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fabricare a acesteia (variante)

(57) Rezumat:
1

Inventia se refera la constructie, in special
la armatura pentru armarea orizontald a zidariei
din piatra si la procedee de fabricare a
armaturii pentru armarea orizontald a zidariei
din piatrda din astfel de materiale ca, de
exemplu, caramida, blocuri din beton greu,
usor sau poros, blocuri din piatrd naturala, si
poate fi aplicatd la zidirea cladirilor cu
destinatie diversa, inclusiv in zone cu risc
seismic.

Armatura pentru armarea orizontald a
zidariei din piatra este executatd din banda de
otel in formd de plasa, ce contine doua tije
plate longitudinale (1) in forma de zigzag,
amplasate la o distantd de 25...50 mm una de
alta, unite intre ele prin batardouri (2),
amplasate la o distantda de 75...120 mm una de
alta.

Procedeul de fabricare a armaturii pentru
armarea orizontala a zidariei din piatra,
conform primei variante, include retezarea
dupa contur a benzii de otel cu grosimea de
1,5...2,5 mm pe 0 matritd cu calibre succesive
cu executarea in bandd a unor caneluri
exterioare, perforarea unor caneluri interioare
in forma de S, intinderea benzii in directie
longitudinala pana la dimensiunea stabilita.

2
Procedeul de fabricare a armaturii pentru
armarea orizontald a zidariei din piatra,
conform variantei a doua, include retezarea
dupd contur a benzii de otel cu grosimea de
0,5...1,4 mm pe 0 matrita cu calibre succesive
cu executarea in banda a unor caneluri
exterioare, perforarea unor caneluri interioare
in forma de S, bordurarea peretilor canelurilor
exterioare §i interioare cu obtinerea formei de
U, bordurarea in interior a peretilor verticali ai
canelurilor exterioare si interioare cu formarea
unei sectiuni in doud straturi a fiecarui element
al armaturii, intinderea piesei brute in directie
longitudinala.
Revendicari: 7
Figuri: 4
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(54) Armature for horizontal reinforcement of stone masonry and process for

manufacturing thereof (embodiments)
(57) Abstract:
1

The invention relates to the construction, in
particular to an armature for horizontal
reinforcement of stone masonry and to
processes for manufacturing the armature for
horizontal reinforcement of stone masonry of
materials such as bricks, blocks of heavy, light
or porous concrete, blocks of natural stone, and
can be used in the erection of buildings for
various purposes, including in seismically
dangerous areas.

The armature for horizontal reinforcement
of stone masonry is made of a steel strip in the
form of a grid containing two flat longitudinal
rods (1) of zigzag shape, placed at a distance of
25...50 mm from each other, interconnected
by bridges (2), placed at a distance of 75...120
mm from each other.

The process for manufacturing the armature
for horizontal reinforcement of stone masonry,
according to the first embodiment, comprises
cutting off along the contour the steel strip of a
thickness of 1.5...2.5 mm in a follow die with
the execution of external grooves in the strip,

2
punching internal S-shaped grooves, stretching
out the strip in longitudinal direction to the
established size.

The process for manufacturing the armature
for horizontal reinforcement of stone masonry,
according to the second embodiment,
comprises cutting off along the contour the
steel strip of a thickness of 0.5...1.4 mm in a
follow die with the execution of external
grooves in the strip, punching internal S-
shaped grooves, flanging the walls of the outer
and inner grooves to form a U-shape, flanging
the vertical walls of the outer and inner
grooves with the formation of a two-layer
section of each element of the armature,
stretching out the billet in longitudinal
direction.

Claims: 7

Fig.: 4

(54) ApMaTypa JJisi TOPU30HTAJIBHOI0 APMHPOBAHUS KAMEHHOM KJIAKH U C10cod

ee U3roTOBJIEHUs (BAPUAHTHI)

(57) Pedepar:
1

Hzo0perenue OTHOCHTCS K
CTPOUTENBCTBY, B YACTHOCTH, K apMaType s
TOPU30HTAJILHOIO ~apMHPOBAHMS  KaMEHHOW
KIaJgkd ¥ K crnocodaM — M3TOTOBIICHHS
apMaTypsbl JUIst TOPU30HTAIILHOTO
apMUpPOBAaHUsI KaMEHHOW KJIaJIKH M3 TaKHX
MaTepHaNoB, KakK, HAalpUMep, KUpIHY, OJOKH
U3 TSHKEJIOro, JIETKOrO WIIN MTOPHUCTOro OeToHa,
OJIOKM M3 MPUPOJHOTO KaMHs, U MOXET OBITh
WCIIONIb30BAHO TPH  BO3BEJCHUM  3JaHUH
pa3IM4YHOrO HA3HAYEHHS, B TOM YHCIE B
CeliCMOOITIaCHBIX paioHax.

ApMmaTtypa Ans  TOPH30HTAJIEHOTO
apMUpPOBaHUsI KaMEHHOW KJIaJKW BHIITOJHEHA
W3  CTAJBHOW JIGHTHI B  BHJE  CETKH,
coJiepKallled  JiBa  IUIOCKHUX  HPOAOJIBHBIX
crepxxas (1)  3ursarooOpasHoii  (opmsl,
pacIioNnoXXeHHbIX Ha paccrossHuu 25...50 Mm
JIpyr OT Jpyra, COEJAMHEHHBIX MEXay CO0OM
nepeMblukamMu  (2), pacroiOoXEHHBIMH  Ha
paccrostauu 75...120 MM apyr ot apyra.

Crioco0 M3TrOTOBIICHUSI apMaTypbl IS
TOPU30HTAJILHOIO apMHPOBAHMS KaMEHHOW
KJIaJK{, COIJIaCHO  TepBOMY  BapHaHTy,
BKJIIOUaeT OOCEKaHHE I0 KOHTYpPY CTaJbHOU

2

JIGHTHI ToymuHoM 1,5...2,5 MM B mramne
TIOCJIE/IOBATENILHOTO JISWCTBHUS C BBHITIOTHEHUEM
B JICHTE HapyXHbIX Ma30B, IPOOHBKY
BHYTPEHHMX Ma30B S-00pa3Hoil  (opMmbl,
pacTsarMBaHME  JIEHTBI B HPOJOJIBEHOM
HAaIpaBJICHUH IO YCTAaHOBJIIEHHOT'O pa3Mepa.

Crioco0 M3rOTOBIICHUSI apMaTypbl IS
TOPU30HTAJILHOIO apMHPOBAHMS KaMEHHOW
KJaJK{, COIJIaCHO  BTOPOMY  BapHaHTy,
BKJIIOUaeT OOCEKaHHe I10 KOHTYpPY CTaJbHOU
sgentsl TommmHoM 0,5..1,4 MM B 1ramme
TIOCJIE/IOBATENILHOTO JISUCTBHUS C BBHITIOTHEHUEM
B JICHTE HapyXHbBIX Ma30B, IPOOHBKY
BHYTPEHHMX Ma30B S-00pa3HOil  (opMmbl,
OTOOPTOBKY CTEHOK HapyXHBIX M BHYTPEHHHX
nma3oB ¢ monydyeHneM U-oOpasHoit (opmbl,
pa3bopTOBKY BEPTHKAJIBLHBIX CTEHOK
HapyKHbIX W  BHYTPEHHHX  Ia30B  C
(opMUpOBaHMEM  BYXCIOMHOI'O  CEUEHHMs
Ka)XJIOTO JJIEMEHTa apMaTypbl, pacTArHBaHHe
3aroTOBKH B MPOJIOJIEHOM HaIpaBJICHHH.

I1. popmymsr: 7

Qur.: 4
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Descriere:
(Descrierea se publica in redactia solicitantului)

Inventia se referd la constructie, in special la armatura pentru armarea orizontald a zidariei
din piatra si la procedee de fabricare a armaturii pentru armarea orizontald a zidariei din piatra
din astfel de materiale ca, de exemplu, caramida, blocuri din beton greu, usor sau poros, blocuri
din piatrd naturala, si poate fi aplicata la zidirea cladirilor cu destinatie diversa, inclusiv in zone
Cu risc seismic.

Este cunoscutd o armaturd, care se amplaseaza in rosturile de mortar orizontale ale zidariei
din piatrd, cel mult peste 400 mm pe inalfimea zidariei. Aceastd armaturd prezinta o plasa
intersectatd cu ochiuri dreptunghiulare, executata din bare cu diametrul de 3...4 mm, sau o plasa
de tip zigzag din bare cu diametrul > 6 mm. In ambele cazuri barele plasei sunt sudate prin
suprapunere [1].

Cu toate acestea, armatura de otel cunoscutd, intarind zidaria, in acelasi timp deterioreaza
brusc proprietitile de izolare termica ale peretelui. Acest lucru este cauzat de prezenta in
armaturd a elementelor amplasate perpendicular pe suprafata peretelui, strabatand practic
intreaga grosime a peretelui. Coeficientul de conductivitate termicd a materialului acestor bare
depaseste mai mult de 400 de ori coeficientul de conductibilitate termica a materialului peretelui.
Astfel, coeficientul de conductibilitate termica a otelului de constructie A = 58 W/(m-°C), iar a
betonului structural termoizolator celular cu densitatea de 600 kg/m?, care este utilizat pe larg la
ridicarea constructiilor de inchidere a cladirilor, este egal cu 0,14 W/(m-°C).

In afard de aceasta, grosimea plaselor transversale, executate din bare cu diametrul de 3...4
mm, constituie 5...7 mm, fapt ce provoaca ingrosarea rostului de mortar pana la 10...15 mm.
Coeficientul de conductibilitate termica a mortarului de zidarie, la randul sau, este de
aproximativ patru ori mai inalt decat al betonului celular [CP E.04.05-2006 Proiectarea protectiei
termice a cladirilor, anexa D].

Astfel, sporirea neuniformitdtii termice a peretilor, provocatd de prezenta barelor
transversale ale armaturii pentru zidarie, este agravata de ingrosarea fiecarui strat de mortar, n
care aceastd armaturd este amplasatd. Influenta concomitenta a acestor doi factori conditioneaza
necesitatea termoizoldrii suplimentare a peretilor si, prin urmare, conduce la prelungirea
termenelor de constructie si la cresterea in pret a constructiei.

in conditiile de perceptie de citre peretele cladirii a sarcinilor de incovoiere-intindere,
directionate perpendicular fatd de perete, barele longitudinale ale plasei de armatura, amplasate
aproape de una din suprafetele peretelui, lucreaza la intindere, iar amplasate aproape de alta
suprafata — la comprimare. Barele longitudinale ale plasei, amplasate in partea centrald a
peretelui, practic nu suporta sarcini.

Barele, amplasate perpendicular grosimii peretelui, servesc numai pentru transmiterea
mortarului de zidarie a sarcinilor de taiere, totodata barele practic nu suporta sarcini, dar lucreaza
la taiere numai rosturile de suduré.

La o plasa standard de tip zigzag neajunsurile mentionate sunt mult mai evidente, de aceea
astfel de plasa practic nu se utilizeaza.

Se cunoaste un mare numar de incercéri de a reduce consumul de material pentru fabricarea
acestui tip de plase de armaturd, cu sporirea simultand a proprietatilor lor de consolidare si
imbunatatirea parametrilor lor tehnologici si de exploatare [2-14].

Toate aceste solutii contin urmatoarele dezavantaje: deteriorarea semnificativa a capacitatii
de izolare termica a peretelui, precum si prezenta armaturii in partea centrald a peretelui, care nu
sporeste rezistenta zidariei, dar conduce la consumul inutil de metal.

In calitate de cea mai apropiata solutie serveste armatura pentru armare orizontala a zidariei
din piatra, procedee de executare a armaturii pentru armare orizontald a zidariei din piatra si
procedee de armare orizontald a zidariei din piatrd, in care armatura pentru armare orizontala a
zidariei din piatra este executatad din banda de otel laminat la cald in forma de plasa cu ochiuri
dreptunghiulare, ce contine doua bare drepte longitudinale, unite intre ele prin batardouri,
imbindrile carora cu barele longitudinale sunt executate rotunjite. Procedeul de executare a
armaturii pentru armare orizontald a zidariei din piatra include perforarea intr-o banda de otel
laminat la cald a unor orificii in forma de Z, intinderea benzii in directie transversala cu formarea
plasei cu ochiuri dreptunghiulare; consolidarea la rece a plasei obtinute [15].

Dezavantajele solutiei cunoscute constau in aceea cd, capacitatea de ranforsare a acestei
armituri nu este suficient de mare in raport cu liniaritatea barelor longitudinale. in afard de
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aceasta, fabricarea armaturii zidariei necesita executarea operatiilor de separare si de modelare la
diferite echipamente, ceea ce presupune disponibilitatea unui depozit intermediar, a unor
echipamente complementare si a unei forte de munca suplimentare. De asemenea, este mare §i
consumul de materiale pentru armatura in legatura cu pasul mic al batardourilor folositi de-a
lungul armaturii.

Problema pe care o rezolva inventia constd in reducerea masei, volumului de munca si,
corespunzator, costului armaturii de zidarie cu sporirea concomitentd a proprietatilor de
rezistenta ale zidariei, precum si prevenirea diminudrii capacitatilor termoizolante ale peretelui.

Problema se solutioneaza prin aceea cd armatura pentru armarea orizontald a zidariei din
piatra este executata din banda de otel in forma de plasa, ce include doua tije longitudinale plate
in forma de zigzag, amplasate la o distantd de 25...50 mm, unite intre ele prin batardouri,
amplasate la o distantd de 75...120 mm, totodatd tijele longitudinale si batardourile sunt
executate ca un corp intreg si amplasate intr-un plan, iar convexitatea de arc a tijelor
longitudinale constituie 5...10 mm.

Imbinarile tijelor longitudinale cu batardourile pot fi executate rotunjite cu o raza egald cu
cel putin jumatate din grosimea plasei.

Pe fetele plasei pot fi executate strieri de forma arbitrard, de exemplu, drepte sau reticulare,
iar 1naltimea strierilor constituie 0,1...0,3 mm din grosimea plasei.

Procedeul de fabricare a armaturii pentru armarea orizontald a zidariei din piatrd include
retezarea dupa contur a benzii de otel cu grosimea de 1,5...2,5 mm pe o matritd cu calibre
succesive cu executarea in banda a unor caneluri exterioare, perforarea unor caneluri interioare
in forma de S, intinderea benzii in directie longitudinald pana la dimensiunea stabilita. Totodata
armatura poate fi supusa durificarii la rece, de exemplu, cu trecerea acesteia prin valturi pana la
reducerea grosimii initiale cu 10...30%, totodatd pe fetele plasei prin comprimare se executa
strieri de forma arbitrard, de exemplu, drepte sau reticulare, iar inaltimea strierilor constituie
0,1...0,3 mm din grosimea plasei.

Procedeul de fabricare a armaturii pentru armarea orizontald a zidariei din piatrd include
retezarea dupa contur a benzii de otel cu grosimea de 0,5...1,4 mm pe o matritd cu calibre
succesive cu executarea in banda a unor caneluri exterioare, perforarea unor caneluri interioare
in forma de S, bordurarea peretilor canelurilor exterioare si interioare cu obtinerea formei de U,
bordurarea in interior a peretilor verticali ai canelurilor exterioare si interioare cu formarea unei
sectiuni in doud straturi a fiecarui element al armaturii, intinderea piesei brute in directie
longitudinala. Totodata, armatura poate fi supusad durificarii la rece, de exemplu, cu trecerea
acesteia prin valfuri pana la reducerea grosimii initiale de 10...30%, totodata pe fetele plasei prin
comprimare se executa strieri de forma arbitrard, de exemplu, drepte sau reticulare, iar indltimea
strierilor constituie 0,1...0,3 mm din grosimea plasei.

Rezultatul tehnic constd in reducerea masei armaturii, micsorarea volumului de munca la
fabricarea acesteia, reducerea grosimii stratului de mortar in care este plasata armatura, sporirea
proprietatilor de rezistentd ale armaturii, prevenirea diminuarii capacitatilor termoizolante ale
peretelui, precum si sporirea eficientei economice a constructiei.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1-4, care reprezinta:

- fig. 1, etapele de fabricare a armaturii din banda cu grosimea de 0,5...1,0 mm, unde:

| - banda initiald;

Il - retezarea conturului exterior;

Il — perforarea canelurilor interioare;

IV - bordurarea exterioara a peretilor;

V - bordurarea peretilor cu obtinerea grosimii duble a marginilor benzii de armatura;

VI - intinderea longitudinala a piesei brute;

- fig. 2, sectiunea transversald a benzii cu bordurare exterioara in forma de U;

- fig. 3, sectiunea transversala a benzii cu grosimea dubla a marginilor benzii de arméatura;

- fig. 4, plasarea armaturii in perete, vedere de sus.

in cazul utilizarii unei benzi cu grosimea de 1,5...2,5 mm, etapele IV si V — lipsesc.

Armatura pentru armarea orizontald a zidariei din piatrd este executatd din banda de otel in
forma de plasd, ce include doua tije longitudinale plate in forma de zigzag 1, amplasate la o
distantd de 25...50 mm, unite intre ele prin batardouri 2, amplasate la o distanta de 75...120 mm,
totodata tijele longitudinale si batardourile sunt executate ca un corp intreg si amplasate intr-un
plan, iar convexitatea de arc a tijelor longitudinale constituie 5...10 mm.
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Forma de zigzag a tijelor longitudinale permite ca sarcina suportatd de acestea sa fie
distribuita in mod uniform pe intreaga lungime a tijelor, nu doar s-o transmita tijei in punctele de
conexiune cu batardourile.

Imbinarile tijelor longitudinale cu batardourile sunt executate rotunjite cu o raza egald cu cel
putin jumatate din grosimea plasei.

Armatura este executata din tabla de otel cu grosimea de 0,5...2,5 mm.

Pentru a imbunatati aderenta la mortarul de zidarie, armatura se finiseaza prin crearea pe
fetele plasei a unor strieri de forma arbitrard, de exemplu, drepte sau reticulare, iar indltimea
strierilor constituie 0,1...0,3 mm din grosimea plasei.

Calculul orientativ al sectiunii barelor plasei.

Cele mai serioase sarcini asupra armaturii zidériei peretilor le formeaza actiunile seismice. in
acest caz, cea mai incdrcata este tija longitudinald a celei de-a doua plase a unui nivel, care
suporta sarcinile de intindere.

Se calculeaza sarcina asupra elementului peretelui de imprejmuire, de exemplu, etajului sase
al cladirii cu schelet in conditiile sarcinii seismice de sapte grade.

Conform [SNIP 11-7-81 Construirea in zonele seismice. Norme de proiectare, p. 2.5], sarcina
seismica de calcul Si, in directia specificata, aplicatd in punctul k si corespunzatoare tonului i al
propriilor vibratii ale cladirii, se determind conform formulei

Sik = K1-Ka- Soik,

unde Ki — coeficientul, ce tine cont de deteriorarile admisibile ale cladirii, egal in cazul dat
cu 0,25 [SNIP I1-7-81 Construirea in zonele seismice. Norme de proiectare, tabelul 3, p. 2.];

K2 — coeficientul, ce tine cont de conceptia constructiva a cladirii, egal in cazul dat cu 1,0
[SNIP 11-7-81 Construirea in zonele seismice. Norme de proiectare, tabelul 4, p. 1];

Soik — valoarea sarcinii seismice pentru tonul i al propriilor vibratii ale cladirii, determinata in
presupunerea deformarii elastice a constructiilor conform formulei

Soik = Qk-A-Bi- Ky ik,

unde Qx — masa elementului cladirii in punctul k. La executarea peretelui din beton celular cu
densitatea 400 kg/m?® si rezistenta termici redusd a peretelui Ry = 2,575 m?.°C/Wt grosimea
peretelui constituie 400 mm. La distanta intre nivelurile de armaturd de 400 mm si lungimea
blocului de 600 mm, volumul elementului va constitui 4-4-6 = 96 dm?, iar masa — 96-0,4 = 58,4
kg;

A — coeficient, la seismicitatea de calcul de 7 grade, egal cu 0,1 [SNIP 11-7-81 Construirea in
zonele seismice. Norme de proiectare, p. 2.5.];

Bi — coeficient de dinamicitate, corespunzator cu tonul i al propriilor vibratii ale cladirii,
admis pentru grunduri de categoria Il, cel mult de 2,7 [SNIP 11-7-81 Construirea in zonele
seismice. Norme de proiectare, p. 2.6.];

Ky — coeficient, pentru sarcina seismica de 7 grade, egal cu 7 [SNIP I1-7-81 Construirea in
zonele seismice. Norme de proiectare, p. 2, tabelul 6];

njk — coeficient, dependent de forma deformatiei cladirii, admis pentru conditiile specificate,
egal cu 2,0.

Astfel, sarcina seismica de calcul asupra elementului specificat al peretelui va constitui

0,25-1-58,4-0,1-2,7-7-2 = 78,84 Kkg.

Aceasta sarcind, directionatd perpendicular peretelui, este perceputa ca fiind intinsa de doua
tije ale benzii exterioare de armatura. Din motive tehnologice, acceptim latimea fiecarei tije
longitudinale de 3 mm, grosimea materialului de 2 mm. Astfel, sectiunea fiecarei tije va fi de 2,0
+ 3,0 = 6,0 mm. La fabricarea armaturii din otel laminat la rece de tip 08kp [GOST 1050], pentru
care X, (limita de curgere) = 275...390 MPa, tinand cont de durificarea sa in timpul deformarii la
rece pana la X, = 500 MPa si reducerea grosimii pana la 1,6 mm, rezistenta la tractiune a ambelor
tije longitudinale ale benzii exterioare a armiturii va constitui 1,6 mm - 3 mm - 2 - 50 kg / mm?
= 480 kg, care depaseste de mai mult de 6 ori sarcina proiectata.

Deoarece la proiectare nu s-a luat in considerare nici rezistenta peretelui ca atare, nici
rezistenta celei de-a doua plase, care actioneaza ca o fortd de compresie, utilizarea armaturii
revendicate conform inventiei este pe deplin justificatd in regiunile cu cel mai mare risc seismic.

Procedeul de fabricare a armaturii pentru armarea orizontala a zidariei din piatra include
retezarea dupa contur a benzii de otel cu grosimea de 1,5...2,5 mm pe o matritd cu calibre
succesive cu executarea in banda a unor caneluri exterioare 3, perforarea unor caneluri interioare
4 1n forma de S, Intinderea benzii in directie longitudinala pana la dimensiunea stabilita.
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Procedeul de fabricare a armaturii pentru armarea orizontald a zidariei din piatrd include
retezarea dupa contur a benzii de otel cu grosimea de 0,5...1,4 mm pe o matritd cu calibre
succesive cu executarea in banda a unor caneluri exterioare 3, perforarea unor caneluri interioare
4 1n forma de S, bordurarea peretilor canelurilor exterioare si interioare cu obtinerea formei de U,
bordurarea in interior a peretilor verticali ai canelurilor exterioare si interioare cu formarea unei
sectiuni in doud straturi a fiecarui element al armaturii, intinderea piesei brute in directie
longitudinala.

In continuare este descris un exemplu concret de executare a armaturii, care nu epuizeazi
toate variantele posibile de fabricare a acesteia.

Foaia de otel ductil, de exemplu, otel laminat la rece de marca 08kp cu grosimea de 2,0 mm,
se taie in fagii cu litimea de 40 mm, care pe o matritd cu calibre succesive sunt supuse
urmadtoarelor operatii: retezarea conturului exterior cu finisarea canelurilor exterioare; perforarea
canelurilor interioare; 1intinderea piesei brute pana la obtinerea unei plase cu celule
dreptunghiulare cu dimensiunile de 30 x 75 mm. Totodata, batardourile sunt executate drepte, iar
tijele longitudinale au forma de zigzag, cu convexitate de arc de 5...10 mm.

Etapele de fabricare a armaturii sunt prezentate in fig. 1.

Armatura stantata este supusa durificarii la rece, de exemplu, cu trecerea acesteia prin valturi
pani la reducerea grosimii initiale cu 10...30%. In acelasi timp, pe fetele plasei prin comprimare
se executa strieri de forma arbitrard, de exemplu, drepte sau incrucisate, care sporesc suplimentar
aderenta armaturii la mortarul zidariei. In plus, in timpul lamindrii sunt setizate bavurile care
apar in procesul operatiilor de separare ale stantarii in procesul de uzare a muchiilor tdietoare ale
poansoanelor si a matritei.

Procedeul de fabricare a armaturii prezentat permite de a obtine din fiecare metru liniar de
prefabricat aproximativ trei metri de armatura finita.

in caz de necesitate, armitura este galvanizati sau este realizatd din tabla pre-galvanizata.

Schema de fabricare descrisa permite de a minimiza cantitatea de metal trecuta la deseuri.

Dimensiunile specificate ale armaturii sunt orientative §i pot varia in functie de material, de
grosimea peretelui, precum si de sarcinile proiectate asupra peretilor cladirii.

In fiecare nivel al zidariei benzile de plasd se amplaseazd separat in pereche intr-un plan,
totodata, distanta de la tija exterioard a benzii $i pand la muchia corespunzatoare a zidariei
constituie 5 ... 15 mm.

Amplasatd in asa mod, armatura este bine legata cu peretele si intr-un mod optimal percepe
sarcinile de incovoiere-intindere asupra peretelui aparute in procesul de exploatare a cladirii.

O astfel de plasare a armaturii este conditionatd de comportamentul armaturii orizontale din
zidarie in cazul unui impact seismic asupra ei. In particular, dacd distanta dintre tija exterioar a
benzii §i muchia corespunzatoare a zidariei este mai mica de 5 mm, in cazul unui impact seismic
armitura poate impinge in afara mortarul si peretele se va pribusi. in cazul in care aceasta este
mai mare de 15 mm - se va micsora eficacitatea lucrului armaturii din cauza apropierii sale de
peretele inactiv al zonei centrale (neutre) a peretelui.

Armatura plasatd in asemenea mod este bine legatd cu zidaria si suportda in mod optimal
sarcinile de indoire-intindere, aparute in procesul de exploatare a cladirii.

Armitura propusi asigurd o capacitate de sarcind sporita si rezistenta peretelui la vibratii. in
plus, armatura conform inventiei are masa si volumul de munca cheltuit pentru fabricare mai
mici decét ale oricarui alt tip de armatura cunoscut.

Deoarece benzile plaselor de armatura asezate perechi ale fiecarui nivel sunt separate una de
alta printr-un strat de mortar, nu exista ,,podete reci”, ceea ce exclude necesitatea de izolare
termica suplimentard a peretelui sau permite de a se reduce grosimea acestuia.

Grosimea micd a plasei de armatura permite sd fie redus stratul de mortar, ceea ce
imbunitateste suplimentar uniformitatea termica a peretelui. Toate acestea ofera posibilitatea de
a exclude aplicarea unui strat izolator suplimentar sau permit de a se reduce grosimea lui.

in plus, amplasarea tijelor plasei din arméturd intr-un singur plan, si nu prin suprapunere,
permite de a spori rezistenta armaturii la sarcinile receptionate.

Consumul redus de materiale si de volum de lucru la fabricarea armaturii revendicate
determina costul ei semnificativ mai mic in comparatie cu cel al tipurilor de armatura cunoscute.

Armatura executatd conform inventiei este bine legatd de zidarie si suportd in mod optimal
sarcinile de indoire-intindere ce actioneaza asupra peretelui in procesul de exploatare a cladirii,
fard a compromite proprietatile de izolare termica ale peretelui.

Astfel, armatura propusa are o eficienta economica inaltd si corespunde pe deplin cerintelor
normelor de constructie existente.
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(57) Revendicari:

1. Armatura pentru armarea orizontald a zidariei din piatra, care este executata din banda de
otel in forma de plasd, ce include doua tije longitudinale (1) plate in forma de zigzag, amplasate
la o distantd de 25...50 mm, unite intre ele prin batardouri (2), amplasate la o distanta de 75...120
mm, totodatd tijele longitudinale (1) si batardourile (2) sunt executate ca un corp intreg si
amplasate intr-un plan, iar convexitatea de arc a tijelor longitudinale (1) constituie 5...10 mm.

2. Armaturd, conform revendicarii 1, in care imbindrile tijelor longitudinale (1) cu
batardourile (2) sunt executate rotunjite cu o raza egald cu cel putin jumaétate din grosimea plasei.

3. Armatura, conform revendicarilor 1 si 2, in care pe fetele plasei sunt executate strieri de
forma arbitrard, de exemplu, drepte sau reticulare, iar inaltimea strierilor constituie 0,1...0,3 mm
din grosimea plasei.

4. Procedeu de fabricare a armaturii pentru armarea orizontald a zidariei din piatra, definita in
revendicarea 1, care include retezarea dupa contur a benzii de otel cu grosimea de 1,5...2,5 mm
pe 0 matrita cu calibre succesive cu executarea in banda a unor caneluri exterioare, perforarea
unor caneluri interioare in forma de S, intinderea benzii in directie longitudinald pana la
dimensiunea stabilita.

5. Procedeu, conform revendicarii 4, in care armatura este supusa durificarii la rece, de
exemplu, cu trecerea acesteia prin valturi pana la reducerea grosimii initiale de 10...30%,
totodata pe fetele plasei prin comprimare se executa strieri de forma arbitrara, de exemplu,
drepte sau reticulare, iar inalfimea strierilor constituie 0,1...0,3 mm din grosimea plasei.

6. Procedeu de fabricare a armaturii pentru armarea orizontald a zidariei din piatra, definita in
revendicarea 1, care include retezarea dupa contur a benzii de otel cu grosimea de 0,5...1,4 mm
pe 0 matritd cu calibre succesive cu executarea in bandad a unor caneluri exterioare, perforarea
unor caneluri interioare in forma de S, bordurarea peretilor canelurilor exterioare si interioare cu
obtinerea formei de U, bordurarea in interior a peretilor verticali ai canelurilor exterioare si
interioare cu formarea unei sectiuni in doud straturi a fiecarui element al armaturii, intinderea
piesei brute in directie longitudinala.

7. Procedeu, conform revendicarii 6, In care armatura este supusa durificarii la rece, de
exemplu, cu trecerea acesteia prin valturi pana la reducerea grosimii initiale de 10...30%,
totodata pe fetele plasei prin comprimare se executa strieri de forma arbitrara, de exemplu,
drepte sau reticulare, iar inalfimea strierilor constituie 0,1...0,3 mm din grosimea plasei.

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