TEMA: Sticla cu multe straturi. Sticlaildta

1.Sticla in straturi

Date generale:

Sticla n straturi este compudin citeva foi de stidllipite rezistent una de alta cu o giestrat
intermediai incolor clasic.

O mare #spindire o are sticla in 3 straturi — triplex, castée compusdin 2 foi de stid si stratul
intermediar. La cipare ea facesahii. La lovire, de exemplu, cu o bitle fier se formedzmulte
crapaturi concetrice radiare. Mumita rezitenei lipirii stratului, piesei intermediaresehiile
crapate ale sticlei sgn. Din aceasicauz, aceast sticla este numit fara aschii.

Sticla cu 3 straturi se fologle pentru stecluirea automobilelor, autobuseloiganelor. Pe ea o
folosesc cu succes ca dispozitive pentru feraaprarate, la ludrile Tn condiii de temperatur
si tensiune Tnait, pentru ochelari, &sti antigaz. Triplex poate fi produs din sticbbisnuita
lustruita (sticla Tn foi).

Grosimea ga numitului triplex — innettor este de 4 — 4,5 mm, normal 5 — 6 mm, prea gréas
7,5 mm. Abaterea perndist - 0,5 mm. Triplexul olnuit este capabilasse merina fara
schimkiri timp Tndelungat la influgia temperaturii pinla 60 grade C rezistemnla cldura pim
la 115 — 150 grade Cafunderea luminii prin triplex nu e mai mult de 84%uprafga plara a
foilor de triplex sint produse in diferite configtir cu lungimea 350 — 575 mgi grosimea 185
— 445 mm.

Industria prelucredztriplex Tncovoiat cu rrimi mari si profil complicat. Triplexul nepanoram
are unghiul dintre tangegle de margini la incovoierea suptafecu mai mult de 100 grade C.
Semipanoram 60 — 90 grade C panoram manpule 45 grade C.

Sticle Tncovoiate pentru automobile

In calitate de strat intermediar folosim pelicubutafol, care se deosefie cu o mare
transparetd, rezisters la lumirg, la incge, capabil § se lege strins cu stickh cu o rezistetd
ndeajunsi rezistema la umezire. Pelicula butafol — este un produtibhpm sintetic cu grosimea
0,35 — 0,5 mm vine la uzincu grosimea de osfe lati (cu ltimea de 1 100 mm) Télacita cu
ruloane.

Pentru preintimpinarea lipiriiagiilor in rulon suprafea fisiilor se presoar cu bicarbonat cu
Natriu.

Pentru formarea stratului organic lipitor se po#&dosi in loc de pelicd un monomer
semilichid. Prin regimul corepusitor de prelucrare termiicintrodus intre sticle monomerul se
scurge uniform pe stigki formeaz o pelicuh tare.

1.1.Producerea triplexului Tn suprafata plana.

Produsul tehnologic a producerii triplexului in safia plardi mai progresiy este metoda de
véltuire este compuaddin urmitoarele stadii:

- preditirea peliculeisi sticlei;

- compunerea pachetului cu 3 straturi;

- viltuirea;

- presareai fatetarea
Pregitirea peliculei. Pelicula priniitla uzirh — se cuita de bicarbonati diferite murdirii, se
spah, se usug, si se taie pe formate.
Pentru cuitire, spilare si uscarea peliculei se folage conveerul care prelucréaamindod
suprafei cu un tambur cu perii, tambure cu perii care &piain came# se usug cu aer cald.
Pelicula se taie cu foarfecele cu aparat electroetagesabolanesi pe foi, pe formate care sint
puse indzi si se trimit la Tmpachetare.



Pregitirea sticlei — mai intii se sorteazSticla cu pietrai trilami nu sint bune pentru producerea
triplexului asa cum ele aduc la distrugerea sticlei la presare.

Alte defecte in sti@ (bule de aer, incluziuni de gaze, ondul@iitse permit in legfura cu
condiiile tehnice la calitatea produsului gata.

Sticla in fornd dreptunghiulat se taie dujpsabloane pe formateleammi datesi conturului.
Pentru okinerea suprafei curatesi fara grasimi a sticlei se spalcu soluie de 1% de treinatriu
fosfatsi dupa aceasta cu agald (40 grade C). Sticla o s@adi 0 usué Tn conveiere de éfat —
uscat.

Sticla splata si uscali se transmite la impachetare.

Impachetarea consi in aceeaise aranjeazcu mina 2 foi de stiglsi introducerea intre ele
peliculii butatol. Dimensiunea foii cu pelicué de 3 — 2 mm mai mare ca formatul sticlei. Sticla
se impachetedda temperatura 17 gradesCumeditatea aerului 50%. Lucrul se indepjteepe
mese cu iluminge mica.

Viltuirea— se petrece cu trecerea pachetelor pe convaierublt. De la inceput pachetele se
lamineaz cu 2 perechi de vilreci la temperatura de 10 — 15 grade C. Dagpeasta pachetele
trec prin 5 camere de ileire unde se petrece laminarea fierbinte a |08 perechi de val
Temperatura de fatzire in

| camel — 60 grade C

Il camen — 70 grade C

Il camei — 80 grade C

IV cameti — 90 grade C

V camei — 100 grade C

Timpul total al lamidrii 30 min. Viteza migoririi pachetelor 0,75 m/min. Tensiunea spedific

4 Kg/cm2. Lungimea conveierului 11,8 m.

Latimea lucitoare 0,9 m. Productivitatea conveierului 20 m/sthi

Pachetele altate trebuie &se transmit la presaredra mare pierderi de timp.

Presarea pachetelor se introduce in autoclav acvati@iniie de autoclave este o camer
speciad in care se iritzeste sticla pia la temperatura 40 — 60 grade C cu ce sadage la
cresterea brust a temperaturii. In autoclave sticla se presesab tensiunea 18 atm in timp de
50 — 60 minute la temperatura 98 — 105 grade C.

Faetarea— strungirea marginelor triplexului se petrece azuestecul ap— nisip pe mgini
fatetarea olnuite care prezi#tniste discuri masive cu diametrul 700 — 1100 mm careotesc
cu viteza 200 — 220 rot/min.

Controlul calititi. Rezistema la lovire se determincu ciderea libex a unei bile de fer cu
greutatea de 800 g laalimea de 1 m pe foaia de sticDupa aceasta pe foaia de slide pot
forma ctipaturi rotunde (pe supratg.

Greutatea totél a buditilor care s-au ales trebuié su fie mai mult de 0,3% din greutatea
modelului.

Marimea buételilor nu mai mare de 5 mm.

Transpareta triplexului este stabilitcu ajutorul fotometrului cu fotoelemesitfiltru de lumina.
Luminaia necesdre de nu mai mult de 84%.

Duritatea la temperatiira triplexului se determincu tinerea lui in termostat la temperatura de
60 grade C in timp de 48 oe. Dupceasta nu trebuiei gie vizibile schimbarea culorii
micsorarea transparggi luminoase.

Ondulozitatea se permite nu mai mare de 25 grade C.

12. Producerea triplexului Tncovoiat

Schema tehnologic a producerii triplexului Tncovoiat este: temperatwcuptor electric la
producerea sticlei pentru automobil (de sus panprdm camera cuptorului; 2. Talzitori
adiugatori; 3. Indlzitori; 4. neorama.



Deosebit, asugitor stadier procesului este molirovania sticleickre este Tncovoiatdupi
profilul dat. Procesul molirovania coash:

2 foi de stich taiate dup tipar se aranjeazimpreur. Intre ele se presacaun strat sutire de
praf de talid sau alt material rezistent la foc. Foile de sts® aranjedizpe o rami incovoiai
dintr-un metal rezistent ladlkdura care este montat pe uirgcior special fierbinte pinla
temperatura de 150 — 200 grade C.ga @l ciruciorul este introdus in fotocaniese ridici pira
la 520 grade C cu viteza de 10 grade/min, foil@lmie a sticlei se transf@in camera. Dup10
— 12 minute sticla se Tndoajiese aranjeazpe rani.

2.Sticla ailita

Sticla alita — se numge sticla in foi, la care o prelucrare termispeciai ii da o duritate
mecania ridicat si rezistena termid. Prelucrarea termica sticlei congt in indilzirea ei in
cuptor electric pilla temperaturaairii si pe urnd racirea rapid si omoger cu aer suflat din
resiotca.

Sticla alita e mai elestit decit cea ais Dac asezim o foaie de stidl calita pe 2 reazemuri la
mijloc putem Tnérca ga ca &geata indoierii va fi 4 — 5 ori mai mare ca la obgnuita.

La o lovire deosebit de mare sticlalici, se distruge, se desface, in mukehdé mirunte (cu
mirimea de 100 mm2) cuarginile neasctite, mukumita cui pericolul &nirii cu ele nu e mare.
Asa deosebire a sticleidilite in combinge cu o duritate mecariianare permite pe larg de folosit
n rind cu triplexul pentru stecluirea automobitelavioanelor. Pentru automobile se produc
sticla calita incovoiad.

In comparge cu triplexul sticlei #glite este mult mai transparéntu duritatea termic si
mecania.

Procesul tehnologic a producerii este mai simptlispare necesitatea peliculei simple.

De aceea sticlaatita treptat inlocuigte triplexul in procesulairii pe suprafaa sticlei poate fi
pusi 0 pelicul care conduce curentul care nuwbie ca sticla avioanelor sau automobileldr s
nghee.

Industria a descoperiticticla @lita colorat pe o parte este acopérdu vopsea cerandic

Pot fi clite sticlele lustruitesi nelustruite. Sticla aita se prepar cu grosimea 4,5; 5; 5,51 6
mm.

2.1.

Procesul tehnologic al producerii sticlélite consd din:

- predgitirea sticlei;

- 1ndcilzirea pira la temperaturaatita;

- racirea rapid si omogen;

- controlul Tncerérilor
Preditirea sticlei- pentru prepararea sticleilite care este folosit la automobile, din foi dielét
alead se taie dup tipare formate, care corespund ramelor automabiléticla nu trebuieas
conina pietre, bule de are agcat, zgiriieturi. Toate aceste defecte aduc #parea sticlei n
procesul 8glirii, asa cum in aceste locuri se formadensiunea care se deosgbede cea care
este Tn alte gti a sticlei.
Incilzirea sticlei— este o opet foarte importaritin procesul #irii. Sticla trebuiate Incilzita
omogen. Pentru aceasta este mai bine de folosiba&igelectrice care permit automat de regulat
temperatura Tn cuptor este de 640 grade C nu nuélideri620 grade C.
Racirea sticlei Regimul &cirii are loc in odubnaia setca depinde de grosimea sticlei, tipul de
resiotca, temperatura aerului carceste.
La Tmpachetarea sticleélde pe toai suprafga se pune hirtie speciatare nu cotine adausuri
ntepatoare.




Articolele aranjate in cutie cite 5 — 6 Btise Tnvelesc in hirtie de acegiealitatesi se pune n
lada.

Golurile dintre pergi | azii si articolul se umple cu rumegufin, sau paie.

Controlul calititi. Rezistera la gilire cu ajutorul bilei metalice cu greutatea de 8)@u
Tnaltimea de 1200 mm.

Sticla cu grosimea mai mare de 5 mm trebaisuporte plitura. La 5 mm — bila de 800g cind se
strica bucatele trebuie &fie din ce mai multe de 32 mm.

Articolele trebuie #fie incolore. Se permite verde deschis sau albastr

2.2. Producerea sticleilite Tncovoiate
Sint 2 @i de producere_
- vertical; incovoierea cu presul
- orizontal; libe#



