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9.

Armdtura pentru constructii din beton armat, care contine o tija cu adancituri spiralate pe suprafata ei,
caracterizata prin aceea ca tija de armitura este realizatd polispiralata astfel, incat axa longitudinala a tijei de
armaturd este executatd in forma de spirala, iar sectiunea transversala planara a tijei de armatura este executata in
forma de poligon cu un numar de laturi N > 3, totodata fiecare din suprafetele formate de laturile poligonului
mentionat reprezinta 0 adancitura spiralatd longitudinala pe suprafata tijei, unde pasul spirei T este determinat de
raportul T = (5...20)-d, unde d este diametrul unui cerc imaginar, in care este inscrisa sectiunea transversala
planari a tijei de armétura.

Armaturd, conform revendicarii 1, caracterizatd prin aceea ca tija ei este inscrisa intr-un cilindru imaginar cu
diametrul D = (1,2...1,6)-d.

Armaturd, conform revendicarilor 1...2, caracterizata prin aceea ca aria sectiunii transversale planare a tijei Sn
este determinata de raportul Sn = (0,4...0,6)-SD, unde SD este aria cilindrului imaginar cu diametrul D, in care
este inscris poligonul, care reprezintd sectiunea transversala planara a tijei.

Armdtura, conform revendicarilor 1...3, caracterizatd prin aceea cd marginile, formate de imbindrile
adanciturilor spiralate mentionate, sunt rotunjite cu raza R > 0,5 mm.

Armaturd, conform revendicarilor 1...4, caracterizata prin aceea ca fiecare din suprafetele adanciturilor spiralate
sunt finisate cu un sistem de proeminente liniare, punctate, reticulare sau haotice, totodatd inaltimea
proeminentelor K in orice forma a lor este determinata de raportul k = (0,03...0,05)-d.

Procedeu de fabricare a armaturii, definita in revendicarile 1...5, in care tija de armatura se realizeaza din
semifabricate prin laminare pe un laminor elicoidal longitudinal, care contine un numar corespunzator de valturi
de formare, desfasurate spre axa rectilinie imaginara a tijei, care se formeaza, sub un unghi o = (17...40)°.
Procedeu, conform revendicarii 6, in care laminarea se realizeaza la rece din semifabricate cu bucata pe un
laminor elicoidal longitudinal cu o singura caja de lucru.

Procedeu, conform revendicarilor 6 si 7, in care inainte de prinderea semifabricatului de catre valturile de
formare ale laminorului, capatul de atac al semifabricatului se incalzeste pana la temperatura C = 400...600°C, de
exemplu, prin metoda de incalzire prin inductie cu curenti industriali sau de inalta frecventa, pe un sector L =
10...30 mm.

Procedeu, conform revendicarilor 6...8, in care laminarea se realizeaza pe un laminor cu caje multiple din
semifabricat continuu, care se raceste pana la avansarea in caja terminala, aceasta fiind realizata rotativa.

10. Procedeu de fabricare a armaturii, conform revendicirii 6, in care laminarea se realizeaza la cald cu marirea

ulterioara a rezistentei pe cale termica a tijei de armatura.



