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(54) Dispozitiv pentru turnarea produselor din sticla prin metoda de aspiratie cu
vacuum
(57) Rezumat:

1 2
Inventia se refera la industria sticlei si racire cu vacuum (5) este selectat in functie de
poate fi utilizatd la crearea utilajului pentru greutatea i configuratia partii de jos a
turnarea produselor din sticla prin metoda de produsului (13).
aspiratie cu vacuum. Revendicari: 1
Dispozitivul pentru turnarea produselor din 5 Figuri: 3

sticla prin metoda de aspiratie cu vacuum
contine o forma (2), montata pe un suport (1),
si o paleta (3), amplasata coaxial cu forma (2).
In paleta (3) sunt executate canale pentru ricire
(4) si o gaura centrald, in care este fixat un cap 10
de aspiratie (6), care este unit cu o magistrala
de vacuum (7) si comunicd cu niste canale
infundate pentru récire §i canale pentru racire
cu vacuum (5), executate in paletd (3), care
comunica, la randul lor, cu canale cu vacuum 15 . -HH
(8), ce comunicd cu canale cu vacuum de Elip—
dimensiuni mai mici (9). Canalele (8, 9) sunt
executate in forma (2). Canalele pentru racire
cu vacuum (5) sunt dotate cu cate o supapa si
comunici cu canalele pentru ricire (4). in
paleta (3) sunt executate canale axiale (10),
care comunica cu canale pentru racire (11),
executate in forma (2). Numarul canalelor
infundate pentru racire §i canalelor pentru

e




(54) Device for glassware moulding by vacuum suction method

(57) Abstract:
1

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
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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) YcTpoiicTBO 1151 JIMThS U3eJMii U3 CTEKJIAa METOA0M BaAKyYMHOI'O

BCaCblBaHUA
(57) Pedepar:

H300peTeHre OTHOCHTCS K CTEKONBHOM
MPOMBIIUICHHOCTH U MOXET OBITh HCIIOb-
30BaHO MPH CO3JaHHU OOOPYIOBAHUS IS
JIAThS M3JICNUA M3 CTEKJIa METOJOM BaKyyM-
HOT'O BCACHIBAHHUSI.

VY CTpolcTBO ISt IUThS U3AENTHUN U3 CTEKNa
METOZIOM BaKyyMHOI'O BCACBIBAHHS COICPIKUT
CMOHTHPOBaHHYIO Ha nepxkarene (1) dopmy
(2) u pacnono)KeHHBIH KoaKCHaIbHO hopme (2)
mognoH (3). B mommone (3) BHIMOTHEHBI
KaHaJbl JUIsl OXJaXIeHUs (4) W LEHTpaIbHOE
OTBEpCTHE, B KOTOPOM 3aKpeljieHa BCAachl-
Barolas rojoBka (6), KOTopas COCJHHCHA C
BaKyyMHOW Maructpaibio (7) u coobmaercs ¢

[IYyXUMH ~ OXJXIAIOUMIUMU  KaHAIaMd |
BaKyyMHO-OXJIKAAIOMUMHE  KaHaigamu  (5),
BBITIOJIHEHHBIMH B moanoHe (3), KOTopbIe

€o00MIAI0TCs, B CBOIO OUepellb, C BAKYYMHBIMU

10

15

2

kaHajgaMu (8), COOOIIAIONIMMUCST C BaKyyM-
HBIMA KaHAJIaMU C MEHBIIUM pa3MepoMm (9).
Kanansr (8, 9) BwmonaeHsl B dopme (2).
BakyymHo-oxmaxiatonie kaHaiuel (5) cHaO-
KEHbl KaXJbli OJHMM KIIAlaHOM U CO00-
IIAIOTCA C KaHajlaMM Ui oxjaxzaeHus (4). B
noz/ioHe (3) BBIMONHEHBI AKCHATIBHBIC KaHAbI
(10), KoTOpBIE COOOMIAIOTCS C BHIMOIHCHHBIMH
B (hopme (2) kananmamu s oxnaxaenus (11).
Kosn4ecTBO MTyXux OXJIaXIA0IMX KaHAIOB U
BaKyyMHO-OXJIaXTAlONMX KaHaoB (5) BbIOpa-
HO B 3aBHCHMOCTH OT Beca M KOH(HIYypanuu
HWKHeH yacty m3genus (13).

I1. popmymsr: 1

@ur.: 3
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Descriere:

Inventia se refera la industria sticlei si poate fi utilizata la crearea utilajului pentru
turnarea produselor din sticld prin metoda de aspiratie cu vacuum.

Se cunoaste un dispozitiv pentru formarea produselor din sticld, care contine o
forma, montata pe un suport, si o paletd cu canale pentru racire, executatd dintr-un disc
superior si unul intermediar cu caneluri elicoidale, care comunica cu canalele discului
inferior [1].

Dezavantajul dispozitivului constd in aceea cd nu permit obtinerea produselor
calitative din sticla, deoarece apar fisuri in partea de jos a sticlei cu partea de jos
incovoiata din cauza racirii ei insuficiente.

Se cunoaste, de asemenea, un dispozitiv de racire a produselor din sticld, care
contine o formd, in care sunt executate canale, cu suport si paletd, in paleta fiind
executatda o gaura centrald cu canale radiale [2].

Dezavantajele acestei solutii constau in faptul ca nu permit obtinerea produselor
calitative din sticla in cazul turndrii partii de jos a produsului din sticla de grosime
variabila, ceea ce complicd constructia formei si inrautateste conditiile de munca. Este
imposibild utilizarea vacuumului, ceea ce conduce la micsorarea productivitatii si
calitatii fabricarii produselor din sticld. Constructia data nu are un efect pozitiv nici in
cazul fabricarii produselor din sticld cu partea de jos de grosime mare, deoarece canalele
de racire sunt executate in zonele indepartate de la contactul cu paleta si produsul din
sticla.

Problema pe care o rezolva inventia constd in sporirea productivitatii dispozitivului,
micsorarea rebutului prin crapaturi si fisuri, imbunatatirea conditiilor de munca si
utilizarea materialelor mai ieftine pentru fabricarea paletei.

Dispozitivul pentru turnarea produselor din sticld prin metoda de aspiratie cu
vacuum, conform inventiei, inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca
contine o forma, montata pe un suport, i o paletd, amplasata coaxial cu forma, in paleta
sunt executate canale pentru racire si o gaurd centrald, in care este fixat un cap de
aspiratie, care este unit cu o magistrala de vacuum §i comunica cu niste canale infundate
pentru racire si canale pentru ricire cu vacuum, executate in paletd, care comunica, la
randul lor, cu canale cu vacuum, ce comunica cu canale cu vacuum de dimensiuni mai
mici. Canalele cu vacuum si canalele cu vacuum de dimensiuni mai mici sunt executate
in forma. Canalele pentru racire cu vacuum sunt dotate cu cate o supapa si comunica cu
canalele pentru ricire. In paletd sunt executate canale axiale, care comunici cu canalele
pentru racire, executate in forma. Numarul canalelor infundate pentru racire si canalelor
pentru racire cu vacuum este selectat in functie de greutatea si configuratia partii de jos
a produsului.

Rezultatul inventiei constd in sporirea productivitatii dispozitivului, micsorarea
rebutului prin crapaturi si fisuri, Imbunatatirea conditiilor de muncd si utilizarea
materialelor mai ieftine pentru fabricarea paletei.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1-3, care reprezinta:

- fig. 1, sectiunea axiala a dispozitivului pentru turnarea produselor din sticla;

- fig. 2, paleta in sectiune;

- fig. 3, paleta in sectiune cu canalul pentru racire cu vacuum, in care este instalata
supapa.

Dispozitivul pentru turnarea produselor din sticld contine o forma 2 (fig. 1), montata
pe un suport 1 si, amplasata coaxial cu forma 2, o paleta 3, in care sunt executate canale
pentru racire 4 §i o gaura centrald, in care este fixat un cap de aspiratie 6 (fig. 2), care
este unit cu o magistrald de vacuum 7 si comunicd cu niste canale infundate pentru
racire si canale pentru racire cu vacuum 5, executate 1n paletd 3, care comunicd, la
randul lor, cu canale cu vacuum 8, ce comunica cu canale cu vacuum de dimensiuni mai
mici 9, canalele 8 si 9 fiind executate in forma 2. In paleta 3 sunt executate canale axiale
10, care comunica cu canalele pentru récire 11, executate in forma 2, in care este plasat
semifabricatul 12. Numarul canalelor infundate pentru racire si canalelor pentru ricire
cu vacuum 5 este selectat in functie de greutatea si configuratia partii de jos a
produsului 13. Canalele pentru racire cu vacuum 5 sunt dotate cu cate o supapa 14 (fig.
3) si comunicd cu canalele pentru racire 4.
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4

Dispozitivul functioneaza in modul urmator.

Semifabricatul 12 dupa formarea prealabila ajunge in forma 2. Apoi, cu ajutorul
aerului comprimat, care patrunde in cavitatea semifabricatului 12, magistrala de vacuum
7 si canalele 5, 8 si 9, are loc formarea finald a semifabricatului 12, numit produs 13.
Sub actiunea diferentei de presiune semifabricatul 12 se umfla, contactind strans cu
suprafata interioard a formei 2 si a paletei 3. La acest moment, prin canalele pentru
racire 11, sub presiune ridicatd, trece aerul pentru racire. Dupa finisare, produsul 13 se
deplaseazi pe masa de ricire. In momentul, cand produsul 13 este scos din forma 2, are
loc racirea intensiva a paletei 3.

Utilizarea dispozitivului pentru turnarea produselor din sticlda prin metoda de
aspiratie cu vacuum permite intensificarea racirii partii de jos a produsului. La turnarea
sticlelor cu volum mare dispozitivul permite de a spori productivitatea. Inlaturarea
supraincalzirii suprafetei de lucru a partii de jos permite de a spori durata de functionare
a dispozitivului. In procesul de ricire a partii de jos se elimini o cantitate considerabila
de caldura, care poate fi utilizata si in alte scopuri.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
1. SU 1414797 A1 1988.08.07
2. US 4251253 A 1981.02.17

(57) Revendicari:

Dispozitiv pentru turnarea produselor din sticld prin metoda de aspiratie cu
vacuum, care contine o forma (2), montatd pe un suport (1), si o paleta (3), amplasata
coaxial cu forma (2), in paletd (3) sunt executate canale pentru racire (4) si o gaura
centrald, in care este fixat un cap de aspiratie (6), care este unit cu o magistrald de
vacuum (7) si comunica cu niste canale infundate pentru racire si canale pentru racire cu
vacuum (5), executate in paleta (3), care comunicd, la randul lor, cu canale cu vacuum
(8), ce comunica cu canale cu vacuum de dimensiuni mai mici (9), canalele (8, 9) fiind
executate In forma (2), totodata canalele pentru racire cu vacuum (5) sunt dotate cu cate
o supapa (15) si comunica cu canalele pentru racire (4); in paletd (3) sunt executate
canale axiale (10), care comunica cu canale pentru racire (11), executate in forma (2);
numarul canalelor Infundate pentru racire si canalelor pentru racire cu vacuum (5) este
selectat in functie de greutatea si configuratia partii de jos a produsului (13).

Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: CAISIM Natalia
Redactor: CANTER Svetlana

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisindu, Republica Moldova



MD 4143 B2 2011.12.31

12

Fig. 1
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Fig. 2

Fig. 3
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