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Rezumat 
(57) Rezumat: 

1                                                                                        2 
Invenţia se referă la industria sticlei şi 

poate fi utilizată la crearea utilajului pentru 
turnarea produselor din sticlă prin metoda de 
aspiraţie cu vacuum. 

Dispozitivul pentru turnarea produselor din 
sticlă prin metoda de aspiraţie cu vacuum 
conţine o formă (2), montată pe un suport (1), 
şi o paletă (3), amplasată coaxial cu forma (2). 
În paletă (3) sunt executate canale pentru răcire 
(4) şi o gaură centrală, în care este fixat un cap 
de aspiraţie (6), care este unit cu o magistrală 
de vacuum (7) şi comunică cu nişte canale 
înfundate pentru răcire şi canale pentru răcire 
cu vacuum (5), executate în paletă (3), care 
comunică, la rândul lor, cu canale cu vacuum 
(8), ce  comunică cu canale cu vacuum de 
dimensiuni mai mici (9). Canalele (8, 9) sunt 
executate în formă (2). Canalele pentru răcire 
cu vacuum (5) sunt dotate cu câte o supapă şi 
comunică cu canalele pentru răcire (4). În 
paletă (3) sunt executate canale axiale (10), 
care comunică cu canale pentru răcire (11), 
executate în formă (2). Numărul canalelor 
înfundate pentru răcire şi canalelor pentru 

răcire cu vacuum (5) este selectat în funcţie de 
greutatea şi configuraţia părţii de jos a 
produsului (13). 
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