TEMA: Covoareledin placi de sticla mozaica

Covoare din g@ci de stich mozaid& reprezind prin sine un material cu
dimensiunile 20x20 pila 30x30 mm.

Fabricat din stic colorat in culori diferite pentrusurarea finigrii placilor
ele se fabrig inclinate pe o hirtie in forinde covorge. Combinind gicile Tn
diferite culori se poate de pbut o fgada a ckdirilor. Dimensiunile covoarelor
pot fi diferite. La fabrica din Moscova unde dinrpa dat a fost organizat
producerea mecariia sticlei mozaice pe baza liniilor torente, aiei@oduc
covoare cu dimensiuni 724 x 412 mm. Dimensiunilécifdr constituind
22x2215 mm. Etimea cusuturii intre pti fiind de 4 mm. In stinitate se
pregitesc stcile mozaice pe o parte nétgd pe ala zimtata pentru unirea
betonului mai bine de plit Covoarele din @i de stich se folosesc pe larg
pentru fasadele adirilor. Asa fasad se afi pe chdirea de pe prospectul n
numele lui Calinin din Moscova.

Tehnologia producerii

Covoarele din gici din stick mozai@ se produce prin 2 metode: piBssi
prin metoda Tntinderii continuie.

La metoda presii masei de stid cu neintreruperea vanei cuptorului cu
alimentator mecanic piturile cad in forma presului automat, de exenplii 1
-12.

La instalarea formei sub puanson articolele se gas Dupi arderea
articolului la maina cu lamg distrug plitele separate.

Mai progresiv pentru producerea pe larg intrefawieste metoda procatului
neintrerupt. Pentru fierberea sticlei se intretesidi cuptoarele cu Trizire
direct. Cu intrebuirare in calitate, care totodamareste fierberea sticlei;
componera masei sticlei ajunge 1500 — 1600 kg s 1m?2.

Compoziia chimia a sticlei:
SiO2 - 65-70; Na20 — 15,5-16; Al20 — 6-7
CaO - 2,5-6; F-3-4,5

Din 1m de madl de stich se primgte 100 m2 de covoare dinapl de stich.
O segie produce 0,5 mil m2 dedai in un an.

Coloranii se pot pune irsahti (in cazul acesta se vopte toai masa de
sticla Tn cuptor bazin) sau in canal luat departe deocuph cazul acesta
raspindirea vopsirii Tn masa de sligle coloreazdin cauza aerului produs.
Pentru procatul neintrerupt lenta cu #tiske face cu myna procai, cu 2
perechi de valiri.

Pentru arderea fidilor se poate intrebuja cuptor de oricare tip, de exemplu
MMH - 1000x18.

Masina pentru alegeerea plitei de covor congtau®©rlobscovoCIIKb
lucreaz in felul urnitor. Plitele de stid din conveier se incatén bucher 1 cu



elivator de unde duc in cuva de primire a transjarunde se face alegeerea
placilor 3. transportatorul Tndredpplacile cu inclinarea a lentei mecanismului
ales 4, acumulate de covoare care sgagpre masa vibraits. sub vibrge
placile Tmple odle lentesi transmiterea f@kilor pe transportatorul intors 6 cade
n bucher 1.

Pe partea orizontala lentei operatorul controleaicarcarea oasoarelorsi
manual le incatcpe cele goale. Pe principalul 7 lenta casoarele pline se
acoped cu hirtie 8, unse pe o parte unse cu clei cu ajutmecanismului
inchietor 9. In timpul aceashirtie se lipgte de valurile de rezin10. la plit,
pregitindu-se § cadi din ouisoare.

Lenta de hirtie incheiafpe pkhci iese din barabanul condus la trasnportor n
camera de uscare 11.

Viteza usérii 1 — 1,5 m/min, t=40-50 grade C. Lungimea baralai de
uscat 10 m,d&imea 0,8 m, ialtimea 0,4 m.

La iesirea lenta de hirtie unde sint incheiete plitele actorie o taie pe
covorge de narimi diferite unde sint aranjate pe convegertransportate la
depozit de produ® gata. Calitatea plitelor o contioh dug aratarea lor. Se
calculeaz rezistema la inghesi rezistena la temperatur



