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(57) Rezumat:

Inventia se refera 1; industria de fabricarca 5  giuri transversale 062 comunicd cu cavitatea
sticlei si este destinatd pentru obtinerea pro- executatd in plunger, suprafata totald a cirora
duselor din sticld cu gat ingust de diversd se calculeazid dupd o formula prestabilita.
destinatie, profil si capacitate. 10 Rezultatul tehnic al inventiei constd in

Echipamentul de prefasonare pentru masina micsorarea masei buteliilor, in complicarea
automatd de formare a produselor din sticla cu profilului buteliilor, sporirea productivititii
gat ingust contine o formd prefasonatd cu o maginilor automate de formare a produselor

15

suprafatd de lucru in formi de corp de rotatie
cu sectiune variabild si un plunger, suprafata
de lucru a cdruia constd din doud sectoare cu
sectiune variabild, un sector cu sectiune
curbilinie si un sector cu sectiune cilindrica. Pe

sectorul cu sectiune curbilinie sunt executate

din sticla cu gat ingust.
Revendicari: 4

Figuri: 4



(54) Draft set for the automatic glass-forming machine of articles with narrow

neck

(57) Abstract:
1
The invention relates to glass production

and is intended for the obtaining on automatic
glass-forming machines of glass articles with
narrow neck of different purposes, profile and
capacity.

The draft set for the automatic glass-
forming machine of articles with narrow neck
contains a rough shape with a working surface
in the form of a body of revolution with
variable cross-section and a plunger, the
working surface of which consists of two
sectors with variable cross-section, a sector
with curvilinear section and a sector with
the sector with

cylindrical section. On
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2
curvilinear section are made cross holes

communicating with the cavity made in the
plunger, the area of which is calculated by a
preset formula.

The technical result of the invention is to
reduce the weight of bottles, to complicate the
profile of bottles, to increase the productivity
of automatic glass-forming machines of
articles with narrow neck.

Claims: 4

Fig.: 4

(54) YepHOBOI KOMILIEKT K CTEKJI0(POPMYHOIIEMY ABTOMATY H3AEJIHH € Y3KHM

rOpPJbILIKOM

(57) Pegepar:
1
H300peTeHne OTHOCHTCS K CTEKOIBHOMY

MPOU3BOACTBY W MPSIHASHAYCHO I IIOJY-
YeHHS Ha CTEKIO(OPMYIOIMX AaBTOMATaX
H3JeNMUd M3 CTEKIAa € Y3KHM TOPJBIIIKOM
PA3HOTO HAZHAYCHUSA, IPO(HII H EMKOCTH.
UepHOBOH KOMIDICKT K CTCKIO(OPMYIO-
LIEMY aBTOMATY H3JCTHH C Y3KHM TOPJIBIIIKOM
COICPKHUT YCPHOBYIO (opmy ¢ pabouci
MOBCPXHOCTBE0 B BHAC TElA BPALICHHUSA C
MEPEMEHHBIM CEYEHHEM H ILUIYHXKEp, padouast
MOBEPXHOCTh KOTOPOTO COCTOMT H3 JBYX
CEKTOPOB NECPEMEHHOTO CEUCHHUS, OXHOTO CEK-

TOpa KPUBOJMHCHHOIO CCUCHHSA H CEKTOpa
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NUIHHAPHYECKOro ceueHud. Ha  cekrope
KpHBOJ'IHHCfIHOFO CCUCHH BBIIIOJHCHBI ITOIIC-
PCUHBIC OTBEPCTHA COOOIIAIOINUEC C BBIMNOJ-
HCHHOH B IUIYH)KCPE MOJOCTHIO, ILIOMATb
KOTOPBIX BEIMUCIIACTCA TIO 3aTaAHHOH (hOPMYIIC.
TexHu4yeCKHit  Pe3yibTaT  H300pCTCHHA
3aKTHOYACTCA B YMCHBIICHHH MACCBI 6yTI>IJ'IOI(,
B YCIOKHCHHH Npo(uiaa OyTHUIOK, B YBCIIH-
YCHUH MPOU3BOJUTEIFHOCTH CTEKIO()OpPMYTO-
IIUX ABTOMATOB H3JCTHMH C Y3KHM TOpJIbIII-
KOM.
I1. popmymsr: 4

Our.: 4
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Descriere:

Inventia se refera la industria de fabricare a sticlei si este destinati pentru obtinerea produselor din
sticla cu gat ingust de diversa destinatie, profil si capacitate.

Se cunoaste un plunger, o suprafati de lucru a cdruia este formatd din doud sectoare cu sectiune
variabild si un sector cu sectiune cilindrica [1].

Aceastd constructie a plungerului nu permite executarea produselor din sticld de diversad configuratie
din cauza repartitiei neuniforme a sticlei in zonele cu sectiuni variabile (apare subtierea peretilor si
formarea gaurilor).

Problema pe care o rezolva inventia constd in micsorarea masei produselor din sticld, marirea
nivelului de complexitate a profilului buteliei si cresterea productivitdtii masinii automate de formare a
produselor din sticla.

Echipamentul de prefasonare pentru masina automatd de formare a produselor din sticld cu gat
ingust, conform inventiei, inldturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ci contine o forma
prefasonatd cu o suprafatd de lucru in formd de corp de rotatie cu sectiune variabild si un plunger,
suprafata de lucru a cdruia contine doud sectoare cu sectiune variabild, un sector cu sectiune curbilinie si
un sector cu sectiune cilindricd, totodatd pe sectorul cu sectiune curbilinie sunt executate gauri
transversale ce comunicd cu cavitatea executatd in plunger, iar diametrul gaurilor se calculeazd prin
relatia:

s \/ Sw _ | S
= = > ,
Tn 7°-F-P-R,
unde: S,,, — suprafata totald a gaurilor, mm?;
R, — raza plungerului in locul executdrii giurilor, mm;
F — forta necesara pentru formarea masei de sticla, N;
P — presiunea in sistemul cu aer comprimat, MPa;
n —numarul de giuri, calculat prin relatia:

S F
n= = .
7-R, P-m-R,

Gaurile de pe sectorul cu sectiune curbilinie sunt executate sub un unghi si/sau in formi de sah.

Pe suprafata de lucru a formei prefasonate, vizavi de sectorul cu giuri al plungerului, este executat
un locas.

Rezultatul inventiei constd in micsorarea masei buteliilor, complicarea profilului buteliilor si
sporirea productivititii masinilor automate de formare a produselor din sticld cu gt ingust.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1 - 4, care reprezintd:

- fig. 1, vederea sticlei cu un profil complex;

- fig. 2, semifabricatul pentru executarea sticlei cu un profil complex reprezentata in fig. 1;

- fig. 3, vederea echipamentului de prefasonare pentru masina automata de formare a produselor din
sticla;

- fig. 4, vederea plungerului.

Echipamentul de prefasonare pentru masina automatd de formare a produselor din sticld cu gat
ingust (fig. 3) contine o forma prefasonatd 1 cu o suprafati de lucru in formd de corp de rotatie cu
sectiune variabild, in care este amplasat semifabricatul sticlei 4 si un plunger 2, suprafata de lucru a
ciruia confine doud sectoare cu sectiune variabild, un sector cu sectiune curbilinie §i un sector cu
sectiune cilindricd. Pe sectorul cu sectiune curbilinie a plungerului 2 sunt executate gduri transversale 3
ce comunica cu cavitatea 5, prin care se¢ pompeaza aer de presare si ricire 6. Diametrul giurilor
transversale 3 este calculat prin relatia:

e \/ S
= = > ,
T-n n°-F-P-R,
unde: S,,, — suprafata totald a gdurilor transversale 3, mm?;
R, — raza plungerului 2 in locul executdrii gaurilor transversale 3, mm;
F — forta necesard pentru formarea masei de sticld, N;

P — presiunea in sistemul cu aer comprimat, MPa;
n —numarul de gauri transversale 3, calculat prin relatia:
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s F
7-R, P-m-R,

Configuratia propusi a cavitdtii interioare a formei prefasonate 1 si a plungerului 2 permite curgerea
hidrodinamicad a masei de sticld mai rationald in timpul presdrii §i asigurarea evacudrii mai rationale a
caldurii din cavitatea sticlei.

5 Modificarea grosimii semifabricatului din sticld 4 pe indltime se alege astfel, ca straturile exterioare
ale lui dupd incdlzirea repetatd la momentul sufldrii produsului final si aibd o temperaturd mai
uniforma.

Echipamentul de prefasonare pentru masina automatd de formare a produselor din sticld cu gat
ingust se utilizeaza in felul urmétor.

10 Cand semifabricatul din sticld 4 ajunge in forma prefasonatd 1 plungerul 2 se afld in pozitia initiald
la mijlocul axei. Dupad ce semifabricatul 4 alunecd pe peretii formei prefasonate 1, se introduce
plungerul 2, care se deplaseaza prin inelul gatului cavititii formei prefasonate 1, iar semifabricatul din
sticld, ce a alunecat pe peretii formei prefasonate 1, completeazd si inelul gatului, dupd care are loc
formarea buteliei de sticld sub actiunea aerului 6 pompat in cavitatea 5 a plungerului 2, ce comunicd cu

15 gdurile transversale 3.

Inventia prezintd urmdtoarcle avantaje: permite micsorarea masei sticlei, sporirea complexititii
profilului buteliei si a productivitatii masinii automate de formare a produselor din sticld cu gat ingust.
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(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
1. SU 1273336 A1 1986.11.30

(57) Revendicari:

1. Echipament de prefasonare pentru masina automatd de formare a produselor din sticld cu gat
ingust, care confine o forma prefasonata cu o suprafata de lucru in formi de corp de rotatie cu sectiune
variabild si un plunger, suprafata de lucru a cdruia confine doud sectoare cu sectiune variabild, un sector
cu sectiune curbilinie i un sector cu sectiune cilindricd, totodatd pe sectorul cu sectiune curbilinie sunt
executate giuri transversale ce comunici cu cavitatea executatd in plunger, iar diametrul giurilor este
calculat prin relatia:

dzz\/s,o,: Su .
m-n \z*-F-P-R,’

unde: S,,, — suprafata totald a gaurilor, mm?;
R,; — raza plungerului in locul executarii giurilor, mm;
F — forta necesara pentru formarea masei de sticla, N;
P — presiunea in sistemul cu aer comprimat, MPa;
n —numarul de giuri, fiind calculat prin relatia:

S F
n= - .
7-R, P-m-R,

2. Echipament, conform revendicarii 1, in care giurile de pe sectorul cu sectiune curbilinie sunt
executate sub un unghi.

3. Echipament, conform revendicdrilor 1 si 2, in care giurile de pe sectorul cu sectiune curbilinie
sunt executate in forma de sah.

4. Echipament, conform revendicarii 1, in care pe suprafata de lucru a formei prefasonate, vizavi
de sectorul cu gauri al plungerului, este executat un locas.

Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: SPATARU Leonid
Redactor: CANTER Svetlana

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