TEMA: Sticla spumanta

1.1 Sticla spumant

Sticla spumarit reprezind un material gor cu pori din sticd, unde porii sint amplaga
uniform cu diametrul 0,1 — 5 mm disgiti de pergi subyiri. Porii in stichk spumant se pot
primi:

a) a introduce in compongnmaterialului de fierbere o substarcare ajut la formarea

spumei in procesul de fierbere a sticlei;

b) topirea sticlei cu ajutorul gazelgraerului;

c) formarea spumei de sticinmuiat sub vamm,;

d) formarea spumei de sticformat aduce la formarea lucrurilor din spande exemplu: -

a radacinii de gipun la temperatura joaae structut fixata aglomerind prti de stich.
Aglomerarea amestecului pulberent al sticlei cypodrgazoase.

In industrie scara sticlei spumante gan fosta URSS cai in alte tiri se primesc prin
metoda pulbaeirii.

in dependeta de destinge sint:

- izolatii termice;

- absorlyia omsti;

- sticla spumaritspeciad.

Cel mai mult se intrebuieaz in construge numai sticla spumaitcu izolgie termic.
Aceasta se elaboreain forma de plid cu dimensiuni 900 x 500; 500 x 500; 500 x 400
grosimea 100-120 mm.

Resturile ce se formeada tiierea pliii Tn forma buati, se intrebuiteaz in construgi
termoizolate. Sticla spumdntse fabri@ din stick obisnuiti cu componeta industriad fara
schimbiri de aldura repezite se poate de intrelyain pentru izolga termic a suprafeei
Tncalzita pina la 400 grade C. Sticla spumangor se d la prelucrarea mecariicea se poateia
si gauri, ea este rezistenta incghe chimic rezist, nu plesngte si nu se indoaie.

Sticla spumarit se intrebuiteaz in calitate de termoizolat la pérai pentru acoperirea
cladirilor — industrialesi civile, pentru izolarea petiéor reci, termoizolant la producerea trubelor
de canalizare. Datoditporilor de pe suprafa, ea foarte bine se Tmhiralte materiale de
construdii, cu ajutorul lianilor simpli ca exemplu cimentul. Cimentul trebuie thtrebuimat cu
diferite adaose.

Intrebuirtarea sticlei spumante Tn constiaeste foarte efectiv

Daci compasim sticla spumagitcu masa 200 kg/mg coeficientul conductibilitii termice
0,01 Kkal/m.c.rad cai o simpk caramida rosie, care are volumul de mad700 kg/m3si
coeficintul conductibliitii termice 0,7 k kal/m.c.grad, pentru a primi toeasi termoizolaie ca
si sticla spumarit trebuie de 85 mai pm ca la @ramida. Aceasta inseaminca — 1 m stich
spumant in calitate de rizitor poate fi inlocuét cu 85 m sau 2000Qiimizi. Ateuratorul
sticlei spumante are o strucilgpongioas preoritatea @&ruia este imbinarea intre pori (inmuierea
50-60%). Aa fel de sticd spumartt in interiorul de la 100 pinla 600 se Tnmoaie de la 20-50%
trecerea prin ea a sunetului n interiorul de 18-6200; de la 50 pinla 65%.

Sticla spumaritspeciai in dependegi de intrebuirarea predl diferite proprieiti electricesi
rezistema.

1.2.Tehnologia producerii



Esena acestei metode cu praf a sticlei spumante gdinsurnitoarele: - la analiza
materialului de stid si gazelor impreufy ca exemplu, 100t pinla temperatura de 700-850
grade C razele, ce s-au format in rezultatul derardau disocim gazelor formate, incepe
formarea apei inviate a sticlei. Datarintririi foarte repede a sticlei lacire, dup formarea
spumei cu o structarporoad materialul se stabifge. Sticla ririta,cum ar fi alte materiale din
sticla, Tncet se recoc. Regularea progpitiesticlei spumante aine diferite proprietti chimice a
sticlei. Cantitateasi tipul gazelor formatesi inca alegerea parametrelor tehnologiei minimi
procesului, temperatusa durata fornarii spumei, gradul de dispersie asticiegazelor formate
si alte.

Pregitirele de ferbere, materia prinpentru producerea sticlei spumante sunt restdele
la producerea sticlei.Recomadinte componerei chimice a sticlei (in %): SiO2 -73-73,5; Al203
-0,8-1,2;Ca0 -6-6,5; MgO -3,5-4; Na20 -15,7-16,2:8(%.

Pentru producerea termoizg& SS intrebuitezi gazele bioxidului de carbon, tipsi
cantitatea care depinde de compaaesticlesi trebiunte la productul gata. Cel mai des se
intrebuineaz antrait AO (1,5-2%) masa sticlei.antésorului sticlei spumante mai des este
mramorul sau calcarul (1-1,5%). Pentru primireacalitate superiodra sticlei spumante se
intrebuineaz in ferbere o supraf@neted 5000 — 6000 cm2/cr.

1.3. Inspumarea (spumei) sticle.

Aceste operfié decurg in forme din metal fierbinte, care estei forma. In primul caz
sticla spumaritse primete in cuptoare diferite sau in cuptoare tunel @legzone de ardere.

Fara forma se instaleazin cuptoare tunel pe conveere.Tehnologia de perdua sticlei
spumante in cuptoare separate care a fost foltsiuzirda a avut influiega si dupa hotare.
Aceast tehnologie lucreaizin felul urmitor: formele sunt introduse n cuptorul de ferberele
trec printr-un control termic, care este necesartrpea primi blocul de stigl spumant. La
iesirea din cuptor din formele fierbjinse primesc blocuri, care trec in cuptorul de exdéer
formele Tnéarcate cad in cuptorul de ferbere.

Formele primite sunt instalate cite trei in rindnoge suporturi metalice, care apoi sunt
transportate in dirgia pe care le-o face impistgrul.

Formele se produc din ciugun dur in féree dod piramizi care sunt instalate ungafa
de alta.

Cuptorul de ferbere se refiela cuptoarele tunel, care suntdlzite sau unse cu uleiuri
speciale.

Pentru arderea sticlei spumante se faiteseuptorul LMN 1000 x 18 sau TO — 18000.

Blocurile de stici spumarit sunt instalate pe plaza cuptorului de ardere.

Durata arderii este 8-12 h. Ciclurile sunt ins&lia forme cu ajutorul dozatorului DMC -
20.

Ceva deosebit la tehnologia uzinei in numele Limstli o are opetéle de transport a
formelor la ngte transporturi electrice, de unde aceste formé Bopinse pe transportar se
lovesc cu ele Tn urma unei goiri a trenului Tn cuptor.. In acest fel cade neegsit de a
transporta formele manual.

Cuptoarele tunel cu zone de Tnspumare unite santef@ficiente, dar cer mari cheltuiel,
mari inaperisi 0 sponsorizare enogmn

Apoi aceste forme sunt instalate n citeva etajead@nete , care in cuptoarele tunel trec
prin acele zone de inspumarardere.

Regimul de temperatlireste indicat in figura 108. Acest tip de cuptosuat trecute in
segii de stich spumant, la uzina de stidlLomonosov din Moscova.

Inainte ca % fie turnati sihta pirtile interioare ale formei sunt unse cu o suspensie
speciad pentru ca sticla spumadirga nu se lipeascde metal.

Operaia de cuiitire si ungere a formelor se fac in conformitate cu gazionveerului, de
unde formele Tmpreuincu vagonetele se duc cu ajutorul mesei electtiaeacest conveer din



forme se produc blocuri gata. Hicarea vagonetelor in cuptgirdesdrcarea lor din cuptor se
fac cu ajutorul automatizii.

Aceias caracteristig a cuptorului tunel pentru producerea sticlei spuaste in fabric

Controlul tehnic este necesar deoarece avem nevalea o nirime coreci si marfa &
aiba privire buri de vinzare. Dacblocurile sunt corect oformate Tn procesul insfinatunci
ele trebuie doaglefuite pe perimetru. Gpaturile sau neinspumarea pe largini se face n g
marunte.

Slefuirea sau dierea se fac la feredte speciale. Resturile de Igefuire trec la
transportare pe cale feiatie unde sunt distribuite la cuangtori.

Blocurile gata sunt duse la depozite unde ele isgtdlate in conteinere saizilde lemn.

1.4 Controlul calitatiil.

Calitatea blocului de stiglspumant se poate de controlat pe transportoarele ptaiuc
gata ori in laborator.

Pe transportoare ele sunt cercetatenasurate.Coieficientul de temperatua blocurilor
se determiiin laboratoare speciale o @lae luri.



