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Invertia se refet la industria sticlegi poate fi utilizas la crearea utilajului pentru turnarea produselorsticla prin
metoda de aspiti@ cu vacuum.

Se cunosgte un dispozitiv pentru formarea produselor diclsticare cotine o forni, montas pe un suportsi o
palet cu canale pentruicire, executdt dintr-un disc superiosi unul intermediar cu caneluri elicoidale, care
comunid cu canalele discului inferior [1].

Dezavantajul dispozitivului corisfn aceea £ nu permite otinerea produselor calitative din sticldeoarece, din
cauza #cirii ei insuficiente, in partea de jos Tncovéiatsticlei apar fisuri.

Se cunosgte, de asemenea, un dispozitiv deine a produselor din stiglcare cotine o fornd, in care sunt executate
canale, cu supost palet, n palet fiind executat o gau#t centrad cu canale radiale [2].

Dezavantajele acestei spilconstau in faptul £ nu permite otinerea produselor calitative din stiale grosime
variabik, din cauza & turnarea prtii de jos a produsului din sticlcomplici construgia formei, si Tnrautaeste
condtiile de muné. Este imposib#l utilizarea vacuumului, fapt ce mareaz productivitateai calitatea produselor
din stick. Dispozitivul dat nu asigérun efect pozitiv nici in cazul fabedi produselor din stid cu partea de jos de
grosime mare, deoarece canalelead&e sunt executate in zonele indiepte de palétsi de produsul din stial
Problema pe care o rezahinvertia const in sporirea productivtii dispozitivului, migorarea rebutului prin
crapaturi si fisuri, imburiitatirea condiiilor de mund si utilizarea materialelor mai ieftine pentru fatmiea paletei.
Dispozitivul pentru turnarea produselor din gtipkin metoda de aspiia cu vacuum, conform inveéri, Tnlatura
dezavantajele mé¢ionate mai sus prin aceeaaortine o forn, montat pe un suportsi o palei, amplasat coaxial
cu forma, Tn palétsunt executate canale pentigire si 0 gaui central, in care este fixat un cap de asgéracare
este unit cu 0 magistigabe vacuumsi comunid cu nite canale infundate pentriicire si canale pentruicire cu
vacuum, executate Tn paletare comunig la randul lor, cu canale cu vacuum, ce comunic canale cu vacuum
de dimensiuni mai mici. Canalele cu vacugimanalele cu vacuum de dimensiuni mai mici suricexate in form
Canalele pentruicire cu vacuum sunt dotate cu céte o sagapomunic cu canalele pentrdicire. Tn palet sunt
executate canale axiale, care comairia canalele pentruicire, executate Tn forim Nunirul canalelor infundate
pentru &cire si canalelor pentruicire cu vacuum este selectat Tn fiilmae greutatesi configurgia partii de jos a
produsului.

Rezultatul invetiei const Tn sporirea productivitii dispozitivului, migorarea rebutului prin &paturi si fisuri,
Tmburititirea condjiilor de muna si utilizarea materialelor mai ieftine pentru falaiea paletei.

Inventia se explia prin desenele din fig. 1-3, care reprezint

- fig. 1, se@unea axial a dispozitivului pentru turnarea produselor dialst

- fig. 2, paleta in sgitine;

- fig. 3, paleta in segitine cu canalul pentridcire cu vacuum, in care este instaktipapa.

Dispozitivul pentru turnarea produselor din gticbrtine o forna 2 (fig. 1), montat pe un suport %i, amplasat
coaxial cu forma 2, o pakeB, in care sunt executate canale periicire 4si 0 gaué centradi, in care este fixat un
cap de aspitée 6 (fig. 2), care este unit cu o magistrde vacuum i comunic cu nite canale infundate pentru
racire si canale pentruacire cu vacuum 5, executate in paldf care comunis la randul lor, cu canale cu vacuum
8, ce comuniz cu canale cu vacuum de dimensiuni mai mici 9, led@&si 9 fiind executate n forma 2. In paleta 3
sunt executate canale axiale 10, care comiwniccanalele pentruicire 11, executate in forma 2, in care este plasat
semifabricatul 12. Nuawul canalelor infundate pentrécire si canalelor pentruidcire cu vacuum 5 este selectat n
functie de greutatesi configurgia partii de jos a produsului 13. Canalele penttcine cu vacuum 5 sunt dotate cu
cate o supapl4 (fig. 3)si comunic cu canalele pentracire 4.

Dispozitivul fungioneaz Tn modul urritor.

Semifabricatul 12 dupformarea prealaldlajunge in forma 2. Apoi, cu ajutorul aerului compat, care ptrunde in
cavitatea semifabricatului 12, magistrala de vaciuincanalele 5, 8i 9, are loc formarea finala semifabricatului
12, numit produs 13. Subtamea diferetei de presiune semifabricatul 12 se umnflontactand strdns cu suptafa
interioak a formei 2si a paletei 3. La acest moment, prin canalele pe@tire 11, sub presiune ridicatrece aerul
pentru &cire. Du finisare, produsul 13 se deplase@ge masa deicire. in momentul, cand produsul 13 este scos
din forma 2, are locicirea intensi a paletei 3.

Utilizarea dispozitivului pentru turnarea produseldin stick prin metoda de aspiie cu vacuum permite
intensificarea acirii partii de jos a produsului. La turnarea sticlelor cuuwo mare dispozitivul permite de a spori
productivitatea. Triiturarea supraiatzirii suprafgei de lucru a frtii de jos permite de a spori durata de fimware

a dispozitivului. Tn procesul deigire a firtii de jos se elimia o cantitate considerabide alduri, care poate fi
utilizata si Tn alte scopuri.



