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(57) Rezumat:

Inventia se refera la o unitate modulara, sistem de deli-

mitare a unei suprafete si metoda de realizare a aces- 5.1 5.2
tora. Sistemul, conform inventiei, cuprinde cel putin " g
doua unitati modulare, unitatea modulara cuprinzind "

niste tije (2) metalice filetate, un postament (3), doi i

stélpi (5.1, 5.2), un panou (6), fiecare stalp cuprinzand 7

o pluralitate de segmente (5.1n, 5.2n) de stélp, fiecare SR
segment (5.1n, 5.2n) de stélp cuprinzénd o carcasa

(5.1n.1, 5.2n.1) de segment de stélp confectionata

dintr-un material reciclabil de tip sandwich, o armatura

(10.1n, 10.2n) de segment de stélp, formand un volum

(v1) intre armatura (10.1n, 10.2n) de segment de stalp

si carcasa (5.1n.1, 5.2n.1) de segment de stélp, un =
miez (9.1n, 9.2n) de segment de stélp din polistiren, !
forméand un volum (v2) intre miezul (9.1n.9.2n) de seg- |
ment de stalp siarmatura (10.1n, 10.2n) de segmentde |

stélp, volumul (v1) si volumul (v2) fiind configurate sa SN

fie umplute cu un beton (14) astfel incat volumul <7
VbST = V1+V2 total de beton de stélp sa reprezinte
intre 25% si 50% din volumul (VST) total de stalp.
Metoda, conform inventiei, de realizare a unitatii modu-
lare cuprinde cinci etape si anume prima in care are loc
fabricarea si montarea tijelor (2) metalice filetate, in a
doua etapa are loc fabricarea si montarea postamen-
tului (3), Tn a treia etapa are loc fabricarea si montarea
celor doi stalpi (5.1, 5.2), dupa care fabricarea si mon-
tarea panoului (6) si in final umplerea cu beton a
fiecarui stalp (5.1, 5.2).
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Titlu: Unitate modulara, sistem de delimitare a unei suprafete si metoda de

realizare a acestora

DOMENIUL INVENTIEI
Prezenta inventie se refera la imprejmuirea modulara a suprafetelor. in particular
inventia se refera la o unitate modulara, un sistem de delimitare a unei suprafete si

metoda de realizare a acestora.

STADIUL TEHNICII

Sunt cunoscute din stadiul tehnicii mai multe modalitati de imprejmuire modulare.
Cererea de brevet RO135078A2 dezvaluie un sistem de gard modular realizat din
componente prefabricate, panouri, stélpi, fundatie, un procedeu de realizare a
panourilor si 0 metoda de montare a gardului cu rol de delimitare si protectie a unei
curti sau case.

Gardul modular dezvaluit in cererea de mai sus este format din elemente prefabricate
constand in panouri fixate intre stélpi prefabricati care, la randul lor, sunt prinsi de
fundatii prefabricate din beton, fixate in pamant, fetele vizibile ale stalpilor fiind
acoperite cu elemente protectoare decorative.

Stalpii prefabricati constau dintr-o structurd metalica de rezistenta teava-opritori-bazé
si din elemente de protectie ale structurii metalice, in timp ce modulul prefabricat este
din beton si include elemente metalice necesare montarii stalpilor.

Brevetul JP6862022 dezvaluie o fundatie de gard, un gard, o metoda de construire a
unui gard si un cofraj.

Fundatia gardului este impartitd intr-o multitudine de blocuri de fundatie, iar blocurile
de fundatie adiacente sunt conectate intre ele prin portiuni de rezistenta la forfecare
prevazute pe fetele laterale opuse.

Cofrajul prezinta o suprafata superioara plana de-a lungul directiei longitudinale si este
construit astfel incat sa poata fi atasat liber inainte si inapoi.

Dezavantajele stadiului tehnicii
Modalitatile de imprejmuire modulare cunoscute prezinta urmatoarele dezavantaje:
- Montarea elementelor componente se realizeaza prin metode complicate
implicdnd operatii de cofrare-decofrare si utilizarea unor armaturi si elemente

speciale de fixare pentru securizarea acestora, metode care necesita unelte

1



RO 137963 A0

complexe; materialele si uneltele impreuna generand costuri ridicate,

- Procedee de fabricare indelungate a elementelor componente datorita
utilizarii unei cantitati mari de beton care necesitd timp indelungat pentru
intarirea acestuia si etape suplimentare pentru finisarea acestora, implicand de
asemenea materiale costisitoare de tip tencuiala, tinci, zugraveala sau tencuiala

decorativa.

Problema tehnica

Problema tehnica obiectivd pe care o rezolva inventia este furnizarea unei noi

modalitati de imprejmuire modulara care sa fie simpla de realizat, care sa nu implice

utilizarea unor unelte si dispozitive speciale si care sa aiba un timp redus de realizare.

Expunerea inventiei

Pentru a depasi dezavantajele stadiului tehnicii, intr-un prim obiect al inventiei este

prezentatad o unitate modulara de delimitare a unei suprafete asezata pe o fundatie

subterana care cuprinde:

niste tije metalice filetate verticale, adaptate sa se fixeze in fundatia subterana
cu ajutorul unui sistem de ancorare chimica, fiecare tija metalica filetatd avand cate
o portiune filetata iesita in afara fundatiei subterane,

un postament format dintr-o structura metalica plana care cuprinde niste gauri de
postament pozitionate corespunzator tijelor metalice filetate, postamentul fiind
configurat sa fie fixat pe fundatia subterand cu ajutorul unor piulite fixate pe
respectivele portiuni filetate ale tijelor metalice filetate,

doi stalpi, fiecare stalp cuprinzdnd o pluralitate de segmente de stalp
asarnblate mecanic pe verticala, fiecare stalp avand un volum total de stalp VST,

un panou fixat intre cei doi stalpi

Fiecare segment de stalp cuprinde:

- o carcasa de segment de stélp cu forma esentialmente de prisma dreapta
cu numar par de laturi, confectionata dintr-un material reciclabil de tip sandwich,
avand cel putin un canal de glisare pe toata indltimea carcasei de segment de
stalp respective,

- o0 armatura de segment de stalp din plasa sudata, pozitionatd la interiorul
carcasei de segment de stélp, paralel cu fetele acesteia din urma la o distanta d1
in raport cu fetele carcasei de segment de stalp, distanta d1 fiind asigurata prin
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intermediul unor distantieri exteriori de stélp situati intre armatura de segment de
stélp si carcasa de segment de stalp, formand un volum v1 intre armatura de
segment de stalp si carcasa de segment de stalp,

— un miez de segment de stalp din polistiren, pozitionat la interiorul armaturii
de segment de stalp, paralel cu fetele acesteia din urma la o distanta d2 in raport
cu fetele armaturi de segment de stélp, distanta d2 fiind asigurata prin
intermediul unor distantieri interiori de stalp situati intre miezul de segment de
stalp si armatura de segment de stalp, formand un volum v2 intre miezul de
segment de stalp si arméatura de segment de stalp.

Fiecare stélp cuprinde:

— o pluralitate de bare de fier beton dispuse pe intreaga inaltime a stélpilor,

pozitionate vertical pe muchiile fiecarei armaturi de segment de stalp intre
carcasa de segment de stélp si arméatura de segment de stalp, fiecare bara de
fier beton fiind configuratad sa fie fixatd mecanic de portiunea filetata a tijei
metalice filetate adiacente,

un capac de stalp confectionat din respectivul material reciclabil de tip
sandwich, dispus la partea superioara a stalpilor.

Fiecare stalp este configurat sa fie fixat pe postament cu un element de fixare tip

capac perforat confectionat din respectivul material reciclabil de tip sandwich,

pozitionat intre postament si stalp,

respectivul element de fixare tip capac perforat cuprinzdnd niste gauri
pozitionate corespunzator tijelor metalice filetate si configurat sa fie montat pe

postament prin intermediul unor suruburi de fixare,

Panoul cuprinde una sau mai multe carcase de panou avand forma esentialmente

de paralelipiped dreptunghic:

fiecare carcasa de panou fiind confectionatd din respectivul material reciclabil
de tip sandwich, 3

fiecare carcasd de panou avand cate doua elemente de glisare
corespondente canalelor de glisare ale stalpilor, cele doua elemente de glisare
fiind situate pe doua fete laterale paralele opuse ale carcasei de panou pe toata
indltimea acesteia,

fiecare carcasd de panou fiind rigidizatd la interior cu niste elemente de

rigidizare a carcasei de panou.
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Volumul v1 si volumul v2 sunt configurate sa fie umplute cu beton astfel incat sa
formeze un volum total de beton de stélp VbST, unde VbST = v1+v2 este cuprins intre
25% si 50% din volumul total de stalp VST.

in al doilea aspect al inventiei este prezentat un sistem de delimitare a unei
suprafete cuprinzand cel putin doua unitati modulare de delimitare a unei suprafete in
care unitatile adiacente de delimitare au unul dintre cei doi stalpi comun.

in al treilea aspect al inventiei este prezentatd o metoda de realizare a unei unitati
modulare, a unui sistem de delimitare a unei suprafete care cuprinde urmatoarele
etape:

ETAPA 1 Fabricarea si montarea tijelor metalice filetate:

- Debitarea tijelor metalice filetate si confectionarea portiunilor filetate
respective,

- Gaurirea fundatiei subterane si fixarea verticala a tijelor metalice filetate in
aceasta prin ancorare chimica, cu poriunea filetata iesita in afara fundatiei
subterane,

ETAPA 2 Fabricarea si montarea postamentului:

- Debitarea si sudarea componentelor structurii metalice plane a postamentului,

- Gaurirea postamentului astfel incat pozitia gaurilor de postament sa
corespunda pozitiei tijelor metalice filetate fixate in fundatia subterana;

- Pozitionarea postamentului astfel incét tijele metalice filetate sa sirabata
gaurile de postament;

- Fixarea postamentului prin infiletarea piulitelor pe portiunile filetate ale tijelor

metalice filetate respective.

ETAPA 3 Fabricarea si montarea celor doi stalpi:

- Fabricarea fiecarei armaturi de segment de stalp a fiecarui segment de
stalp prin indoirea si sudarea plasei metalice,

- Debitarea si fixarea fiecarui miez de segment de stalp din polistiren al
fiecarui segment de stalp in interiorul fiecarei armaturi de segment de stélp,
paralel cu fetele acesteia din urma, la distanta d2 in raport cu fetele armaturii
de segment de stélp prin intermediul distantierelor interiori de stélp,

- Pozitionarea si imbinarea pe verticald a armaturilor de segment de stélp
adiacente a pluralitatii de segmente de stélp, lipirea cu spuma poliuretanica

a miezurilor de segment de stélp din polistiren si fixarea pluralitatii de bare
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de fier beton pe muchiile armaturilor de segment de stalp,
Debitarea fiecarei carcase de segment de stélp a fiecarui segment de stalp,
Frezarea si indoirea pe verticala a fiecdrei carcase de segment de stalp
pe niste linii de frezare de configurare a formei stalpului si pe niste linii de
frezare pentru configurarea respectivului cel putin un canal de glisare a
stalpului,
numarul, pozitionarea liniillor de frezare de configurare a formei a
stalpului si distanta dintre ele fiind corespunzatoare configuratiei
prismei drepte,
numarul, pozitionarea liniilor de frezare pentru configurarea canalului
de glisare a stélpului si distanta dintre ele fiind corespunzatoare
respectivului cel putin un canal de glisare,
Pozitionarea elementului de fixare tip capac perforat pentru fiecare dintre
cele doua carcase de segment de stalp astfel incat tijele metalice filetate sa
strabata gdaurile de pozitionare si fixarea acestuia pe postament prin
suruburile de fixare,
Fixarea mecanica a fiecarei bare de fier beton de portiunea filetatad a tijei
metalice filetate adiacenta respectivei bare de fier beton,
Pozitionarea pe verticala si fixarea mecanica a carcaselor de segment
de stalp a pluralitatii de segmente de stalp pe elementele corespunzatoare
de fixare tip capac perforat imprejurul armaturilor respective de segmente
de stélp, paralel cu fetele acestora din urma, la distanta d1 in raport cu fetele
carcasei de segment de stalp prin intermediul distantierilor exteriori de stalp.

ETAPA 4 Fabricarea si montarea panoului

Debitarea carcasei de panou,

Frezarea si indoirea carcasei de panou pe linile de frezare pentru
configurarea formei panoului si pe liniile de frezare pentru configurarea
elementelor de glisare a panoului corespondente canalelor de glisare ale
stélpilor,

Debitarea, frezarea, indoirea si pozitionarea elementelor de rigidizare a
carcasei panoului si pozitionarea acestora in interiorul carcasei de panou,
Configurarea formei panoului si a celor doua elemente de glisare,
Montarea si fixarea fiecarui panou prin glisarea celor doud elemente de
glisare pe canalele de glisare corespunzatoare ale stélpilor.
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ETAPA 5 Umplerea cu beton a fiecarui stalp:
- Umplerea cu beton a volumului v1 si a volumului v2,

- Montarea si fixarea capacelor de stalp.

Avantajele inventiei
Avantajele principale ale utilizarii inventiei sunt urmatoarele:

- procedeu mai simplu de realizare decét in stadiul tehnicii, excluzand etapele de
cofrare-decofrare si etapele de finisare prin diverse tipuri de tencuiala, precum si
necesitatea utilizarii uneltelor pentru cofrare-decofrare si finisare,

- durata scurta de realizare a unitatii modulare, a sistemului de delimitare prin
reducerea considerabild a cantitatii de beton utilizate si implicit a timpului necesar
intaririi acestuia si prin eliminarea etapelor de cofrare-decofrare si finisare,

- durabilitate crescutd a unitati modulare deoarece finisajul elementelor
componente ale unitati modulare a inventiei este mai rezistent prin natura
materialului decat diversele tipuri de tencuiala utilizate in stadiul tehnicii care in

timp crapa, apoi se desprind.

Scurta descriere a desenelor

Fig. 1 prezinta o vedere in perspectiva a unitatii modulare de imprejmuire realizata din
2 stalpi, soclu si panou

Fig. 2.1 prezinta o sectiune transversala a fundatiei si postamentului

Fig. 2.2 prezinta o vedere de sus a postamentului

Fig. 3.1 prezinta o vedere in perspectiva a unui stalp

Fig. 3.2 prezinta o vedere in perspectiva a unui segment de stalp

Fig. 3.3 prezinta o vedere in perspectiva a doua piese de carcasa de segment de stalp
Fig. 4 prezintd o vedere in perspectiva a unui stalp, a miezului de segment de stalp si
a armaturii de segment de stalp

Fig. 5 prezintad o sectiune transversala a fundatiei, postamentului si stalpului

Fig. 6.1 prezinta un panou realizat din doua piese de carcasa de panou si un element
de rigidizare tip rama

Fig. 6.2 prezinta un panou realizat din doua piese de carcasa de panou si un element
de rigidizare tip rama

Fig. 6.3 prezinta un panou realizat dintr-o singura carcasa de panou

Fig. 7.1 prezinta un stalp si un soclu
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Fig. 7.2 prezintd un segment de soclu format din doua piese de carcasa de soclu,
armatura de soclu si miez de soclu din polistiren

Fig. 8 prezinta o vedere in perspectiva a unui stalp de mijloc

Fig. 9 prezinta o vedere in perspectiva si o0 vedere de sus a unui stalp de colt

Fig. 10 prezinta o vedere in perspectiva a unui sistem de imprejmuire si o vedere de
sus a stalpilor de colt si de mijloc ai respectivului sistem

Fig. 11.1 prezintd o vedere in perspectiva a soclului si a celor doi stalpi ai unitatii
modulare

Fig. 11.2 prezinta o vedere de sus a postamentului, soclului si a celor doi stélpi

Fig. 12 prezinta configurarea formei unui stalp de mijloc pe linii de frezare

Fig. 13 prezinta configurarea formei unui stélp de colt pe linii de frezare

DESCRIEREA DETALIATA A INVENTIEI

UNITATEA MODULARA

Cu referire la Figura 1 si Figura 2.1, intr-un prim aspect al inventiei, unitatea modulara
cuprinde niste tije metalice filetate 2 prin intermediul carora se fixeaza pe un postament
3 doi stalpi 5.1 si 5.2 si un panou 6 care este montat intre cei doi stélpi 5.1 si 5.2.
Tijele metalice filetate 2 conform inventiei, asa cum se aratd in Figura 2.1, sunt
adaptate sa se fixeze in fundatia subterana 1 cu ajutorul unui sistem de ancorare
chimica, fiecare tijd metalica filetatd 2 avand cate o portiune filetata 2.1 al carei capat
este iesit in afara fundatiei subterane 1.

Numarul de tije metalice filetate 2 utilizate este un numar par care se calculeaza in
functie de dimensiunea sectiunii transversale a stalpului.

intr-o varianta de realizare preferat, pentru stalpii cu laturile sectiunii transversale
cuprinse intre 300 si 500mm sunt necesare 4 tije/stalp.

intr-o altd variantd de realizare a stalpului, pentru stalpii cu laturile sectiunii
transversale cuprinse intre 500 si 800mm sunt necesare 6 tije/stalp.

Postamentul 3 conform inventiei, asa cum se arata in Figura 2.1 si Figura 2.2, este
format dintr-o structura metalica pland, care cuprinde niste gauri de postament 3.1
pozitionate corespunzator tijelor metalice filetate 2. Postamentul 3 este fixat pe
fundatia subterand 1 asa cum se observa in Figura 2.1, cu ajutorul unor piulite 4
insurubate pe respectivele tije metalice filetate 2, care strabat gaurile de postament
3.1.

In oricare dintre variantele de realizare a stalpului, postamentul 3 este format dintr-o
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structura metalica plana realizata din teava de otel tratatad anticoroziv.

in Figura 3.1 este reprezentat un stélp 5.1 conform inventiei, care intr-o variantd de
realizare preferatd are forma de paralelipiped dreptunghic. Stélpul 5.1 cuprinde o
pluralitate de segmente de stélp 5.1n, asamblate mecanic pe verticala.

in oricare dintre variantele de mai sus, fiecare segment de stalp 5.1n cuprinde o
carcasa de segment de stélp 5.1n.1 confectionata din respectivul material reciclabil de
tip sandwich asa cum este reprezentat in Figura 3.2, formaté din una sau doua piese
de carcasa de segment de stalp. In Figura 3.3 este reprezentat exemplul de realizare
in situatia in care carcasa de segment de stélp 5.1n.1 este formata din doua piese de
carcasa de segment de stélp 5.1n.1.1, 5.1n.1.2 imbinate si fixate mecanic.

Carcasa de segment de stélp 5.1n.1 are cel putin un canal de glisare 5.1n.1.C.
Carcasele de segment de stélp 5.1n.1, 5.1n.2 asigura rezistenta la presiunea statica
generata de betonul fluid 14.

in oricare dintre variantele de realizare a stalpului, asamblarea mecanici pe verticala
mai sus mentionata se realizeaza prin elemente de imbinare mecanica 12 cu nituri sau
forante, asa cum este reprezentata in Figura 3.2.

Fiecare segment de stalp 5.1n conform inventiei, asa cum este reprezentat in Figura
4, mai cuprinde o armatura de segment de stalp 10.1n confectionata din plasa sudata,
pozitionata la interiorul carcasei de segment de stélp 5.1n.1, paralel cu fetele acesteia
din urma, la o distantd d1 in raport cu fetele carcasei de segment de stalp 5.1n.1,
distanta d1 fiind asiguratd prin intermediul unor distantieri exteriori de stalp 8.2n.1,
8.2n.2, situati intre armatura de segment de stélp 10.1n si carcasa de segment de
stalp 5.1n.1 forménd un volum v1 care va fi umplut cu beton.

Fiecare segment de stélp 5.1n conform inventiei, asa cum este reprezentat in Figura
4 mai cuprinde un miez de segment de stélp din polistiren 9.1n pozitionat la interiorul
armaturii de segment de stélp 10.1n paralel cu fetele acesteia din urma, la o distanta
d2 in raport cu fetele armaturii de segment de stalp 10.1n, distanta d2 fiind asigurata
prin intermediul unor distantieri interiori de stélp - nereprezentati grafic, situati intre
miezul de segment de stélp 9.1n si armatura de segment de stalp 10.1n, si formand
un volum v2 care va fi umplut cu beton.

Volumul total de beton pentru fiecare stalp VbST este format din suma celor doua
volume v1 si v2 cuprins intre 25% si 50% din volumul total de stélp VST.

Miezul de segment de stalp 9.1n, asa cum este reprezentat in Figura 4, este format

din doua sub-segmente 9.1n.1, 9.1n.2, configurate sa fie irnbinate intre ele pe verticala
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printr-un element de fixare 13.1 de tip x.

Fiecare stalp 5.1, 5.2, conform inventiei, cuprinde o pluralitate de bare de fier beton 11
dispuse pe intreaga indltime a stélpului, pozitionate vertical pe muchiile fiecarei
armaturi de segment de stalp 10.1n, 10.2n, intre carcasa de segment de stélp 5.1n.1,
5.1n.2 si armatura de segment de stalp 10.1n, 10.2n, fiecare bara de fier beton 11 fiind
fixatd mecanic, de exemplu cu ajutorul unor coliere, de portiunea filetata a tijei metalice
filetate 2 adiacente, asa cum este prezentat in Figura 5.

Stalpii 5.1, 5.2 conform inventiei sunt fixati pe postamentul 3 cu un element de fixare
tip capac perforat 13.3, confectionat din respectivul material reciclabil de tip sandwich,
pozitionat intre postamentul 3 si stélp, respectivul element de fixare tip capac perforat
13.3 fiind prevazut cu niste gauri pozitionate corespunzator tijelor metalice filetate 2, si
este montat pe postamentul 3 prin intermediul unor suruburi de fixare 13.3.2 asa cum
este reprezentat in Figura 5.

Fiecare stalp 5.1 si 5.2 conform inventiei are montat la partea superioard un capac
superior de stalp 13.2 confectionat din respectivul material reciclabil de tip sandwich,
reprezentat in Figura 7.1.

Panoul 6 consta din una sau mai multe carcase de panou 6.1, confectionate din
respectivul material reciclabil de tip sandwich. Carcasele de panou 6.1 au forma
esentialmente de paralelipiped dreptunghic. Carcasele de panou 6.1 sunt identice sau
diferite, in functie de cerintele tehnic, fiind rigidizate cu ajutorul unor elemente de
rigidizare a panoului 13.4.

Intr-o variantd de realizare a panoului, care poate fi combinata cu oricare dintre
variantele de realizare a stalpilor, carcasa de panou 6.1 este formaté din doua piese
de carcasa de panou 6.1.1, 6.1.2 Tmbinate intre ele si rigidizate cu ajutorul unor
elemente de rigidizare tip rama 13.4.1 care urmareste linia de contur a formei panoului
6. Forma dreptunghiulara a elementului de rigidizare tip rama 13.4.1 este sustinuta de
niste coltari de rigidizare 13.4.1.1 si de niste elemente transversale 13.4.1.2, asa cum
este reprezentat in Figura 6.1 si 6.2.

intr-o varianti de realizare a panoului, care poate fi combinatd cu oricare dintre
variantele de realizare a stalpilor, carcasa de panou 6.1 este formata din doua piese
de carcasa de panou 6.1.1, 6.1.2 si un element de rigidizare tip rama 13.4.1 imbinate
intre ele prin intermediul unei pluralitdti de elemente mecanice de prindere, asa cum
este reprezentat in Figura 6.1.

intr-o variantd de realizare a panoului, care poate fi combinatd cu oricare dintre
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variantele de realizare a stélpilor, carcasa de panou 6.1 este formata din doua piese
de carcasa de panou 6.1.1, 6.1.2 si un element de rigidizare tip rama 13.4.1 prevazute
cu douad elemente de glisare 6.1.E1, 6.1.E2 corespondente canalelor de glisare
5.1n.1.C, 5.2n.1.C ale celor doi stalpi, cele doua elemente de glisare 6.1.E1, 6.1.E2
fiind situate pe cele doua fete laterale paralele opuse ale carcasei de panou 6.1, pe
toata inadltimea acesteia, asa cum este reprezentat in Figura 6.2.

intr-o varianta de realizare a panoului, care poate fi combinatd cu oricare dintre
variantele de realizare a stalpilor, carcasa de panou 6.1 este realizata dintr-o singura
bucata, asa cum este reprezentat in Figura 6.3. in acest caz cele doua piese de
carcasa de panou 6.1.1, 6.1.2 formeaza un corp comun, fiind prevazute cu doua tipuri
de elemente de rigidizare: elemente de rigidizare de capat, plasate pe lateralele
panoului pentru sustinerea elementelor de glisare 6.1.E1, 6.1.E2 cu ajutorul carora
panoul se monteaza pe canalele de glisare 5.1n.1.C, 5.2n.1.C ale celor doi stalpi si se
fixeaza de acestia cu ajutorul unor elemente de rigidizare intermediare 13.4.2 plasate
in interiorul panoului.

in oricare dintre variantele de realizare a stalpilor, inaltimea fiecarui segment de stalp
5.1n, 5.2n este in intervalul 60-70 cm.

Intr-o variantd de realizare a soclului, care poate fi combinata cu oricare dintre
variantele de realizare a stalpilor si panoului, unitatea modulara de delimitare a unei
suprafete mai cuprinde in plus si un soclu 7, asa cum este reprezentat in Figura 7.1
Soclul 7 este alcatuit din douad sau mai multe segmente de soclu 7n asamblate
mecanic. Segmentele de soclu 7n sunt asamblate pe orizontala astfel: primul segment
de [bclu elte fix[k meclnic de primul (falp (dilcent; O doile(] CTegment de [bclu elte
fixat mecanic de primul segment de soclu....ultimul segment de soclu este fixat
mecanic de al doilea stélp adiacent. Segmentele de soclu 7n sunt asamblate mecanic
pe verticald intre postamentul 3 si panoul 6.

intr-o variantd de realizare a soclului, care poate fi combinatd cu oricare dintre
variantele de realizare a stalpilor si a panoului, asamblarea mecanica pe orizontala
mai sus mentionata se realizeaza prin elemente de imbinare mecanica 12, de tip nituri
sau forante.

Fiecare segment de soclu 7n cuprinde o carcasa de segment de soclu cu forma
esentialmente de paralelipiped dreptunghic, formatda din doud piese identice de
carcasa de segment de soclu 7n.1.1, 7n.1.2 confectionate din respectivul material
reciclabil de tip sandwich. Cele doua piese de carcasa de segment de soclu 7n.1.1,
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7n.1.2 sunt frezate, indoite, imbinate si fixate mecanic intre ele, prin elemente de
fixare tip rama 13.5 asa cum este reprezentat in Figura 7.2.

Soclul 7 mai cuprinde o armatura de segment de soclu 10.3n confectionata din plasa
sudatd, pozitionatd la interiorul carcasei de segment de soclu, paralel cu fetele
acesteia din urma, la o distanta d3 in raport cu fetele carcasei de segment de soclu si
o pluralitate de distantieri exteriori de soclu 8.4 situati intre armatura de segment de
soclu 10.3n si carcasa de segment de soclu, asa cum este reprezentat in Figura 7.2.
Intre armatura de segment de soclu 10.3n si carcasa de segment de soclu se formeaza
un volum v3 care va fi umplut cu beton.

Soclul 7 mai cuprinde un miez de segment de soclu din polistiren 9.3n, pozitionat la
interiorul armaturii de segment de soclu 10.3n, paralel cu fetele acesteia din urma la o
distantd d4 in raport cu fetele armaturii de soclu 10.3n si o pluralitate de distantieri
interiori de soclu, situati intre miezul de segment de soclu 9.3n si armatura de segment
de soclu 10.3n agsa cum este reprezentat in Figura 7.2.

intre miezul de segment de soclu 9.3n si armitura de segment de soclu 10.2 se
formeaza un volum v4 care va fi umplut cu beton.

Soclul 7 mai cuprinde un capac de soclu 13.6 confectionat din respectivul material
reciclabil de tip sandwich, dispus la partea superioara a soclului 7, asa cum este
reprezentat in Figura 7.1 .

Volumul total de beton de soclu VbSO, format din suma celor doua volume v3 si v4
cuprins intre 25% si 50% din volumul total de soclu VSO.

in oricare dintre variantele de realizare a stalpilor, panoului si soclului, materialul
reciclabil de tip sandwich este compus dintr-un substrat din polietilenad de joasa
densitate fixat in aderenta totala intre doua foi din aluminiu cu caracteristicile selectate

din lista de mai jos:

(i) substratul de polietilena are grosimea selectata dintre 2 mm, 3 mm sau 5 mm,
iar fiecare foaie de aluminiu are grosimea de 0,5 mm.

(i) substratul de polietilena are grosimea selectata dintre 2,2 mm sau 3,2 mm, iar
fiecare foaie de aluminiu are grosimea de 0,4 mm.

(iii) substratul de polietilena are grosimea selectata dintre 1,4 mm, 2,4 mm sau 3,4
mm, iar fiecare foaie de aluminiu are grosimea de 0,3 mm.

(iv) substratul de polietilena are grosimea selectata din intervalul 1,7 mm — 5,7 mm,
iar fiecare foaie de aluminiu are grosimea selectata dintre 0,15 mm sau 0,2 mm.

11
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SISTEMUL DE DELIMITARE

intr-un al doilea obiect al inventiei, este realizat un sistem de delimitare a unei
suprafete cuprinzand cel putin doua unitati modulare de delimitare a unei suprafete
conform oricarui exemplu de realizare a stélpilor, panoului si soclului, in care unitatile
adiacente de delimitare au unul dintre cei doi stalpi 5.1 sau 5.2, comun.

intr-o variantd de realizare a stalpilor care poate fi combinatd cu oricare dintre
variantele de realizare a stalpilor, panoului si soclului, asa cum este reprezentata in
Figura 8, stalpul 5.1, si/sau stalpul 5.2 este comun/ respectiv sunt comuni unitatilor
modulare adiacente.

intr-o variantd de realizare a stalpilor care poate fi combinatd cu oricare dintre
variantele de realizare a stélpilor, panoului si soclului, asa cum este reprezentata in
Figura 9, stélpul 5.1 sau 5.2 este stélp de colt, configurat pentru montarea a doua
panouri alaturate sub un anumit unghi cu canalele de glisare corespunzatoare 5.1n.1.C
pentru stalpul 5.1, si respectiv 5.2n.1.C pentru stalpul 5.2, aflate pe doua fete alaturate
ale stalpului respectiv.

intr-o variantid de realizare a stalpilor care poate fi combinatd cu oricare dintre
variantele de realizare a stalpilor, panoului si soclului, asa cum este reprezentata in
Figura 10, stalpul 5.1 sau 5.2 este stélp de capat, care incheie sistemul de delimitare
si care prezintd un singur canal de glisare, adica 5.1n.1.C pentru stalpul 5.1, si,

respectiv, 5.2n.1.C pentru stalpul 5.2.

METODA DE DELIMITARE

intr-un al treilea obiect al inventiei este furnizatd o metoda de delimitare a unei
suprafete, utilizand unitatea modulara conform inventiei, care cuprinde mai multe
etape, dupa cum urmeaza:

Prima etapa este etapa de fabricare si montare a tijelor metalice 2.

Se debiteaza tijele metalice 2, se realizeaza portiunile filetate 2.1 pentru fiecare tija
metalica 2, apoi acestea se fixeaza vertical in fundatia subterana 1 prin ancorare
chimica, cu portiunea filetatad 2.1 iesita in afara fundatiei subterane 1.

Sistemele de ancorare chimica utilizate pentru fixarea tijelor metalice filetate 2 sunt
sisteme de ancore de rasina, si anume oricare dintre sistemele cunoscute: sisteme de
capsule si sisteme de injectie. Ambele sisteme sunt formate din doud compartimente,
unul umplut cu o rasina si celalalt cu un intaritor.

Ancorele chimice, conform inventiei, sunt folosite pentru fixarea tijelor metalice filetate
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2 Tn fundatia subterana 1. Sarcinile aplicate sunt transferate in fundatia subterana 1
prin procesul de lipire dintre ancora, tija si fundatie. Procedura de instalare cuprinde
doua piese- ancora chimica continand rasina sub forma de capsula, cartus sau folie si
tija metalica filetata 2.

in cazul fundatiilor care prezinta goluri se poate introduce o sité din plasé, plastic sau
metal ca o a treia componenta a sistemului de ancorare chimica.

Ancorele chimice minimizeaza introducerea de solicitari in materialul fundatiei 1,
datorita absentei fortelor de expansiune.

A doua etapa cuprinde fabricarea si montarea postamentului 3.

In aceasts etapa se debiteaza si se sudeaza componentele structurii metalice plane a
postamentului 3, dupa care se gaureste postamentul 3, astfel incéat pozitia gaurilor de
postament 3.1 sa fie corespunda pozitiei tijelor metalice filetate 2. Pozitionarea
postamentului 3 astfel incat tijele metalice filetate 2 sa strabata gaurile de postament
3.1 si fixarea postamentului 3 prin infiletarea piulitelor 4 pe portiunile filetate 2.1 ale
tijelor metalice filetate 2 respective.

Daca fundatia 1 existenta prezinta denivelédri care conduc la diferente de nivel intre
postamentul 3 montat si fundatia 1, atunci se toarna un strat de beton de subturnare
sau sapa pentru a astupa toate golurile existente intre postamentul 3 si fundatia 1.

A treia etapa este etapa de fabricare si montare a celor doi stalpi 5.1, 5.2.

Se debiteaza doua sub-segmente de miez de stalp din polistiren 9.1n.1,9.1n.2, 9.2n.1,
9.2n.2, respectivele sub-segmente se imbina pe verticala prin elementul de fixare tip
x 13.1 si se lipesc cu spuma poliuretanica, pentru a forma miezul de stalp 9.1n, 9.2n.

Fabricarea fiecarei armaturi de segment de stalp 10.1n, 10.2n se realizeaza prin
indoirea si sudarea plasei metalice.

Fixarea fiecarui sub-segment de miez de stalp 9.1n.1, 9.1n.2 in interiorul fiecarei
armaturi de segment de stélp 10.1n, 10.2n, paralel cu fetele acesteia din urma, la
distanta d2 in raport cu fetele armaturii de stalp 10.1n, 10.2n, se realizeaza prin
intermediul distantierilor interiori de stalp.

Fiecare dintre armaturile de segment de stalp 10.1n respectiv 10.2n se imbina apoi pe
verticald, prin lipirea cu spuma poliuretanica a miezurilor de segment de stélp 9.1n,
9.2n adiacente, dupa care se fixeaza pluralitatea de bare de fier beton 11 pe muchiile
armaturilor de segment de stalp 10.1n, 10.2n.

Se debiteaza fiecare carcasa de segment de stalp 5.1n.1, 5.2n.1.

w oA o

Fiecare carcasa de segment de stélp 5.1n.1, 5.2n.1 este frezata pe toata inaltimea ei
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pe niste linii de frezare de configurare a formei stélpului 5.1n.1.LFCONF,
5.2n.1.LFCONF si pe niste linii de frezare pentru configurarea respectivului cel putin
un canal de glisare a stalpului 5.1n.1.LFGL, 5. 2n.1.LFGL.

Numarul si pozitionarea liniilor de frezare de configurare a formei stalpului
5.1n.1.LFCONF, 5.2n.1.LFCONF si distanta dintre ele corespund configuratiei de
prisma dreapta, iar numarul si pozitionarea liniilor de frezare pentru configurarea
canalului de glisare a stalpului 5.1n.1.LFGL, 5.2n.1.LFGL si distanta dintre ele
corespund canalelor respective de glisare 5.1n.1.C, 5.2n.1C.

Frezarea materialului de tip sandwich pe linii de frezare are rolul de a permite
materialului tip sandwich sa se indoaie pe directiile muchiilor stalpului pentru crearea
configuratiei dorite a formei stélpuiui 5.1, 5.2.

Ulterior se formeaza fiecare carcasa de segment de stalp 5.1n.1, 5.2n.1 prin indoirea
pe liniile de frezare de configurare a formei stalpului 5.1n.1.LFCONF, 5.2n.1.LFCONF
si pe liniile de frezare pentru configurarea respectivului cel putin un canal de glisare a
stalpului 5.1n.1.LFGL, 5. 2n.1.LFGL.

intr-o variantd de realizare a stalpilor care poate fi combinatd cu oricare dintre
variantele de realizare a stalpilor, panoului si soclului, asa cum este reprezentata in
Figurile 12 si 13, stalpii au o forma paralelipipedica, iar numarul si pozitionarea liniilor
de frezare de configurare a formei acestuia 5.1n.1.LFCONF, precum si unghiul liniilor
de frezare de 90 de grade sunt dimensionate corespunzator.

Astfel, in Figura 12 este prezentat un stalp de mijloc, de dimensiuni 210,4 x 140 cm, a
carui forma este configurata pe liniile de frezare dimensionate corespunzator.

in Figura 13 este prezentat un stalp de capat, de dimensiuni 198,4 x 140 c¢m, a carui
forma este configurata pe liniile de frezare dimensionate corespunzator.

Se pozitioneaza elementul de fixare tip capac perforat 13.3 pentru fiecare dintre cele
doua carcase de segment de stalp 5.1n.1, 5.2n.1 astfel incat gaurile de pozitionare
13.3.1 s& corespunda tijelor metalice filetate 2 si elementul de fixare tip capac perforat
13.3 se fixeaza pe postamentul 3 prin suruburile de fixare 13.3.2.

Fiecare bara de fier beton 11 se fixeaza mecanic de portiunea filetata 2.1 a tijei
metalice filetate 2 adiacenta respectivei bare de fier beton 11, dupa care se
pozitioneaza si se fixeaza mecanic carcasele de segment de stalp 5.1n.1, 5.2n.1 pe
elementele corespunzatoare de fixare tip capac perforat 13.3 imprejurul armaturilor
respective de segment de stalp 10.1n, 10.2n., paralel cu fetele acesteia din urma, la
distanta d1 in raport cu fetele carcasei de segment de stalp 5.1n.1, 5.2n.1 prin
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intermediul distantierelor exteriori de stélp 8.2n.1, 8.2n.2, asa cum este reprezentat in
Figura 5.

A patra etapa este fabricarea si montarea panoului 6.

Se debiteaza carcasa de panou 6.1 dupa care aceasta se frezeaza si se indoaie pe
linile de frezare pentru configurarea formei panoului 6.1.LFCONF si pe linille de
frezare pentru configurarea elementelor de glisare ale panoului 6.1.E1LFGL
corespondente cel putin unui canal de glisare al celor doi stalpi 5.1n.1.C., 5.2n.1.C,
asa cum este reprezentat in Figura 6.3.

Se realizeazd elementele de rigidizare a panoului 13.4 prin debitarea, frezarea,
indoirea si se pozitioneaza la interiorul carcasei de panou 6.1, pentru rigidizarea
panoului 6.

Se configureaza forma panoului 6.1. si a celor doua elemente de glisare 6.1.E1LFGL,
6.1.E2LFGL.

in continuare, fiecare panou 6 se monteaza prin glisarea celor dous elemente de
glisare 6.1.E1LFGL, 6.1.E2LFGL pe canalele de glisare 5.1n.1.C., 5.2n.1.C si se
fixeaza de cei doi stalpi 5.1, 5.2.

A cincea etapa este etapa de umplere cu beton 14.

Betonul 14 utilizat este beton clasic sau beton usor amestecat cu bobite de polistiren,
pluta etc.

Turnarea betonului se face atat mecanizat cu pompa statica, céat si manual.

Umplerea cu beton 14 se face in etape, astfel incat sa nu se suprasolicite carcasele.
Imediat ce betonul incepe sa se intareasca se poate turna un nou strat, astfel incat sa
se umple complet pana la cota cea mai inalta.

Pe tot parcursul operatiilor, materialul reciclabil de tip sandwich este acoperit de folia
de protectie din fabrica. La momentul turnérii betonului 14 se utilizeaza folie de plastic
pentru protectie suplimentara.

Se realizeaza capacele superioare de stalp 13.2 din material reciclabil tip sandwich,
frezat si indoit si se monteaza pe suprafetele deschise pe unde s-a introdus betonul
Figura 7.1.

intr-o variantd de realizare a stalpilor care poate fi combinata cu oricare dintre
variantele de realizare a stélpilor, panoului si soclului, asa cum este reprezentat in Tn
Figura 5, barele din fier beton 11 cu diametrul de 12 mm atasate de armatura din plasa
sudata (cu diametrul de 4 mm) se prind cu coliere metalice de tija metalica filetata 2
ancorata in fundatia 1. Pentru a avea acces la prinderile din interior se creeaza capace
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de vizitare 15 pe fetele laterale, fixate in nituri.

Intr-o varianta de realizare a unititii modulare, care poate fi combinata cu oricare dintre
variantele de realizare a stélpilor, panoului si soclului, asa cum este reprezentat in
Figura 11.1, metoda de realizare a unitatii modulare de delimitare a unei suprafete
descrisa mai sus, mai cuprinde fabricarea si montarea unui soclu 7 in cinci sub-etape
de realizare.

Sub-etapa 1.1 a primei etape este fabricarea si montarea tijelor metalice 2
corespunzatoare soclului 7. Se debiteaza tijele metalice 2 cu portiunile filetate 2.1.
respective, dupa care se gdureste fundatia subterana 1 si se fixeaza vertical prin
ancorare chimica tijele metalice 2 in fundatia 1, corespunzétor dimensiunilor soclului
7, cu portiunea filetatd 2.1 iesita in afara fundatiei subterane 1,

Sub-etapa 2.1 a celei de a doua etape este gdurirea si montarea postamentului 3
corespunzator soclului 7, asa cum este reprezentat in Figura 11.2. Se gaureste
postamentului 3, astfel incat gaurile de postament 3.1 sa fie pozitionate corespunzator
tijelor metalice filetate 2 plasate corespunzator dimensiunilor soclului 7.

Se pozitioneaza tijele metalice filetate 2 in gaurile de postament 3.1 si se fixeaza
postamentul 3 pe fundatia subterana 1 prin infiletarea piulitelor 4 pe poriunile filetate
2.1 respective.

Sub-etapa 3.1 a celei de a treia etape este fabricarea fiecarui segment de soclu 7.1,
7.2.

Se debiteaza fiecare piesa de carcasa de segment de soclu 7n.1.1, 7n.1.2; 7n2.1,
7n2.2 dupé care se frezeaza si se indoaie pe toata inaltimea ei, pe liniille de frezare de
configuratie segmentului de soclului 7n.1.LFCONF, 7n.2.LFCONF .

Se fabrica armatura de segment de soclu 10.3n prin indoirea si sudarea plasei metalice
a acesteia, dupa care se fixeazd miezul de soclu din polistiren 9.3n in interiorul
armaturii de segment de soclu 10.3n paralel cu fetele acesteia din urma la distanta d4
in raport cu fetele armaturii de segment de soclu 10.3n, distanta d4 fiind asigurata prin
intermediul distantierilor interiori de soclu 8.3.

Sub-etapa 3.2 a celei de a treia etape este asamblarea segmentelor de soclu 7n. Se
fixeazd mecanic fiecare bara de fier beton 11 de poriunea filetata 2.1. a tijei metalice
filetate 2 adiacenta respectivei bare de fier beton 11.

Se pozitioneaza si se fixeaza mecanic piesele de carcasa de segment de soclu 7n.1.1,
/n.1.2; 7n2.1, 7n2.2 pentru fiecare segment de soclu 7n, pe elementele

corespunzatoare de fixare tip capac perforat 13.3, imprejurul armaturilor respective
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de segment de soclu 10.3n paralel cu fetele acesteia din urma, la distanta d4 in raport
cu fetele carcasei segmentului de soclu 7n.1, 7n.2 prin intermediul distantierelor
exteriori de soclu 8.4.

Realizarea soclului 7 se face prin imbinarea pe orizontalda segmentelor de soclu 7n.
Sub-etapa 3.3 a celei de a treia etape este umplerea cu beton 14 a volumului v3 format
intre armatura de soclu 10.3n si carcasa de segment de soclu 7n.1, 7n.2 si a volumului
v4, format intre miezul de soclu 9.3n si armatura de soclu 10.3n .

Dupa finalizarea turnarii betonului 14 si trecerea unui timp de minim 12 ore, se pot
desprinde sistemele de fixare a pozitiei carcaselor, respectiv folia si/sau alte
materialele de protectie.

Se realizeaza capacele de soclu 13.5 din material reciclabil tip sandwich, frezat si
indoit si se monteaza pe suprafetele deschise pe unde s-a introdus betonul, asa cum

este prezentat in Figura. 7.1.

Specialistul in domeniu va infelege ca pot exista mai multe variante de realizare ale
stalpului si sub-componentelor sale, a panoului, a soclului precum si sisteme modulare
care combina variante de realizare in functie de configuratia suprafetei de delimitat si
de unghiul dintre laturile suprafetei poligonale de delimitat.

Specialistul in domeniu va intelege ca pot exista mai multe variante de realizare ale
etapelor metodei de delimitare a unei suprafete, care sa fie acoperite de prezenta

inventie.

LISTA DE REFERINTE:
1 fundatie subterana
2 tije metalice filetate
2.1. portiune filetata a tijei metalice filetate
3 postament
3.1 gauri de postament
4 piulita de prindere postament
stalpi
5.1, 5.2 stélpi
5.1n, 5.2n segmente de stélp
5.1n.1 carcasa de segment de stalp a primului stalp
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5.1n.1.1 prima piesa de carcasa de segment de stalp pentru
primul stalp

5.1n.1.2 a doua piesa de carcasa de segment de stalp pentru
primul stalp
5.1n.1.C canal de glisare al carcasei de stalp pentru primul stalp

5.1n.1.LFCONF linii de frezare pentru configurarea formei
primului stalp
5.1n.1.LFGL linii de frezare pentru configurarea canalului de
glisare al primului stalp
5.2n.1 carcasa de segment de stalp pentru fiecare segment al celui de al
doilea stalp (nereprezentata grafic)
5.2n.1.C canal de glisare al carcasei de stalp pentru al doilea stélp
5.2n.1.LFCONF linii de frezare pentru configurarea formei pentru al
doilea stélp
5.2n.1.LFGL linii de frezare pentru configurarea canalului de glisare
pentru al doilea stalp
6 panou
6.1 carcase de panou
6.1.1 prima piesa de carcasa de panou
6.1. 2 a doua piesa de carcasa de panou
6.1.E1 un prim element de imbinare a carcasei de panou
6.1 E2 un al doilea element de imbinare a carcasei de panou
6.1.LFCONF linii de frezare pentru configurarea formei panoului
6.1.E1LFGL, 6.1.E2LFGL linii de frezare pentru configurarea
elementelor de glisare alw panoului
7 soclu
7n segmente de soclu
7n.1 carcasa de segment de soclu pentru primul segment de soclu
7n.1.1 prima pieséa de carcasa de segment de soclu
7n.1.2 a doua piesa de carcasa de soclu a primului segment de soclu
7n.1.LFCONF linie de frezare de configuratie a soclului
7n.2 carcasa de segment de soclu pentru un al doilea segment de soclu
7n.2.1 prima piesa de carcasa a primului segment de soclu

7n.2.2 a doua piesa de carcasa de soclu a primului segment de soclu
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7n.2.LFCONF linie de frezare de configuratie a soclului
distantieri
8.2n.1 distantieri exteriori pentru primul stélp
8.2n.2 distantieri exteriori pentru al doilea stalp
8.3 distantieri interiori de soclu
8.4 distantieri exteriori de soclu
miez din polistiren
9.1, 9.2 miez de stalp din polistiren
9.1n; 9.2n miez de segment de stélp din polistiren
9.1n.1 primul sub-segment de miez de stélp pentru primul stalp
9.1n.2 al doilea sub-segment de miez de stélp pentru primul stalp
9.2n.1 primul sub-segment de miez de stalp pentru al doilea stalp-
nefigurat in desene
9.2n.2 al doilea sub-segment de miez de stalp pentru al doilea stalp -
nefigurat in desene
9.3. miez de soclu din polistiren
9.3n miez de segment de soclu din polistiren
armatura din plasa sudata
10.1, 10.2 armaturi pentru primul si al doilea stalp
10.1n armatura de segment de stalp pentru primul stalp
10.2n armatura de segment de stllp pentru al doilea stélp (nefigurat in

desene)
10.3 armatura de soclu
10.3n armatura de segment de soclu
11 bare din fier beton
12 elemente de imbinare prindere mecanica
elemente de fixare si ranforsari
13.1 elemente de fixare tip x
13.2 elemente de fixare tip capac superior de stalp
13.2.1.capac superior de stalp pentru primul stalp
13.2.2. capac superior de stalp pentru al doilea stalp
13.3 elemente de fixare tip capac perforat
13.3.1 gduri de pozitionare
13.3.2. suruburi de fixare elementului de fixare tip capac perforat,
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13.4 elemente de rigidizare a carcasei panoului
13.4.1 element de rigidizare tip rama
13.4.1.1 coltar de rigidizare
13.4.1.2 element transversal
13.4.2 element intermediar de rigidizare
13.5 elemente de fixare tip rama intre cele doua piese de carcasa de soclu
13.6 capac de soclu
14 umplutura de beton
15 capac de vizitare stalp
distante (nereprezentate grafic)
di
dz2
d3
d4
volume (nereprezentate grafic)
vi
v2
v3
v4
VST volum total de stélp
VbST volumul total de beton de stalp
VSO volum total de soclu

VbSO volumul total de beton de soclu
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Revendicari

1. Unitate modulara de delimitare a unei suprafete, asezata pe o fundatie subterana

(1),
caracterizata prin aceea ca unitatea modulara cuprinde:

a. niste tije metalice filetate (2) verticale, adaptate sa se fixeze in fundatia
subterana (1) cu ajutorul unui sistem de ancorare chimica, fiecare tija metalica
filetata avand céate o portiune filetata (2.1) iesita in afara fundatiei subterane (1),

b. un postament (3) format dintr-o structura metalica plana care cuprinde niste
gauri de postament (3.1) pozitionate corespunzator tijelor metalice filetate (2),
postamentul (3) fiind configurat sa fie fixat pe fundatia subterana (1) cu ajutorul
unor piulite (4) fixate pe respectivele portiuni filetate (2.1) ale tijelor metalice
filetate (2),

c. doi stalpi (5.1, 5.2), fiecare stalp (5.1, 5.2) cuprinzand o pluralitate de
segmente de stalp (5.1n, 5.2n) asamblate mecanic pe verticala, fiecare stalp
avand un volum total de stalp VST,

- un panou (6) fixat intre cei doi stélpi (5.1 si 5.2)

si prin aceea ca fiecare segment de stalp (5.1n, 5.2n) cuprinde:

- o0 carcasa de segment de stalp (5.1n.1, 5.2n.1) cu forma esentialmente de
prisméa dreapta cu numar par de laturi, confectionata dintr-un material reciclabil
de tip sandwich, avand cel putin un canal de glisare (5.1n.1.C, 5.2n.1.C) pe
toata indltimea carcasei de segment de stalp (5.1n.1, 5.2n.1) respective,

- o armatura de segment de stalp (10.1n, 10.2n) din plasa sudata, pozitionata
la interiorul carcasei de segment de stalp (5.1n.1, 5.2n.1), paralel cu fetele
acesteia din urma la o distanta d1 in raport cu fetele carcasei de segment de
stalp (5.1n.1, 5.2n.1), distanfa d1 fiind asigurata prin intermediul unor distantieri
exteriori de stalp (8.2n.1, 8.2n.2) situati intre armatura de segment de stélp
(10.1n, 10.2n) si carcasa de segment de stalp (5.1n.1, 5.2n.1), formand un
volum v1 intre armatura de segment de stalp (10.1n, 10.2n) si carcasa de
segment de stalp (5.1n.1, 5.2n.1),

— un miez de segment de stélp din polistiren (9.1n, 9.2n), pozitionat la
interiorul armaturii de segment de stélp (10.1n, 10.2n), paralel cu fetele acesteia
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din urma la o distanta d2 in raport cu fetele armaturii de segment de stalp (10.1n,
10.2n), distanta d2 fiind asigurata prin intermediul unor distantieri interiori de stélp
situati intre miezul de segment de stalp (9.1n, 9.2n) si armatura de segment de
stalp (10.1n, 10.2n), formand un volum v2 intre miezul de segment de stalp
(9.1n, 9.2n) si armatura de segment de stélp (10.1n, 10.2n),

si prin aceea ca fiecare stalp (5.1, 5.2) cuprinde:

— 0 pluralitate de bare de fier beton (11) dispuse pe intreaga inaltime a stalpilor
(5.1, 5.2), pozitionate vertical pe muchiile fiecarei arméaturi de segment de stalp
(10.1n, 10.2n) intre carcasa de segment de stalp (5.1n.1, 5.2n.1) si armatura
de segment de stalp (10.1n, 10.2n), fiecare bard de fier beton (11) fiind
configurata sa fie fixata mecanic de portiunea filetata a tijei metalice filetate (2)
adiacente,

- un capac de stalp (13.2.1, 13.2.2) confectionat din respectivul material
reciclabil de tip sandwich, dispus la partea superioara a stalpilor (5.1, 5.2).

si prin aceea ca fiecare dintre stalpi (5.1, 5.2) este configurat sa fie fixat pe
postamentul (3) cu un element de fixare tip capac perforat (13.3), confectionat din
respectivul material reciclabil de tip sandwich, pozitionat intre postamentul (3) si stalpul
(5.1, 5.2),

respectivul element de fixare tip capac perforat (13.3) cuprinzand niste gauri
pozitionate corespunzator tijelor metalice filetate (2), si configurat sa fie montat
pe postamentul (3) prin intermediul unor suruburi de fixare (13.3.2),

si prin aceea ca panoul (6) cuprinde una sau mai multe carcase de panou (6.1)

avand forma esentialmente de paralelipiped dreptunghic:

- fiecare carcasa de panou (6.1) este confectionata din respectivul material
reciclabil de tip sandwich,

- fiecare carcasa de panou (6.1) avand cate doua elemente de glisare (6.1.E1,
6.1.E2) corespondente canalelor de glisare (5.1.1.C, 5.2.1.C) ale celor doi stalpi
(5.1, 5.2), cele doua elemente de glisare (6.1.E1LFGL, 6.1.E2LFGL) situate pe
doua fete laterale paralele opuse ale carcasei de panou (6.1) pe toata indltimea
acesteia,

- fiecare carcasa de panou (6.1) fiind rigidizata la interior cu niste elemente de

rigidizare a carcasei panoului (13.4).
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si prin aceea ca volumul v1 si volumul v2 sunt configurate sa fie umplute cu beton
(14) astfel incat sa formeze un volum total de beton de stélp (VbST) = v1+v2 cuprins
intre 25% si 50% din volumul total de stalp (VST).

2. Unitate modulara de delimitare a unei suprafete conform oricéreia dintre
revendicarile precedente, In care inaltimea fiecarui segment de stélp (5.1n, 5.2n) este

in intervalul 60-70 cm.

3. Unitate de delimitare a unei suprafete conform oricéreia dintre revendicarile de
mai sus, cuprinz&nd in plus un soclu (7) alcatuit din doua sau mai multe segmente de
soclu (7n) asamblate mecanic pe orizontala, fiecare soclu (7) avdnd un volum total
de soclu (VSO),

in care

segmentele de soclu (7n) adiacente stélpilor (5.1, 5.2) sunt fixate de acestia,

si in care

segmentele de soclu (7n) sunt asamblate mecanic intre postamentul (3) si panoul (6),
si in care

fiecare segment de soclu (7n) cuprinde:

— o carcasa de segment de soclu (7n.1, 7n.2) cu forma esentialmente de
paralelipiped dreptunghic, formata din doua piese de carcasa de segment de
soclu (7n.1.1, 7n.1.2, 7n.2.1, 7n.2.2) identice, fiecare dintre acestea
confectionatéa din respectivul material reciclabil de tip sandwich, cele doua piese
de carcasa de segment de soclu (7n.1.1, 7n.1.2, 7n.2.1, 7n.2.2) imbinate si
fix(te mec[nic intre ele;

— o armatura de segment de soclu (10.3n) din plasa sudata, pozitionata la
interiorul carcasei de segment de soclu (7n.1, 7n.2), paralel cu fetele acesteia
din urma la o distanta d3 in raport cu fetele carcasei de segment de soclu
(7n.1, 7n.2) distanta d3 fiind asiguratd prin intermediul unei pluralitdti de
distantieri exteriori de soclu (8.4) situati intre armétura de segment de soclu
(10.3n) si carcasa de segment de soclu (7n.1, 7n.2), formand un volum v3 intre

armatura de segment de soclu (10.3n) si carcasa de segment de soclu (7n.1,
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7n.2),

- un miez de segment de soclu din polistiren (9.3n), pozitionat la interiorul
armaturii de segment de soclu (10.3n), paralel cu fetele acesteia din urma la o
distanta d4 in raport cu fetele armaturii de segment de soclu (10.3n), distanta
d4 fiind asigurata prin intermediul unei pluralitati de distantieri interiori de
soclu 8.3 situati intre miezul de segment de soclu (9.3n) si armatura de
segment de soclu (10.3n), formand un volum v4 intre miezul de segment de
soclu (9.3n) si armatura de segment de soclu (10.3n),

- un capac de soclu (13.6) confectionat din respectivul material reciclabil de tip
sandwich, dispus la partea superioara a soclului (7),

si in care

volumul v3 si volumul v4 sunt configurate sa fie umplute cu beton (14) astfel incat sa
formeze un volum total de beton de soclu (VbSO) = v3+v4 cuprins intre 25% si 50%

din volumul total de soclu (VSO).

4. Unitate modulara de delimitare a unei suprafete conform oricareia dintre
revendicarile 1-3, in care respectivul material reciclabil de tip sandwich este compus
dintr-un substrat din polietilena de joasa densitate fixat in aderenta totala intre doua
foi din aluminiu cu caracteristicile selectate din lista de mai jos:
(v) substratul de polietilena are grosimea selectata dintre 2 mm, 3 mm sau 5 mm,
iar fiecare foaie de aluminiu are grosimea de 0,5 mm,
(vi) substratul de polietilena are grosimea selectata dintre 2,2 mm sau 3,2 mm, iar
fiecare foaie de aluminiu are grosimea de 0,4 mm,
(vii) substratul de polietilena are grosimea selectata dintre 1,4 mm, 2,4 mm sau 3,4
mm, iar fiecare foaie de aluminiu are grosimea de 0,3 mm,
(viii) substratul de polietilena are grosimea selectata din intervalul 1,7 mm — 5,7
mm, iar fiecare foaie de aluminiu are grosimea selectata dintre 0,15 mm sau 0,2

mm.
5. Sistem de delimitare a unei suprafete cuprinzand cel putin doua unitati modulare

de delimitare a unei suprafete conform oricareia dintre revendicarile anterioare, in care

unitatile adiacente de delimitare au unul dintre cei doi stélpi (5.1, 5.2) comun.
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6. Metoda de realizare a unitati modulare de delimitare a unei suprafete din

revendicarile 1, 2, 4, 5,

caracterizata prin aceea ca cuprinde urmatoarele etape:

ETAPA 1 Fabricarea si montarea tijelor metalice filetate (2):

Debitarea tijelor metalice filetate (2) si confectionarea portiunilor filetate (2.1)
respective,

Gaurirea fundatiei subterane (1) si fixarea verticala a tijelor metalice filetate
(2) in aceasta prin ancorare chimicd, cu portiunea filetata (2.1) iesita in afara
fundatiei subterane (1),

ETAPA 2 Fabricarea si montarea postamentului (3):

Debitarea si sudarea componentelor structurii metalice plane a postamentului
(3),

Gaurirea postamentului (3) astfel incat pozitia gaurilor de postament (3.1) sa
corespunda pozitiei tijelor metalice filetate (2) fixate in fundatia subterana (1),
Pozitionarea postamentului (3) astfel incat tijele metalice filetate (2) sa
strabatd gaurile de postament (3.1),

Fixarea postamentului (3) prin infiletarea piulitelor (4) pe portiunile filetate (2.1)
ale tijelor metalice filetate (2) respective,

ETAPA 3 Fabricarea si montarea celor doi stalpi (5.1, 5.2):

- Fabricarea fiecarei armaturi de segment de stalp (10.1n, 10.2n) a fiecarui
segment de stalp (5.1n, 5.2n) prin indoirea si sudarea plasei metalice,

- Debitarea si fixarea fiecarui miez de segment de stalp din polistiren
(9.1n, 9.2n) al fiecarui segment de stalp (5.1n, 5.2n) in interiorul fiecarei
armaturi de segment de stalp (10.1n, 10.2n) paralel cu fetele acesteia din
urma la distanta d2 in raport cu fetele armaturii de segment de stalp (10.1n,
10.2n) prin intermediul distantierelor interiori de stalp,

- Pozitionarea si imbinarea pe verticald a armaturilor de segment de stalp
(10.1n, 10.2n) adiacente a pluralitdtii de segmente de stalp (5.1n, 5.2n),
lipirea cu spuma poliuretanicd a miezurilor de segment de stalp din

polistiren (9.1n, 9.2n) si fixarea pluralitati de bare de fier beton (11) pe
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muchiile armaturilor de segment de stalp (10.1n, 10.2n),

- Debitarea fiecarei carcase de segment de stalp (5.1n.1, 5.2n.1) a fiecarui
segment de stalp (5.1n, 5.2n),

- Frezarea si indoirea pe verticala a fiecarei carcase de segment de stalp
(6.1n.1, 5.2n.1) pe niste linii de frezare de configurare a formei stalpului
(6.1n.1.LFCONF, 5.2n.1.LFCONF) si pe niste linii de frezare pentru
configurarea canalului respectiv de glisare a stélpului (5.1n.1.LFGL, 5.2n.1.
LFGL),

numarul, pozitionarea liniilor de frezare de configurare a formei a
stalpului (5.1n.1.LFCONF, 5.2n.1.LFCONF) si distanta dintre ele fiind
corespunzéatoare configuratiei prismei drepte,

numarul, pozitionarea liniilor de frezare pentru configurarea canalului
de glisare a stélpului (5.1n.1.LFGL, 5.2n.1. LFGL) si distanta dintre
ele fiind corespunzatoare respectivului cel putin un canal de glisare
(6.1n.1.C, 5.2n.1.0),

- Pozitionarea elementului de fixare tip capac perforat (13.3) pentru fiecare
dintre cele doua carcase de segment de stélp (5.1n.1, 5.2n.1) astfel incat
gaurile de pozitionare (13.3.1) sa corespunda tijelor metalice filetate (2) si
fixarea acestuia pe postamentul (3) prin suruburile de fixare ( 13.3.2),

- Fixarea mecanica a fiecarei bare de fier beton (11) de portiunea filetata
(2.1) a tijel metalice filetate (2) adiacenta respectivei bare de fier beton (11),

- Pozitionarea pe verticala si fixarea mecanica a carcaselor de segment
de stalp (56.1n.1, 5.2n.1) a pluralitatii de segmente de stélp (5.1n, 5.2n) pe
elementele corespunzatoare de fixare tip capac perforat (13.3) imprejurul
armaturilor respective de segmente de stalp (10.1n, 10.2n), paralel cu fetele
acestora din urma, la distanta d1 in raport cu fetele carcasei de segment de
stalp (5.1n.1, 5.2n.1) prin intermediul distantierilor exteriori de stalp (8.2n.1,
8.2n.2),

ETAPA 4 Fabricarea si montarea panoului (6)

- Debitarea carcasei de panou (6.1),
- Frezarea si indoirea carcasei de panou (6.1) pe liniile de frezare pentru
configurarea formei panoului (6.1.LFCONF) si pe liniile de frezare pentru
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configurarea elementelor de glisare a panoului (6.1.ELFGL) corespondente
canalelor de glisare ale stalpilor (5.1n.1.C., 5.1.2.C),

- Debitarea, frezarea, indoirea si pozitionarea elementelor de rigidizare a
carcasei panoului (13.4) si pozitionarea in interiorul carcasei de panou (6.1),

- Configurarea formei panoului (6.1) si a celor doua elemente de glisare
(6.1.E1LFGL, 6.1.E2LFGL),

- Montarea si fixarea fiecarui panou (6) prin glisarea celor doua elemente de
glisare (6.1.E1LFGL, 6.1.E2LFGL) pe canalul de glisare (5.1n.1.C.,
5.2n.1.C) corespunzator,

- Debitarea, frezarea, indoirea si pozitionarea elementelor de rigidizare a
carcasei panoului si pozitionarea acestora in interiorul carcasei de panou,

- Configurarea formei panoului si a celor doua elemente de glisare,

- Montarea si fixarea fiecarui panou prin glisarea celor doud elemente de
glisare pe canalele de glisare corespunzatoare ale stélpilor.

ETAPA 5 Umplerea cu beton a fiecarui stalp (5.1, 5.2):

- Umplerea cu beton (14) a volumului v1 si a volumului v2,

- Montarea si fixarea capacelor de stalp (13.2).

7. Metoda de realizare a unitatii modulare de delimitare a unei suprafete conform
revendicarii 7, Tn care mai este fabricat si montat un soclu (7) prin urméatoarele sub-

etape:

ETAPA 1 - SUB-ETAPA 1.1. Fabricarea si montarea tijelor metalice filetate (2)
corespunzatoare soclului (7):
- Debitarea tijelor metalice filetate (2) si confectionarea portiunilor filetate (2.1)
respective,
- Gaurirea fundatiei subterane (1) si fixarea verticala a tijelor metalice filetate (2)
in aceasta prin ancorare chimica corespunzator dimensiunilor soclului (7), cu

portiunea filetata (2.1) iesita in afara fundatiei subterane (1),

ETAPA 2 - SUB-ETAPA 2.1. Gaurirea si montarea postamentului (3)
corespunzator soclului (7):
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- Gaurirea postamentului (3) astfel incat gaurile de postament (3.1) sa fie
pozitionate corespunzétor tijelor metalice filetate (2) plasate corespunzator
dimensiunilor soclului (7);

- Pozitionarea tijelor metalice filetate (2) in géurile de postament (3.1) si fixarea
postamentului (3) pe fundatia subterand (1) prin infiletarea piulitelor (4) pe

portiunile filetate (2.1) respective,

ETAPA 3 - SUB-ETAPA 3.1. Fabricarea fiecarui segment de soclu (7n):

- Debitarea celor doua piese identice de carcase de segment de soclu (7n.1.1,

7n.1.2;7n2.1, 7n2.2),

- Frezarea si indoirea fiecarei piese de carcasé de segment de soclu (7n.1.1,
7n.1.2; 7n2.1, 7n2.2), pe toata Tnaltimea ei pe linii de frezare de configuratie a
soclului (7n.1.LFCONF),

- Fabricarea armaturii de segment de soclu (10.3n) prin indoirea si sudarea

plasei metalice,

- Fixarea miezului de segment de soclu din polistiren (9.3n) in interiorul

armaturii de segment de soclu (10.3n) paralel cu fetele acesteia din urma la

distanta d4 in raport cu fetele armaturii de segment de soclu (10.3n), distanta d4

fiind asiguratéa prin intermediul distantierilor interiori de soclu 8.3.,

ETAPA 3 - SUB-ETAPA 3.2. Asamblarea segmentelor de soclu (7n):

- Fixarea mecanica a fiecarei bare de fier beton (11) de portiunea filetata (2.1)
a tijei metalice filetate (2) adiacenta respectivei bare de fier beton (11),

- Pozitionarea si fixarea mecanica a pieselor de carcasa de segment de soclu
(7n.1.1,7n.1.2, 7n2.1, 7n2.2) pe elementele corespunzatoare de fixare tip capac
perforat (13.3), imprejurul armaturilor respective de segment de soclu (10.3n)
paralel cu fetele acesteia din urma, la distanta d4 in raport cu fetele carcasei de
segment de soclu (7n1.1, 7n1.2, 7n2.1, 7n2.2), distanta d4 fiind asigurata prin
intermediul distantierilor exteriori de soclu (8.4),

- imbinarea pe orizontald a segmentelor de soclu (7n.1, 7n.2),

ETAPA 3 - SUB-ETAPA 3.3. Umplerea cu beton (14) a soclului (7)
- Umplerea cu beton (14) a volumului v3 si v4,
- Montarea si fixarea capacelor de soclu (13.6)
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