TEMA: Placile de sticla emaliate

Placile de stich emilate (éptusite) prezinii o stichk incolora, acoperite la
temperaturi joase cu un strat gtd de smal absorbantsi arss pina la
temperatura de topire a smudli. Pentru producerea acestor fel dacpke
foloseste resturile foilor de stigl Partea de deasupra aiql este plai. La
prima vedere pkile de stich emailate aproapeacnu se deosebesc de cele
ceramice glazuratesi deplin nlocuigte pentru &ptusirea interioai a
buaitariilor, nodului sanitar, baie, peie incaperilor sanitare etc. Tés
tehnologia de producere este mai simplecit a ceramicigi costul este mai
ieftin.

Placile emailate se produc in generairimea 150x15Gi 150x75 mm,si
grosimea 4x5 mm.

Pentru acoperirea fdilor se folosgte smajul titanic, care le redo culoare
albi-laptoas. Cerinele necesare la amaluri este corespunderea cogfarie
delatirii termice a smaului si sticlei.

Pentru vopsirea ptilor Tn alte culori la fiecare 100 kg de amalub-&iptos
adiugaim 0,5 kg Cr203 (de culoare gallagnl kg CuOsi 0,2 kg Cr203 (de
culoare verde), 0,5 CaO (de culoare allagstr

Pentru Tririrea phcilor la pereii de cptuseabh se folosesc uratoarele
materiale de constriic (de exemplu, ciment portland de marca 30@isip).
Latimea rosturile intre pti este de 3-5 mm. Rosturile nu sint Timplute cu
mortar, dar singlefuite cu mastig speciai. Pentru rosturile de culoare 8iwge
foloseste (compus) mastié, compué din o parte de vagi o parte dedina de
mramug; pentru rostul de culoare allse amesteco parte de belit cu 2,5-3
parti de faina de mramux.

Pentru pregtirea phcilor emailate din rosturi de foi de sticte taie picile
dupa domensiunile date, Trs@ fel ca ele Failbid o formi constant. Plicile se
spak de 2 ori, se usu@d¢ apoi cu ajutorul aparatului pulbverizatoric sub
presiunea 2,5-3 atm..se aglien strat absorbant de smalheltuielile smaului
la 1 m2 de produe finita este 0,4-0,5 kg. Ca de obicei pentru acoperirea
placilor cu smal ele sint aranjate pe banda de conveier sau pausiate lemn.
Pentru uscarea snpalui se folosescimpile infrargii.

Coacereagi recoacerea ptilor se face ori in cuptoarele tunel ori in cuptor
de tip conveier. Ambele tipuri de cuptoare au dribbare electriz precum
limita cheltuielei energiei electrice este aproximaceiagi — 23 kw la 1 m2 de
placi.

in cuptoarele tunel ptile se aranjedizin vagonete dupmirimea in plan
1x1 m, dug care sint transportate prin tunel. In procesutedaparticelele de
nisip se alipesc la partea dasal pkcii, ce duce la o contopire mai dua lor
cu mortarul la gptusirea per@lor. Productivitatea cuptorului este de 100 000
m2/an.



In cuptorul conveier de sticltehnici de la uzina din saratovaiplle se
aranjeai pe nite polii speciale a conveierului atirnator care se deplzsai o
viteza de 0,6 m/min.

Cuptorul are lungimea de 48 m, cantitateatpotieste 80, nurrul placilor
pe o polia este 16. la fel cgi tunel, cuptorul are zone de Hwmre adiugitoare,
coaceresi recoacere. Timpulinerii placilor in cuptor dureaz80 min., dintre
care 12 min se alfl zona de recoacere. Puterea cuptorului este dek@wl3
Productivitatea este 130 000 m2/an.

Cuptoarele tunel au mai mialperspectii ca cuptoarele cu conveier, Tntrucit
ele pot lucra la gaz natural, Tgaafel &i pot micsora sinecostul gtilor. Inafag
de aceasta nu sint cheltuieli cu betonul armaacedare gicilor dup coacerea
n cuptoarele tunel sint tot atit de Tnaltesileele cu conveier.

Smalul este fiert in cuptoare rotative la temperatud@(t1350 grade C.
Smatul fiert este granulat in apse firima cu ajutorul morilor aferice, dap
care absorbantul primit se toarnin malaxor, din care se uripl
pulverizatoarele.

Placile primite sint rebutate conform cotidior tehnice, dup care sint
Tmpachetate iraki de lemnsi produgia gata este transpordh depozit.



