(19) OFICIUL DE STAT
PENTRU INVENTII $1 MARCI
Bucuresti

ROMANIA

1y RO 138212 A0
51) Int.Cl.
E04C 2/26 %69V
E04C 2/38 %0690
E04B 1/12 %0690
E04B 1/35 ?%06:9D

(12) CERERE DE BREVET DE INVENTIE

(21)  Nr.cerere: d 2023 00848
(22)  Data de depozit: 19/12/2023

(41) Data publicarii cererii:
30/05/2024 BOPI nr. 5/2024
(71) Solicitant:
+ COSTENIUC MIHAI ANDREI, NR.603,
SAT MARITEI, COMUNA DARMANESTI,
SV, RO

(72) Inventatori:
- COSTENIUC MIHAI ANDREI, NR.603,
SAT MARITEI, COMUNA DARMANESTI, SV,
RO

6 APARAT PENTRU PRESAREA PAIELOR DESTINATE
FORMARII UNUI PANOU ECOLOGIC $I METODA DE
FORMARE A UNUI PANOU ECOLOGIC

(57) Rezumat:

Inventia se referd la un aparat pentru presarea paielor
destinate formarii unui panou ecologic si la 0 metoda de
formare a unui panou ecologic, in particular pentru un
panou ecologic utilizat Tn domeniul constructiilor. Apa-
ratul, conforminventiei este constituit dintr-un ansamblu
(P) de presare fixat la 0 masa (M) de sustinere, care
cuprinde un cap (1) de presare deplasabil in ambele
sensuri pe o directie (X) de deplasare orizontala, un
ansamblu (2) de formare fixat pe masa (M) de sus-
tinere, avand o multitudine de bare (B) metalice, unele
fixate de o maniera detasabild, astfel incat impreuna
definesc o forma de conturde paralelipiped dreptunghic
pentru ansamblul (2) de formare, unde latimea si
indltimea ansamblului (2) de formare sunt reglabile, cel
putin o masa (E1, E2 si E3) de extensie, un opritor (3)
fixat detasabil pe acea cel putin o masa (E1, E2 si E3)
de extensie, unde capul (1) de presare este configurat
pentru a patrunde printr-o fata laterald a ansamblului (2)
de formarecare este dispusé cel mai apropare de capul
(1) de presare. Metoda, conform inventiei consta in
folosirea unui aparat pentru presarea paielor, a unei
structuri (S) avand o latura (m) mediana si doua laturi
laterale, fixarea unor bare (B) si a unor montanti (5.1 si
5.2) astfel incat un ansamblu (2) de formare sa capete
latimea si inaltimea dorita, pozitionarea structurii (S) pe
o prima masa (E1) de extensie, introducerea in ansam-
blul (2) de formare a unei prime cantita{i de paie si a

unui prim cadru (7.1) pentru mentinerea paielor,
presarea primei cantitati de paie, prin deplasarea unui
cap (1) de presare pe o directie (X) de deplasare, pana
cand densitatea paielor atinge o valoare prestabilita
dorita, formarea unui panou ecologic prin fixarea cadru-
lui (7.1) la structura (S) astfel incét paiele presate sa
umple complet spatiul dintre latura (m) mediana a
structurii (S) si primul cadru (7.1) si Tn final scoaterea
panoului ecologic din ansamblul (2) de formare.
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APARAT PENTRU PRESAREA PAIELOR DESTINATE FORMARII UNUI PANOU
ECOLOGIC $| METODA DE FORMARE A UNUI PANOU ECOLOGIC

CFICIVL DF STAT PENTRU IHVENTH S MARCH
Corere gde brovet de invenils

N R 23 o &H8
Data depozit 19-12- 1003

---------

[001] Inventia se referd la un aparat pentru presarea paielor desfinate formarn Gnur
panou ecologic si la 0 metoda de formare a unui panou ecologic, in particular pentru
un panou ecologic utilizat Tn domeniul constructiilor.

[002] Prin panou ecologic se intelege un panou realizat preponderent sau exclusiv
din materiale naturale si care are un impact negativ foarte scézut asupra mediului
inconjurdtor. Tn scopul realiz&rii panourilor din cadre de lemn umplute cu paie
presate, este cunoscut un procedeu descris in documentul US20110088338A1, care
ofera o solutie mai putin eficientd, constand in formarea unui cadru din lemn si apoi
introducerea balotilor din paie in cadru, de sus in jos (pe verticald), mentinand balotii
presati cu ajutorul unor elemente de tensionare.

[003] Datoritd formei imperfecte si a densitdtii diferite a balotilor din paie, n
momentul asezarii lor unul peste altul se formeaza goluri care duc la aparitia puntilor
termice pe toatd suprafata panourilor. De asemenea, dimensiunile standardizate ale
balotului din paie si necesitatea de a introduce balotul intreg in panou duc la
limitarea tipurilor de panouri care se pot produce si totodata a constructiilor ce se pot
executa folosind acest procedeu.

[004] Nefiind un procedeu mecanizat, este nevoie de relativ multa fortd de munca si
de mult timp pentru a produce panourile, iar dimensiunile acestora au o toleranta
marita si pot suferi deformatii.

[005] Pe de altad parte, panoul dezvaluit in US20110088338A1 este utilizat exclusiv
pentru placarea (in vederea termoizolarii) peretilor exteriori ai unei constructii
existente, fiind total inadecvat utilizarii ca element de structura (cu functie de perete
de rezistenta).

[006] Prezenta inventie rezolvd dezavantajele sus-mentionate prin aceea ca ofera
posibilitatea producerii panourifor din lemn cu izolatie din paie presate intr-un timp
mai scurt, necesitand o manopera redusa, cu tolerante de fabricare mai mici, precum
si dimensiuni variate ale panourilor, adaptate oricarui proiect de casi, asigurand o
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densitate uniformd a paielor in structura din lemn, eliminandu-se astfel puntile
termice. Suplimentar, panoul ecologic obtinut prin metoda conform inventiei prezinta
avantajul c¢a indeplineste simultan functile de element structural si de element
termoizolant.

[007] Aparatul, conform inventiei, pentru presarea paielor destinate formarii unui
panou ecologic, cuprinde:
- un ansamblu de presare fixat la 0 masa de sustinere si cuprinzdnd un cap de
presare deplasabil in ambele sensuri pe o directie orizontala de deplasare in lungul
mesei de sustinere,
- un ansamblu de formare fixat pe masa de sustinere, ansamblul de formare
cuprinzand o multitudine de bare metalice fixate unele de altele, o parte dintre bare
fiind fixate de o maniera detasabild cu ajutorul unor mijloace de prindere, astfel incat:
- barele definesc impreuna o form& de contur de paralelipiped dreptunghic
pentru ansamblul de formare,
- lungimea ansamblului de formare este fixa iar directia acesteia coincide cu
directia de deplasare a capului de presare,
- latimea si Tnaltimea ansamblului de formare sunt reglabile,
- cel putin o masa de extensie dispusad in prelungirea mesei de sustinere, opus
capului de presare,
- un opritor fixat detasabil pe una dintre acea cel putin 0 masa de extensie,
unde capul de presare este configurat pentru a patrunde printr-o fatad laterald a
ansamblului de formare care este situatd cel mai aproape de capul de presare si
perpendiculara pe directia de deplasare.

[008] Intr-un exemplu de realizare preferat al aparatului conform inventiei, capul de
presare este reglabil pe verticala.

[009] Intr-un exemplu de realizare preferat al aparatului conform inventiei, capul de
presare cuprinde doua traverse orizontale de Impingere identice, paralele intre ele,
dispuse la partea superioard si respectiv inferioard a capului de presare, unde
directia corespunzatoare lungimii traverselor este perpendiculard pe directia de
deplasare.
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[0010] intr-un exemplu de realizare preferat al aparatului conform inventiei, aparatul
mai cuprinde doi montanti, fiecare fixat de o maniera detasabila la barele orizontale
ale respectiv uneia dintre fetele laterale ale ansamblului de formare care sunt
paralele cu directia de deplasare si perpendiculare pe masa de sustinere.

[0011] Intr-un exemplu de realizare preferat al aparatului conform inventiei, barele si
montantii au o sectiune transversald dreptunghiulard si sunt prevazute cu o
multitudine de gauri de trecere echidistante, distanta dintre douad gauri consecutive
fiind de 50 mm.

[0012] intr-un exemplu de realizare preferat al aparatului conform inventiei, aparatul
mai cuprinde doud punti de sustinere fixate simetric, intr-o zona centrald si pe
intreaga lungime a fetei de baza a ansamblului de formare, paralele cu directia de
deplasare, iar fiecare dintre acea cel putin 0 masa de extensie cuprinde doua grinzi
de sustinere fixate la masa de extensie si in prelungirea respectiv cate unei punti de
sustinere.

[0013] Intr-un exemplu de realizare preferat al aparatului conform inventiei,
ansamblul de formare are o lungime de aproximativ 1600 mm, o latime reglabila
cuprinsa intre 450 mm si 2400 mm, si o Tndltime reglabild cuprinsa Tntre 150 mm si
650 mm, atat latimea cét si inallimea avand valori multiplu de 50 mm.

[0014] intr-un exemplu de realizare preferat al aparatului conform inventiei, opritorul
cuprinde o muititudine de elemente metalice situate fntr-un acelasi plan
perpendicular pe directia de deplasare si dispuse echidistant pe intreaga latime a
mesei de extensie.

[0015] Metoda, conform inventiei, de formare a unui panou ecologic, cuprinde
urmatoarele etape:

a) punerea la dispozitie a unui aparat conform inventiei;

b) punerea la dispozitie a unei structuri cu trei laturi, cu o laturd mediana si doua
laturi laterale, structura fiind fabricatd din bare din material ecologic, laturile fiind
fixate intre ele la unghiuri de 90° astfel incat s& confere structurii forma literei U,
unde fiecare dintre cele trei laturi ale structurii cuprinde cel putin dou& bare paralele
din material ecologic;
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c) fixarea barelor si eventual a montantilor astfel incat ansamblul de formare sa

capete latimea si inéltimea dorita;

d) pozitionarea structurii pe o primd masa de extensie astfel incat latura mediané a

structurii este situata opus capului de presare;

e) introducerea structurii, cel putin partial, in ansamblul de formare de pe masa de

sustinere;

f) fixarea opritorului pe prima masd de extensie, in contact cu latura mediand a

structurii;

g) introducerea in ansamblul de formare a unei prime cantitati de paie si a unui prim

cadru dreptunghiular din material ecologic pentru mentinerea paielor in ansamblul de

formare;

h) presarea primei cantititi de paie, prin deplasarea capului de presare pe directia

de deplasare, pornind dintr-o pozitie initiald, in sensul cétre latura mediand a

structurii, pana cand densitatea paielor presate atinge o valoare prestabilitd dorita,
unde, In timpul presarii, traversele capului de presare sunt in contact
respectiv cu céte o latura orizontald a primului cadru dreptunghiular;

i) formarea unui panou ecologic prin fixarea primului cadru la structurd astfel incat

paiele presate s& umple complet spatiul dintre latura mediana a structurii si primul

cadru;

z) scoaterea panoului ecologic din ansamblul de formare.

[0016] Intr-un exemplu de realizare preferat al metodei conform inventiei, intre
etapele i) si z), metoda mai cuprinde urmatoarele etape:

j) mutarea si apoi fixarea opritorului intr-o noua pozitie pe prima masa de extensie,
distantat in raport cu latura mediana a structuri;

k) impingerea, prin intermediul capului de presare, a structurii, a primului cadru si a
paielor presate in etapa h) pana cand latura mediand a structurii intrd in contact cu
opritorul;

1) aducerea capului de presare in pozitia initiala;

m) introducerea in ansamblul de formare a unei a doua cantititi de paie si a unui al
doilea cadru din material ecologic pentru mentinerea celei de-a doua cantitéti de
paie In ansamblul de formare;
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n) presarea celei de-a doua cantitati de paie, prin deplasarea capului de presare pe
directia de deplasare, pornind din pozitia initiald, in sensul catre latura mediana a
structurii, panad cand densitatea paielor din cea de-a doua cantitate de paie atinge
valoarea prestabilita dorita;

o) formarea unui panou ecologic prin fixarea celui de-al doilea cadru la structura
astfel incat paiele presate, atét cele din prima cantitate de paie cat si cele din a doua
cantitate de paie, s& umple complet spatiul dintre latura mediana a structurii si al
doilea cadru.

[0017] Intr-un exemplu de realizare preferat al metodei conform inventiei, se repeta
etapele j) — o) de cate ori este necesar pana la obfinerea unei lungimi dorite a
panoului ecologic, iar metoda mai cuprinde, dupa o etapa o) corespunzétoare,
urmatoarea etapa:

p) addugarea unei mese de extensie suplimentare in prelungirea primei mese de
extensie,

unde etapa p) se repeta de cate ori este necesar, astfel incat panoul ecologic format
sa poata fi sustinut integral pe mesele de extensie.

[0018] intr-un exemplu de realizare preferat al metodei conform inventiei, valoarea
densitatii paielor presate Tn etapa h), sau in etapele h) si n), este cuprinsd n
intervalul 100 — 115 kg/m®, de preferintd in intervalul 105 - 115 kg/m®, cel mai
preferabil avand valoarea de 110 kg/m®.

[0019] Intr-un exemplu de realizare preferat al metodei conform inventiei, dupa
etapa z) metoda mai cuprinde etapa:

Z') retezarea paielor presate astfel incat acestea s& nu depaseasca nivelul conturului
panoului ecologic definit de structura si de cadru/cadre.

[0020] inventia va fi inteleasd mai bine din urmatorul exemplu de realizare, explicat
detaliat pe baza figurilor, care reprezinta:
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Figura 1: aparat conform inventiei, pentru presarea paielor
Figura 2: ansamblu de formare conform inventiei
Figura 3: parte a aparatului conform inventiei
Figura 4. cap de presare conform inventiei
Figura 5: opritor conform inventiei

Figurile 6a —6l:  succesiunea etapelor metodei conform inventiei

[0021] Figura 1 prezintd un exemplu de realizare a aparatului conform inventiei,
pentru presarea paielor destinate formdarii unui panou ecologic, aparat care cuprinde:
- un ansamblu de presare P fixat la 0 masa de sustinere M si cuprinzénd un cap de
presare 1 deplasabil in ambele sensuri pe o directie orizontald de deplasare X in
lungul mesei de sustinere M. Capul de presare 1 este reglabil pe verticala (adica pe
directia perpendiculard pe planul mesei de sustinere M), mai exact poate fi fixat in
mai multe pozitii situate respectiv la indltimi diferite. In principiu, doua pozitii ale
capului de presare 1 situate la doua Indltimi diferite sunt suficiente pentru majoritatea
cazurilor practice, insa, daca situatia o impune, capul de presare 1 poate fi conceput
astfel incat sa poata fi fixat pe verticald In mai mult de doud pozitii. Posibilitatea
reglarii pe verticald a capului de presare 1 conferd avantajul presarii uniforme a
paielor, indiferent de grosimea stratului de paie.
Ansamblul de presare P mai cuprinde un sistem hidraulic compus dintr-un cilindru cu
piston, o pompa hidraulica, un rezervor pentru ulei, un motor electric, un distribuitor,
furtunuri, etc. Capul de presare 1 este deplasat pe direclia de deplasare X prin
intermediul sistemului hidraulic. Sistemul hidraulic este unul de tip uzual, cunoscut
specialistilor din industrie. Strict din considerentul de a simplifica figura, ansamblul
de presare P din Figura 1 este reprezentat pur schematic, si nu conform aspectului
sdu real.
- aparatul mai cuprinde un ansamblu de formare 2 fixat pe masa de sustinere M,
ansamblul de formare 2 cuprinzand o multitudine de bare metalice B fixate unele de
altele, o parte dintre bare B fiind fixate de o manierd detasabild cu ajutorul unor
mijloace de prindere (de exemplu cu suruburi), astfel incat:

- barele B impreuna definesc o forma de contur de paralelipiped dreptunghic

pentru ansamblul de formare 2; Tn cazul de fatd, prin formd de contur se

intelege un paralelipiped format exclusiv din muchii (fara fete “pline"),



RO 138212 A0

- lungimea ansambilului de formare 2 este fixa iar directia acesteia coincide cu

directia de deplasare X a capului de presare 1,

- iatimea si inaltimea ansamblului de formare 2 sunt reglabile;
- aparatul mai cuprinde cel putin o masa de extensie (in Figura 1 sunt ilustrate trei
mese de extensie E1, E2, E3) dispusa in prelungirea mesei de sustinere M, opus
capului de presare 1, precum si un opritor 3 fixat detasabil pe una dintre acea cel
putin o masa de extensie E1, E2, E3; opritorul 3 se fixeaza in functie de lungimea
panoului format pe una sau mai multe dintre mesele de extensie E1, E2 sau E3.
Capul de presare 1 este configurat pentru a patrunde printr-o fatd laterald a
ansamblului de formare 2 care este situatd cel mai aproape de capul de presare 1 si
perpendiculara pe directia de deplasare X.

[0022] Figura 2 prezinta in detaliu ansamblul de formare 2. Ansamblul de formare 2
este alcatuit dintr-o multitudine de bare metalice B care definesc conturui (mai precis
muchtiile) unui paralelipiped dreptunghic. Barele B sunt prevazute cu o multitudine de
gauri de trecere 4 echidistante. Reglarea I&timii si indltimii ansamblului de formare 2
la valorile dorite se face prin introducerea mijloacelor de prindere prin gaurile 4
adecvate iar apoi fixarea barelor B in configuratia respectiva. In procesul de formare
a panoului ecologic, paiele care urmeaza s fie presate sunt introduse pe la partea
superioara (mai exact prin fata superioard a paralelipipedului, care este paralela cu
masa de sustinere M) a ansamblului de formare 2.

[0023] Ansamblul de formare 2 poate cuprinde suplimentar doi montanti 5.1, 5.2,
fiecare fiind fixat de o maniera detasabili la barele B orizontale ale respectiv uneia
dintre fetele laterale ale ansamblului de formare 2 care sunt paralele cu directia de
deplasare X si perpendiculare pe masa de sustinere M. Montantii 5.1, 5.2 au rolul de
a Impiedica deformarea panoului ecologic Tn timpul formérii acestuia. Montantii 5.1,
5.2 sunt de asemenea prevazuti cu gauri de trecere echidistante, astfel incat si in
prezenta montantilor 5.1, 5.2 ansamblul 2 sa-si pastreze proprietatea de a putea fi
reglabil pe inaltime. Laturile verticale ale paralelipipedului pot fi prevazute
suplimentar cu elemente de rigidizare (de exemplu corniere).

[0024] Distanta dintre doua gauri 4 consecutive este de 50 mm. In consecinti,
latimea si Tnaltimea ansamblului de formare 2 se vor regla prin incrementi de 50 mm.
Astfel, ansamblul de formare 2 are o lungime fixa de aproximativ 1600 mm, o latime
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reglabild cuprinsa intre 450 mm si 2400 mm (cu valori multiplu de 50 mm) si o
Tnaltime reglabila cuprinsa intre 150 mm si 650 mm (cu valori multiplu de 50 mm).
[0025] Ansamblul de formare 2 poate cuprinde suplimentar doua punti de sustinere
6.1, 6.2 fixate simetric, intr-o zona centrala si pe Intreaga lungime a fetei de baza a
ansamblului de formare 2, paralele cu directia de deplasare X. Puntile de sustinere
6.1, 6.2 au rolul de a sustine greutatea panoului ecologic si a paielor pe durata
presarii, precum si rolul de a rigidiza ansamblul de formare 2.

[0026] Figura 3 prezintd mai detaliat partea din dreapta a Figurii 1, si anume masa
de sustinere M, ansamblul de presare P, capul de presare 1 si prima masa de
extensie E1 prevazutd cu doud grinzi de sustinere 6.1°, 6.2'. Rolul grinzilor de
sustinere 6.1", 6.2' este identic cu rolul puntilor de sustinere 6.1, 6.2. Desi nu reiese
din Figura 3 (deoarece nu este reprezentat si ansamblul de formare 2), in Figura 1 si
Figurile 6a - 6| se poate observa ca grinzile de sustinere 6.1', 6.2' ale mesei de
extensie E1 sunt dispuse in prelungirea respectiv cate unei punti de sustinere 6.1,
6.2. Dealtfel, fiecare masa de sustinere E1, E2, E3 este previzutd cu grinzi de
sustinere.

[0027] Figura 4 prezinta capul de presare P care cuprinde doua traverse orizontale
de impingere 1A, 1B, identice, paralele ntre ele, dispuse la partea superioara si
respectiv inferioard a capului de presare 1, unde directia corespunzatoare lungimii
traverselor este perpendiculara pe directia de deplasare X, iar valoarea lungimii este
adaptata latimii ansambiului de formare 2.

[0028] Figura 5 prezintd schematic opritorul 3, care cuprinde o multitudine de
elemente metalice dispuse echidistant intr-un acelasi plan p perpendicular pe
directia de deplasare X. Lungimea opritorului 3 este egald cu latimea mesei de
extensie E1, iar inaltimea opritorului 3 (practic inaltimea planului p) este de
aproximativ 500 mm.

[0029] Figurile 6a — 6l prezinta succesiunea etapelor metodei conform inventiei, de
formare a unui panou ecologic.

[0030] Figura 6a prezinta etapele:
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a) punerea la dispozitie a unui aparat conform inventiei, dupa cum a fost prezentat
in paragrafele precedente [0021] — [0028];

b) punerea la dispozitie a unei structuri 8 cu trei laturi, cu o laturd medianid m si
doud laturi laterale, structura $ fiind fabricatd din bare din material ecologic (de
exemplu din lemn), laturile fiind fixate intre ele (de exemplu cu ajutorul unor suruburi
metalice) la unghiuri de 90° astfel incat sa confere structurii 8 forma literei U, unde
fiecare dintre cele frei laturi ale structurii 8 cuprinde cel putin doud bare paralele din
material ecologic;

c) fixarea barelor metalice B, si eventual a montantilor 5.1, 5.2 astfel incat ansamblul
de formare 2 si capete litimea si indltimea doritd. In Figura 6a mai sunt
reprezentate si patru cadre dreptunghiulare 7.1, 7.2, 7.3, 7.4 din material ecologic.
Rolul acestora va fi detaliat in cele ce urmeaza, incepand cu Figura 6e.

[0031] Figura 6b prezinta etapa:
d) pozitionarea structurii S pe prima masa de extensie E1 astfel incat latura mediana
m a structurii S este situata opus capului de presare 1.

[0032] Figura 6¢ prezinta etapa:

e) introducerea structurii 8, in ansamblul de formare 2 pe masa de sustinere M. Se
observa cum structura § este dispusd numai partial in ansamblul de formare 2,
intrucét laturile laterale ale structurii 8 se extind dincolo de ansamblul de formare 2.

[0033] Figura 6d prezinta etapa:
f) fixarea opritorului 3 pe prima masa de extensie E1, in contact cu latura mediand m
a structurii 8.

[0034] Figura 6e prezinta etapa:

g) introducerea in ansamblul de formare 2 a unei prime cantitati de paie si a unui
prim cadru 7.1 dreptunghiular din material ecologic pentru mentinerea paielor in
ansamblul de formare 2. Paiele sunt introduse pe la partea superioard (mai exact
prin fata superioard a paralelipipedului, paraleld cu masa de sustinere M) a
ansamblului de formare 2. Lungimea paielor introduse este in intervalul 40 — 60 cm,
de preferintd 50 cm. Umiditatea paielor este cuprinsd intre 10% — 20%. Pentru
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simplificarea figurilor si pentru ca celelalte componente ale aparatului sa raméana cét
mai vizibile, paiele nu au fost reprezentate in niciuna dintre figuri.

Avantajul formarii panoului ecologic in pozitie orizontala consta in faptul ca paiele
pot fi introduse extrem de usor in ansamblul de formare 2, indiferent de dimensiunea
finald a panoului. Metoda dezvaluitd in documentul US20110088338A1 prezinta
dezavantajul ¢&, in cazul formarii unui panou inalt sau foarte inalt (de exemplu 4-6
metri inaltime), sunt necesare echipamente suplimentare (de exemplu o scheld)
pentru urcarea paielor la nivelul partii superioare a panoului, iar pentru stabilizarea
acestora in panou sunt necesare mai multe dibluri verticale (reperul 30 din figura 1).

[0035] Figura 6f prezinta etapele:

h) presarea primei cantitdti de paie, prin deplasarea capului de presare 1 pe directia
X, pornind dintr-o pozitie initiald, Tn sensul catre latura mediana m a structurii S,
pana cand densitatea paielor presate atinge o valoare prestabilita dorita.

In timpul presérii, traversele 1A, 1B capului de presare 1 sunt in contact respectiv cu
cate o latura orizontala a primului cadru 7.1 dreptunghiular.

Paiele pot proveni, cu titlu de exemplu nelimitativ, de la plante cum ar fi orz, ovaz,
orez, porumb, secara, grau, rapita, stuf sau orice fel de amestec al acestora.

i) fixarea primului cadru 7.1 la structurd S astfel incat paiele presate sa umple
complet spatiul dintre latura mediana m a structurii S si primul cadru 7.1.

[0036] Densitatea paielor presate este cuprinsa in intervalul 100 — 115 kg/m?, de
preferintd in intervalul 105 — 115 kg/m®, cel mai preferabil avand valoarea de 110
kg/m®. In general, rezistenta la foc a panoului este direct proportionala cu densitatea
paielor, iar rezistenta termica a panoului este invers proportionald cu densitatea
paielor. Desi toate densitatile enumerate mai sus sunt adecvate pentru formarea
unui panou ecologic, inventatorul a constatat ca o valoare a densitatii paielor de 110
kg/m® confera panoului avantajul unui compromiis optim intre rezistenta la foc si
rezistenta termica.

Comparativ, documentul US20110088338A1 dezvaluie o densitate a paielor presate
de 120 - 150 kg/m®, ceea ce prezinti dezavantajul unei rezistente termice mai
scazute.

60



RO 138212 A0

11

[0037] Obtinerea densitatii dorite a paielor se poate face prin orice metoda, dar cea
mai preferata este metoda care cuprinde urmatoarele etape:

i) stabilirea densititii dorite a paielor (de exemplu 110 kg/m?);

ii) stabilirea volumului (de exemplu 0,25 m®) fiecarui interval de presare din structura
S, marcandu-se pe structura S pozitia corespunzdtoare volumului respectiv (mai
exact se marcheaza distanta dintre latura mediand m a structurii 8 si pozitia finala a
cadrului 7.1);

i) calcularea masei paielor necesare fiecarui interval de presare. Calculul se face cu
formula cunoscuta: masa = densitatea x volum. Tn exemplul nostru, masa de paie va
avea valoarea 110 kg/m® x 0,25 m® = 27,5 kg;

iv) cantarirea paielor care urmeaza a fi presate, urmdrind ca acestea sa aibd masa
calculata in etapa iii);

v) depunerea paielor cantarite in ansamblul de formare 2,

vi) presarea paielor pand la pozitia marcata in etapa ii).

[0038] Figura 6g prezinta etapa:
j) mutarea si apoi fixarea opritorului 3 intr-o noua pozitie pe prima masd de extensie
E1, distantat in raport cu latura mediand m a structurii S.

[0039] Figura 6h prezinta etapa:

k) impingerea, prin intermediul capului de presare 1, a structurii 8, a primului cadru
7.1 si a paielor presate in etapa i) pana cand latura mediana m a structurii S intrd in
contact cu opritorul 3.

[0040] Figura 6i prezinta etapele:

1) aducerea capului de presare 1 in pozitia initial3;

m) introducerea in ansamblul de formare 2 a unei a doua cantitati de paie si a unui
al doilea cadru 7.2 din material ecologic pentru mentinerea celei de-a doua cantitati
de paie Tn ansamblul de formare 2.

[0041] Figura 6j prezint3 etapele:
n) presarea celei de-a doua cantitati de paie, prin deplasarea capului de presare 1
pe directia X, pornind din pozitia initiald, in sensul catre latura mediand m a structurii

S
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S, pana cand densitatea paielor, din cea de-a doua cantitate de paie, atinge
valoarea prestabilita dorita;

o) fixarea celui de-al doilea cadru 7.2 la structura S astfel incat paiele presate, atat
cele din prima cantitate de paie cét si cele din a doua cantitate de paie, s& umple
complet spatiul dintre latura mediana m a structurii S si al doilea cadru 7.2.

[0042] Figura 6k prezintd panoul ecologic finalizat, dupa ce in prealabil s-au mai
presat la densitatea prestabilitd incd doud cantitdti de paie si s-au mai fixat la
structura S Tnca doua cadre 7.3 si 7.4 corespunzatoare. Panoul finalizat este dispus
partial pe prima masa de extensie E1 si partial in ansamblul de formare 2, pe masa
de sustinere M.

[0043] Figura 6l prezintd panoul ecologic finalizat, dispus (in urma impingerii
acestuia cu capul de presare 1) in intregime pe prima masa de extensie E1. Dupa
aceea, se poate proceda la etapa (nereprezentatd in figur) de indepartare a
panoului ecologic din aparat si la retezarea {(de exemplu cu ajutorul unui fierastrau
cu banda orizontal) paielor presate astfel incat acestea sa nu depaseasca nivelul
conturului panoului ecologic definit de structura S si de cadrul/cadrele (7.1, 7.2, 7.3,
7.4).

[0044] Structura S, cadrele 7.1, 7.2, 7.3, 7.4. si paiele presate confera panoului
ecologic rezistenta necesard pentru ca acesta sa poatd fi utilizat ca element
structural (din componenta unei constructii) cu proprietati termoizolatoare.

Structura S si cadrele 7.1, 7.2, 7.3, 7.4. sunt, de preferinid, realizate din lemn de
rasinoase, de exemplu din lemn de molid avand o umiditate cuprinsd intre 12% -
18%, de preferintd cuprinsa intre 12% - 15%.

Barele din care sunt alcatuite structura S si cadrele 7.1, 7.2, 7.3, 7.4., in funclie de
necesitati, au o sectiune transversald dreptunghiulard sau pétratd, cu dimensiunile
cuprinse ntre 40 x 40 mm si 40 x 200 mm, cele mai preferate dimensiuni fiind: 45 x
45 mm, 50 x 50 mm, 45 x 95 mm, 50 x 100 mm, 45 x 145 mm, 50 x 150 mm, 45 x
195 mm si 50 x 200 mm.

[0045] Desi etapele metodei sunt dezvéluite intr-o ordine secventiald particulara
pentru o prezentare convenabila, unele etape pot fi, in unele cazuri, rearanjate sau

6h
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efectuate concomitent. De exemplu (nelimitativ), etapele c) si d) pot avea loc
simultan sau partial simultan; similar, etapele f) si g) pot avea loc simultan sau partial
simultan.

[0046] Prezenta inventie nu se limiteazd exclusiv la exemplul de realizare descris
mai sus, ci acoperd toate echivalentele mijloacelor tehnice dezvaluite, precum si
combinatii ale acestora care indeplinesc aceleasi functii.

Intrucat principiile dezvaluite se pot aplica si altor variante de realizare a inventiei,
exemplul de realizare ilustrat mai sus constituie doar un exemplu preferat si nu
trebuie considerat ca limitand sfera de protectie a dezvaiuirii, aceasta fiind definita
exclusiv de catre revendicari.

Lista reperelor

1: cap de presare P : ansamblu de presare

1A, 1B : traverse de impingere X : directie de deplasare

2 : ansamblu de formare M : masa de sustinere

3 : opritor B : bare metalice

4 : gauri de trecere E1, E2, E3 . mese de extensie
5.1, 5.2 : montanti S : structura

6.1, 6.2 : punti de sustinere m : latura mediana a structurii
6.1', 6.2' : grinzi de sustinere p : plan vertical opritor

7.1,7.2,7.3,7.4: cadre
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REVENDICARI

1. Aparat pentru presarea paielor destinate formdarii unui panou ecologic,
caracterizat prin aceea ca aparatul cuprinde:
- un ansamblu de presare (P) fixat la 0 masa de sustinere (M) si cuprinzand un cap
de presare (1) deplasabil in ambele sensuri pe o directie orizontala de deplasare (X)
in lungul mesei de sustinere (M),
- un ansamblu de formare (2) fixat pe masa de sustinere (M), ansambliul de formare
(2) cuprinzand o multitudine de bare metalice (B) fixate unele de altele, o parte dintre
bare (B) fiind fixate de o maniera detasabila cu ajutorul unor mijloace de prindere,
astfel incat:
- barele (B) definesc impreuna o forma de contur de paralelipiped dreptungtiic
pentru ansamblul de formare (2),
- lungimea ansamblului de formare (2) este fixa iar directia acesteia coincide
cu directia de deplasare (X) a capului de presare (1),
- latimea si Indltimea ansamblului de formare (2) sunt reglabile,
- cel putin o masa de extensie (E1, E2, E3) dispusa in prelungirea mesei de
sustinere (M), opus capului de presare (1),
- un opritor (3) fixat detasabil pe una dintre acea cel putin o masa de extensie (E1,
E2, E3),
unde
capul de presare (1) este configurat pentru a patrunde printr-o fatd lateralda a
ansambiului de formare (2) care este situata cel mai aproape de capul de presare (1)
si perpendiculara pe directia de deplasare (X).

2. Aparat conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca capul de presare (1)
este reglabil pe verticala.

3. Aparat conform oricadreia dintre revendicarile 1-2, caracterizat prin aceea cd
capul de presare (1) cuprinde doud traverse orizontale de impingere (1A, 1B)
identice, paralele intre ele, dispuse la partea superioara si respectiv inferioard a
capului de presare (1), unde directia corespunzatoare lungimii traverselor este
perpendiculara pe directia de deplasare (X).
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4. Aparat conform oricdreia dintre revendicdrile 1-3, caracterizat prin aceea ca
aparatul mai cuprinde doi montanti (5.1, 5.2), fiecare fixat de o maniera detasabila la
barele orizontale (B) ale respectiv uneia dintre fetele laterale ale ansambiului de
formare (2) care sunt paralele cu directia de deplasare (X) si perpendiculare pe
masa de sustinere (M).

5. Aparat conform oricareia dintre revendicdrile 1-4, caracterizat prin aceea ca
barele (B) si montantii (5.1, 5.2) au o sectiune transversala dreptunghiulara si sunt
prevazute cu o multitudine de gauri de trecere (4) echidistante, distanta dintre doua
gauri (4) consecutive fiind de 50 mm.

6. Aparat conform oricdreia dintre revendicarile 1-5, caracterizat prin aceea ca
aparatul mai cuprinde doua punti de sustinere (6.1, 6.2) fixate simetric, intr-o zona
centrald si pe intreaga lungime a fetei de bazd a ansamblului de formare (2),
paralele cu directia de deplasare (X), iar fiecare dintre acea cel putin 0 masa de
extensie (E1, E2, E3) cuprinde doud grinzi de sustinere (6.1', 6.2') fixate la masa de
extensie (E1, E2, E3) si in prelungirea respectiv cite unei punti de sustinere (6.1,
6.2).

7. Aparat conform oricareia dintre revendicarile 1-6, caracterizat prin aceea ci
ansamblul de formare (2) are o lungime de aproximativ 1600 mm, o latime reglabila
cuprinsé intre 450 mm si 2400 mm, si o indltime reglabild cuprinsa intre 150 mm si
650 mm, atat latimea céat si indlfimea avand valori multiplu de 50 mm.

8. Aparat conform oricareia dintre revendicarile 1-7, caracterizat prin aceea ca
opritorul (3) cuprinde o multitudine de elemente metalice situate intr-un acelasi plan
(p) perpendicular pe directia de deplasare (X) si dispuse echidistant pe intreaga
latime a mesei de extensie (E1).

9. Metoda de formare a unui panou ecologic, caracterizata prin aceea ca cuprinde
urmatoarele etape:

a) punerea la dispozitie a unui aparat conform celui descris in oricare dintre
revendicarile precedente 1-8;

!
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b) punerea la dispozitie a unei structuri (8) cu trei laturi, cu o laturd mediana (m) si
doua laturi laterale, structura (8) fiind fabricata din bare din material ecologic, laturile
fiind fixate intre ele la unghiuri de 90° astfel incat s confere structurii (S) forma
literei U, unde fiecare dintre cele trei laturi ale structurii (S) cuprinde cel putin doua
bare paralele din material ecologic;
c) fixarea barelor (B) si eventual a montantilor (5.1, 5.2), astfel incat ansamblul de
formare (2) sa capete latimea si inaltimea dorita;
d) pozitionarea structurii (S) pe o primd maséa de extensie (E1) astfel incat latura
mediana (m) a structurii (8) este situatd opus capului de presare (1);
e) introducerea structurii (8), cel putin partial, in ansamblul de formare (2) de pe
masa de sustinere (M),
f) fixarea opritorului (3) pe prima masa de extensie (E1), in contact cu latura
mediana (m) a structurii (S);
g) introducerea in ansamblul de formare (2) a unei prime cantitdti de paie si a unui
prim cadru (7.1) dreptunghiular din material ecologic pentru mentinerea paielor in
ansamblul de formare (2);
h) presarea primei cantitdti de paie, prin deplasarea capului de presare (1) pe
directia de deplasare (X), pornind dintr-o pozilie initiald, in sensul catre latura
mediand (m) a structurii (8), pana cand densitatea paielor presate atinge o valoare
prestabilita dorita,
unde, in timpul presarii, traversele (1A, 1B) capului de presare (1) sunt in
contact respectiv cu céte o laturd orizontald a primului cadru (7.1)
dreptunghiular,
i) formarea unui panou ecologic prin fixarea primului cadru (7.1) la structurd (8)
astfel incat paiele presate sa umple compiet spatiul dintre latura mediand (m) a
structurii (S) si primul cadru (7.1);
z) scoaterea panoului ecologic din ansamblul de formare (2).

10. Metoda de formare a unui panou ecologic conform revendicarii 9, caracterizata
prin aceea ca intre etapele i) si z), metoda mai cuprinde urméatoarele etape:

j) mutarea si apoi fixarea opritorului (3) intr-o noud pozitie pe prima masa de
extensie (E1), distantat in raport cu latura mediana (m) a structurii (8);
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k) Tmpingerea, prin intermediul capului de presare (1), a structurii (8), a primului
cadru (7.1) si a paielor presate in etapa h) pana cand latura mediana (m) a structurii
(8) intrd in contact cu opritorul (3);

1) aducerea capului de presare (1) in pozitia initiala;

m) introducerea Tn ansamblul de formare (2) a unei a doua cantitati de paie si a unui
al doilea cadru (7.2) din material ecologic pentru mentinerea celei de-a doua cantitati
de paie Tn ansamblul de formare (2);

n) presarea celei de-a doua cantitati de paie, prin deplasarea capului de presare (1)
pe directia de deplasare (X), pornind din pozitia initiala, Tn sensul céatre latura
mediand (m) a structurii (8), pdnad cand densitatea paielor din cea de-a doua
cantitate de paie atinge valoarea prestabilita dorita;

o) formarea unui panou ecologic prin fixarea celui de-al doilea cadru (7.2) la
structurd (S) astfel incat paiele presate, atat cele din prima cantitate de paie cat si
cele din a doua cantitate de paie, sd umple complet spatiul dintre latura mediana (m)
a structurii (S) si al doilea cadru (7.2).

11. Metodd de formare a unui panou ecologic conform revendicarii 10,
caracterizata prin

- repetarea etapelor j) — o) de cate ori este necesar pana la obtinerea unei lungimi
dorite a panoului ecologic;

metoda cuprinzand suplimentar, dupd o etapa o) corespunzatoare, urmatoarea
etapa:

p) addugarea unei mese de extensie suplimentare (E2, E3) in prelungirea primei
mese de extensie (E1),

unde etapa p) se repeta de cate ori este necesar, astfel incat panoul ecologic format
sa poata fi sustinut integral pe mesele de extensie (E1, E2, E3).

12. Metoda de formare a unui panou ecologic conform oricareia dintre revendicarile
9-11, caracterizatd prin aceea cad valoarea densitatii paielor presate in etapa h),
sau in etapele h) si n), este cuprinsa in intervalul 100 — 115 kg/m®, de preferinta in
intervalul 105 — 115 kg/m?®, cel mai preferabil avand valoarea de 110 kg/m®.

13. Metoda de formare a unui panou ecologic conform oricéreia dintre revendicérile
9-12, caracterizata prin aceea cd, dupa etapa z) metoda mai cuprinde etapa:

SN
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Z') retezarea paielor presate astfel incat acestea s nu depaseasca nivelul conturului
panoului ecologic definit de structura (S) si de cadru/cadre (7.1, 7.2, 7.3, 7.4).
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