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INDRUCERE

Cuptoare vancu fungionare contind reprezini tipul
princepal de cuptor folosit in indrustria sticlenru topirea unor caniti mari
de stich. Dezvoltarea contiriua cuptoarelor vana condus la constrticcare la
scara mondial realizeaz productivititi de 250 t/d. Se Tintrevede 1n viitorul
apropiat realizarea unor cuptoare ¥grenrtu topirea sticlei de consttliccu
productivitatea de peste 500 t/d.

in funaie de direga jetului de fladra in raport cu axa longitudiorala
cuptorului se pot deosebi uitoarele tipuri de cuptoare:

a). cuptoare vancu flacra longitudionad ( tip 'Unit-Melter' )- previzute de
obicei cu recuperatoare daéaura.

b). cuptoare van cu flacaid in forma de potcoaw (U ) -previzute cu
regeneratoare sau recuperatoare.

). cuptoare vancu flaca#l transversdl inzestrate de obicei cu regeneratoare
de aldura.

in dependesa de tipurile descrise mai sus cuptoarele pdsearacteristici

diferite, descrise n tabela de mai jos.
in Republica Moldova In momentul dat feioneaz 4 uzine de producere

sticlei- 2 Tn Chdinau, una n Florgi si Tiraspol. Toate din ele sunt pentru
producerea buteliilogi sticlelor. intarile CSI producerea pe un cap de locuitor e
maximah anume irtara noast-200 but/om in an. Daucele mai puternice uzine
din cele 4 existente se ocupu producerea sticlei colorate pergampanie, vin,
etc. Din acest motiv in proectul de an dat estaatarizat cuptorul de topit sticla
de tip potcoaw (U), care se utilizedgzpentru producerea buteliilor colorate.



Vana de zi | Cuflacara | cu bolta | cu boltal cu  bolta| cu flacira | cu flacira
longitudion | dubk dubla dubk U U

Produse din| Sticla Sticla Sticla Sticla Sticla Sticla
potasié potasi@ |de plumb |sodia sodic sodic

Felul Recipieni | Corp de| Corp de Corp de/ Butelii si | Tevi

produselor lluminat | iluminat lluminat | flacoane

Metoda Presare Presare| Presare Suflare Suflare Suflare

fabricare

Greut.medie 950 2765 1250 1010 156 -

a unui

produs,g

Grad de 70 50 50 55 60 -

elaborare,%

Vana: 3,2 2,85 3,0 3,6 1,8 2,0

latime B,m |1,6-2,61 2,4 4,4 2,5 1,3 1,2

lungime 1,52 1,19 1,3 1,44 1,28 1,66

L,m

raport L/B

Supr.de 6,72 6,62 6,9 9 2,34 2,4

topir,m?

Nivelul de|0,4 0,5 0,4 0.5 0,5 0,5

sticla, m

Spa.flacarii | 4,61 5,26 5,38 4,77 2,33 1,88

,m°

Inaltimea | 0,56 0,79 0,77 0.53 1,0 0,78

medie a

spaiului

flacarii,m

Combustib. | Rcura Rcura Rcura Rcura Rcura Rcura

Num 2 2 2 2 3 2

arzitoare

Consum 21,3 27,5 15,4 22,4 52 46

specific de

caldura,

MJ/kg

Capacit. 0,61 0,5 0,77 0,53 0,54 0,41

specif de

caldura,

t/m?24h

Preindlzir | Recuperativ] Recuper Recuperativi Recupera-Recupera- | Recuperativ

aer rativ tiv tiv




DESCRIEREA LUCRULUI INSTALATIEI

In cuptorul cu baiarja si cioburile sint inarcate in substratul masei de
sticla. Ele sint inélzite din partea de sus détie emisia ficarilor si zidaria de
cuptor iar din partea de jos datrte topitui. Termoconductibilitategarjei este
foarte mic. In segitura cu aceasta formarea sticlgi silicatului decurg pe
suprafegele stratului degarja ce se in#lzesc repede.

Partea din mijloc a stratului icat se ingalzeste incetsi mult timp
ramiine pulverulerit. Din cauza gredtii unitatii de volum mic (aproximativ 1,3
g/cm3) sarja se cufundl iIn masa de stiglnumai cu 30 — 60 mm. Atfsel, Tn
cuptorul cu baigarja se fierbe la supratamasei de stiglce umple bazinul.

Ajungind Tn cuptor prin cavitatea de @incare,sarja mai ntii se vitrifia,
lar mai apoi pe suprafaei se formedizo pelicuk suliire de topitui spumoas —
spuma de fierbere, care curge treptat. Sutaafeoaspta asilitei ce se descopgr
la rindul su se transformin spuni stratul desarja casi cum s-ar topi treptat.
Dac spuma se va tiee pe suprafa buditi, fierberea se va inceteni, deoarece ea
este puin termocombustibil si rau permite trecereaildurii radiante.

Pe nisura fierberii stratul dgarja se desparte in instdi inconjurate de
spund, care se intinde aproximativ pita jurmiatatea cuptorului, in aproprierea
insulitilor de sarja ce nu s-au topit; mai apoi in ea rimin doar Bulacluziuni de
gaze. Partea bazinului de fierbere acopetit sarja si spuna de fierbere, se
numsate regiune de fierbere; dafimitele ei suprafe topiturii poate fi acopedit
de adudri de bule, din cauzaiora supraf@ pare ,onduldt'.

In aceast regiune continiilimpezirea masei de sticl
In regiunea de limpezire la gramispumei de fierbere urmeiade a metine cea
mai ridicati temperatut a cuptorului dup granta spumei — temperatura maxim
a masei de stigl Dupi care temperatura cuptorulgi a topiturii treptat se
micsoreaz. In procesul icirii se termind limpezirea masei de sticl

In zona #cirii suprafaa masei de stiglse cuiita de ,ondulaii” si devine
oglindita. Aici masa de stidl obxine omogenitatea temperaturii. Basuprafga
masei de stidl la captul bazinului de fierbersgi in zona #cirii nu are aspectul
oglinzii, acecasta poae fi explicat in modul aron: sau fierbereai limpezirea
nu se termia Tn limitele granjilor determinate, sau dtarile arzitoarelor,
Tncalzesc prea tare suprgdamasei de stiglceea ce duce la apgaibulelor.

Sarja si In particular spuma de fierbere denmsu permit trecerea emisiei
flacarii si a zidariei de cuptor. De aceea cu Cit este mai durmna de fierbere, cu
atit mai puina cpldu trece Tn masa de sticlcu atit este mai rece topituiacu
atit mai &u ea se limpezte si se omogenizeaz Desi productivitatea cuptorului
este cu atit mai mare, cu atit e mai mare sugateupat de sarja si spuni,
pentru olinerea masei de sticte o calitate Tnaltsi permanerit, lungimea zonei
de fierbere nu trebuieasintrea@ o parte determinaftdin lungimea prtii



Tncalzite a cuptorului (50 — 60% pentru cuptoarele dmlpcere a sticlei n fti,
pina la 70% pentru cuptoarele de producere a sticldirpembalaj).

Amploarea granelor sarjei si spumei este un important indicator de
control a regimului de e4xpluata a cuptorului cu baie.
Grantelesarjei si spumei de fierbere determinate trrebuidis meninuta stabil.
Daci granta zonei de fierbere se va gta spre cavitatea, atunci o parte din
suprafaa masei de stiglse va descopegi topitura se va iridzi aceasta va duce
la ridicarea sticlei de adincime, iar unegra sticlei stagnate, la apgai bulelor
si neomogenttii chimice a masei de sticlla dereglarea prodgei normale a
articolelor.

Regimul de aldura.

Regimul de 8ldura a cuptoarelor este caracterizat de consumul getdera
combustibilsi aersi repartizarea lor in afitoarele bazinului de fierbere sau n
anumite zone. De corgia dintrte intrareasi chelutielile de &ldura n fiecare
zom depinde lungimea zonei, deasemenea temperaturai rdasstich si a
zidariei cuptorului.

Cea mai mare cantitate d&ldura este folosit in zona de fierbere garjei.
Spuma de fierbere absoarbe deaou mai puina cildura, dar pentru crearea
unui cvelpunct pronuat Tnh aratoarele zonei maximului de temperdturmeaz
de a cheltui cea mai mare cantitate de combustibiber. Repartizarea
combustibiluluisi aerului la captul bazinului de fierbere depinde de temperatura
de producere a sticlei.

Cu cit e mai caltl masa de stiglin zona de fierbere cu atit e maitipu
combustibil folosesc ultimele atpare ale cuptorului. La un asemenea regim
cildura condus 1n cuptor este cheltditcorectsi dupi destinga — pentru
fierbereasarjei. Dad@ insi pentru crearea temperaturii necesare a maseiaie st
in zona de prelucrare ultimele aigare ale cuptorului trrebuiesc #ncate
puternic, aceasta insealnti in zona de fierbere nu ajungédura indeajuns. La
un asemenea regim apare neomogenitatea teamcasei de stiglsi pot agirea
bule secundare.

La Tnailzirea cuptoarelor cu gaz naturgl pacuri aerul este introdus in
cuptor cu ajutorul ventilatorului. Indicii de coaltra regimului sint temperatura
masei de stidél n cavitatea de idccare (la 250 — 300 mm mai jos de nivel) n
cuptoarele de producere a sticlei Tacpka nu trebuieasfie mai joad de 1200 C.
Al doilea punct de control temperatura p#oe cuptorului intre primai a doua
pereche de aifitbare — in aceste conidirebuie 4 fie nu mai joas de 1440 C.

Temperatura maxiina mediului gazos trebuie meruta deasupra gratai
spumei de fierbere. Nivelul acestei temperatue esii mare sau egal cu 1580 C.
Dupa maximum temperatura cuptorului trebui@ se migoreze continuu.
Temperatura n zona de prelucrare depinde de pippduselor prelucratg de
construgia cuptorului.



Regimul gazos.

In cuptoare cu baie continue e necesar de aingea oarecare presiuge
compoziie a mediului gazos. La nivelul masei de &tiskmeaz de a avea o
presiune poziti¥ slakh a gazelorsi de a evita absotia aerului in cavitatea de
ncircare, partea déciresi de lucru a cuptorului.

La folosireasarjei cu un cotinut mare de sulfat de natriu cu rediae, Tn
zona de fierbere urmeazle a metine un mediu reddtor (0,3 — 0,4% CO in
gazul de ardere din 1 — 2 perechiismare). In zonele de limpezirg ricire
mediul trebuie % fie oxidant (2 — 3% O2 liber in gazele dgagament). La
fierberea sticlei, de la care se cere o transgaredocal, in ntreaga lungime a
cuptorului trebuie se mefrina un mediu strict oxid.

Mentinerea regimului constant.

Pentru o prelucrare cantitaiiinalta a consegilor din sticla cu o calitate
Tnalta stabik e necesar ca masa de #tide vine din cuptorul cu baié aibi o
compoziie chimici constart, omogenitatea neschimbatgrad de limpezirai
temperatura invarialdil La trragerea verticala sticlei in pici temperatura masei
de stich in pirtile de #cire si de lucru, misurati cu ajutorul termocuptorului, nu
trebuie 4 varieze mai mult de +- 1 — 2 grade C, iar schirebatensitii sticlei in
24 de ore nu trebuieasintread +- 0,0005 — 0,0007 g/cm3. Pentru aceasta
compoziia sticlei si sarjei, corel@ia dintrte sarja si cioburi productivitatea
cuptoruluisi toti parametrii regimului trebuie m@nuti strcit constan.

E necesar de a stabiliza ¢owitul de oxizi de ifegi corelgia dintre FeGii
FeO2 in sticl, pentru a nu se schimba trtanspgaede lumia si termici. Tn
cuptoarele de producere a sticlei Tacpimicsorarea cofinutului de oxizi de fier
cu 25 — 30% duce la Talzirea masei de stiglin adincimssi la apariia in stcih a
bulelorsi a altor defecte.

La schimbarea productiviii cuptorului granfele zonelor de fierbere se
schimki, pentru a le néne pe loc, urmedizde a schimba cheltuielile deldura in
zona de fierbere: la miorarea productivitii de a migora alimentarea cu
combustibilulsi aer Tn primai a doua pereche de ataaresi invers.

La prelucrarea sticlei in gdi prin metoda tragerii asortimentului sticlei, in
diferite maini trebuie 4 fie constant, pentru a evita deformarea zoneiatbdre
trebuie 4 fie asigurai scoaterea uniforina masei de stigldin partile cuptorului.
Temperatura masei de sticte vine la prelucrarea, poatevarieze ca urmare a
schimbirii temperaturii, mediului ambiant, dirgei vintului s.a. Pentru evitarea
unor asemenea osgilazidaria cuptoarelosi incaperilor atelierilor trebuie &fie
bine ermitizate, oscitale mici de temperatdrpot fi compensate cu o schimbare
neinsemnat a consumului de combustibil Tn ultima pereche deiteare sau
introducerea unui mic volum de aer in parteaadee a cuptorului.



in producerea modeina sticlei constast regimului este mamuti
automat. Ind automatica nu poatanlitura neajunsurile unui regim sau altill
nafati de aceasta din cauza inaltei {iea instalaiilor de fierbere reglarea
deseori nu este operativDe aceea a trece la conducerea autbreatpoate
atunci, cind regimul cuptorului de fierbere a gi@ste n intrregime perfgenat
si ajustat, Tnafar de aceasta, asemenea parametri ai regimului edtagadintre
sarja si cioburi, combustibiki aer, cofinutul sticleisi sarjei, presiunea in cuptor
urmeaz de a fi merinuti constai. Consumul de combustibil Tn cuptor trebuie
si corespund productivigtii si marimii pierderilor de temperatar
Urmarirea procesului de fierbegecorectarea pertudiilor regimului.

La fierberea sticlei in cuptoarele cu baie se dibseovaii asupra strii
sarjeisi spumei pe oglinda masei de stigl asupra calittii probelor de stid.

La o fierbere buly activa suprafga sarjei se topgte imediat dup iesirea
din cavitatea de iriccare. La marginea baglor sau straturilor din masa de sticl
se desprind bule gcate a prodselor gazoase a fmaclLa fierberea sticlei din
sarja de sulfat de natriu in zona de fierbere n jyaujei se pot permite urme de
soluii alcaline. Dug granielesarjei in zona spumei salualcaline nu trebuieas
existe. Spuma de fierbere trebuie@ ®e contind fara fisuri cu o grari
pronunata.

Oglinda spumods trebuie 8 se termine Tnaintea ultimului &ter al
cuptorului, mai departe suprgamasei de stigltrebuie & fie oglind.

Probele masei de stickint luate la cagul bazinului de fierbere cu o niic
lingura — sond. Probele trebuieidie curate.

Urmeaz de asemenea de uimt starea ficarilor, lungimeasi forma lor

Arderea combustibilului este reglalupi forma flacarilor si dupa analiza
gazelor de gapament. Se tinde de a inchide cu foc intreagad a cuptorului,
astfel ca ficarile sa nu zboare la a#roarele opuse. La un surplus de combustibil
si neajuns de aer flata este lungsi intunecai, la un surplus de aer — scust
transparerit La indilzirea cuptoarelor cu gaz natural este foarte ingobrde a
ajusta corect diametrele ajutajekdprmultelor si pozitia optimah a ultimelor. E
necesar de urinit starea muflelogi de schimbat imediat dépapartia fisurilor
sau topiturilor. Diametrul ajutajelor se alege &pendeti de consumul de gaz:
cu cit e mai mic consumul, cu atit mai mic trelslidie diametrul. Migorarea
diametrului ajutajului duce la scurtareactirii (si invers).

E necesar de udrt uniformitatea amplasii sarjeisi spumei dup latimea
cuptorului.

,Deformarea” zonei de fierbere cel mai des se iplirdin cauza difergei
de temperatdra partilor cuptorului 6arjasi spuma se rgca spre partea mai rece)
iar uneori din cauza instali incorecte si productivitatea diferit a
Tncarcatoarelor. Pentru iaturarea deforrrii se poate temporar de #rcat mai
puiind sarja si mai multe cioburi in partea mai rece a cuptoruMai ntii de
toate, in§ urmeaz de a asigura lucru uniform a tuturor dritoarelor si



temperaturi egale aagilor cuptorului cu baie pe calea egyal consumului de
caldura, si deasemenea depresiugiigradului de nalzire a duzelor.

Trebuie de controlat sistematic calitatgajei introduse n cuptor pe calea
cernerii probelor prin cirul de control, care ted s se afle la fierbtorul de
sticla. E folositor de a lua in fiecareaoproba medie dinarja introdus si de
pastrat in decursul a 24 ore, daperturlarile la fierbere lipsesc probele sint
aruncate dacinsi au fost perturdri, atunci probele urmeaz fi analizate.

La apariia Tn cuptor a solilor alcaline trebuie de verificat corgia sulfatuluisi
reduditorului Tnsarja, cantitatea de aer ce vine in cuptor, consumukileira in
zona de fierbergi in caz de necesitate de corectat. La @paspumei peste
masum, cristobalitului sau coldrii masei de stid urmeaz de a verifica imediat
compoziia si umiditatea sarjei, caracterul ficarilor, temperatura, presiunea
gazelor in zona de fierbegedac va fi necesar de a organiza



DESCRIEREA CONSTRUIEI INSTALATIEI

Insta@ka dat, cuptorul pentru topirea materiei prime la
producerea sticlei este o instaatermic. Temperatura ei maximaleste de
1550-1600C. Deci pentru ca instgasi reziste unei temperaturi atit de mari ea
este construitdin ciramizi refractorii.

Rolul principal al petor laterali ai cuptorului este acela de a asigura
spaiu de lucru al cuptorului, in care urméaz fie plasai sarja de material.
Construdia lor trebuie astfel realizatincit s corespuna scopului tehnologic
pentru care este destinat cuptaiitda aibd o suficiend stabilitate pentru a rezista
condiiilor de exploatareTinind seama de acest fapt drept material dérizich
pergilor trebuie 4 se aleaf refractare care as corespuna condiiilor
termotehnologice din sga cuptorului. Luind in considerare difetanmare de
temperatut intre supraf@ interioai a cuptoruluki cea din exterioe, este necesar
sa setina seama de de tensiunile interne care apar ca uaracestui gradient de
temperatut. In cazul In care aceste tensiuni nu sint luateofrsiderare, ele pot
duce la apatia de fisurisi crapaturi in zidaria cuptorului.

Pentru a asigura o stabilitate corespioaze a pendor este necesar ca
grosimea lor minira sa fie in concordagi cu fraltimea lor. Norton indi&
raportul de 8-10 intre grosimea Tnaltimea perglor. La executarea ziiei
refractare este necesar S acorde o at@ge deosebit rosturilor, deoarece ele
reprezini partea cea mai slaka zidiriei. Ele trebuie % fie cit mai subri. De
obicei grosimea rosturilor se prescrie in raportgcadul de ingrijire necesar
execuiei.

In majoritatea cazurilor, camerele Ideru si canalele de fum ale
cuptoarelor sunt acoperite cu frolGrosimea minira admisibik a botii, pentru
asigurarea stabititi sale, este o funie a deschiderisi a sigeii. Raza de
curbuti a botii s face in general edalcu deschiderea, ceea ce corespunde
raportului H/F=7,5

Instalsia termic a botilor se apli@ in general pila valori ale temperaturii
partii interioare de circa 1673K. Laimizile cu conductibilitate termicmare,
adicd cu un gradient mare de temperatprin bol&; nu se produce inmuierea
suprafeelor fierbini, Tnsa se poate produce cojirea lor.



PROTE® MUNCII
1. Prafuri de producere

Un sir de produge tehnologiéd in construga, industria materialelor de
construgie si in alte domenii ale industriei sint Tnge de formareai raspindirea
n mediul de produte a prafului, care influgeaz negativ asupra organismului
uman si in indeosebit asupra organelor respiratorii. Wrafle produge
influenteaz negativ nu numai asupra organismului uman, adek@aautateste
mediul de produte in limitele zonei de lucru, duce la uzarea ragigieselosi
agregarea supuse fieit. Afara de aceasta, praful poate fi sude electricitate
statiai. Praful se formedizin timpul miruntirii, macinarii, fractionarii diferitor
materiale, la transportarea, incareasi descrcarea materialelor pulverulente; la
pregitirea suprafgelor construgilor pentru izolare si finisare; in timpul
executrii lucrarilor de terasamente; la demolarea consiitou si instalgiilor etc.

Gradul de influeta a prafului asupra organismuli uman depinde de
propriettile lui fizico — chimice, toxicitate, dispersitafeconcentrge.

Protecia de prafuri se efectueazrintr-un sir de masuri si procedee;
amlasarea depozitelor de materiale plverulentecaswarelor, ciururilosi altor
utilaje ce scot praf izolat de alte locuri de murin partea opus dirediei
dominante a vinturilor; mecanizarea comglek automatizarea proceselor de
produgie, insaite de praf cu controi dirijare automat, sau de la distain
ermetizarea utilajului; aparatelasi comunicaiilor, amplasarea lor de afara
zonelor de lucru; Tnlocuirea procedeelor umede, a dpermite procesul
tehnologic, amenajarea instgilar aspirator local n locurile de formare a
prafului (aparate, etc.); blocarea autofiorma demaratoarelor instaiar
tehnologicssi utilajului sanitaro — tehnic; desffuirea hidraulid. Aceste metode
de mijloace tehnicgi procedee poattun caracter de protge colectiv atit a
muncitorilor, Citsi a utilajului de produge.

Pentru protega organelor de resptia de prafurile de var, ipsos, azbest
sint folosite respiratoare de tipul RN — 19 pemtrotecia de prafurile netoxice se
folosesc respiratoare de tipiB — 1 si PRB — 1. Pentru prot@ga ochilor se
folosesc ochelari speciali antipraf. Pentru pragecorpului sint folosite costume
si combinezoane contra prafului, confieaate dintr-otesatura, care se cuta
usor prin scuturare.

2. Zgomotul si vibragia.

Sursele vibrgelor sint compresoarele, elementele sistemelor efdilaie,
conductelor de lichide, gaze, prafuri, diferitetaigii de macinat si maruntit,
motoare electricei alt utilaj tehnologic. In constrgie si in industria materialelor
de construge sursele vibngei pot fi grupate in felul uraior:



1. masini de construge mobile — excavatoare, buldozer#atugi, dieselsi
electrivibratoare, compresoare mobile;

2. maini de compactare a betonului — malaxare, ingtalazatoare, burice
de distribuire cu vibratoare electrice, vibratodee suprafgi si adincimi
turnatoare de beton, instalapentru fasonarea elementelor cu goluri prin
vibrare etc.

3. instrumente mecanizate de micu motoare electrice sau pneumatice.

Actiunea Tndelungata vibraiei generale poate duce la dezvoltarea bolii
vibratiei, prin tabloul clinic al ei sint caracteristifenomenele polinevritei
vegetative periferice in combinare cu schinlb fungionale ale sistemului
nervos central (angeak, imobilitate em@onak) iar la formele accentuate —
schimliri ala aparatului vestibular.

Schimbarea elementelor constructive alesinedor si elementelor de
construgie pentru migorarea vibrgei Tn ciile de #spindire se efectuesz
adesea din contul #ririi rigiditatii sistemului. In acest caz, pe lIing
schimbarea proprigfilor elastice ale sistemelor oscilatorii se deragle
coincidena fazelor oscilgilor unor suprafee separate, se mmreaz
amplituda unor puncte.

Cunoscind factorii ce influg@az asupra presiunii sonore, pentru
combaterea zgomotului pot fi folosite uitoarele metodg mijloace:

1. metode tehnic — organizatorice;
2. metode arhitecturale — planificatoare;
3. mijloace acustice.

Metodele tehnico — organizatorice:

- folosirea proceselor tehnologice cu zgomot redus;

- controlul automatsi dirijarea de la distai a mainilor si utilajului
zgomotos;

- perfecionarea tehnologiilor de deservirg respiraie a mainilor si
utilajului;

- folosirea mainilor si utilajului cu zgomot redus, schimbarea elememtelo
constrcutive, nodurile de asamblare, materialuducadnfegonare.

Metode arhitecturale — planificatoare

- amplasarea t@mnak, din punct de vedere acustic, a intreprinderilor,
cladirilor si instalgiilor;



- amplasarea tenali a zonelor de prodte, utilajului tehnologii locurile
de muné;
- crearea zonelor de protecantizgomot;

In cazul, cind practic este imposibil de gaiat zgomotul, in cazul unor
lucrari speciale cum sint:aierea metalelor, probarea motoarelor cu ardere
interm, sau acest lucru este neefectiv din punct de eedeonomic, pentru
prevenirea bolilor profesionale sint folosite majtele individuale .

3. Regulile de securitate

1.Totdeauna aastra cuiiteniesi reguh la locul de lucryi in hala industridl.

2.A se adresa laef direct pentru explicarea in cazul lipsei de infgie sau
apariiei indoielei la executerea lucrului.

3.A fi atent in timpul execditii lucrului, a nu se distrage cu convorbire sacril
strain.

4.A se folosi numai de insrumente spacializate-dngtare bui de fungionare.
De a nu folosi instrumente ocgaanale.

5.Lucririle cu grad de pericol redicat se exécmtimai dug@ primirea permisului
sl ascultarea instrywlor aciugitoare.

6.La timp executarea lumilor de reparge cu materiale refractorii a fisurilor
aparute la cuptorul de stigl

7.A executa lucirile de reparge a unor noduri separate a cuptorului numai cu
permisiunegefului de schimb.

8.Despre inceperea lacdtor de repargie a unor elemente ale cuptorului
preventiv se informeazierbator de stich de serviciu.

9.Examenarea boltei cuptorului se exéauimai de pe platformele specializate.
10. Examenarea fundului baiei se execde pe platforma permanéngi in
prezema a ind@ unui lucitor.

11. Demontarea cuptorului totdeauna se Tncepe ndensiis.

12. Giramida demontadrdupi racire se amplaseaintr-un loc special.

13. Tn timpul licvidirii avariei e obligatorie aflarea din partea viniul

14. La transportarea materialelor refractorii fietb spre locul execdtii
reparael, de a le izola cu capac termic.

15. La executarea luailor in zonele cu temperaturi redicate obligataiaia se
folosi de paravan termoizolagitalte obiecte de protge.

16. In timpul execuirii lucrarilor fierbinti de a nu igi la curent sau folosi curén
de aer reci pentruicirea corpululi.

17. Examenarea ®ti in interiorul cuptorului se face numai prin éstruici de
observare, folosind ochelarii de pratec

18. Folosirea insrumentelor numai dupcirea lor.

19. De a nudsa instrumentul la locul de lucru sau treceri.

20. De a nu permite prezen persoanelor gine sub baia cuptorului, la
generatoere, conducta de gaz, camere decare.



21. A cunoatesi a respecta normele redrc si transpordrii greuttilor.

22. La folosirea mgnelor pentru ridicareai transportarea greittlor de a nu
depisi capacitatea lor maximal

23. De a nu luai transmite obiecte deasupra conveerilor sau a altiage.

24. De a nu ridica obiectelazute acolo unde este riscul de a fi piihgina sau
0 parte a corpului de mecanizmeme 1gaaie sau riscul de a fi lovit de curent.
n acest caz utilajul se opte.

25. La executarea lugilor la o Tniltime mai mare de de 1,1 m de a se folosi de
sciri si suporturi, stabilitatea rezist@ncirora preventiv se verific

26. Cunteniasargeisi ramasitelor de sticd nu se execdtmanualsi numai cu
instrumente specializate.

27. A nu lucra la insatia cu ingiadire deschis.

28. De anu bara trecerea spre locurile de msaa instrumentele antiincendiare.
29. De urnirit stare de fungonare a utilajului. In cazul lucrului incorect @ s
adresa imediat maistrului de schimb.

30. In cazul sinirei curentului electric la atingerea utilajuluiusanei construg
metalice de a preintimpina oamenii dingumaistrul de schimb.

31. La executarea luoilor de extragerea masei de stitbate persoanele ce nu
au atitudine diredt la lucrrile date se evacuiazde la cuptor li zona sifui
gropii de evacuare.

32. La evacuarea sticlei topite se interzice prezkngi groapa de evacuare.

33. La observarea scurgerii neplanificate a masestith din cuptor imediat de
informat maistrul de schimb. Dagosibilitate de a opri scurgerea prin folosirea
de aer condensat sau a s@iurefractorii. Se interzice pentrécirea é@ramizei de

a uda blocul scurgerii cu ap

34. Permanent de a verifeca Permanent de a vefificaducereaargei si a
cioburilor in bunchere.

35. Periodic de a verifica citenia platformei de iriccare.

36. Se interzice examinarea buncherilor prin guierioat.

37. Regulat de verificat temperatura apei din d@égele de acire. In caz de
stopare a livarilor de ap se informea& managerul de schimb.
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