TEMA: Stecloprofilit. Propriet itile si
tehnologia producerii

1.1. Generalitati

Stecloprofilul (detaliu din stiél profillatid) reprezini in sine elemente de constitude o
anumiti lungime, avind in s¢icne profil diferit. Mai pe larg este intrebugn stecloprofilul
cu segiune chesonatsi profil U.

1.2. Producerea ngionali a stecloprofilitului

Intrebuirtarea stecloprofilului in calitate de material panpergi, di un mare efect
decorativsi mai ales reduce costul constriec si cheltuielile la exploataresi anume
reparagia petrecut la ridicare. Acest stecloprofilit estellt mai convenabil de Tntrebuat
decit materialele de consttigtradiionale si chiar decit blocurile de stitl Stecloprofilitul
poate avea difetitlungime. Elementele cu profil U se recomawig a avea lungimea fifa
3 m, iar cele cu s@anea chesonat- pira la 5 m.

1.3. Asortimentul stecloprofilitului este:

Marimea, mn
Segiunea stecloprt. Marca latimee Tnaltimee grosimei
Chesonat CIIK — 180 180 50 55
CIIK — 250 245 50 55
Profil U [T — 250 250 35 55
[T — 500 500 35 55

Stecloprofilitul de marcallll — 250si CIIK — 250, folosit in constrdie, are urritoarele
caracteristici:

I - 250 CIIK - 250
1) Coeficientul pemtabilitii la lumina 0,7t 0,€
2) Coeficientul conductibilittii termice 51 2,55
3) Limita de rezistegi la incovoiere 130 100
4) Metoda izadrii sunetului 18 26

Stecloprofilitul se fabriccoloratsi necolorat, armagi nearmat.

Stecloprofilitul cu segune chesonat este intrebuigat mai mult pentru constrtiite
verticale de ingidire la chdirile industriale, iar cele profilate in U — pantperegii desgirtitori

interiori la chdirile industriale citi la cele administrative.

Stecloprofilitul armat se intrebysaz la luminitoarele de iluminare. Din elemente
aparte de stecloprofilit, in conidlide uzira se poate de fabricat panouri. Digaganouri a fost

construit, de exemplu, palatul sportului din or.&or



La monatarea Tngdirilor exterioare din stecloprofilit cu sgene chesonéat pentru etagarea
Tmbinarilor, se folosesc garnituri din cauciuc pososixturi hidroizolate, rezistente la indhéee
exemplu mastic de tiocol, de ciment. Steclorpafilitu segune profilati in U, se imbia cu
ajutorul garniturilor de polivenilclorigi mastic de etagare.

1.4. Procesul tehnologic de producere a steclorpofilituli include

In sine topirea sticlei, laminarea benzii netedestilei, fasonarea, ardereajierea
elementelor aparte, gbereasi transportarea la depozitul de proge@ata.
Stecloprofilitul se prepérdin stich rezistend la agiunea @ldurii cu urmitoarea componeh
chimica: (SiO2 — 63,5%; Al203 — 15%; CaO — 13%; MgO — 44620 — 2%; Fe2 — 2%) sau
din amestec de var Na obgnuit din care se prelucreafoi de stick laminati. Pentru topirea
sticlei rezistente laatdura, se folosesc cuptoare regeneratoare cu rezepadea de sus dmr
este dptusita cu bare de cuar

Pentru topirea sticlei cu compon&ealcoliri, se folosesc cuptoare atit regeneratoare, cit
si cu Tnailzire direct. Pentru laminarea benzii netede a sticlei, sesésie maini de laminat cu
latimea cafurilor 1,2-1,6 m.

Fasonarea stecloprofilitului din sticlrezistend la agiunea termia, se infiptuieste la linia
tehnologia TIIIC — 500, iar din stié@ de nitratul de var — la liniHTC — 500.

De exemplu luind un caz, - instgdade fasonare este aratijgie placa mgnii de
laminat Tn apropierea Wairilor de laminare. Acest proces trebuieadx loc repede, ca sticla cu
rezistemi termica si nu s intireasé ci din contra & fie plastic si usor fasonabi.

Un alt caz, pe linialITC — 500, instalga de fasonare se aranjége masa cu role. Masa
de stich din amestec de var Na, deoarece greu s&ceste, inainte de a o nimeri in instaégade
fasonare, seiceste puin.

Fasonarea steclorpofilitului cu profilul U se feastfel: marginea benzii sticlei elastice, la
trecerea ei prin semiforme, incepese indoaie, iar ddpaceasta cu ajutorul bgedor si rolelor ia
forma profilului in U.

Stecloprofilitul gata trece pe masa cu role, @dopre nimerge in cuptorul de ardere.
Fasonarea steclorpofilitului cu semea chesonatse nfiptuieste mult mai greu.

Pentru recoacerea calitatia steclorpofilitului cu setine chesonéat este nevoie de mai
mult timp, decit pentru recoacerea stecloprofilitidu profil U si mai ales dat se fasonediz
sticla cu componea alcolir.

De pe banda de laminare a steclorpofilitului, ciee din cuptorul de ardere, se taie
elemente de o anunaitungime. Acest proces are loc cu ajutorul unuc disr diamant, montat
intr-o instaléie special, sau manual, ddpcare banda fierbinte unde s-aiat elemente, se
spak.

Elelmentele #iate sint transportate Tn depozitul de pragucgata cu ajutorul
transportatoarelor de transmitere. Articolele gatdmpachete#ézau se Tncaiicin vagoane sau
Tn autotransportator in conformitate cu regulileadebalare a articolelor din sticl



