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(54) Echipament de prefasonare pentru masina automata de formare a

produselor din sticla cu gt ingust

(57) Rezumat:
1

Inventia se referd la industria de fabricare a
sticlei §i este destinatdi pentru obtinerea
produselor din sticld cu gat ingust de diversd
destinatie, profil si capacitate.

Echipamentul de prefasonare pentru masina
automatd de formare a produselor din sticla cu
gat ingust contine o forma prefasonatd cu o
suprafatd de lucru In forma de corp de rotatie
cu sectiune variabild si un plunger, suprafata
de lucru a céruia constd din doua sectoare cu
sectiune variabild, un sector cu sectiune
curbilinie si un sector cu sectiune cilindricd. Pe

5

10

15

2

sectorul cu sectiune curbilinie sunt executate
gduri transversale ce comunicd cu cavitatea
executatd In plunger, suprafata totald a carora
se calculeazd dupa o formuld prestabilita.

Rezultatul tehnic al inventiei constd in
micgorarea masei buteliilor, in complicarea
profilului buteliilor, sporirea productivititii
maginilor automate de formare a produselor
din sticla cu gat ingust.

Revendicéri: 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

10

15

2
cylindrical section. On the sector with
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) UepHOBOH KOMILIEKT K CTEKJI0(POPMYOIIEMY aBTOMATY U3/ICJIHH C y3KUM

TOPJIBIIIKOM

(57) Pedepar:
1

H300peTeHre OTHOCUTCSI K CTEKOILHOMY
TIPOM3BOJCTBY M IIpeTHA3HAYCHO TSI TIOTY-
YeHWs] Ha CTeKIOohOpMYIOIMX aBTOMaTax
M3JIeMH U3 CTEKIAa € Y3KAM TOPJIBIIIKOM
pPa3HOTrO Ha3HAYCHUS, IPO(PUISI 1 EMKOCTH.

UepHOBOM  KOMIUIGKT K  CTEKIO(Op-
MyIOIIIeMY aBTOMATy W3JeIuii ¢ Y3KUM
TOPJIBIIIKOM COAEPKUT YepHOBYIO (GopMy C
paGodeii TOBEPXHOCTHI0O B BUAC Tela
BpalllcHUs ¢ TEPEeMEHHBIM CEUCHUEM U
IIymKep, pabodasi MOBEPXHOCTH KOTOPOTO
COCTOUT W3 JIBYX CEKTOPOB IIEPEMEHHOTO
CEUCHHUS, OJHOTO CEKTOpa KpUBOIUHEHHOTO
CEUCHHS W CEeKTOpa  LWIMHAPHUYECKOTO
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cedeHms. Ha cekTope KpHUBOJIMHEHHOrO cede-
HUSl BBIIOJHEHBl TIONIEPEYHBIC  OTBEPCTHS
COO0IITaloNecs] ¢ BBIIOTHCHHON B IUTyHXepe
NIOJIOCTHIO, IUIONIATh KOTOPBIX BBIYUCIISACTCS
110 3aJJaHHOM (opMyIIe.

TexHnuecknii  pe3yiapraT — M300peTeHUs
3aKITI0YaeTCsl B YMEHBIIICHHN MacChl OYTBUIOK,
B YCIIOXHEHUH Tpoduiis GYTHUIOK, B YBEIH-
YEHUH IPOU3BOAUTEIFHOCTH CTEKIOPOpMYHO-
IUX aBTOMATOB M3JEIMil ¢ Y3KMM TOpJIBIII-
KOM.

IT. popmymsr: 4

Qur.: 4
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Descriere:

Inventia se referd la industria de fabricare a sticlei §i este destinatd pentru obtinerca
produselor din sticla cu gat ingust de diversa destinatie, profil §i capacitate.

Se cunoaste un plunger, o suprafatd de lucru a céruia 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 diversa
configuratie din cauza repartitiei neuniforme a sticlei in zonele cu sectiuni variabile (apare
subtierea peretilor §i formarea gaurilor).

Problema pe care o rezolvd inventia constd in micsorarea masei produselor din sticld,
mirirea nivelului de complexitate a profilului buteliei §i cresterea productivitdtii masinii
automate de formare a produselor din sticla.

Echipamentul de prefasonare pentru magina automatd de formare a produselor din sticla
cu gat ingust, conform inventiei, inlaturd dezavantajele menfionate mai sus prin aceea ca
contine o formd prefasonatd cu o suprafatd de lucru in formé de corp de rotatie cu sectiune
variabild i un plunger, suprafata de lucru a cdruia contine doud sectoare cu sectiune
variabild, un sector cu sectiune curbilinie si un sector cu sectiune cilindricd, totodata pe
sectorul cu sectiune curbilinie sunt executate gduri transversale ce comunica cu cavitatea
executatd in plunger, iar diametrul gaurilor se calculeaza prin relatia:

d — 2 J Stot — 5 Stot ,
T-n n--F-P- sz
unde: S,,, — suprafata totald a gaurilor, mm?;
R,,; — raza plungerului in locul executarii gdurilor, mm;
F — forta necesard pentru formarea masei de sticld, N,
P — presiunea in sistemul cu aer comprimat, MPa;
n —numarul de gauri, calculat prin relatia:

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

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

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

Rezultatul inventiei constd In micgorarea masei buteliilor, complicarea profilului
buteliilor §i sporirea productivitatii maginilor automate de formare a produselor din sticld cu
gat ingust.

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

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

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

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

- fig. 4, vederea plungerului.

Echipamentul de prefasonare pentru magina automatd de formare a produselor din sticld
cu gat ingust (fig. 3) contine o forma prefasonata 1 cu o suprafatd de lucru in forma de corp
de rotatie cu sectiune variabila, in care este amplasat semifabricatul sticlei 4 §i un plunger 2,
suprafata de lucru a céruia contine doud sectoare cu sectiune variabild, un sector cu sectiune
curbilinie §i un sector cu sectiune cilindrica. Pe sectorul cu sectiune curbilinie a plungerului 2
sunt executate gauri transversale 3 ce comunica cu cavitatea 5, prin care se pompeaza aer de
presare si racire 6. Diametrul gaurilor transversale 3 este calculat prin relatia:

‘/s,o, S
d=2 = |= ,
Tn n°-F-P-R,

unde: S, — suprafata totald a gaurilor transversale 3, mm?;
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Ry — raza plungerului 2 in locul executarii gaurilor transversale 3, mm;
F — forta necesara pentru formarea masei de sticld, N;

P — presiunea in sistemul cu aer comprimat, MPa;

n —numarul de gauri transversale 3, calculat prin relatia:

S F
n-R, P-m-R,

Configuratia propusd a cavitatii interioare a formei prefasonate 1 si a plungerului 2
permite curgerea hidrodinamica a masei de sticla mai rationald In timpul presarii i asigurarea
evacudrii mai rationale a céldurii din cavitatea sticlei.

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

Echipamentul de prefasonare pentru magina automati de formare a produselor din sticld
cu gat ingust se utilizeaza in felul urmator.

Cand semifabricatul din sticlda 4 ajunge in forma prefasonatd 1 plungerul 2 se afla in
pozitia initiald la mijlocul axei. Dupa ce semifabricatul 4 aluneca pe peretii formei prefaso-
nate 1, se introduce plungerul 2, care se deplaseazd prin inelul gatului cavitatii formei
prefasonate 1, iar semifabricatul din sticld, ce a alunecat pe peretii formei prefasonate 1,
completeazd §i inelul gatului, dupa care are loc formarea buteliei de sticld sub actiunea
aerului 6 pompat In cavitatea 5 a plungerului 2, ce comunica cu gaurile transversale 3.

Inventia prezintd urmatoarele avantaje: permite micsorarea masei sticlei, sporirea com-
plexititii profilului buteliei §i a productivitdtii masinii automate de formare a produselor din
sticla cu gat Ingust.

n=

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
1. SU 1273336 Al 1986.11.30

(57) Revendicéri:

1. Echipament de prefasonare pentru masina automata de formare a produselor din sticla
cu gat Ingust, care contine o forma prefasonatd cu o suprafatd de lucru in forma de corp de
rotatie cu sectiune variabild si un plunger, suprafata de lucru a céruia contine doud sectoare
cu sectiune variabild, un sector cu sectiune curbilinie §i un sector cu sectiune cilindrica,
totodatd pe sectorul cu sectiune curbilinie sunt executate gauri transversale ce comunicd cu
cavitatea executatd In plunger, iar diametrul gaurilor este calculat prin relatia:

d—Z\/Smt _ Stot .

= = > ;

T-n - F-P- sz

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

S F
n= = .
m-R, P-m-R,
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2. Echipament, conform revendicérii 1, in care giurile de pe sectorul cu sectiune
curbilinie sunt executate sub un unghi.

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

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

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

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