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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un arc plat cu forma artistica, la o
metoda de realizare a acestuia si la o bratara de mana
realizatéd cu acest arc. Arcul conform inventiei este
realizat dintr-o singura sarma (1) din metal cu memoria
formei, tip otel de arc, bronz sau marmen, formata in
stare recoapta, formatat mecanic in forma de succesi-
une de opt - uri (a) deschise cu o bucla (b) superioara
si o bucla (b') inferioara care se continua pe o lungime
L doritd, cu proprietéti elastice generate prin racire, opt
- urile (a) deschise de formatare fiind identice si
echivalente cu cele rezultate dintr-o forma intermediara
ondulatd, cu u - uri (u) normale si u - uri (u') inversate
care sunt rasucite cu 180" dextrogir in cazul u - urilor
(u) normale si levogir in cazul u - urilor (u') inversate.
Metoda conform inventiei poate fi manuala, realizata
prin intermediul unui suport (3) de formatare cu doua
siruri de dinti (d) superiori si dinti (d') inferiori din
lemn, plastic sau metal, fixati la capatul unor tije (4 si 4')
metalice si dispusi in esicher, prin trecerea sérmei (1)
succesiv pe dupa acesti dinti pana la obtinerea unei
forme (I) intermediare ondulate a s&rmei, sau automa-
tizata, prin realizarea mecanizata a fazelor de prindere
a sarmei (1), de generare a formei ondulate interme-
diare si de rasucire a partilor in u ale acesteia. Bratara

conform inventiei este o bratara pentru ceasul de méana
si este confectionata prin lipirea de buclele exterioare
ale opt - urilor (a) de la extremitatile arcului, a doua
capete (2 si 2') liniare din sarma care au capetele
terminate cu céate o ureche (p) de fixare a unui ceas.
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Figuri: 4
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Arc plat artistic, metoda de realizare §i bratara de mana rezultata

Inventia se refera la un arc plat cu forma artistica, la 0 metoda de producere a acestuia si la o
bratard de mana rezultata.

Este cunoscut un arc plat derivat din forma de arc spiral platifiatd, precum si un arc plat in
forma ondulata.

De asemenea sunt cunoscute arcuri cu memona formei, care memoreaza forma data la cald
si revin la aceastd forma cand sunt incalzite la temperatura critica specifica, de exemplu- prin
incaizire electrica.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia propusad consta in realizarea unui arc plat cu

forma simpla dar artistica, utilizabil si pentru realizarea unei bratari de mana , cu costuri reduse.
Arcul plat conform inventiei rezolva aceasta problema tehnica prin aceea ca este realizat dintr-o
singurd sarma din metal cu memona formei, tip otel de arc, bronz sau marmem, formatata in
stare recoapta sub forma de succesiune de opt-uri deschise care se continua pana la obtinerea
unui arc plat de lungime L dorita, cu proprietéti elastice generate prin racire .
Metoda de obtinere a arcului plat conform inventiei este realizata prin etapele de: -recoacere a
unei sarme din metal cu memoria formei, tip otel de arc, bronz sau marmem, formatarea in
stare recoaptad sub forma de succesiune de opt-uri deschise care se continuad pana la obtinerea
unui arc plat de lungime L doritd, cu realizarea buclei superioare a opt-ului prin suprapunerea
acesteia peste bucla superioara a opt-ului anterior si cu realizarea buclei inferioare a opt-ului
astfel incat aceasta sa fie sub bucla inferioara a opt-ului anterior si generarea proprietatilor
elastice prin racire specificd dupa incalzire la parametn specifici materialului metalic din care
este obtinutd s&rma, dupa care de buclele exterioare ale opt-urilor de la extremitatile arcului
sunt lipite doua capete liniare de sdrma , care in cazul utilizarii arcului plat ca bratara de ceas,
au capetele terminate cu céte o ureche de fixare a ceasului. Metoda de obtinere a unui arc plat
conform inventiei, in cazul in care acesta este folosit ca bratard de ména, include si o etapa de
nichelare sau de aurire, de exemplu- prin electroliza.

Tn cazul realizarii buclelor opturilor deschise manual, aceasts etapa de formatare mecanica
a arcului este realizata prin intermediul unui suport de formatare cu doua siruri de dinti- superiori
si inferiori, din lemn, plastic sau metal, dispusi in esicher si prin trecerea sdrmei succesiv pe
dupa acesti dinti pana la obtinerea unei forme intermediare ondulate a sdrmei, formata din
succesiune de u-uri normale cu u-uri inverse intre ele dupa care u-unle normale sunt rasucite
dextrogir iar u-urile inverse sunt rasucite levogir, obtindndu-se astfel forma finald de succesiune
de opt-uri deschise.

Pentru producere automatizatd, dintii suportului de formatare sunt deplasati sincron,
programat, prin intermediul unor actuatori care actioneaza niste tije care au fixat la capat cate
un dinte si care sunt fixate intr-un suport care le poate deplasa pe directie paraleld cu ele si
perpendiculara pe ele, astfel incét dintii de formatare sa incadreze sarma desfasuratd automat
de pe o rola prin tragere cu alta rola rotitd programat cu un motor electric, dupa care tijele sunt
deplasate in sens contrar pana la formarea formei ondulate a sdrmei si apoi sunt rotite sincron
cu un actuator rotativ dextrogir- cele superioare si levogir-cele inferioare, pentru obtinerea
formei finale, de succesiune de opt-uri deschise, a arcului plat.
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-Arcul plat conform inventiei si metoda de realizare a acestuia prezinta avantajul ca este simplu,
usor, fiabil, cu forma artistica si poate fi utilizat si ca bratara de mana, fie simplu, fie atasat la un
ceas, de exemplu- electronic, cu rol de curea de ceas realizata dintr-o singura bucata.
-De asemenea, poate fi utilizat si pentru strangerea parului, prin fixare pe cap precum o
coronitd, care poate fi prevazuta si cu bilute fosforescente sau/si cu un generator miniatural de
biorezonanta de 8 Hz, de combatere a stress-ului, sdrma arcului fiind utilizatd de acesta cu rol
de antend, iar in vananta realizarii din sdrma cu memoria formei, poate fi utilizat cu actionare
contractila comandata electrotermic, prin incalzire electrica, pentru actuatori liniari, de exemplu-
pentru un zdvor comandat electric.
Inventia este prezentatd in continuare in legatura si cu figurile 1-4 care reprezinta:
-fig.1, vedere de sus a unui arc plan tip bratara pentru ceas, realizat conform inventiei;
-fig.2, forma intermediara ondulata a sérmei ;
-fig.3,a, b, vedere de sus a) si din lateral b) a suportului de formatare, cu dinti de formatare;
-fig.4, formatarea automatizata a sarmei prin tije cu dinti de formatare.
Arcul plat A conform inventiei este realizat dintr-o singurd sérma 1 din metal cu memoria formei,
tip otel de arc, bronz sau marmem, formatata in stare recoapta sub forma de succesiune de opt-
uri deschise a cu o bucla superioard b si o bucla inferioard b’ care se continud pana la
obtinerea unui arc plat de lungime L doritd, cu proprietati elastice generate prin racire . Opt-urile
deschise a de formatare a s&rmei sunt identice si pot rezulta dintr-o forma intermediara 1 de
forma ondulatd, cu u-uri normale u si u-uri inversate u’ care sunt rasucite cu 180° dextrogir —in
cazul u-urilor normale u si levogir-in cazul u-urilor inversate u’ .

Metoda de obtinere a arcului plat conform inventiei este realizata prin etapele de: -recoacere
a unei sarme 1 din metal cu memoria formei, tip otel de arc, bronz sau marmem, formatarea in
stare recoapta sub formd de succesiune de opt-uri deschise a care se continud pana la
obtinerea unui arc plat A de lungime L doritd, cu realizarea buclei superioare b a opt-ului prin
suprapunerea acesteia peste bucla superioard b a opt-ului anterior si cu realizarea buclei
inferioare b’ a opt-ului astfel incat aceasta sa fie sub bucla inferioard a opt-ului anterior si
generarea proprietatilor elastice prin racire specificd dupd incalzire la parametri specifici
materialului metalic din care este obtinutd sédrma 1, dupd care de buclele exterioare ale opt-
urilor a de la extremitatile arcului sunt lipite doua capete liniare 2, 2’ din sdrma , care in cazul
utilizérii arcului plat ca bratara de ceas, au capetele terminate cu céte o ureche p de fixare a
unui ceas.

Metoda de obtinere a unui arc plat A conform inventiei, in cazul in care acesta este folosit
ca bratara de mana, include si o etapa de nichelare sau de aurire, de exemplu- prin electroliza.

in cazul realizarii manuale a buclelor b, b’ ale opturilor a deschise, aceastd etapa de
formatare mecanica a arcului plat A este realizata prin intermediul unui suport de formatare 3 cu
doua siruri de dinti- superiori d si inferiori d’, din lemn, plastic sau metal, fixati in capatul unor
tije 4, 4’ metalice prin intermediul cérora sunt dispusi in suportul de formatare 3 in esicher, prin
trecerea sdrmei 1 succesiv pe dupa acesti dinti d, d’ pana la obtinerea unei forme intermediare |
ondulate a sarmei, formatad din succesiune de u-uri normale u cu u-un inversate u’ intre ele
dupa care u-urile normale u sunt rasucite dextrogir iar u-urile inversate u’ sunt rasucite levogir,
prin rasucirea dintilor d, d’ in jurul axei tijelor 4, 4’ infipte in gauri din marginea corespondenta a
suportului 3, obtindndu-se astfel forma finala de succesiune de opt-uri deschise a a arcului plat.
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Pentru producere automatizata, dintii d, d’ ai suportului de formatare sunt deplasati sincron,
programat, prin intermediul unor actuaton liniari 8, 8’ care actioneaza niste tije 4, 4’ care au fixat
la capéat cate un dinte d, respectiv- d’ si la celalalt capat cate o rotita dintata r si care sunt fixate
cu acest capat intr-un suport 3’, 3” care le poate deplasa pe directie paraleld cu ele si
perpendiculard pe ele, astfel incat dintii de formatare d, d’ s incadreze sarma 1 desféasurata
automat de pe o rola 5 prin tragere cu alta rola 6 rotitd programat cu un motor electric 7, dupa
care tijele 4, 4’ sunt deplasate in sens contrar pana la formarea formei ondulate | a sarmei 1 si
apoi sunt rotite sincron cu un actuator rotativ 9, 9’ dextrogir- cele superioare si levogir-cele
inferioare, pentru obtinerea formei finale, de succesiune de opt-uri deschise a, a arcului plat A.
Rotirea sincrona a tijelor 4, 4’ se face prin cate un lant | si prin intermediul rotilor dintate r.

in cazul in care sdrma e din otel, acesta poate fi otel de arc recopt, de ex. Tip 51CrV4 cu
0,47-0,55%C, 0,9-1,2%Cr si 0,1-0,25%V, care dupa formatare la rece este incalzit la 820-870°C
si apoi racit in ulei, pentru calire. Se mai poate folosi si otel inox martensitic, de ex. AISI 431
sau duplex, cu 21-26% Cr, 3-8%Ni si 0,1-4%Mo. Nichelarea poate fi realizata electrolitic.
in cazul in care sarma 1 este tip marmem, ea poate fi din marmem tip Cu-Zn-Al sau Ni-Ti care
dupéa formatare calda poate fi extins la rece, revenirea la forma initiald, pseudo-comprimata,
realizadndu-se prin incalzire, de exemplu- prin trecere de curent electric prin sarma.
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Revendicari

1. Arc plat , realizat dintr-o singurd sdrma (1) din metal cu memoria formei, tip otel de arc,
bronz sau marmem, formatatd in stare recoaptd, caracterizat prin aceea ca, este formatat
mecanic in forma de succesiune de opt-uri deschise (a) cu o bucla superioara (b) si o bucla
inferioara (b’) care se continua pe o lungime L doritd, cu proprietati elastice generate prin racire,
opt-urile deschise (a) de formatare fiind identice si echivalente cu cele rezultate dintr-o forma
intermediara ondulatd, cu u-uri normale (u) si u-uri inversate (u’) care sunt rasucite cu 180°
dextrogir ~in cazul u-urilor normale (u) si levogir-in cazul u-urilor inversate (u’),

2. Arc plat, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, in varianta de bratard de méana
pentru ceas, de buclele exterioare ale opt-urilor (a) de la extremitati are lipite doua capete liniare
(2, 2’) din sdrma care au capetele terminate cu céate o ureche p de fixare a unui ceas.

3. Metoda de obtinere a unui arc plat conform revendicarii 1 sau 2, care cuprinde etapele de:
-recoacere a unei sarme (1) din metal cu memoria formei, tip otel de arc, bronz sau marmem,
formatarea mecanicd a sarmei (1) in stare recoaptd sub forma de succesiune de elemente
elastice care se continud pana la obtinerea unui arc plat (A) de lungime L doritd si generarea
propnetatilor elastice prin racire specificd dupd incalzire la parametri specifici materialului
metalic din care este obtinutd sdrma 1, caracterizata prin aceea ca, elementele elastice de
formatare a sédrmei (1) sunt in forma de opt-uri deschise (a) realizate cu bucla superioara (b) a
opt-ului prin suprapunerea acesteia peste bucla supenoara (b) a opt-ului anterior si cu
realizarea buclei inferioare (b’) a opt-ului astfel incat aceasta sa fie sub bucla inferioara (b') a
opt-ului anterior, iar de buclele exterioare ale opt-urilor (a) de la extremitatile arcului sunt lipite
doua capete liniare 2, 2’ din sdrma , cu capetele terminate cu céate o ureche (p) de fixare a unui
ceas, optional fiind realizata si o acoperire metalicd de protectie prin nichelare sau aurire.

4. Metoda de obtinere a unui arc plat, conform revendicari 3, caracterizata prin aceea ca,
in cazul realizarii manuale a buclelor (b, b’) ale opturilor (a) deschise, aceastd etapa este
realizatd prin intermediul unui suport de formatare (3) cu doua siruri de dinti- superiori (d) si
inferiori (d’) din lemn, plastic sau metal, fixati in capatul unor tije (4, 4’) metalice si dispusi in
esicher, prin trecerea sérmei (1) succesiv pe dupa acesti dinti pana la obtinerea unei forme
intermediare () ondulate a sarmei, formatd din succesiune de u-uri normale (u) cu u-uri
inversate (u’) intre ele dupa care u-urile normale (u) sunt rasucite dextrogir iar u-urile inversate
(u’) sunt rasucite levogir, prin rasucirea dintilor (d, d’) in jurul axei tijelor (4, 4’) infipte in gauri
din marginea corespondenta a suportului de formatare (3), obtinandu-se astfel forma finala de
succesiune de opt-un deschise a a arcului plat (A).

5. Metoda de obtinere a unui arc plat, conform revendicarii 3, caracterizata prin aceea c3,
pentru producere automatizata, buclele (b, b’') ale opturilor (a) deschise sunt realizate prin
intermediul unor actuatori liniari (8) care actioneaza sincron niste tije( 4, 4’) care au fixat la
capat cate un dinte (d), respectiv- (d’) de formatare si la celélalt capat céte o rotitd dintata (r) si
care sunt fixate cu acest capat intr-un suport (3’, 3"”) care le poate deplasa spre si dinspre
sarma (1), de o parte si de cealaltd a ei, pe directie paraleld cu ele si perpendiculara pe ele,
astfel incéat dintii de formatare (d, d’) sé@ incadreze sarma (1) desfasuratd automat de pe o rola
(5) prin tragere cu alta rola (6) rotitd programat cu un motor electric (7), dupa care tijele (4, 4’)
sunt deplasate in sens contrar pana la formarea formei ondulate (I) a sarmei (1) si apoi sunt
rotite sincron cu un actuator rotativ (9) dextrogir- cele superioare si levogir-cele inferioare,
pentru obtinerea formei finale, de succesiune de opt-uri deschise (a) a arcului plat (A).
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