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Invenţia se referă la domeniul producerii ţevilor 
de masă plastică turnate prin centrifugare şi este 
destinată  fabricării ţevilor armate cu fibră şi nisip. 

Pentru evitarea impreciziilor in distribuirea 
materialului, ele fiind inevitabile la fabricarea 
ţevilor de masă plastică prin procese centrifuge cu 
ajutorul instalaţiilor cunoscute, se propune un pro-
cedeu nou şi o instalaţie pentru realizarea proce-
deului. Ea conţine  cel puţin două  tipare şi un 
cărucior de injectare (12) cu braţ de încărcare (11) 
mobil în două direcţii reciproc perpendiculare. 
Noutatea constă în aceea că căruciorul este montat 
pe un şasiu (9), deplasându-se perpendicular pe axa 
(10) a tiparelor pe podeaua (6) clădirii, şi se poate 
deplasa pe şasiu perpendicular pe direcţia 
deplasării acestuia din urmă, căruciorul este dotat 
cu un buncăr de lucru   pentru nisip cu o capacitate 
relativ mică, unit prin primul furtun (19) cu 
buncărul mare (20), din care cu ajutorul aerului 
comprimat cel dintâi buncăr se umple practic 
neîntrerupt, ambele buncăre fiind utilate cu  
traductoare de greutate. Aceste traductoare de greu-

tate sunt unite cu un aparat (30) de calcul şi 
comandă, care dirijează debitarea nisipului, răşinii 
şi fibrei de sticlă conform unui program individual 
pentru fiecare construcţie a ţevii. 

Rezultatul tehnic al invenţiei constă în asigu-
rarea densităţii uniforme a distribuirii nisipului în 
peretele ţevii. 

Revendicări: 9 
Figuri: 4 
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Descriere

Descriere: 
 Invenţia se referă la domeniul producerii ţevilor de masă plastică turnate prin centrifugare şi 

este destinată fabricării ţevilor armate cu fibră şi nisip. 
Se cunoaşte procedeul de fabricare a ţevilor de masă plastică, armate cu fibră şi nisip, turnate 

prin centrifugare, în procesul căruia răşina sintetică, fibra de sticlă şi nisipul se introduc într-un 5 
tipar rotativ dintr-un dispozitiv de alimentare, care se deplasează de-a lungul axei tiparului, conform 
unui program în funcţie de construcţia ţevii fabricate, nisipul fiind debitat in dispozitivul de 
alimentare dintr-un container intermediar, montat împreună cu dispozitivul de alimentare pe un 
cărucior şi încărcat cu nisip dintr-un buncăr instalat imobil [1]. 

Se cunoaşte de asemenea instalaţia pentru fabricarea ţevilor de masă plastică, armate cu fibră, 10 
turnate prin centrifugare, conţinând cel puţin două tipare cilindrice, situate paralel unul faţă de altul 
cu posibilitatea rotirii faţă de axele orizontale pe podeaua secţiei şi având acţionări de rotaţie, o 
platformă, instalată cu posibilitatea deplasării pe podeaua secţiei perpendicular pe axa tiparelor, un 
cărucior cu containerul intermediar pentru nisip, montat pe platformă cu posibilitatea deplasării 
paralel cu axa tiparelor, un braţ de încărcare, montat pe cărucior, capătul liber al braţului fiind 15 
executat cu posibilitatea debitării componentelor răşinii, nisipului şi fibrei de sticlă în cavitatea 
tiparului conform programului prestabilit, un dispozitiv de debitare şi dozare pentru debitarea 
nisipului în cavitatea tiparului din containerul intermediar, un buncăr pentru nisip, instalat imobil 
deasupra podelei secţiei, şi un dispozitiv de umplere a buncărului cu nisip [1]. 

Ţevile fabricate prin procedeul cunoscut la instalaţia cunoscută au abateri în uniformitatea 20 
pereţilor, în principal, din cauza neuniformităţii distribuirii nisipului atât după densitate, cât şi după 
dimensiunile granulelor, ceea ce reduce calitatea ţevilor. 

Deoarece această neuniformitate nu se repetă exact, este imposibilă stabilirea cauzelor apariţiei 
ei şi înlăturarea acestora. Pe baza calculelor şi măsurărilor intermediare s-a stabilit că abaterile sunt 
rezultatul aglomerării componentelor macrogranulare în unele locuri, iar a componentelor micro-25 
granulare in alte locuri, probabil din cauza segregării spontane a nisipului provocate de vibraţie în 
containerul căruciorului. 

Problema pe care o rezolvă prezenta invenţie este ameliorarea calităţii ţevilor. 
Problema se soluţionează  prin aceea că în procedeul de fabricare a ţevilor de masă plastică, 

armate cu fibră şi nisip, turnate prin centrifugare, în procesul căruia răşina sintetică, fibra de sticlă 30 
şi nisipul se introduc intr-un tipar rotativ dintr-un dispozitiv de alimentare, care se deplasează de-a 
lungul axei tiparului, conform unui program în funcţie de construcţia ţevii fabricate, nisipul fiind 
debitat in dispozitivul de alimentare dintr-un container intermediar, montat împreună cu 
dispozitivul de alimentare pe un cărucior şi încărcat cu nisip dintr-un buncăr instalat imobil, 
conform invenţiei containerul intermediar se încarcă neîntrerupt cu nisip din buncăr. 35 

În procesul fabricării ţevii căruciorul se deplasează cu aşa o viteză, încât accelerările lui să 
rămână mai jos de valoarea la care ar putea avea loc fracţionarea nisipului în containerul 
intermediar după dimensiunile granulelor. 

În instalaţia conform invenţiei de fabricare a ţevilor de masă plastică, armate cu fibră, turnate 
prin centrifugare, conţinând cel puţin două tipare cilindrice, situate paralel unul faţă de altul cu 40 
posibilitatea rotirii faţă de axele orizontale pe podeaua secţiei şi având acţionări de rotaţie, o 
platformă, instalată cu posibilitatea deplasării pe podeaua secţiei perpendicular pe axa tiparelor, un 
cărucior cu containerul intermediar pentru nisip, montat pe platformă cu posibilitatea deplasării 
paralel cu axa tiparelor, un braţ de încărcare, montat pe cărucior, capătul liber al braţului fiind 
executat cu posibilitatea debitării componentelor răşinii, nisipului şi fibrei de sticlă în cavitatea 45 
tiparului conform programului prestabilit, un dispozitiv de debitare şi dozare pentru debitarea 
nisipului în cavitatea tiparului din containerul intermediar, un buncăr pentru nisip, instalat imobil 
deasupra podelei secţiei, şi un dispozitiv de umplere a buncărului cu nisip, conform invenţiei 
containerul intermediar are capacitatea de la 150 până la 500 litri şi este unit cu buncărul prin 
intermediul unui furtun pentru debitarea continuă în el a nisipului cu aer comprimat din buncăr, iar 50 
buncărul şi containerul intermediar sunt utilate cu traductoare de greutate, instalaţia fiind utilată cu 
un aparat de calcul şi comandă, executat cu posibilitatea punerii în funcţiune sau deconectării 
dispozitivului pentru umplerea buncărului cu nisip când se atinge greutatea sau volumul minim sau 
maxim prestabilit de nisip în buncăr şi pentru blocarea funcţionării dispozitivului menţionat în 
timpul debitării nisipului în cavitatea tiparului, cu posibilitatea dirijării vitezei căruciorului conform 55 
programului prestabilit şi măsurării neîntrerupte a greutăţii nisipului în buncăr şi în containerul 
intermediar, a sumării valorilor acestor cântăriri, măsurării micşorării greutăţii sumare la fiecare 
debitare de nisip în tipar şi a dirijării dispozitivului de debitare şi dozare pentru debitarea nisipului 
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in cavitatea tiparului, astfel incat  la fiecare debit de nisip consumul lui şi timpul de debit să 
corespundă programului prestabilit. 

Dispozitivul de debitare şi dozare a nisipului are un transportor cu şnec, utilat cu un motor cu 
turaţii reglabile. 

Deasupra podelei secţiei este instalat un vas pentru răşină sintetică lichidă, unit cu căruciorul 5 
printr-o pompă de dozare şi un furtun suplimentar. 

Între buncăr şi containerul intermediar este situat un suport cu posibilitatea deplasării 
orizontale, pentru reţinerea furtunurilor şi cablului electric, care vin la cărucior. 

Fiecare tipar la capătul distanţat de la cărucior are un sprijin demontabil, pentru comoditatea 
extragerii din el a ţevii finite. 10 

Suportul este executat sub formă de sanie, instalată pe o şină, situată deasupra podelei secţiei, 
mai jos de nivelul buncărului. 

Şina este executată sub formă de arc al circumferinţei descrise din centrul situat sub locul de 
ieşire a furtunului flexibil pentru nisip din buncăr, mijlocul şinei fiind amplasat între poziţiile 
extreme ale căruciorului. 15 

Rezultatul tehnic al invenţiei constă în asigurarea densităţii uniforme a distribuirii nisipului în 
peretele ţevii. 

Exemplul de realizare a invenţiei este explicat cu ajutorul figurilor care reprezintă: 
- fig. 1, imaginea schematică a instalaţiei conform invenţiei cu patru tipare şi un cărucior 

(vedere de sus); 20 
- fig. 2, item, cu căruciorul în altă poziţie; 
- fig. 3, instalaţia, vedere laterală; 
- fig. 4, căruciorul la scară mărită, vedere laterală. 
Instalaţia de fabricare a ţevilor de masă plastică, ilustrată în fig. 1-3, are patru tipare 1, 2, 3 şi 4 

cilindrice centrifuge pentru fabricarea ţevilor de masă plastică. Deşi în figuri tiparele au diametru 25 
similar, la fel de uşor se pot amplasa alături, paralel unul cu altul, tipare cu diametru diferit. 
Tiparele sunt instalate pe podeaua secţiei în rulmenţii 5, prezentaţi schematic, cu posibilitatea rotirii 
faţă de axele orizontale. Motoarele electrice neilustrate servesc pentru ca tiparele să se rotească cu 
turaţii prestabilite. Pe podeaua 6 se află două sau mai multe şine 7 pentru roţile neilustrate în 
desene ale platformei 9 mobile. Platforma 9, utilată cu roţi acţionate de motor, este instalată cu 30 
posibilitatea deplasării în direcţie perpendiculară pe axa 10 a tiparului. Pe platforma 9 este montat 
căruciorul 12, utilat cu braţul 11 de încărcare. Căruciorul are roţi acţionate de motor pentru 
deplasarea pe platforma 9 în direcţia paralelă cu axa 10 a tiparului şi un dispozitiv 15 de debitare şi 
încărcare pentru debitarea nisipului în cavitatea tiparului din containerul 13 intermediar . 
Containerul 13 este montat pe căruciorul 12 şi are capacitatea de 150-500 litri. 35 

Dispozitivul 15 de debitare şi dozare are un transportor cu şnec, utilat cu motor cu turaţii 
reglabile. Transportorul cu şnec, ilustrat în desen numai prin două linii, trece de la capătul 14 al 
braţului 11 de încărcare pentru debitarea nisipului de la containerul 13 la orificiul 14a de ieşire al 
braţului 11. Căruciorul conţine două containere 16 şi 17 pentru catalizator, fiecare din ele fiind 
utilat cu o pompă de dozare, şi bobine 18 cu fibră de sticlă. La capătul 14 liber al braţului de 40 
încărcare este un dispozitiv cu cuţite rotative, pentru tăierea şi debitarea cablurilor din fibră de 
sticlă după necesităţi, cu viteză mai mare sau mai mică, de lungime necesară. Datorită faptului că 
platforma 9 este situată pe podea, unde se poate deplasa pe două, trei sau chiar patru şine, se 
previne curbarea mijlocului ei. Deoarece căruciorul are o greutate mică datorită volumului mic al 
containerului intermediar pentru nisip, chiar şi în cazul a două şine 7 curbarea acestora din urmă 45 
este considerabil mai mică decât în instalaţia cunoscută. 

Curbarea platformei 9 ar putea provoca schimbări periodice ale amplasării capătului 14 liber al 
braţului 11 de încărcare după înălţime faţă de orificiul 14a de ieşire în cazul mişcării căruciorului 
12 pe platforma 9, ceea ce în consecinţă are o influenţă negativă asupra calităţii ţevilor. În instalaţia 
descrisă aceasta nu are loc. 50 

Deasupra podelei secţiei, pe acoperişul 21 este instalat imobil buncărul 20 cu capacitate mare 
pentru nisip. Containerul 13 este unit cu buncărul 20 prin intermediul furtunului 19 pentru 
debitarea continuă în el a nisipului cu aer comprimat. În instalaţie poate fi un furtun 19 paralel 
pentru returul aerului comprimat în buncărul 20. 

 55 
 
 
 



MD 1297 G2 
 

5 

 
 
 
 
 5 
Buncărul 20 are un dispozitiv 32 pentru umplere cu nisip, prezentat schematic în fig. 3 ca 

conductă. Însă, acesta poate fi un transportor de orice tip cunoscut, de exemplu, transportor cu 
bandă, sau un dispozitiv cu transportor funcţionând pe baza aerului comprimat, sau orice alt 
dispozitiv. Buncărul 20 şi containerul 13 sunt utilate, respectiv, cu traductoare de greutate 33 şi 34. 
Instalaţia este utilată cu un aparat 30 de calcul şi comandă, executat cu posibilitatea punerii in 10 
funcţiune sau a deconectării dispozitivului 32 pentru umplerea buncărului cu nisip atunci când se 
atinge greutatea şi volumul minim sau maxim de nisip în buncărul 20 şi a blocării funcţionării 
dispozitivului menţionat în timpul debitării de nisip în cavitatea tiparului. Aparatul 30 este executat 
şi cu posibilitatea dirijării vitezei căruciorului 12 conform programului prestabilit şi măsurării 
neîntrerupte a greutăţii nisipului în buncărul 20 şi în containerul 13 intermediar, a sumării valori lor 15 
acestor cantăriri, măsurării micşorării greutăţii sumare la fiecare debitare a nisipului în tipar şi a 
dirijării dispozitivului 15 de debitare şi dozare pentru debitarea nisipului în cavitatea tiparului, 
astfel incat la fiecare debit al nisipului consumul lui şi timpul de eliberare să corespundă 
programului prestabilit. 

Între buncărul 20 şi containerul 13 intermediar este situat suportul 22 pentru reţinerea 20 
furtunului 19, furtunului 28 pentru debitarea răşinii şi a cablului electric, care vin la căruciorul 12. 
Suportul 22 este executat sub formă de sanie, instalată pe şina 29, situată deasupra podelei 6 a 
secţiei, mai jos de nivelul buncărului 20. Şina 29 este executată sub formă de arc (vezi fig. 1), 
descris din centrul 29a, situat sub locul de ieşire 19a a furtunului 19 flexibil din buncărul 20. 
Mijlocul 29b al şinei 29 este situat între poziţiile extreme ale căruciorului 12. După cum rezultă din 25 
fig. 1 şi 2, în cazul acestei construcţii suportul 22 poate fi deplasat astfel încât să fie posibilă 
umplerea continuă a containerului 13 intermediar pe căruciorul 12, indiferent de faptul dacă 
căruciorul este în poziţia sa extremă, ca şi în fig. 1, sau mai aproape de poziţia medie, ca şi în fig. 2. 

Din fig. 3 se vede că în încăperea 24, podeaua 25 a căreia este puţin ridicată deasupra podelei 6 
a secţiei, se află cisterna 26 sau mai multe cisterne similare pentru răşină sintetică lichidă. Această 30 
instalaţie poate avea, după cum este ilustrat în fig. 3, o instalaţie 36 suplimentară de malaxare, cu 
ajutorul căreia la răşina sintetică lichidă se adaugă aditivi mărunţiţi fin, de exemplu, carbonat de 
sodiu. Pompa 27 de debitare şi dozare, dirijată de la aparatul 30, debitează răşina sintetică lichidă 
prin furtunul 28 la căruciorul 12. Pe căruciorul 12 sunt organe 31 suplimentare de dirijare, cu 
ajutorul cărora se reglează debitul la orificiul de ieşire al braţului 11. Datorită faptului că pe 35 
cărucior nu este un container de rezervă pentru răşina lichidă, a devenit posibilă, prin simpla 
comutare a supapelor, schimbarea componenţei răşinii lichide sau trecerea la altă răşină, fapt care 
contribuie la reducerea timpului de staţionare neproductivă a căruciorului.  

Împreună cu ambele furtunuri 19 şi 28 şi furtunul invers pentru aerul care debitează nisip se pot 
trage fără mijloace auxiliare cablurile 35 de dirijare de la aparatul 30 de calcul şi comandă, precum 40 
şi unul sau mai multe cabluri electrice pentru alimentarea tuturor încălzitoarelor electrice de 
acţionare, aflate pe căruciorul 12. Pentru comoditatea extragerii ţevii finite, fiecare formă la capătul 
distanţat de la căruciorul 12 are un sprijin demontabil. 

Instalaţia pentru realizarea procedeului propus funcţionează în modul următor. 
Platforma 9 pe şinele 7 se instalează în poziţia în care braţul 11 de încărcare se situează după 45 

axa unuia din tiparele 1, 2, 3, 4 rotative. Apoi, deplasând căruciorul 12 pe platforma 9 în direcţia 
spre tipar, în acesta din urmă se introduce capătul 14 de lucru al braţului 11 de încărcare şi în 
tiparul rotativ se introduce răşina sintetică, fibra de sticlă şi nisipul conform programului în funcţie 
de construcţia ţevii fabricate. În acest caz în dispozitivul 15 de debitare şi dozare se debitează nisip 
din containerul 13 intermediar. Acesta din urmă prin furtunul 19 se alimentează cu nisip din 50 
buncărul 20. Din buncărul 20 nisipul se debitează continuu cu aer comprimat în containerul 13. 
Datorită acestui fapt nisipul se află în containerul 13 intermediar puţin timp, ceea ce permite 
prevenirea fracţionării nisipului după dimensiunile granulelor în acesta din urmă. Aceasta se 
confirmă la controlul calităţii ţevii finite. În urma debitării neîntrerupte a nisipului greutatea 
căruciorului 12 se schimbă neesenţial, de aceea schimbările vitezei la începutul şi sfarşitul fiecărei 55 
mişcări pot fi dirijate cu o frecvenţă înaltă, ceea ce dă o precizie sporită şi uniformitate la 
distribuirea tuturor componentelor ţevii în timpul fabricării ei. În procesul fabricării ţevii căruciorul 
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12 se deplasează cu aşa o viteză, încât accelerările lui să rămână mai jos de valoarea la care ar putea 
avea loc fracţionarea nisipului în containerul 13 după dimensiunile granulelor. 

 
 
 5 
 
 
 
 
Cand apare semnalul volumului sau greutăţii minime a nisipului din buncărul 20, aparatul 30 10 

declanşează dispozitivul 32 şi îl deconectează la atingerea volumului sau greutăţii maxime, blocând, 
însă, dispozitivul 32 pentru timpul când, cu ajutorul transportorului cu şnec al dispozitivului 15, 
nisipul se debitează în unul din tiparele rotative. Acest aparat de asemenea dirijează viteza depla-
sării căruciorului 12 conform programului prestabilit. Este clar că programul este prevăzut pentru 
fabricarea ţevii de masă plastică cu un profil anumit al pereţilor. Aparatul 30 de asemenea măsoară 15 
continuu greutatea buncărului 20 şi a containerului 13, sumează aceste greutăţi şi măsoară 
micşorarea greutăţii sumare la fiecare introducere a nisipului in tipar. Apoi, conform programului 
prestabilit, aparatul 30 dirijează transportorul cu şnec al dispozitivului 15 la debitarea nisipului , 
astfel încât debitul de nisip, adică cantitatea lui intr-o unitate de timp, şi durata încărcării cu nisip 
să corespundă programului prestabilit. 20 
La finele fabricării ţevii de masă plastică se înlătură sprijinul demontabil, situat la capătul distanţat 
de la căruciorul 12 şi executat sub formă de şaibă inelară, şi se extrage ţeava finită din tipar, 
asigurandu-se desfăşurarea avantajoasă a procesului de fabricare, când dintr-o parte a tiparului se 
introduc materialele iniţiale, iar din altă parte se extrage ţeava pentru următoarele operaţii, de 
exemplu, tăiere. Datorită procedeului propus se înlătură staţionările neproductive ale căruciorului 25 
12, necesare anterior pentru umplerea containerului lui 13 cu nisip, deoarece el intotdeauna este 
umplut din buncărul 20, indiferent de faptul la ce etapă a procesului de fabricare a ţevii este 
căruciorul 12.                              
 

 30 
Revendicări 

(57) Revendicări:  
1. Procedeu de fabricare a ţevilor de masă plastică, armate cu fibră şi nisip, turnate prin 

centrifugare, în procesul căruia răşina sintetică, fibra de sticlă şi nisipul se introduc într-un tipar 
rotativ dintr-un dispozitiv de alimentare, care se deplasează de-a lungul axei tiparului, conform unui 35 
program în funcţie de construcţia ţevii fabricate, nisipul  fiind debitat in dispozitivul de alimentare 
dintr-un container intermediar, montat împreună cu dispozitivul de alimentare pe un cărucior şi 
încărcat cu nisip dintr-un buncăr instalat imobil, caracterizat prin aceea că containerul intermediar 
se încarcă continuu cu nisip din buncăr. 

2. Procedeu, conform revendicării 1, caracterizat prin aceea că în procesul fabricării ţevii 40 
căruciorul se deplasează cu aşa o viteză, încât accelerările lui să rămână mai jos de valoarea la care 
ar putea avea loc fracţionarea nisipului în containerul intermediar după dimensiunile granulelor. 

3. Instalaţie de fabricare a ţevilor de masă plastică, armate cu fibră şi nisip, turnate prin 
centrifugare, conţinând cel puţin două tipare cilindrice, situate paralel unul faţă de altul cu posibili-
tatea rotirii faţă de axele orizontale pe podeaua secţiei şi având acţionări de rotaţie, o platformă, 45 
instalată cu posibilitatea deplasării pe podeaua secţiei perpendicular pe axa tiparelor, un cărucior cu 
containerul intermediar pentru nisip, montat pe platformă cu posibilitatea deplasării paralel cu axa 
tiparelor, un braţ de încărcare montat pe cărucior, capătul liber al braţului fiind executat cu posibi-
litatea debitării componentelor răşinii, nisipului şi fibrei de sticlă în cavitatea tiparului conform 
programului prestabilit, un dispozitiv de debitare şi dozare pentru debitarea nisipului in cavitatea 50 
tiparului din containerul intermediar de umplere a buncărului cu nisip, caracterizată prin aceea că 
containerul intermediar are capacitatea de la 150 până la 500 L şi este unit cu buncărul prin inter-
mediul unui furtun pentru debitarea continuă în el a nisipului cu aer comprimat din buncăr, iar 
buncărul şi containerul intermediar sunt utilate cu  traductoare de greutate, instalaţia fiind utilată cu 
un aparat de calcul şi comandă, executat cu posibilitatea punerii în funcţiune sau deconectării dispo-55 
zitivului pentru umplerea buncărului cu nisip când se atinge greutatea sau volumul minim sau 
maxim prestabilit de nisip în buncăr şi pentru blocarea funcţionării dispozitivului menţionat în 
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timpul debitării nisipului în cavitatea tiparului, cu posibilitatea dirijării vitezei căruciorului conform 
programului prestabilit şi măsurării neîntrerupte a greutăţii nisipului în buncăr şi în containerul 
intermediar, a sumării valorilor acestor cântăriri, măsurării micşorării greutăţii sumare la fiecare 
debitare de nisip în tipar şi a dirijării dispozitivului de debitare şi dozare pentru debitarea nisipului 
in cavitatea tiparului, astfel incat la fiecare debitare de nisip consumul lui şi timpul de debit să 5 
corespundă programului prestabilit. 
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4. Instalaţie, conform revendicării 3, caracterizată prin aceea că dispozitivul de debitare şi 

dozare pentru nisip are un transportor cu şnec, utilat cu un motor cu turaţii reglabile.  15 
5. Instalaţie, conform revendicării 3 sau 4, caracterizată prin aceea că deasupra podelei 

secţiei este instalat un vas pentru răşină sintetică lichidă, unit cu căruciorul printr-o pompă de 
dozare şi un furtun suplimentar. 

6. Instalaţie, conform revendicărilor 3-5, caracterizată prin aceea că între buncăr şi 
containerul intermediar este situat un suport, având posibilitatea deplasării orizontale, pentru 20 
reţinerea furtunurilor şi cablului electric, care vin la cărucior. 

7. Instalaţie, conform revendicărilor 3-6, caracterizată prin aceea că fiecare tipar la capătul 
distanţat de la cărucior are un sprijin demontabil, pentru comoditatea extragerii din el a ţevii finite. 

8. Instalaţie, conform revendicării 6, caracterizată prin aceea că suportul este executat sub 
formă de sanie, instalată pe o şină, situată deasupra podelei secţiei, mai jos de nivelul buncărului. 25 

9. Instalaţie, conform revendicării 8, caracterizată prin aceea că şina este executată sub 
formă de arc al circumferinţei descrise din centrul situat sub locul de ieşire a furtunului flexibil 
pentru nisip din buncăr, mijlocul şinei fiind amplasat între poziţiile extreme ale căruciorului. 

 
 30 
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