 9, totodata se pozitioneaza bobinele cu sarmd 11
pe axul 10 in pozitia de lucru initiald si se fixeaza cu posibilitatea alunecirii acestora cu ajutorul
fixatorilor 12 ale bobinelor cu sdrmd 11. La fel se fixeaza si tamburul 14 pe axul 10 opus in pozitia
initiald de lucru, la unul din capetele axului 10 fiind cuplati maneta detasabili 13. In mansoanele
auxiliare 5 se amplaseazi cite un pivot 6 suspendabil detasabil, pentru ca, in continuare, de pe
bobinele cu sdrmd 11 si treaca doud fire din sdrmd 24, relativ paralele, prin orificiile 3, distantate
de pivotii 6 suspendabili detasabili, ca apoi sd fie fixate pe tamburul 14 pentru depidnarca
produsului din sdrma fasonat longitudinal, deja fixat cu ajutorul fixatorilor 15 pe axul 10 portant
detasabil. In continuare, cu ajutorul fixatorilor 9, se stopeazi axul 10 cu bobinele cu sarmi 11,
dupi ce, rotind putin maneta 13, se intind, dupd necesitate, firele din sirmi 24, relativ paralele,
aportandu-le in pozitia de lucru, dupd ce se stopeaza axul 10 cu tamburul 14 cu ajutorul fixatorilor
9. Ulterior, printr-o migcare rectilinie, pe suporturile 20 se deplaseaza si se amplaseazd rama 16 cu
pivotii 17, astfel ca acestia si fie situati intre pivotii 17 ai ramei 23, care deja este fixatd pe
suporturile 20, in pozitia initiald de lucru.

Astfel, pivotii 17 ai ramei 23 si pivotii 17 ai ramei 16 angreneaza in timpul procesului de
lucru cu firele din sirm3 24, unde un fir din sarma 24 este situat deasupra pivotilor 17 ai ramei 16,
iar al doilea fir din sArma 24 este situat sub pivotii 17 ai ramei 23. Dupa ce rama 16 este situatd in
pozitia initiald de lucru, are loc rotirea acesteia in jurul mangoanelor 4, unde pivotii 17 rasucesc
firele din sdrmd 24, stopate de pivotii 17 ai ramei 23, care contribuic la formarea ochiurilor din
sarmd 27, rasucite in jurul pivotilor 17 ai ramei 16 si la formarea ochiurilor din sirma 27, rdsucite
in jurul pivotilor 17 ai ramei 23, simultan formindu-se si segmentele din sdrma rdsucite 28, situate
intre pivotii 17 ai ramei 16 si pivotii 17 ai ramei 23, sau la formarea ochiurilor din sirmd 27,
rasucite in jurul pivotilor 17 si formarea segmentelor din sirma liniare longitudinale 26, delimitate
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de segmentele din sirmi rasucite 28. Mirimea ochiurilor din sdrmi este conditionatd de distanta
dintre pivotii 17, fixati pe laturile longitudinale 18 ale ramelor 16 si 23. In continuare, dupi ce
rama 16, rotindu-se, ajunge aproape adiacentd cu rama 23, aceasta din urmi, dezangrenindu-se de
firele 24 din pozitia initiald de lucru, se indepdrteaza de firele 24, deja putin risucite in ochiuri din
sarmd 27, deplasindu-se pe suporturile 20, permitindu-i ramei 16 si continue rotirea, care trece
sub pozitia initiald a ramei 23, dupd ce pivotii conici 17 ai ramei 23 sunt introdusi in firele din
sarmd 24 deja putin risucite, stopandu-le, contribuind la formarea ochiurilor din sdrma 27 si a
segmentelor din sarmd risucite 28. Astfel, angrenand si dezangrenind cu ochiurile din sdrma 27,
rama 23 permite ramei 16 sd efectueze numdirul necesar de rotatii suficient pentru formarea
definitivi a ochiurilor 27, a segmentelor din sirmi risucite 28 si a segmentelor din sarmi
longitudinale 26, delimitate de segmentele din sirmi rdsucite 28, situate intre pivotii 17 ai ramei
16 si pivotii 17 ai ramei 23, ce reprezintd produsul din sdrma fasonat longitudinal 25. Practic, dupa
cel putin doud rotatii ale ramei 16 in jurul mangoaneclor 4 este finalizat ciclul de confectionare a
produsului din sirmd fasonat longitudinal 25. Dupa ce rama 16, deplasindu-se pe suporturile 20,
iese din angrenaj cu produsul confectionat din sirma fasonat longitudinal 25, care dupi eliberarea
axului 10, fixat cu ajutorul fixatorilor 9 si extragerea pivotului 6 suspendabil detasabil, actionand
prin rotire maneta 13 al axului 10, pe care este fixat prin fixatorii 15 tamburul 14, se genereaza
efortul de intindere, care contribuic la transformarea ochiurilor 27 in segmente din sirmd
longitudinale 26, daca este cazul, apoi dupa eliberarea axului 10, pe care sunt fixate prin fixatori 9
bobinele cu sdrmd 11, din nou actionind manecta 13, se¢ efectucazd depinarca produsului
confectionat din sdrma fasonat longitudinal 25 pe tamburul 14 si simultan se Inainteazid de pe
bobinele cu sarma 11 firele din sairma 24, paAnd nu se ajunge la pozitia urmitorului segment de
confectionare a produsului din sirma fasonat longitudinal 25. Dupd aceasta, stopand axurile 10,
incepe urmitorul ciclu de confectionare a produsului din sdrmi fasonat longitudinal 25. Bobinele,
lipsite de sarmd, se¢ inlocuiesc cu bobinele cu sdrmd 11, la fel ca si tamburul 14 infisurat cu
produsul confectionat din sarmi fasonat longitudinal 25, se inlocuieste cu tambur 14 gol, conform
operatiunilor de montare mentionate mai sus, executate direct si invers.

In cazul utilizirii garniturilor portante metalice 29 in U, sau in cazul utilizirii, in ansamblu,
a suporturilor cilindrice complexe detasabile 30 si a culiselor cilindrice complexe 32, procesul de
confectionare a produsului din sirma fasonat longitudinal 25 este similar celui mentionat mai sus.
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(56) Referinte bibliografice citate in descriere:

1. JIesu C. C. Apmarypusie pabotsr, M. Cpotimzzaat, 1976, p. §9-91
2. SU 1397131 Al 1988.06.15

(57) Revendicari;

1. Dispozitiv de confectionare a produsului din sirmd, care contine o carcasd metalica (1),
pe care sunt fixate distantat si opus doud pliaci metalice (2), in fiecare din ele fiind executat cate un
orificiu strdpuns (3); pe partea frontald a fiecdrei plici (2), coaxial cu orificiul (3), este fixat un
mangon (4), pe care este amplasat flexibil un cilindru (22); intre plici (2) sunt montate orizontal si
opus doud rame (16 si 23), pe laturile longitudinale (18) ale cirora fiind fixati pivoti (17)
detasabili, cu posibilitatea angrendrii intre ei; la extremititile fiecirei rame (16 si 23) este fixatad
rigid céte o culisa cilindrica (19), cu posibilitatea glisdrii pe un suport cilindric (20), pe un capat al
ciruia este fixat un opritor (21); capatul opus al suportului (20) unei rame (16) este imbinat cu
cilindrul (22) mangonului (4), iar capatul opus al suportului (20) celeilalte rame (23) este fixat
rigid pe carcasd (1); pe partea posterioara a fiecirei plici (2) sunt fixate distantat doud mangoane
auxiliare (5), in care este amplasat cite un pivot (6) suspendabil detasabil, totodata sunt fixate rigid
si distantat cate doud bare portante orizontale (7), pe capetele libere ale cdrora sunt fixate
mangoane portante (8) cu fixatori (9), In mansoane (8) fiind amplasat cite un ax portant detasabil
(10), pe unul dintre axuri (10) fiind fixate doud bobine cu sarmi (11), cu fixatori (12), iar pe
celalalt ax (10) este fixat un tambur (14) de depdnare a produsului din sdrmd cu o manetd
detasabila (13) si cu fixatori (15).

2. Dispozitiv, conform revendicirii 1, in care mansoancle (4) plicilor (2) si mangoanele
portante (8) ale barelor portante (7) sunt executate in formd de garnituri portante (29) metalice in
U.

3. Dispozitiv, conform revendicdrii 1, in care suporturile (20), in ansamblu cu culisele
cilindrice (19), sunt executate, respectiv, in forma de suporturi cilindrice complexe detasabile (30)
si culise cilindrice complexe (32), in care sunt executate coaxial si opus tdieturi longitudinale (35),
in care sunt amplasate role (34), fixate pe axuri (33), cu posibilitatea alunecirii in caneluri
longitudinale (31), executate in suporturile cilindrice complexe (30) pe toatd lungimea acestora.

4. Dispozitiv, conform revendicdrii 1, in care pivotii (17) sunt executati in forma conici sau
piramidala (36).

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisinau, Republica Moldova
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