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de masa plasticd turnate prin centrifugare si este
destinatd fabricarii tevilor armate cu fibra si nisip.

Pentru evitarea impreciziilor in distribuirea
materialului, ele fiind inevitabile la fabricarea
tevilor de masa plastica prin procese centrifuge cu
ajutorul instalatiilor cunoscute, se propune un pro-
cedeu nou si o instalatie pentru realizarea proce-
deului. Ea contine cel putin doua tipare si un
carucior de injectare (12) cu brat de incarcare (11)
mobil in doua directii reciproc perpendiculare.
Noutatea constd in aceea ca caruciorul este montat
pe un sasiu (9), deplasdndu-se perpendicular pe axa
(10) a tiparelor pe podeaua (6) cladirii, si se poate
deplasa pe sasiu perpendicular pe directia
deplasarii acestuia din urma, caruciorul este dotat
cu un buncdr de lucru pentru nisip cu o capacitate
relativ micd, unit prin primul furtun (19) cu
buncarul mare (20), din care cu ajutorul aerului
comprimat cel dintdi buncir se umple practic
neintrerupt, ambele buncdre fiind utilate cu
traductoare de greutate. Aceste traductoare de greu-
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comanda, care dirijeazd debitarea nisipului, rasinii
si fibrei de sticla conform unui program individual
pentru fiecare constructie a tevii.

Rezultatul tehnic al inventiei constd in asigu-
rarea densitatii uniforme a distribuirii nisipului in
peretele tevii.

Revendicari: 9

Figuri: 4
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Descriere:

Inventia se referd la domeniul producerii tevilor de masa plasticd turnate prin centrifugare si
este destinata fabricarii tevilor armate cu fibra si nisip.

Se cunoaste procedeul de fabricare a tevilor de masa plastica, armate cu fibra si nisip, turnate
prin centrifugare, in procesul cdruia rasina sinteticd, fibra de sticld si nisipul se introduc intr-un
tipar rotativ dintr-un dispozitiv de alimentare, care se deplaseaza de-a lungul axei tiparului, conform
unui program in functie de constructia tevii fabricate, nisipul fiind debitat in dispozitivul de
alimentare dintr-un container intermediar, montat impreund cu dispozitivul de alimentare pe un
carucior §i incarcat cu nisip dintr-un buncar instalat imobil [1].

Se cunoaste de asemenea instalatia pentru fabricarea tevilor de masa plasticd, armate cu fibra,
turnate prin centrifugare, continind cel putin doua tipare cilindrice, situate paralel unul fata de altul
cu posibilitatea rotirii fatd de axele orizontale pe podeaua sectiei si avand actiondri de rotatie, o
platforma, instalata cu posibilitatea deplasarii pe podeaua sectiei perpendicular pe axa tiparelor, un
carucior cu containerul intermediar pentru nisip, montat pe platforma cu posibilitatea deplasarii
paralel cu axa tiparelor, un brat de incarcare, montat pe carucior, capatul liber al bratului fiind
executat cu posibilitatea debitarii componentelor rasinii, nisipului si fibrei de sticla in cavitatea
tiparului conform programului prestabilit, un dispozitiv de debitare si dozare pentru debitarea
nisipului in cavitatea tiparului din containerul intermediar, un buncér pentru nisip, instalat imobil
deasupra podelei sectiei, si un dispozitiv de umplere a buncarului cu nisip [1].

Tevile fabricate prin procedeul cunoscut la instalatia cunoscutd au abateri in uniformitatea
peretilor, in principal, din cauza neuniformitatii distribuirii nisipului atat dupa densitate, cét i dupa
dimensiunile granulelor, ceea ce reduce calitatea tevilor.

Deoarece aceasta neuniformitate nu se repeta exact, este imposibila stabilirea cauzelor aparitiei
el si inlaturarea acestora. Pe baza calculelor §i masurarilor intermediare s-a stabilit ca abaterile sunt
rezultatul aglomerarii componentelor macrogranulare in unele locuri, iar a componentelor micro-
granulare in alte locuri, probabil din cauza segregarii spontane a nisipului provocate de vibratie in
containerul caruciorului.

Problema pe care o rezolva prezenta inventie este ameliorarea calitatii tevilor.

Problema se solutioneaza prin aceea cd in procedeul de fabricare a tevilor de masa plastica,
armate cu fibra si nisip, turnate prin centrifugare, in procesul caruia ragina sintetica, fibra de sticla
si nisipul se introduc intr-un tipar rotativ dintr-un dispozitiv de alimentare, care se deplaseaza de-a
lungul axei tiparului, conform unui program in functie de constructia tevii fabricate, nisipul fiind
debitat in dispozitivul de alimentare dintr-un container intermediar, montat impreund cu
dispozitivul de alimentare pe un carucior §i incarcat cu nisip dintr-un buncar instalat imobil,
conform inventiei containerul intermediar se incarca neintrerupt cu nisip din buncar.

in procesul fabricarii tevii caruciorul se deplaseazi cu asa o vitezd, incit accelerarile lui si
ramana mai jos de valoarea la care ar putea avea loc fractionarea nisipului in containerul
intermediar dupa dimensiunile granulelor.

in instalatia conform inventiei de fabricare a tevilor de masa plastica, armate cu fibra, turnate
prin centrifugare, continand cel putin doua tipare cilindrice, situate paralel unul fata de altul cu
posibilitatea rotirii fatd de axele orizontale pe podeaua sectiei si avand actiondri de rotatie, 0
platforma, instalata cu posibilitatea deplasarii pe podeaua sectiei perpendicular pe axa tiparelor, un
carucior cu containerul intermediar pentru nisip, montat pe platforma cu posibilitatea deplasarii
paralel cu axa tiparelor, un brat de incarcare, montat pe carucior, capatul liber al bratului fiind
executat cu posibilitatea debitdrii componentelor rasinii, nisipului si fibrei de sticld in cavitatea
tiparului conform programului prestabilit, un dispozitiv de debitare si dozare pentru debitarea
nisipului in cavitatea tiparului din containerul intermediar, un buncdr pentru nisip, instalat imobil
deasupra podelei sectiei, si un dispozitiv de umplere a buncarului cu nisip, conform inventiei
containerul intermediar are capacitatea de la 150 pana la 500 litri si este unit cu buncarul prin
intermediul unui furtun pentru debitarea continua in el a nisipului cu aer comprimat din buncar, iar
buncérul si containerul intermediar sunt utilate cu traductoare de greutate, instalatia fiind utilata cu
un aparat de calcul si comandd, executat cu posibilitatea punerii in functiune sau deconectarii
dispozitivului pentru umplerea buncarului cu nisip cand se atinge greutatea sau volumul minim sau
maxim prestabilit de nisip in buncar §i pentru blocarea functiondrii dispozitivului mentionat in
timpul debitarii nisipului 1n cavitatea tiparului, cu posibilitatea dirijarii vitezei caruciorului conform
programului prestabilit si masurdrii neintrerupte a greutatii nisipului in buncar si in containerul
intermediar, a sumarii valorilor acestor cantdriri, masurarii micsorarii greutatii sumare la fiecare
debitare de nisip in tipar i a dirijarii dispozitivului de debitare si dozare pentru debitarea nisipului
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in cavitatea tiparului, astfel incat la fiecare debit de nisip consumul lui si timpul de debit sa
corespunda programului prestabilit.

Dispozitivul de debitare si dozare a nisipului are un transportor cu snec, utilat cu un motor cu
turatii reglabile.

Deasupra podelei sectiei este instalat un vas pentru ragina sintetica lichida, unit cu caruciorul
printr-o pompa de dozare §i un furtun suplimentar.

intre buncar si containerul intermediar este situat un suport cu posibilitatea deplasarii
orizontale, pentru retinerea furtunurilor si cablului electric, care vin la carucior.

Fiecare tipar la capatul distantat de la carucior are un sprijin demontabil, pentru comoditatea
extragerii din el a tevii finite.

Suportul este executat sub forma de sanie, instalatd pe o sind, situatd deasupra podelei sectiei,
mai jos de nivelul buncérului.

Sina este executatd sub forma de arc al circumferintei descrise din centrul situat sub locul de
iesire a furtunului flexibil pentru nisip din buncar, mijlocul sinei fiind amplasat intre pozitiile
extreme ale caruciorului.

Rezultatul tehnic al inventiei constd in asigurarea densitatii uniforme a distribuirii nisipului in
peretele tevii.

Exemplul de realizare a inventiei este explicat cu ajutorul figurilor care reprezinta:

- fig. 1, imaginea schematicd a instalatiei conform inventiei cu patru tipare si un carucior
(vedere de sus);

- fig. 2, item, cu caruciorul in alta pozitie;

- fig. 3, instalatia, vedere laterald;

- fig. 4, caruciorul la scard marita, vedere laterala.

Instalatia de fabricare a tevilor de masa plastica, ilustrata in fig. 1-3, are patru tipare 1, 2, 3 5i 4
cilindrice centrifuge pentru fabricarea tevilor de masa plastica. Desi in figuri tiparele au diametru
similar, la fel de usor se pot amplasa aldturi, paralel unul cu altul, tipare cu diametru diferit.
Tiparele sunt instalate pe podeaua sectiei in rulmentii 5, prezentati schematic, cu posibilitatea rotirii
fatd de axele orizontale. Motoarele electrice neilustrate servesc pentru ca tiparele sa se roteasca cu
turatii prestabilite. Pe podeaua 6 se afla doud sau mai multe sine 7 pentru rotile neilustrate in
desene ale platformei 9 mobile. Platforma 9, utilata cu roti actionate de motor, este instalata cu
posibilitatea deplasarii in directie perpendicularad pe axa 10 a tiparului. Pe platforma 9 este montat
caruciorul 12, utilat cu bratul 11 de incédrcare. Caruciorul are roti actionate de motor pentru
deplasarea pe platforma 9 in directia paralela cu axa 10 a tiparului si un dispozitiv 15 de debitare si
incdrcare pentru debitarea nisipului in cavitatea tiparului din containerul 13 intermediar.
Containerul 13 este montat pe caruciorul 12 si are capacitatea de 150-500 litri.

Dispozitivul 15 de debitare si dozare are un transportor cu snec, utilat cu motor cu turatii
reglabile. Transportorul cu snec, ilustrat in desen numai prin doud linii, trece de la capatul 14 al
bratului 11 de incarcare pentru debitarea nisipului de la containerul 13 la orificiul 14a de iesire al
bratului 11. Caruciorul contine doua containere 16 si 17 pentru catalizator, fiecare din ele fiind
utilat cu o pompa de dozare, si bobine 18 cu fibra de sticla. La capatul 14 liber al bratului de
incédrcare este un dispozitiv cu cutite rotative, pentru taierea si debitarea cablurilor din fibra de
sticla dupa necesitati, cu viteza mai mare sau mai mica, de lungime necesara. Datoritd faptului ca
platforma 9 este situatd pe podea, unde se poate deplasa pe doud, trei sau chiar patru sine, se
previne curbarea mijlocului ei. Deoarece céruciorul are o greutate micd datoritd volumului mic al
containerului intermediar pentru nisip, chiar si in cazul a doud sine 7 curbarea acestora din urma
este considerabil mai micd decat in instalatia cunoscuta.

Curbarea platformei 9 ar putea provoca schimbari periodice ale amplasarii capatului 14 liber al
bratului 11 de incarcare dupd inéltime fatd de orificiul 14a de iesire in cazul miscarii caruciorului
12 pe platforma 9, ceea ce in consecinta are o influentd negativi asupra calitatii tevilor. In instalatia
descrisa aceasta nu are loc.

Deasupra podelei sectiei, pe acoperisul 21 este instalat imobil buncérul 20 cu capacitate mare
pentru nisip. Containerul 13 este unit cu buncarul 20 prin intermediul furtunului 19 pentru
debitarea continui in el a nisipului cu aer comprimat. in instalatie poate fi un furtun 19 paralel
pentru returul aerului comprimat in buncarul 20.
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Buncdrul 20 are un dispozitiv 32 pentru umplere cu nisip, prezentat schematic in fig. 3 ca
conducti. insa, acesta poate fi un transportor de orice tip cunoscut, de exemplu, transportor cu
banda, sau un dispozitiv cu transportor functionind pe baza aerului comprimat, sau orice alt
dispozitiv. Buncarul 20 si containerul 13 sunt utilate, respectiv, cu traductoare de greutate 33 si 34.
Instalatia este utilatd cu un aparat 30 de calcul si comanda, executat cu posibilitatea punerii in
functiune sau a deconectarii dispozitivului 32 pentru umplerea buncarului cu nisip atunci cand se
atinge greutatea si volumul minim sau maxim de nisip in buncarul 20 si a blocarii functionarii
dispozitivului mentionat in timpul debitérii de nisip in cavitatea tiparului. Aparatul 30 este executat
si cu posibilitatea dirijarii vitezei cdruciorului 12 conform programului prestabilit si masurarii
neintrerupte a greutatii nisipului in buncarul 20 si in containerul 13 intermediar, a sumarii valorilor
acestor cantariri, masurarii micsordrii greutdtii sumare la fiecare debitare a nisipului in tipar si a
dirijarii dispozitivului 15 de debitare si dozare pentru debitarea nisipului in cavitatea tiparului,
astfel incat la fiecare debit al nisipului consumul lui §i timpul de eliberare sd corespunda
programului prestabilit.

intre buncirul 20 si containerul 13 intermediar este situat suportul 22 pentru retinerea
furtunului 19, furtunului 28 pentru debitarea rasinii si a cablului electric, care vin la caruciorul 12.
Suportul 22 este executat sub forma de sanie, instalatad pe sina 29, situatd deasupra podelei 6 a
sectiei, mai jos de nivelul buncarului 20. Sina 29 este executatd sub forma de arc (vezi fig. 1),
descris din centrul 29a, situat sub locul de iesire 19a a furtunului 19 flexibil din buncérul 20.
Mijlocul 29b al sinei 29 este situat intre pozitiile extreme ale caruciorului 12. Dupad cum rezulta din
fig. 1 si 2, in cazul acestei constructii suportul 22 poate fi deplasat astfel incat sd fie posibila
umplerea continua a containerului 13 intermediar pe caruciorul 12, indiferent de faptul daca
caruciorul este in pozitia sa extremd, ca si in fig. 1, sau mai aproape de pozitia medie, ca si in fig. 2.

Din fig. 3 se vede ca in incaperea 24, podeaua 25 a careia este putin ridicata deasupra podelei 6
a sectiei, se afld cisterna 26 sau mai multe cisterne similare pentru ragina sintetica lichida. Aceastd
instalatie poate avea, dupa cum este ilustrat in fig. 3, o instalatie 36 suplimentard de malaxare, cu
ajutorul careia la rasina sintetica lichidd se adauga aditivi maruntiti fin, de exemplu, carbonat de
sodiu. Pompa 27 de debitare si dozare, dirijata de la aparatul 30, debiteaza rasina sintetica lichida
prin furtunul 28 la caruciorul 12. Pe caruciorul 12 sunt organe 31 suplimentare de dirijare, cu
ajutorul cdrora se regleazd debitul la orificiul de iesire al bratului 11. Datorita faptului ca pe
carucior nu este un container de rezervd pentru ragina lichidd, a devenit posibila, prin simpla
comutare a supapelor, schimbarea componentei rasinii lichide sau trecerea la alta rasina, fapt care
contribuie la reducerea timpului de stationare neproductiva a caruciorului.

Impreund cu ambele furtunuri 19 si 28 si furtunul invers pentru aerul care debiteaza nisip se pot
trage fara mijloace auxiliare cablurile 35 de dirijare de la aparatul 30 de calcul si comanda, precum
si unul sau mai multe cabluri electrice pentru alimentarea tuturor incalzitoarelor electrice de
actionare, aflate pe caruciorul 12. Pentru comoditatea extragerii tevii finite, fiecare forma la capatul
distantat de la caruciorul 12 are un sprijin demontabil.

Instalatia pentru realizarea procedeului propus functioneaza in modul urmator.

Platforma 9 pe sinele 7 se instaleazd in pozitia in care bratul 11 de incércare se situeaza dupa
axa unuia din tiparele 1, 2, 3, 4 rotative. Apoi, deplasand caruciorul 12 pe platforma 9 in directia
spre tipar, in acesta din urma se introduce capatul 14 de lucru al bratului 11 de incarcare si in
tiparul rotativ se introduce ragina sinteticd, fibra de sticla si nisipul conform programului in functie
de constructia tevii fabricate. in acest caz in dispozitivul 15 de debitare si dozare se debiteaza nisip
din containerul 13 intermediar. Acesta din urma prin furtunul 19 se alimenteazd cu nisip din
buncarul 20. Din buncirul 20 nisipul se debiteaza continuu cu aer comprimat in containerul 13.
Datorita acestui fapt nisipul se afld in containerul 13 intermediar putin timp, ceea ce permite
prevenirea fractiondrii nisipului dupa dimensiunile granulelor in acesta din urma. Aceasta se
confirmd la controlul calitatii tevii finite. in urma debitarii neintrerupte a nisipului greutatea
caruciorului 12 se schimba neesential, de aceea schimbarile vitezei la inceputul si sfarsitul fiecarei
miscari pot fi dirijjate cu o frecventd inaltd, ceea ce di o precizie sporitd si uniformitate la
distribuirea tuturor componentelor tevii in timpul fabricarii ei. In procesul fabricarii tevii caruciorul
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12 se deplaseaza cu asa o viteza, incat accelerdrile lui sd rimana mai jos de valoarea la care ar putea
avea loc fractionarea nisipului in containerul 13 dupd dimensiunile granulelor.

Cand apare semnalul volumului sau greutatii minime a nisipului din buncérul 20, aparatul 30
declangeaza dispozitivul 32 si 1l deconecteaza la atingerea volumului sau greutatii maxime, blocand,
insa, dispozitivul 32 pentru timpul cand, cu ajutorul transportorului cu snec al dispozitivului 15,
nisipul se debiteaza in unul din tiparele rotative. Acest aparat de asemenea dirijeaza viteza depla-
sarii caruciorului 12 conform programului prestabilit. Este clar cd programul este prevazut pentru
fabricarea tevii de masa plastica cu un profil anumit al peretilor. Aparatul 30 de asemenea méasoara
continuu greutatea buncdrului 20 §i a cContainerului 13, sumeaza aceste greutdti si masoara
micsorarea greutdtii sumare la fiecare introducere a nisipului in tipar. Apoi, conform programului
prestabilit, aparatul 30 dirijeaza transportorul cu snec al dispozitivului 15 la debitarea nisipului,
astfel incat debitul de nisip, adicd cantitatea lui intr-o unitate de timp, si durata incdrcarii cu nisip
sa corespunda programului prestabilit.

La finele fabricarii tevii de masa plastica se inlatura sprijinul demontabil, situat la capatul distantat
de la caruciorul 12 si executat sub formd de saibd inelard, si se extrage teava finitd din tipar,
asigurandu-se desfagurarea avantajoasa a procesului de fabricare, cdnd dintr-o0 parte a tiparului se
introduc materialele initiale, iar din altd parte se extrage teava pentru urmitoarele operatii, de
exemplu, taiere. Datoritd procedeului propus se inlatura stationdrile neproductive ale caruciorului
12, necesare anterior pentru umplerea containerului lui 13 cu nisip, deoarece el intotdeauna este
umplut din buncarul 20, indiferent de faptul la ce etapa a procesului de fabricare a tevii este

caruciorul 12.

(57) Revendicari:

1. Procedeu de fabricare a tevilor de masa plastica, armate cu fibrd si nisip, turnate prin
centrifugare, in procesul cdruia rasina sintetica, fibra de sticld si nisipul se introduc intr-un tipar
rotativ dintr-un dispozitiv de alimentare, care se deplaseaza de-a lungul axei tiparului, conform unui
program in functie de constructia tevii fabricate, nisipul fiind debitat in dispozitivul de alimentare
dintr-un container intermediar, montat impreuna cu dispozitivul de alimentare pe un carucior si
incarcat cu nisip dintr-un buncar instalat imobil, caracterizat prin aceea ci containerul intermediar
se Incarca continuu cu nisip din buncar.

2. Procedeu, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ci in procesul fabricarii tevii
caruciorul se deplaseazi cu asa o viteza, incat accelerarile lui sa rimana mai jos de valoarea la care
ar putea avea loc fractionarea nisipului in containerul intermediar dupa dimensiunile granulelor.

3. Instalatie de fabricare a tevilor de masa plastica, armate cu fibrd si nisip, turnate prin
centrifugare, continand cel putin doua tipare cilindrice, situate paralel unul fata de altul cu posibili-
tatea rotirii fatd de axele orizontale pe podeaua sectiei si avand actiondri de rotatie, o platforma,
instalata cu posibilitatea deplasarii pe podeaua sectiei perpendicular pe axa tiparelor, un carucior cu
containerul intermediar pentru nisip, montat pe platforma cu posibilitatea deplasarii paralel cu axa
tiparelor, un brat de Incarcare montat pe carucior, capatul liber al bratului fiind executat cu posibi-
litatea debitarii componentelor rasinii, nisipului si fibrei de sticld in cavitatea tiparului conform
programului prestabilit, un dispozitiv de debitare si dozare pentru debitarea nisipului in cavitatea
tiparului din containerul intermediar de umplere a buncérului cu nisip, caracterizata prin aceea ca
containerul intermediar are capacitatea de la 150 pana la 500 L si este unit cu buncérul prin inter-
mediul unui furtun pentru debitarea continua in el a nisipului cu aer comprimat din buncar, iar
buncirul si containerul intermediar sunt utilate cu traductoare de greutate, instalatia fiind utilatd cu
un aparat de calcul si comanda, executat cu posibilitatea punerii in functiune sau deconectérii dispo-
zitivului pentru umplerea buncarului cu nisip cand se atinge greutatea sau volumul minim sau
maxim prestabilit de nisip in buncdr si pentru blocarea functiondrii dispozitivului mentionat in
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timpul debitarii nisipului in cavitatea tiparului, cu posibilitatea dirijarii vitezei caruciorului conform
programului prestabilit $i masurdrii neintrerupte a greutatii nisipului in buncar si in containerul
intermediar, a sumarii valorilor acestor cantariri, masurarii micsordrii greutatii sumare la fiecare
debitare de nisip in tipar i a dirijarii dispozitivului de debitare si dozare pentru debitarea nisipului
in cavitatea tiparului, astfel incat la fiecare debitare de nisip consumul lui si timpul de debit sa
corespunda programului prestabilit.

4. Instalatie, conform revendicdrii 3, caracterizatd prin aceea ci dispozitivul de debitare si
dozare pentru nisip are un transportor cu snec, utilat cu un motor cu turatii reglabile.

5. Instalatie, conform revendicarii 3 sau 4, caracterizatd prin aceea ci deasupra podelei
sectiei este instalat un vas pentru rasina sintetica lichidd, unit cu caruciorul printr-o pompa de
dozare si un furtun suplimentar.

6. Instalatie, conform revendicdrilor 3-5, caracterizati prin aceea ci intre buncir si
containerul intermediar este situat un suport, avand posibilitatea deplasarii orizontale, pentru
retinerea furtunurilor si cablului electric, care vin la cdrucior.

7. Instalatie, conform revendicarilor 3-6, caracterizati prin aceea ca fiecare tipar la capatul
distantat de la carucior are un sprijin demontabil, pentru comoditatea extragerii din el a tevii finite.

8. Instalatie, conform revendicdrii 6, caracterizatii prin aceea ca suportul este executat sub
forma de sanie, instalatd pe o sind, situatd deasupra podelei sectiei, mai jos de nivelul buncérului.

9. Instalatie, conform revendicarii 8, caracterizatd prin aceea cid sina este executata sub
forma de arc al circumferintei descrise din centrul situat sub locul de iesire a furtunului flexibil
pentru nisip din buncir, mijlocul sinei fiind amplasat intre pozitiile extreme ale caruciorului.

(56) Referinte bibliografice:
GB 1405667 B
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