MD 4143 B2 2011.12.31
REPUBLICA MOLDOVA

(19) Agentia de Stat
pentru Proprietatea Intelectuala

an4143 a3 B2
(51) Int.CL: CO3B 9/00 (2006.01)
CO03B 9/20 (2006.01)
CO03B 9/24 (2006.01)
CO03B 9/30 (2006.01)
CO03B 9/335 (2006.01)
CO03B 9/38 (2006.01)

(12) BREVET DE INVENTIE

MD 4143 B2 2011.12.31

Hotarirea de acordare a brevetului de inventie poate fi
revocatd in termen de 6 luni de la data publicirii

(21) Nr. depozit: a 2010 0052
(22) Data depozit: 2010.04.14
(41) Data publicarii cererii:

2011.10.31, BOPI nr. 10/2011

(45) Data publicarii hotirarii de
acordare a brevetului:
2011.12.31, BOPI nr. 12/2011

(71) Solicitant: UNIVERSITATEA TEHNICA A MOLDOVEIL MD
(72) Inventatori: MAZURU Sergiu, MD; COSOVSCHI Pavel, MD
(73) Titular: UNIVERSITATEA TEHNICA A MOLDOVEL MD
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vacuum
(57) Rezumat:
1 2
Inventia se referd la industria sticlei si ricire cu vacuum (5) este selectat in functie de
poate fi utilizatd la crearea utilajului pentru greutatea i configuratia pirtii de jos a
turnarea produselor din sticld prin metoda de produsului (13).
aspiratie cu vacuum. Revendicari: 1

cu vacuum (5) sunt dotate cu cate o supapa si

Dispozitivul pentru turnarea produselor din 5 Figuri: 3
sticld prin metoda de aspiratic cu vacuum I o S .
contine o forma (2), montatd pe un suport (1), AN A .
si o paletd (3), amplasati coaxial cu forma (2). @C/ AL i /IR
In paleti (3) sunt executate canale pentru ricire % // %/ T\
(4) si o gaurd centrald, in care este fixat uncap 10 e // RN
de aspiratie (6), care este unit cu o magistrala g v
de vacuum (7) si comunici cu niste canale = Ui T
infundate pentru ricire si canale pentru ricire 7 7
cu vacuum (5), executate in paletd (3), care ; ,///\\
comunicd, la rAndul lor, cu canale cu vacuum 15 . -BE/// = ?‘/—ﬂ-
(8), ce comunicd cu canale cu vacuum de s -1 %/é v
dimensiuni mai mici (9). Canalele (8, 9) sunt \¢//< j%\ ¢
executate in formd (2). Canalele pentru ricire w B %/////”

\4

comunici cu canalele pentru ricire (4). in
paletd (3) sunt executate canale axiale (10),
care comunicd cu canale pentru ricire (11),
executate in forma (2). Numdrul canalelor
infundate pentru ricire si canalelor pentru




(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) YCTpOHCTBO AJISl TUTHA HU3EJUI U3 CTEKJIA MEeTOA0M BAKYYMHOI'0

BCaCbIBaAHUSA

(57) Pegepar:
1

W300peTeHHe OTHOCHTCA K CTCKOIBHOH
TIPOMBINIICHHOCTH H MOXKCT OBITh HCIIOJIb-
30BAHO TPH CO3JAHUH OOOPYJOBAHHA IS
JUThA H3ACTAHH H3 CTEKJIA METOAOM BAKYyM-
HOTO BCACHIBAHHL.

VCTpOoNCTBO U1 TUThS H3ACTHH U3 CTEKIA
MCTOOOM BAKYYMHOT'O BCACBIBAHHUA COACPIKHT
CMOHTHpPOBaHHYIO0 Ha aepkarene (1) dopmy
(2) 1 pacnONI0KCHHBIH KOAKCHATBHO (popme (2)
moagoH (3). B mommone (3) BBINOJHEHBI
KaHAIbI 71 OXJIAKICHUS (4) M LEHTPAIbHOE
OTBEPCTHE, B KOTOPOM 3AKpEIUICHA BCACHI-
BArOIIasl TOJIOBKA (6), KOTOpas COCAHHCHA C
BaKyyMHOH Maructpaibto (7) u coodmaercs ¢

TOIYXUMH  OXJQKJAIMUMH  KAHATAMH |
BAKYYMHO-OXJIAKIAOIUMH  KaHamamu  (5),
BBIMOJHCHHBIMH B TOAA0HE (3), KOTOpHIC

COOOINAFOTCS, B CBOKO OUEPEb, C BAKYYMHBIMH
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kaHajgaMu (8), COOOIAIOMMMHUCA C BaKYyM-
HbIMH KaHAJaMH C MEHbIIUM paszmepoM (9).
Kanamsr (8, 9) BemomHeHBI B (opme (2).
BakyymHO-oX1aKIar0mue  KaHabl (5) cHab-
JKCHBI KaXKOBIA OJHAM KJIAAHOM H CO000-
IAKOTCA ¢ KaHaIaMH i oxjaxknacHus (4). B
moaa0He (3) BBINIOJHCHBI AKCHAIBHBIC KAHAJBI
(10), xoTOpBIC COOOIMAOTCA C BBHIMOJTHCHHBIMH
B (popme (2) xanamamu A oxmaxacHusa (11).
KommiecTBo TIIyXuX OXTKIAIONINX KAHAJIOB H
BAKYYMHO-OXJIKIAIOIINX KaHATOB (5) BHIOpa-
HO B 3aBHCHMOCTH OT BeCa W KOH(HTYypamuu
HIDKHEH yactu uzaenust (13).

I1. popmymer: 1

Omur.: 3
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Descriere:

Inventia se referd 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 confine o
formi, montati pe un suport, si o paleta cu canale pentru ricire, 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 sticld, deoarece apar fisuri in partea de jos a sticlei cu partea de jos
incovoiatd din cauza rdcirii ei insuficiente.

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

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

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

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

Rezultatul inventiei constd in sporirea productivitafii dispozitivului, micsorarea
rebutului prin crapituri si fisuri, Imbunatifirea conditiilor de muncd si utilizarea
materialelor mai ieftine pentru fabricarea paletei.

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

- fig. 1, sectiunea axiald a dispozitivului pentru turnarea produselor din sticld;

- fig. 2, paleta in sectiune;

- fig. 3, paleta in sectiune cu canalul pentru ricire cu vacuum, in care este instalatd
supapa.

Dispozitivul pentru turnarea produselor din sticld contine o forma 2 (fig. 1), montati
pe un suport 1 si, amplasata coaxial cu forma 2, o paleta 3, 1n care sunt executate canale
pentru ricire 4 si 0 gaurd centrald, in care este fixat un cap de aspiratie 6 (fig. 2), care
este unit cu o magistrald de vacuum 7 §i comunicd cu niste canale infundate pentru
racire si canale pentru ricire cu vacuum 5, executate in paletd 3, care comunicd, la
randul lor, cu canale cu vacuum 8, ce comunici 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 ricire 11, executate in forma 2, in care este plasat
semifabricatul 12. Numarul canalelor infundate pentru récire si canalelor pentru ricire
cu vacuum 5 este selectat in functie de greutatea si configuratia partii de jos a
produsului 13. Canalele pentru ricire cu vacuum 5 sunt dotate cu cite o supapa 14 (fig.
3) si comunicd cu canalele pentru racire 4.
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Dispozitivul functioneaza in modul urmator.

Semifabricatul 12 dupd formarea prealabild 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 umfld, contactind strans cu
suprafata interioard a formei 2 si a paletei 3. La acest moment, prin canalele pentru
racire 11, sub presiune ridicata, trece acrul pentru racire. Dupa finisare, produsul 13 se
deplaseazi pe masa de ricire. in momentul, cAnd produsul 13 este scos din forma 2, are
loc ricirea intensiva a paletei 3.

Utilizarea dispozitivului pentru turnarea produselor din sticld 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
supraincdlzirii suprafetei de lucru a pértii de jos permite de a spori durata de functionare
a dispozitivului. In procesul de ricire a partii de jos se elimini o cantitate considerabili
de cdldurd, 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

(587) Revendicari:

Dispozitiv pentru turnarea produselor din sticld prin metoda de aspiratie cu
vacuum, care confine o forma (2), montatd pe un suport (1), si o paletd (3), amplasata
coaxial cu forma (2), in paletd (3) sunt executate canale pentru ricire (4) si o gaurd
centrald, in care este fixat un cap de aspiratie (6), care este unit cu o magistrald de
vacuum (7) si comunicd cu niste canale infundate pentru ricire si canale pentru ricire cu
vacuum (5), executate in paletd (3), care comunicd, la rindul lor, cu canale cu vacuum
(8), ce comunici cu canale cu vacuum de dimensiuni mai mici (9), canalele (8, 9) fiind
executate in forma (2), totodatd canalele pentru ricire cu vacuum (5) sunt dotate cu cate
o supapad (15) si comunicd cu canalele pentru ricire (4); in paletd (3) sunt executate
canale axiale (10), care comunicd cu canale pentru ricire (11), executate in forma (2);
numarul canalelor infundate pentru ricire si canalelor pentru ricire cu vacuum (5) este
selectat 1n 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, Chisiniu, Republica Moldova
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