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(54)  Dispozitiv pentru turnarea produselor din sticlă prin metoda de aspiraţie cu 
vacuum     

Rezumat 
(57) Rezumat: 

1                                                                                        2 
Invenţia se referă la industria sticlei şi 

poate fi utilizată la crearea utilajului pentru 
turnarea produselor din sticlă prin metoda de 
aspiraţie cu vacuum. 

Dispozitivul pentru turnarea produselor din 
sticlă prin metoda de aspiraţie cu vacuum 
conţine o formă (2), montată pe un suport (1), 
şi o paletă (3), amplasată coaxial cu forma (2). 
În paletă (3) sunt executate canale pentru răcire 
(4) şi o gaură centrală, în care este fixat un cap 
de aspiraţie (6), care este unit cu o magistrală 
de vacuum (7) şi comunică cu nişte canale 
înfundate pentru răcire şi canale pentru răcire 
cu vacuum (5), executate în paletă (3), care 
comunică, la rândul lor, cu canale cu vacuum 
(8), ce  comunică cu canale cu vacuum de 
dimensiuni mai mici (9). Canalele (8, 9) sunt 
executate în formă (2). Canalele pentru răcire 
cu vacuum (5) sunt dotate cu câte o supapă şi 
comunică cu canalele pentru răcire (4). În 
paletă (3) sunt executate canale axiale (10), 
care comunică cu canale pentru răcire (11), 
executate în formă (2). Numărul canalelor 
înfundate pentru răcire şi canalelor pentru 

răcire cu vacuum (5) este selectat în funcţie de 
greutatea şi configuraţia părţii de jos a 
produsului (13). 

Revendicări: 1 
Figuri: 3 
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(54)  Device for glassware moulding by vacuum suction method      

 
(57) Abstract: 

1                                                                                        2 
The invention relates to glass industry and 

can be used in the creation of a device for 
glassware moulding by vacuum suction 
method. 

The device for glassware moulding by 
vacuum suction method comprises a mould 
(2), mounted on a holder (1), and a blade (3) 
located coaxially with the mould (2). In the 
blade (3) are made cooling channels (4) and a 
central hole, in which is fixed a suction head 
(6), which is connected to a vacuum line (7) 
and communicates with blind cooling channels 
and vacuum cooling channels (5) made in the 
blade (3), which communicates in turn with 
vacuum channels (8), communicating with 
vacuum channels of smaller size (9). The 

channels (8, 9) are made in the mould (2). The 
vacuum cooling channels (5) are equipped with 
a valve and communicate with the cooling 
channels (4). In the blade (3) are made axial 
channels (10), which communicate with 
cooling channels (11) made in the mould (2). 
The number of blind cooling channels and 
vacuum cooling channels (5) is chosen 
depending on the weight and configuration of 
the lower part of the product (13). 

Claims: 1 
Fig.: 3 
 
 

 

 
 
 
 
(54)  Устройство для литья изделий из стекла методом вакуумного 

всасывания      
 
(57) Реферат: 

1                                                                                        2 
Изобретение относится к стекольной 

промышленности и может быть исполь-
зовано при создании оборудования для 
литья изделий из стекла методом вакуум-
ного всасывания. 

Устройство для литья изделий из стекла 
методом вакуумного всасывания содержит 
смонтированную на держателе (1) форму 
(2) и расположенный коаксиально форме (2) 
поддон (3). В поддоне (3) выполнены 
каналы для охлаждения (4) и центральное 
отверстие, в котором закреплена всасы-
вающая головка (6), которая соединена с 
вакуумной магистралью (7) и сообщается с 
глухими охлаждающими каналами и 
вакуумно-охлаждающими каналами (5), 
выполненными в поддоне (3), которые 
сообщаются, в свою очередь, с вакуумными 

каналами (8), сообщающимися с вакуум-
ными каналами с меньшим размером (9). 
Каналы (8, 9)  выполнены в форме (2). 
Вакуумно-охлаждающие каналы (5) снаб-
жены каждый одним клапаном и сооб-
щаются с каналами для охлаждения (4). В 
поддоне (3) выполнены аксиальные каналы 
(10), которые сообщаются с выполненными 
в форме (2) каналами для охлаждения (11). 
Количество глухих охлаждающих каналов и 
вакуумно-охлаждающих каналов (5) выбра-
но в зависимости от веса и конфигурации 
нижней части изделия (13). 

П. формулы: 1 
Фиг.: 3 
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Descrie re

Descriere: 

Invenţia se referă la industria sticlei şi poate fi utilizată la crearea utilajului pentru 
turnarea produselor din sticlă prin metoda de aspiraţie cu vacuum. 

Se cunoaşte un dispozitiv pentru formarea produselor din sticlă, care conţine o 
formă, montată pe un suport, şi o paletă cu canale pentru răcire, executată dintr-un disc 5 
superior şi unul intermediar cu caneluri elicoidale, care comunică cu canalele discului 
inferior [1]. 

Dezavantajul dispozitivului constă în aceea că nu permit obţinerea produselor 
calitative din sticlă, deoarece apar fisuri în partea de jos a sticlei cu partea de jos 
încovoiată din cauza răcirii ei insuficiente. 10 

Se cunoaşte, de asemenea, un dispozitiv de răcire a produselor din sticlă, care 
conţine o formă, în care sunt executate canale, cu suport şi paletă, în paletă fiind 
executată o gaură centrală cu canale radiale [2]. 

Dezavantajele acestei soluţii constau în faptul că nu permit obţinerea produselor 
calitative din sticlă în cazul turnării părţii de jos a produsului din sticlă de grosime 15 
variabilă, ceea ce complică construcţia formei şi înrăutăţeşte condiţiile de muncă. Este 
imposibilă utilizarea vacuumului, ceea ce conduce la micşorarea productivităţii şi 
calităţii fabricării produselor din sticlă. Construcţia dată nu are un efect pozitiv nici în 
cazul fabricării produselor din sticlă cu partea de jos de grosime mare, deoarece canalele 
de răcire sunt executate în zonele îndepărtate de la contactul cu paleta şi produsul din 20 
sticlă. 

Problema pe care o rezolvă invenţia constă în sporirea productivităţii dispozitivului, 
micşorarea rebutului prin crăpături şi fisuri, îmbunătăţirea condiţiilor de muncă şi 
utilizarea materialelor mai ieftine pentru fabricarea paletei. 

Dispozitivul pentru turnarea produselor din sticlă prin metoda de aspiraţie cu 25 
vacuum, conform invenţiei, înlătură dezavantajele menţionate mai sus prin aceea că 
conţine o formă, montată pe un suport, şi o paletă, amplasată coaxial cu forma, în paletă 
sunt executate canale pentru răcire şi o gaură centrală, în care este fixat un cap de 
aspiraţie, care este unit cu o magistrală de vacuum şi comunică cu nişte canale înfundate 
pentru răcire şi canale pentru răcire cu vacuum, executate în paletă, care comunică, la 30 
rândul lor, cu canale cu vacuum, ce comunică cu canale cu vacuum de dimensiuni mai 
mici. Canalele cu vacuum şi canalele cu vacuum de dimensiuni mai mici sunt executate 
în formă. Canalele pentru răcire cu vacuum sunt dotate cu câte o supapă şi comunică cu 
canalele pentru răcire. În paletă sunt executate canale axiale, care comunică cu canalele 
pentru răcire, executate în formă. Numărul canalelor înfundate pentru răcire şi canalelor 35 
pentru răcire cu vacuum este selectat în funcţie de greutatea şi configuraţia părţii de jos 
a produsului. 

Rezultatul invenţiei constă în sporirea productivităţii dispozitivului, micşorarea 
rebutului prin crăpături şi fisuri, îmbunătăţirea condiţiilor de muncă şi utilizarea 
materialelor mai ieftine pentru fabricarea paletei. 40 

Invenţia se explică prin desenele din fig. 1-3, care reprezintă: 
- fig. 1, secţiunea axială a dispozitivului pentru turnarea produselor din sticlă; 
- fig. 2, paleta în secţiune; 
- fig. 3, paleta în secţiune cu canalul pentru răcire cu vacuum, în care este instalată 

supapa. 45 
Dispozitivul pentru turnarea produselor din sticlă conţine o formă 2 (fig. 1), montată 

pe un suport 1 şi, amplasată coaxial cu forma 2, o paletă 3, în care sunt executate canale 
pentru răcire 4 şi o gaură centrală, în care este fixat un cap de aspiraţie 6 (fig. 2), care 
este unit cu o magistrală de vacuum 7 şi comunică cu nişte canale înfundate pentru 
răcire şi canale pentru răcire cu vacuum 5, executate în paletă 3, care comunică, la 50 
rândul lor, cu canale cu vacuum 8, ce comunică cu canale cu vacuum de dimensiuni mai 
mici 9, canalele 8 şi 9 fiind executate în forma 2. În paleta 3 sunt executate canale axiale 
10, care comunică cu canalele pentru răcire 11, executate în forma 2, în care este plasat 
semifabricatul 12. Numărul canalelor înfundate pentru răcire şi canalelor pentru răcire 
cu vacuum 5 este selectat în funcţie de greutatea şi configuraţia părţii de jos a 55 
produsului 13. Canalele pentru răcire cu vacuum 5 sunt dotate cu câte o supapă 14 (fig. 
3) şi comunică cu canalele pentru răcire 4. 

 
 



MD 4143 B2 2011.12.31 
 

4 

Dispozitivul funcţionează în modul următor. 
Semifabricatul 12 după formarea prealabilă ajunge în forma 2. Apoi, cu ajutorul 

aerului comprimat, care pătrunde în cavitatea semifabricatului 12, magistrala de vacuum 
7 şi canalele 5, 8 şi 9, are loc formarea finală a semifabricatului 12, numit produs 13. 
Sub acţiunea diferenţei de presiune semifabricatul 12 se umflă, contactând strâns cu 5 
suprafaţa interioară a formei 2 şi a paletei 3. La acest moment, prin canalele pentru 
răcire 11, sub presiune ridicată, trece aerul pentru răcire. După finisare, produsul 13 se 
deplasează pe masa de răcire. În momentul, când produsul 13 este scos din forma 2, are 
loc răcirea intensivă a paletei 3. 

Utilizarea dispozitivului pentru turnarea produselor din sticlă prin metoda de 10 
aspiraţie cu vacuum permite intensificarea răcirii parţii de jos a produsului. La turnarea 
sticlelor cu volum mare dispozitivul permite de a spori productivitatea. Înlăturarea 
supraîncălzirii suprafeţei de lucru a părţii de jos permite de a spori durata de funcţionare 
a dispozitivului. În procesul de răcire a părţii de jos se elimină o cantitate considerabilă 
de căldură, care poate fi utilizată şi în alte scopuri. 15 
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Reve ndi cări 

(57) Revendicări:  

Dispozitiv pentru turnarea produselor din sticlă prin metoda de aspiraţie cu 
vacuum, care conţine o formă (2), montată pe un suport (1), şi o paletă (3), amplasată 
coaxial cu forma (2), in paletă (3) sunt executate canale pentru răcire (4) şi o gaură 
centrală, în care este fixat un cap de aspiraţie (6), care este unit cu o magistrală de 
vacuum (7) şi comunică cu nişte canale înfundate pentru răcire şi canale pentru răcire cu 
vacuum (5), executate în paletă (3), care comunică, la rândul lor, cu canale cu vacuum 
(8), ce comunică cu canale cu vacuum de dimensiuni mai mici (9), canalele (8, 9) fiind 
executate în formă (2), totodată canalele pentru răcire cu vacuum (5) sunt dotate cu câte 
o supapă (15) şi comunică cu canalele pentru răcire (4); în paletă (3) sunt executate 
canale axiale (10), care comunică cu canale pentru răcire (11), executate în formă (2); 
numărul canalelor înfundate pentru răcire şi canalelor pentru răcire cu vacuum (5) este 
selectat în funcţie de greutatea şi configuraţia părţii de jos a produsului (13).  
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Figuri 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

Fig. 1 
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Fig. 3 
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