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Inventia se refera la un sistem cu ajutorul caruia se dirijeaza, se antreneaza, se
perforeaza si se preseaza recipientele cu guler de diferite forme, confectionati din materiale
necesare cu dimensiune cuprinsa intre 0,25 | panala 10 |, din plastic sau metal.

Domeniul tehnic in care se poate aplica inventia este cel al colectarii si reciclarii
deseurilor de ambalaje din plastic si metal.

Sunt cunoscute o serie de documente care trateaza problema reciclarii deseurilor prin
procedee de procesare, zdrobire, depozitare a deseurilor de plastic si metal sub forma lor
de recipiente.

In documentul JPH 10249593 (A), este prezentat un mecanism care asigura redu-
cerea volumului recipientelor de plastic preluati.

Dezavantajul acestei inventii consta in faptul ca mecanismul nu are un sistem de
ghidare adaptabil la orice forma si dimensiune de ambalaj, nu permite reglarea automata a
distantei dintre cilindrii, respectiv valturi, nu numai la recipiente din diferite materiale mai
groase, ci nici macar la partea de fund a recipientelor, care se stie ca este mult mai groasa,
mai dura. Un alt dezavantaj 1l reprezinta faptul ca are foarte multe bolturi pe ambii cilindri,
ceea ce presupune multe orificii filetate, multe piese bolf confectionate, tratate termic si mon-
tate, multda manopera de strunjire a partilor concave de pe cilindri, roti dintate care, in final,
duc la obtinerea unui produs final nu numai scump dar si limitat ca posibilitate de presare a
multitudinii de recipiente existenti intre 0,25-10 I.

Dezavantajul major este acela ca mecanismul nu se poate autoregla singur si nu
poate fi reglat nici de utilizator, in privinta parametrilor concreti constructivi sau de functio-
nare cum ar fi: distanta dintre valturi, lungimea bolturilor si forfa de presare asupra recipien-
telor.

Se mai cunoaste din documentul JPH 11285899 (A) o presa rotativa pentru a reduce
volumul recipientelor din PET si pentru a facilita colectarea si transportul in scopul reciclarii.
Presa are in compunere doua role 41, 42 antrenate ih migcare prin intermediul unor angre-
naje 51 si 52 care se leaga intre ele si se rotesc Tn sincronizare si sunt atasate la arborii
rotativi 41a si 42a ai perechilor de role 41 si 42, iar angrenajele 51 si 52 sunt conectate
printr-un mecanism de reducere a vitezei 6 conectat la un angrenaj de antrenare 71 fixat la
un arbore rotativ al motorului 7.Perechile de role 41 si 42 sunt prevazute cu nigte crestaturi
411 si 421 care sunt taiate in forma de V astfel incat sa corespunda simetric intre ele si sa
se roteasca sincronizat intre ele n directii opuse pentru a putea agata gatul unei sticle 1
goale din PET care este ghidata catre role de un ghidaj 3 astfel incat sa cada cu capul 1a
orientat in jos.

Mai este cunoscut documentul CN 211250985 (U) care se refera la un dispozitiv de
comprimare si colectare a sticlelor din plastic si cuprinde un corp de cutie si o parte de
comprimare utilizata pentru strapungerea corpului sticlei in primul rand si apoi pentru
aplatizarea corpul sticlei, o parte principala utilizata pentru scoaterea automata a corpului
sticlei si o piesa de colectare pozitionata sub partea de iesire a sticlei.

Problema tehnica pe care isi propune sa o rezolve inventia consta in realizarea unui
sistem de presare performant, pentru recipiente cu guler din materiale necasante, care sa
ghideze si sa preseze recipientele indiferent de forma si compozitia acestora si care sa
permita reglarea automatd a unor parametri constructivi sau de functionare, cum ar fi
distanta dintre valturi, lungimea bolturilor, for{a de presare, in funciie de grosimea si duritatea
materialului respectivilor recipiente, astfel incat sa nu fie blocari sau suprasolicitari si sa fie
garantata buna functionare a procesului presarii.
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Sistemul unic de ghidare, antrenare, perforare si presare a recipientelor cu guler, con-
form inventiei, elimina dezavantajele sistemelor cunoscute prin aceea ca valtul de antrenare
este fixat pe cadrul de sustinere si este prevazut, in partea centrala, cu niste baghete duble
pe care sunt incastrate niste bol{uri, pentru perforarea si antrenarea recipientului, si cu o
paletd, pentru fixarea si antrenarea recipientului, cel de-al doilea valt antrenat este fixat pe
un suport mobil si prevazut cu niste casete de antrenare si niste role metalice laterale, iar in
partea centrala, cu niste palete, pentru antrenarea recipientului, palete prevazute cu niste
locasuri de perforare, pentru trecerea bolfurilor, si antrenate prin intermediul unei cremaliere
prevazuta cu o contragreutate care actioneaza asupra valtului antrenat si prin aceea ca
suportul mobil este fixat de cadru printr-o balama si reglat, fata de acesta, prin intermediul
unor suruburi distantoare, iar ghidarea recipientelor realizdndu-se cu ajutorul unor lamele
amplasate tot pe suportul mobil, in dreptul valturilor, si a unui ansamblu de ghidare (AG) a
recipientelor catre valfuri si fixat prin niste suporti de suportul mobil.

Sistemul unic de ghidare antrenare perforare si presare a recipientelor cu guler,
conform inventiei, prezinta urmatoarele avantaje :

- preia recipientele cu guler de orice forma si compozitie intre 0,25-10 I;

- simplifica mecanismul, prin reducerea numarului de bolturi la 8, sau multiplu de 8,
nsa numai la cerere;

- foloseste bolturi existente dure, fara orificii filetate in cilindri, din care ar putea sa
slabeasca si sa cada usor si interschimbabile, totodata;

- elimina prelucrarile de strunijire a valturilor, elimina lucrarile de gaurire si filetare a
orificiilor pentru zeci de bolturi, care altfel ar trebui confectionate, tratate si montate;

- elimina rotile dintate care sa actioneze cel de-al doilea valf;

- este mult mai ieftin, atat ca realizare, cat si ca intretinere;

- este eficient si fiabil pentru o gama mult mai mare de recipiente;

- are o intrefinere facila, singurele eventuale piese de schimb, respectiv bolturile, se
gasesc in comert, fara a fi necesare comenzi speciale de fabricatie;

- reduce volumul recipientelor presati, determina eficientizarea transportului acestora
catre reciclatori, necesitdnd doar o cursa in loc de 4-6 curse care ar fi fost efectuate cu
recipiente nepresati, realizadndu-se, astfel, o economie de timp, combustibil, uzura si salarii
aferente celor 3-5 curse care sunt astfel eliminate, ceea ce rentabilizeaza sistemul;

- elimina poluarea, mentinand mediul inconjurator curat.

Se prezinta, in continuare, un prim exemplu de realizare practica a sistemului unic
de ghidare, antrenare, perforare si presare a recipientelor cu guler si in relatie cu fig.1...8:

- fig. 1, imagine de ansambilu;

- fig. 2, tandem valturi;

- fig. 3, valtul V1 motric de antrenare;

- fig. 4.1, valtul V2 antrenat cu palete in relief;

- fig. 4.2, valtul V2 antrenat cu palete economic;

- fig. 5.1, imagine de ansamblu tandem cu 2 randuri de bolturi;

- fig. 5.2, imagine de ansamblu tandem cu 4 randuri de bolturi;

- fig. 6, tandem valturi cu 2 randuri de bolfuri si motoreductor;

- fig. 7, tandem valturi cu 4 réanduri de bolturi si motoreductor;

- fig. 8, ansamblu de ghidare cu triunghiuri.

Sistemul unic de ghidare, antrenare, perforare si presare a recipientelor cu guler este
compus dintr-un cadru de sustinere CM, un motoreductor M, un prim valt V1 de antrenare
cu doua casete 9a, 9b, doua role 2a, 2b metalice laterale, niste palete 3 centrale si niste
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baghete 4 duble cu niste bolturi incastrate, o lamela PD de desprindere, un suport mobil SM
cu o balama BS, doua suruburi SRS, SRD de reglare, un al doilea val{ V2 antrenat cu doua
casete 7a, 7b, doua role 8a, 8b metalice laterale si niste palete 9 centrale prevazute cu niste
locasuri LPS, LPD de perforare, doua lame LVM, LVA de ghidare, o cremaliera CS, o
contragreutate CG, un ansamblu AG de ghidare cu niste suporti SG si niste triunghiuri AG1,
AG2 metalice de ghidare, precum si diferite elemente de performanta si de siguranta.

Sistemul prezinta, la partea superioara, un ansamblul AG de ghidare pe doua nivele,
cu niste triunghiuri AG1 metalice late, lungi si niste triunghiuri AG2 metalice late, scurte
(fig. 1 si fig. 8), care dirijeaza si centreaza recipientul cu gura in jos, astfel incét paletele 3
centrale sa poata agata gulerul recipientului si sa il antreneze in jos intre cele doua valturi
V1, V2 unde recipientul este perforat si presat.

La partea inferioara, cele doua valfuri V1 (fig. 3) si V2 (fig. 4.1 fig. 4.2) metalice au
central nigte palete 3 si 9 cu rol de fixare si antrenare a gatului recipientelor de sub guler.

Concomitent cu antrenarea recipientelor, acestia sunt perforati de bolfurile 5a, 5b de
pe baghetele 4 purtatoare aflate in spatele paletelor 3 de pe valful V1 motric de antrenare
si sunt presate prin opozitia celui de-al doilea valt V2 antrenat, dupa care aluneca in cutia
Y de stocare.

Valtul V1 este pozitionat pe un cadru CM fix (fig. 1, fig. 5.1 si fig. 5.2).

Valtul V2 antrenat este pozitionat pe un cadru SM mobil cu o balama BS care Ti
permite pivotarea in sus si indepartarea de valtul V1 cand recipientul are dimensiuni mai
mari sau cand materialul din care este confectionat recipientul este mai gros, in special in
partea de jos a acestuia, concomitent cu asigurarea unei opozitii suficiente pentru o presare
cat mai eficienta.

Un motoreductor M pozitionat lateral antreneaza primul valt V1, iar cel de-al doilea
valt V2 este antrenat fie prin contact direct cu primul val{ V1, fie prin intermediul corpului
recipientului presat.

Cremaliera CS asigura ca valtul V2 antrenat sustine fixarea si antrenarea gatului
recipientului. Lamela PD fixa favorizeaza desprinderea recipientelor de pe val{ul V1 motric
in partea de sub acesta. Cremaliera CS si suruburile SRS, SRD de reglare pot fi prevazute
cu amortizoare care confera silentiozitate in timpul functionarii. Lamela PD este fixata de
cadrul CM de sustinere.

Sistemul este montat pe cadrul CM metalic de sustinere astfel incat inaltimea de
jos sa aiba loc cutia Y de stocare.

In situatia Tn care nu se poate monta cutia Y de stocare, aceasta poate fi inlocuita de
un sac sau un container de stocare.

Sistemul poate fi dotat cu senzori de pornire/oprire la alimentarea cu recipiente si
senzori de oprire, in cazul manevrarii in sus a cadrului SM la diverse interventii necesare,
pentru a asigura securitatea operatorului.

De asemenea, sistemul poate fi dotat cu cantare, cititoare, imprimante, etc, pentru
mase, bucati, valori Tn moneda, sau alte echipamente auxiliare, conform cerintelor
utilizatorilor.

In cea mai simpla varianta constructiva, sistemul functioneaza doar cu o volanta sau
0 manivelda manuala in locul motorului.

Tn jurul partilor mobile, sistemul este prevazut cu aparatori care sa evite accidentarile
utilizatorilor. Aceste aparatori pot fi confectionate din materiale transparente si dau posibili-
tatea utilizatorului interactiv sa urmareasca vizual intregul proces tehnologic, cu impact
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stimulativ si determinant, oricarui segment de varsta ar apartine acesta, in special asupra
copiilor care ar putea sa participe astfel util si folositor aducand si presand recipientele
generate de consumul familial.

Sistemul poate fi pozitionat la gura de alimentare a oricaror mijloace de stocare,
depozitare, colectare, in orice aplicatie din orice domeniu care le foloseste.

Functionarea sistemului este urmatoarea:

Valtul motric de antrenare V1 (fig. 3) contine un ax 1 central si doua casete 9a, 9b
cu rulmenti (fig. 2, fig. 3).

Valtul V1 este antrenat numai dintr-o parte, de un motoreductor M (fig. 6, fig. 7) prin
axul 1. Casetele 9a, 9b ale axului 1 si motoreductorul M sunt fixate pe suportul CM fix (fig.1,
fig. 5.1, fig. 5.2).

Valtul V1 prezinta doua role 2a, 2b metalice stdnga, respectiv dreapta, care se rotesc
si preseaza in opozitie cu rolele 8a, 8b ale valtului V2 antrenat (fig. 4.1, fig. 4.2),.

Paletele 3 de fixare si antrenare a recipientului au rolul de a trage in jos de gulerul
recipientului ce urmeaza sa fie presat .

Fixarea si antrenarea recipientului se face intre o paleta 3 a valtului V1 motric din fig.
3 si o paleta 9 a valtului V2 antrenat din fig. 4.1 si fig. 4.2.

Odata fixat si antrenat de sub gulerul de gat, recipientul este perforat si gaurit in
miscare de bolturile 5a si 5b fixate pe baghetele 4 duble din spatele fiecarei palete 3.

Perforarea recipientului se realizeaza datorita bolturilor 5a, 5b de forma ascutita, iar
gaurirea se datoreaza unghiului de iesire a boltului din materialul recipientului, care face ca
intepatura initiala sa se largeasca, orificiul devenind mai mare, ceea ce usureaza iesirea
rapida a aerului din interior, facilitdnd presarea.

Din momentul inteparii si perforarii, bolturile 5a, 5b Tncep si ele antrenarea
recipientului. Gatul recipientului este tras de sub guler de paletele 3 respectiv 9 ale celor
doua valturi V1, V2 si recipientul odata impins in jos, este eliberat de paletele 3 si 9 care,
datorita miscarii circulare, se Indeparteaza de acesta, lasandu-l liber.

Sarcina antrenarii recipientului in continuare este preluata, in primul rand, de bol{urile
5a, 5b de deasupra paletei 3 care au facilitat agatarea gatului, bolturi care sunt deja infipte
in corpul recipientului si care continua antrenarea, dupa care vin succesiv urmatoarele
randuri de bolturi 5a, 5b care se infig si ele antrenand fara oprire recipientul pana la iesirea
si alunecarea acestuia, presat in cutia Y de stocare.

Fara antrenarea prin intermediul bolturilor 5a, 5b care se infig in corpul recipientelor
nu s-ar putea realiza antrenarea, deoarece suprafata acestora nu e aderenta, ci foarte
lucioasa si ar aluneca pe suprafata valturilor V1, V2 indiferent de configuratia constructiva
a acestora.

Valtul V1 motric de antrenare contine niste baghete 4 duble, cu boliurile 5a, 5b
incastrate liber, fara sudare sau insurubare (fig. 1, fig. 3). Fiecare bagheta 4 dubla are o
parte A bazala prevazuta cu niste orificii in care se sprijina bolfurile 5a, 5b si o parte B
superioara in care sunt orificii prin care iese partea cu varf a bol{urilor 5a si 5b. Aceasta parte
B superioara se pozitioneaza catre exteriorul valtului V1 motric, astfel incat bolturile 5a, 5b
sa iasa cu varfurile peste diametrul exterior al acestuia.

Bagheta 4 dubla se formeaza prin strangerea cu suruburile S1 si 82 prin orificiile din
cele doua parti A si B de regula la extremitatile acestora (fig. 3).

Pentru bolturile 5a, 5b se utilizeaza cuie bolt standard folosite, de obicei, pentru fixa-
rea in beton, existente in comert, la dimensiuni diferite, din care se pot alege variantele
potrivite. Acestea au forma corespunzatoare si sunt tratate suficient pentru prezentul sistem.

11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47



11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47

RO 135517 B1

Baghetele 4 au doua parti distincte pentru a putea, in primul rand, nlocui cu usurinta
bolturile 5a, 5b incorporate si, totodata, pentru a putea regla distanta dintre ele si, implicit,
a lungimii varfului bol{urilor 5a, 5b care ies din ele ca parte activa de intepare perforare si
gaurire. Distanta dintre ele se poate regla cu distantoare, saibe, montate pe bolturi peste
gulerul acestora, spre partea ascutita, intre cele doua parti ale baghetei duble, regland astfel
lungimea boltului ramasa activa pentru intepare, perforare si gaurire.

Aceasta reglare a lungimii partii active a bol{urilor 5a, 5b este deosebit de utila pentru
ca poate fi optimizata indiferent de materialul din care sunt realizate recipientele (plastic,
aluminiu etc.).

Aceastareglare este la indemana utilizatorului, in functie de ambalajul preponderent
ce urmeaza sa il preseze.

Sistemul este reglat la livrare, astfel Incat sa permita preluarea oricarui tip de
recipiente:

Gulerul bolturilor le mentine fixe si stabile intre cele doua parti A si B.

Bagheta 4 dubla este fixata in spatele fiecarei palete 3 ale val{ului V1 fie prin sudarea
partii B superioare de interiorul rolelor 2a, 2b metalice, fie cu suruburi prin orificii de paletele
3, fie prin orificii la capetele exterioare ale rolelor 2a, 2b cu suruburi Tnecate, fie in alt fel.

Bolturile 5a, 5b pot fi puse mai multe pe bagheta 4 dubla, in functie de varianta
constructiva pentru care se opteaza. De exemplu, pot fi montate cate patru pe fiecare
bagheta 4 dubla, caz in care vom avea patru randuri de varfuri 5a1, 5a, 5b, si 5b1 (fig. 7
fig. 5.2).

Varful acestor bolfuri 5a1, 5b1 in plus fata de cele doua randuri centrale poate iesi
direct prin orificiile executate prin rolele 2a si 2b ale valfului V1 de antrenare, in stanga si
dreapta paletelor 3 de antrenare sau prin portionarea, decuparea, intreruperea, taierea
rolelor 2a, 2b in dreptul randurilor de bolturi adaugate (fig. 5.2, fig.7).

Pentru cele doua randuri de bolturi 5a1, 5b1 in plus de pe valtul V1, unul la stdnga
si unul la dreapta paletelor 3 de antrenare, trebuie prevazut cate un locas de perforare pe
valtul V2 antrenat, in care sa intre acestea in momentul perforarii (fig. 5.2, fig. 7), un locas
LPS1 de perforare in stanga si un locas LPD2 de perforare in dreapta.

Deasupra valtului V1 motric, se gaseste o lamela LVM de dirijare a gatului
recipientului catre paletele de antrenare (fig. 1, fig. 5.1, fig. 5.2.). Aceasta este montata pe
suportul SM mobil al valtului V2 antrenat.

Viteza de antrenare si functionare are in vedere in primul rand timpul necesar iesirii
aerului din recipiente, astfel incat acesta sa nu impiedice presarea completa, in special cand
acestia sunt introdusi in sistem cu dopul insurubat.

Pentru recipiente mai mari, se recomanda un numar mai mare de bolturi 5a, 5b, 5a1,
5b1 care inteapa, perforeaza si gauresc mai mult, aerul din interior avand mai multe orificii
la dispozitie prin care sa iasa fara probleme, permitand deci presarea optima.

Valtul V2 antrenat (fig. 4.1 si fig. 4.2) prezinta un ax 6 central si are casetele 7a, 7b
cu rulmenti, fixate pe un suport SM mobil, doua role 8a, 8b metalice de aceleasi dimensiuni
cu cele ale valtului V1 motric de antrenare, dar pot sa si difere.

Rolele 8a, 8b in opozitie cu cele de pe valtul V1 motric turtesc recipientele intepate
si perforate.

Valtul V2 antrenat prezinta mai multe palete 9 care sunt fixate, obligatoriu, de axul 6.

Acestea au despicaturi care formeaza, circular, in jurul valtului V2, cate un locas
LPS/LPD de perforare pozitionate in dreptul bolturilor 5 a, 5b de pe valtul V1 motric, astfel
incat bolturile 5a, 5b sa nu se loveasca de paletele 9 in momentul inteparii, perforarii
recipientelor.
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Unele din paletele 9 pot fi inguste si fixate pe ax astfel incat sa pastreze limita
locasurilor LPS, LPD de perforare din stanga si dreapta.

Daca paletele 9 ale valfului V2 antrenat depasesc diametrul exterior al rolelor 8a, 8b
pana la limita paletelor 3 de antrenare de pe valtul V1 motric, (fig. 4.1) se va face o presare
in doua planuri a recipientului respectiv si anume planul mai avansat al dungilor laterale ale
paletelor 9 si planul mai retras al rolelor 8a si 8b.

Aceste planuri diferite fac ca presarea sa fie diferita pe mijlocul recipientului fata de
lateralele acestuia, rezultdnd o forma curba concava mai stabila dupa presare.

Daca paletele 9 de antrenare sunt pozitionate cu latura exterioara pana sub diametrul
interior al rolelor 8a si 8b, atunci este realizata varianta economica a valtului V2 (fig. 4.2).

Daca combinam latimile paletelor este realizata varianta intermediara a valtului V2
Varianta intermediara de realizare a valtului V2 cu paletele 9 alternante mare, mica, mare,
mica, e mai favorabila unei apucari mai sigure a recipientului in cazul in care gatul acestuia
nu a putut fi prins prin opozitie cu o paleta 9 mai lata, spatiul de prindere din dreptul
urmatoarei palete 9 mai inguste e mai mare si prinderea va avea loc aici.

Numarul paletelor 9 de pe valtul V2 antrenat poate fi egal sau mai mare fata de
numarul paletelor 3 de pe valtul V1 motric. Un numar mai mare de palete 9 face ca sistemul
sa fie mai util si mai eficient.

n cazul mai multor randuri de bolturi 5a, 5b...5n pe valtul V1 motric, trebuie pre-
vazute corespunzator, mai multe locasuri LPS, LPD de perforare pe valtul V2 antrenat.

Tn cazul in care se doreste o presare mai accentuats, de form& concava, care asigura
0 mai mare stabilitate a presarii, valturile V1, V2 se pot realiza astfel incat sa existe mai
multe niveluri de presare.

Nivelurile de presare pot avea geometrie variabila si se pot combina si cu siruri de
bolturi pe valtul V1 motric, caz in care se prevad si locasurile LPS/LPD de perforare
corespunzatoare pe valful V2 antrenat.

Deasupra valfului V2 antrenat, se afla o lamela LVA de dirijare a gatului recipientului
catre paletele 3 si 9 de antrenare (fig. 1, fig. 2, fig. 5.1, fig. 5.2.) Aceasta este montata pe
suportul SM mobil al valfului V2 antrenat.

Avem tandemul celor doua valturi V1, V2 (fig. 5.1 fig. 6) pentru varianta cu doua
randuri de bolfuri pe valtul V1 motric si cu paletele 9 ale valtului V2 antrenat mai late,
depasind diametrul exterior al rolelor 8a, 8b.

In fig. 5.2 si fig. 7, se observd un tandem cu patru randuri de bolturi pe valtul V1
motric, cu paletele 9 in varianta in relief a valtului V2 antrenat si rolele 8a, 8b portionate
intrerupte n dreptul bolturilor laterale si a locasurilor LPS1, LPD2 de perforare laterale
corespondente.

Automat, Tn cazul variantelor cu mai multe planuri de presare, baghetele 4 duble vor
avea geometria valfului V1 motric iar valiul V2 antrenat va avea atatea locasuri LPS, LPD
de perforare cate randuri de bolfuri sunt pe valful V1 motric.

Valtul V2 antrenat este montat pe un suport SM care este prins de cadrul fix CM
printr-o balama BS (fig. 1, fig. 5.2) care ii da posibilitatea sa pivoteze in sus si sa fie dat
peste cap astfel incat valful V1 motric ramane cu liber acces.

Ansamblul AG de ghidare prins de acest suport SM este si el dat peste cap conco-
mitent. Tot pe acest suport, sunt prinse si niste lamele LVM si LVA de ghidare din (fig. 1,
fig. 5.1 si fig. 5.2) si este fixata si cremaliera CS mobila (fig. 1, fig. 5.1 si fig. 5.2), care
deserveste valful V2 antrenat in sensul mentinerii lui fix in momentul in care paleta 3 a
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valtului V1 motric impinge gatul recipientului in paleta 9 corespunzatoare de pe valiul V2
antrenat. Forta de presare care actioneaza din partea paletei 3 motrice transmisa de gatul
recipientului catre paleta 9 a valtului V2 antrenat nu mai poate actiona in sensul impingerii
in sens invers, opus, pentru ca aceasta cremaliera CS impiedica acest lucru prin blocarea
si mentinerea pe loc a paletei 9 a valtului V2 antrenat. in acest moment, are loc o fixare a
gatului recipientului intre paleta 3 motric si paleta 9 antrenata, stabilizata, care permite
inteparea si perforarea corpului recipientului de bol{urile de deasupra si totodata antrenarea
si presarea acestuia odata cu avansarea spre centru si in jos. Valtul V2 antrenat datorita
acestei cremaliere CS, se poate misca numai intr-un singur sens, si anume spre centru gi
in jos facand sistemul sa functioneze.

In loc de cremaliera CS, se poate monta pe axul 6 al valtului V2 antrenat un crichet
care sa nu permita decat migcarea de rotatie intr-un singur sens, si anume cel necesar spre
centru si In jos. Suportul SM mobil poate fi reglat intr-o prima pozitie initiala cu ajutorul a
doua suruburi SRS, SRD distantoare (fig. 1, fig. 5. 1 si fig. 5. 2) din stdnga si din dreapta
acestuia.

Prin ridicare, suportul SM actioneaza un intrerupator sau senzor care opreste
alimentarea motorului, astfel incat sa existe sigurania unei interventii fara pericole si
accidente.

Suportul SM are o contragreutate CG culisanta (fig. 1, fig. 5. 1, fig. 5. 2, fig. 6 si
fig. 7), situata intre valful V2 si manerul acestui suport SM.

Aceasta contragreutate CG se poate apropia sau departa de valtul V2 antrenat in
poziie paralela cu acesta si se poate fixa pe suportul SM la cele doua capete, dupa
culisarea pe pozitia utila.

Cu cat contragreutatea CG este mai departata de a valtului V2 antrenat, cu atat
creste forfa de presare a valtului V2 antrenat pentru turtirea recipientelor. Daca contragreu-
tatea CG, in poziia cea mai departata, nu asigura presarea dorita, aceasta se poate supli-
menta, inclusiv cu un recipient umplut cu apa, agatat de maner sau de contragreutatea CG.

Avantajul major este acela ca se da posibilitatea de departare a valturilor V1, V2 si
astfel nu se blocheaza si nu se forfeaza sistemul, in cazul presarii unor recipiente mai groase
in partea de jos fata de corpul propriu-zis . Manerul suportului SM mobil ajuta si la
manevrarea acestuia peste cap.

Ansamblul AG de ghidare cu triunghiuri (fig. 1 si fig. 8) este pozitionat si prins de
suportul SM mobil deasupra celor doua valturi V1, V2 cu patru elemente SG de prindere
(fig.8) la o inaltime corespunzatoare gamei de recipiente avute in vedere.

in varianta octogonala (fig. 8), ansamblul AG are opt segmente SF din fier rotund pe
care sunt prinse patru triunghiuri AG1 mai mari si patru triunghiuri AG2 mai mici, metalice
cu ajutorul unor tevi T, cuplul de segmente SF din fier rotund-{eava T formand o balama BT,
astfel incat componenta {eava-triunghi penduleaza liber pe rotundul segmentelor.

Tevile T de rotire si cele opt balamale BT aferente sunt dimensionate corespunzator,
astfel incat triunghiurile AG1, AG2 sa nu balanseze in lateral, ci numai fnainte si tnapoi pe
directia catre centrul punctului de antrenare aflat la mijlocul paletelor de antrenare ale
tandemului de valturi. Triunghiurile AG1, AG2 penduleaza fara a se lovi unele de altele si au
o0 anumita latime, o anumita repartizare a greutatiilor pe cele trei laturi si o pozitionare
alternativa, unele fiind mai mari in alternanta cu altele mai mici.
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Ghidarea se face pe latura mare a triunghiurilor care sunt pozitionate cu varful cel mai
ascutit in sus. Recipientul de maxim 10 I, isi face loc impingand prin alunecare triunghiurile
AG1, AG2 in lateral. O data impinse in lateral, triunghiurile incearca sa revina in pozitia lor
initiala de echilibru exercitdnd o anumita presiune pe recipient de jur imprejur, pe doua
nivele, reusind centrarea perfecta.

Triunghiurile AG1 cele mai mari ghideaza recipientul intr-un plan mai jos, iar
triunghiurile AG2 cele mai mici ghideaza recipientul intr-un plan mai sus. Faptul ca fiecare
triunghi penduleaza independent, face ca acestea sa se muleze pe orice dimensiune si
format de recipient, asigurand centrarea dorita, in orice conditii.

Coltul C din interior activ al triunghiurilor AG1, AG2 care face efectiv sustinerea din
lateral si ghidarea recipientelor poate fi rotunjit (fig. 8).
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Revendicari

1. Sistem unic de ghidare, antrenare, perforare si presare a recipientelor cu guler
format dintr-un cadru (CM) de sustinere, niste valturi (V1, V2), unde valtul (V1) de antrenare
este actionat de un moto-reductor (M) si prevazut cu niste casete (9a, 9b) de antrenare si
niste role (2a, 2b) metalice laterale, niste palete (3) si o lamela (PD) de desprindere
caracterizat prin aceea ca valiul (V1) de antrenare este fixat pe cadrul (CM) de sustinere
si este prevazut, in partea centrala, cu niste baghete (4) duble pe care sunt incastrate niste
bolturi (5a, 5b), pentru perforarea si antrenarea recipientelor, si cu o paleta (3), pentru fixarea
si antrenarea recipientelor, cel de-al doilea valt (V2) antrenat este fixat pe un suport (SM)
mobil si prevazut cu niste casete (7a, 7b) de antrenare si niste role (8a, 8b) metalice laterale,
iar in partea centrala, cu niste palete (9), pentru antrenarea recipientului, palete prevazute
cu niste locasuri (LPS, LPD) de perforare, pentru trecerea bolfurilor, si antrenate prin
intermediul unei cremaliere (CS) prevazuta cu o contragreutate (CG) care actioneaza asupra
valtului (V2) antrenat si prin aceea ca suportul (SM) mobil este fixat de cadru printr-o balama
(BS) si reglat, fata de acesta, prin intermediul unor suruburi (SRS, SRD) distantoare, iar
ghidarea recipientelor realizadndu-se cu ajutorul unor lamele (LVM, LVA) amplasate tot pe
suportul mobil, Tn dreptul valturilor, si a unui ansamblu de ghidare (AG) a recipientelor catre
valturi si fixat prin niste suporti (SG) de suportul (SM) mobil.

2. Sistem unic de ghidare, antrenare, perforare si presare a recipientelor cu guler
conform revendicarii 1 caracterizat prin aceea ca valful (V1) motric de antrenare are in
compunere un ax (1) central, doua casete (9a, 9b) cu rulmenti, antrenat numai dintr-o parte,
de moto-reductor (M), doua role (2a, 2b) metalice si niste palete (3) centrale in spatele
carora sunt pozitionate baghetele (4) duble prevazute cu o parte (A) bazala prevazuta cu
niste orificii pentru sprijinirea bol{urilor (5a, 5b) si o partea (B) superioara prin orificiile careia
iese partea cu varf a bolturilor la distanta si de lungime reglabila.

3. Sistem unic de ghidare, antrenare, perforare si presare a recipientelor cu guler
conform revendicarii 1 caracterizat prin aceea ca suportul (SM) are fixat pe el valful (V2)
antrenat prins de cadrul (CM) de sustinere printr-o balama (BS), care ii da posibilitatea sa
pivoteze in sus si sa fie dat peste cap, o contragreutate (CG) culisanta situata intre valtul
(V2) antrenat si manerul suportului (SM) si o lamela (LVA) care dirijeaza gatul recipientului
catre paletele (3, 9) valturilor.

4. Sistem unic de ghidare, antrenare, perforare si presare a recipientelor cu guler
conform revendicarii 1 caracterizat prin aceea ca val{ul (V2) antrenat are in compunere un
ax (6) central si doua casete (7a, 7b) de antrenare cu rulmenti fixate pe suportul (SM) mobil,
doua role (8a, 8b) metalice in opozitie cu cele de pe valful (V1) motric, niste palete (9), fixate
de ax (6), cu niste locasuri (LPS, LPD) de perforare pozitionate in dreptul bolfurilor (5a, 5b)
de pe valtul (V1) motric.

5. Sistem unic de ghidare, antrenare, perforare si presare a recipientelor cu guler
conform revendicarii 1 caracterizat prin aceea ca ansamblul (AG) de ghidare este construit
pe doua nivele, este pozifionat si prins de suportul (SM) mobil, deasupra celor doua valturi
(V1, V2) si are patru triunghiuri (AG1) metalice late lungi si patru triunghiuri (AG2) metalice
late scurte care dirijeaza si centreaza recipientul cu gura in jos astfel incat paletele (3)
centrale sa poata agata gulerul recipientului si sa il antreneze in jos intre cele doua valturi
(V1, V2).
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Fig. 5.1
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Fig. 5.2
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