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astfel acoperite cu metal sunt finisate in diverse culori,
prin utilizarea unor lacuri transparente sau colorate,
lucioase sau mate. Cremaliera pentru fixarea semifa-
bricatelor din sticla, utilizata in procedeu, este formata
dintr-un canal din plastic sau metal (2), in care este
amplasat cel putin un suport flexibil de protectie (3),
care este prevazut cu cel putin o cavitate (4). Suportul
flexibil de protectie (3) este fixat in canalul metalic 2),
prin strngere pe partile laterale ale acestuia. Canalul
(2) este prevazut cu doi pivoli laterali (6) pentru mon-
tareain lagarele de sustinere, pozitionate in parii opuse
pe perimetrul tamburului rotativ de lucru (7) al dispo-
zitivului de acoperire metalic Tn vacuum.
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Inventia se refera la un procedeu de obtinere a unor ornamente (globuri) pentru
bradul de Craciun si la o cremalierd pentru fixarea acestora in timpul prelucrarii in conditii
de vacuum.

Ornamentele pentru bradul de Craciun sunt fabricate astfel: sunt suflate semi-
fabricatele din sticla, manual sau cu ajutorul unei masini, la dimensiunile si formele cerute,
incluzand tija pentru manipulare. Semifabricatele sunt apoi lasate transparente sau pot fi
colorate i ornamentate (acoperite cu un desen), sau pot fi argintate inaintea operatiilor de
colorare si ornamentare.

Principiul operatiei de argintare este acoperirea suprafetei interioare a semi-
fabricatului din sticla cu un strat subtire de argint. In acest scop se utilizeaza reducerea unei
solutii complexe de azotat de argint cu tartrat de sodiu sau cu alti agenti reducétori. Aceasta
metoda are dezavantajul ca utilizeaza amoniac pentru trecerea azotatului de argint in solutia
complexa. Pe langa stratul subtire de acoperire cu argint (2...4 p) de pe suprafata interioara
a ornamentului pentru bradul de Craciun, in urma reactiei rezulta si compusi chimici peri-
culosi care trebuie eliminati, astfel incat sa nu dauneze mediului inconjurator. Mai mult,
azotatul de argint se numara de asemenea printre substantele chimice periculoase si, de
aceea, manevrarea sa este dificila. Operatorii trebuie sa fie echipati cu filtre pentru respiratie,
sorturi, cizme $i manusi din cauciuc, pentru a fi protejati impotriva respirérii vaporilor de
amoniac sau a contactului intre piele si solutiile de argintare. Operatorii trebuie, de ase-
menea, sa se supuna anual unei examinari medicale.

Problema tehnica pe care inventia o rezolva este, pe de o parte, eliminarea noxelor
periculoase, iar pe de alta parte, manevrarea ugoara a ornamentelor in timpul operatiei de
acoperire prin care semifabricatele din sticla sunt suflate la dimensiunile gi formele necesare,
incluzand o tija de manevrare.

Procedeul de obfinere a unor ornamente pentru bradul de Craciun, conform inventiei,
consta in aceea ca semifabricatul din sticla suflat la dimensiuni si forme impuse, incluzand
tija de manipulare este fixat initial in interiorul unei cremaliere si, apoi, plasat intr-un
dispozitiv de acoperire metalica, unde se depune pe suprafata semifabricatului un strat
subtire de 1...7 y metale si/sau aliaje de metale, prin metalizare sau acoperire prin pul-
verizare in conditii de vacuum, iar suprafetele astfel acoperite cu metal sunt finisate in
diverse culori, prin utilizarea unor lacuri transparente sau colorate, lucioase sau mate.

Procedeul conform inventiei prevede ca semifabricatele din sticld aferente
ornamentelor pentru bradul de Craciun sa fie plasate intr-o cavitate a unui suport de
protectie, unde aceasta cavitate se potriveste exact, ca dimensiune si formad, cu
semifabricatul din sticla intr-un plan selectat de separatie, o parte din semifabricatul din sticla
fiind astfel inserata in cavitate i protejata impotriva acoperirii cu metale.Se realizeaza astfel
metalizarea numai in partea din cavitate unde forma planului de separatie corespunde formei
decorului impus, suportul de protectie cu cavitatea fiind obtinut din materiale flexibile care
asigura o buna aderenta la semifabricatul din sticla in spatiul de separatie precum si fixarea
semifabricatului din sticld in suportul de protectie, si unde operatiile de colorare sunt realizate
dupé ce ornamentele metalizate pentru bradul de Craciun sunt extrase din suportul de
protectie.

in functie de tipul de semifabricat, inventia prevede utilizarea unor cremaliere diferite
pentru fixarea semifabricatelor din sticla aferente ornamentelor in dispozitivul de metalizare.

Cremaliera este formata dintr-un canal din metal sau plastic, in care este plasat cel
putin un suport flexibil de protectie, prevazut cu cel putin o cavitate in care suportul flexibil
de protectie este fixat in canal prin strangere pe partile laterale ale acestuia, canalul fiind
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prevazut cu doi pivoti laterali pentru montare in lagare de sustinere pozitionate in parti opuse
pe perimetrul unui tambur de lucru aferent dispozitivului de acoperire metalica in vacuum.
Principiul noului procedeu se bazeazi pe ideea ca semifabricatul din sticli este mai intai
fixat pe o cremaliera si apoi este introdus in dispozitivul de acoperire metalica in conditii de
vacuum in care suprafata sa este acoperita cu un strat subtire (1..7 y) de metale si/sau
aliaje, prin placare in vacuum sau acoperire cu pulbere in vacuum. Suprafetele metalizate
astfel create pot fi finisate in diverse culori, utilizand lacuri transparente sau colorate,
stralucitoare sau mate.

Pentru procedeul de placare in vacuum sau acoperire cu pulbere in vacuum pot fi
utilizate urmatoarele metale sau aliajele acestora: aluminiu, cupruy, fier, nichel, argint, aur,
magneziu, staniu, crom, vanadiu si zinc.

Inainte de introducereain dispozitivul de metalizare, semifabricatele din stici pentru
ornamentele destinate bradului de Craciun pot fi protejate corespunzator in zonele in care
se doresgte plasarea ulterioara a ornamentelor, zone care ramén astfel, dup3 procesul de
acoperire gi indepartarea stratului de protectie, neacoperite gi transparente.

Protectia respectiva poate fi obtinuta prin diferite metode. in una dintre acestea,
semifabricatele din sticld pentru ornamentele destinate bradului de Créciun sunt agezate
intr-o cavitate a suportului protector. Aceasti cavitate urmareste cu exactitate forma si
dimensiunea semifabricatului din sticla, intr-un plan de separatie selectat, care poate fi
modificat conform modelului de ornament ales. O portiune din semifabricatul din sticla este
inserata in cavitate si astfel este protejata impotriva metalizérii, find apoi acoperita cu metal
numai porfiunea care iese din cavitate. Planul de separatie este realizat dintr-un material
flexibil care asigura o buna adeziune la semifabricatul din sticl $i o plasare sigura in inte-
riorul ornamentului pentru bradul de Criciun.

O alta posibilitate pentru protejarea zonelor dorite o constituie plasarea a cel putin
unei invelitori de protectie pe semifabricatul din sticla. invelitoarea de protectie corespunde
dimensiunilor gi formei dorite a ornamentului, si adera la suprafata de sticla. inainte de co-
lorare, invelitoarea de protectie este indepartata. invelitoarea de protectie poate fi prevazuti
Cu o suprafata adeziva pentru a se obtine o mai buna aderenta la semifabricat.

O altd metoda de protectie se bazeazi pe acoperirea zonelor dorite ale suprafetei
prefabricatului din sticla cu un strat subtire de substanta lavabild, de exemplu un lac, care
poate fi indepartat cu usurints dupa terminarea metalizarii. Procesul de colorare cu vopsea
transparentd sau colorata sau cu vopsea mata poate fi realizat fie inainte, fie dup3 indepar-
tarea stratului de lac de protectie.

Metodele de protectie prezentate mai sus pot fi combinate arbitrar pentru un anumit
produs.

In functie de tipul de semifabricat, pot fi utilizate cremaliere diferite pentru fixarea se-
mifabricatelor din sticla pentru ornamentele conform inventiei in dispozitivul de metalizare.
O varianta de cremaliera posibila const4 dintr-un canal din plastic sau metal, prevazut cu cel
putin o acoperire flexibild avand cel putin o cavitate. Acoperirea flexibila este fixatd in
interiorul canalului prin strangere pe marginile acestuia. La capetele opuse ale liniei longi-
tudinale centrale, canalul este prevazut cu doi pivoli laterali care se monteaza in lagarele de
sustinere pozitionate in parti opuse pe perimetrul tamburului rotativ de lucru al dispozitivului
de metalizare.

O alta cremaliera poate fi formata dintr-o bara de sprijin din metal/plastic, prevazuta
la capete cu pivoli pentru montarea in lagarele de sustinere situate in pozitii opuse pe
perimetrul tamburului rotativ de lucru al dispozitivului de metalizare. Perpendicular pe axul
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central longitudinal al barei de sprijin sunt montate, pe aceasta, brate glisante/pivotante
confectionate din metal/plastic. Bratele sunt echipate cu cel putin o clema pentru instalarea
si fixarea tijelor semifabricatelor din sticld. In scopul asigurarii unei distante optime intre
semifabricatele individuale, bratele sunt prevazute cu elemente de blocare.

O optiune posibila in cazul cremalierei prezentatd mai sus este un aranjamentin care
bratele sunt fixate cu un capat in bara de sprijin, in perechi, fiecare pereche fiind rotita cu 90°
fata de perechea vecina. Bratele dintr-o pereche sunt pozitionate diametral opus, astfel incat
unul este fixat deasupra barei de sprijin, iar celalalt este fixat sub aceasta. Clemele pentru
fixarea tijelor semifabricatelor din sticla sunt pozitionate perpendicular pe axele longitudinale
ale bratelor corespunzatoare, constand din doud gheare in forma de V, prevazute pe partile
interioare cu crestaturi in forma de dinti de ferastrau sau suprafete rugoase pentru instalarea
si fixarea tijelor. Clemele active care apartin aceluiasi brat sunt inversate reciproc cu 180°.

O alta optiune posibila pentru cremaliera este reprezentata de un aranjament in care
bratele sunt fixate in bara de sprijin la centrele acestora, sprijinind la fiecare capat cupluri de
cleme opuse constand din doua gheare in forma de V, prevazute pe partile interioare cu
crestaturi in forma de dinti de ferastrdu sau suprafete rugoase pentru instalarea si fixarea
tijelor. Clemele active care fac parte din aceeasi pereche de brate sunt inversate reciproc cu
180°, iar perechile de cleme pozitionate la capetele bratului opus si perechile de cleme
pozitionate la aceleasi capete ale bratelor paralele vecine sunt de asemenea inversate cu
180° la partile active.

Daca trebuie acoperite semifabricate din sticla pentru varfuri destinate bradului de
Craciun, cremaliera este proiectata astfel incat bratele sa fie create dintr-o banda metalica
pre-tensionata, fixatd la centru de bara de sprijin. Bratele sunt aranjate in perechi de cleme
opuse, astfel incat bratele din pereche sa fie montate foarte aproape unul de celalalt, fiind
rotite reciproc cu 90°. La un capat al bratului sunt pregatite elemente de prindere in forma
de conuri pentru fixarea tijelor varfurilor pentru bradul de Craciun. La perechile de cleme
opuse de pe aceeasi parte se prevad elemente de fixare in forma de cavitafi pentru
prinderea capetelor varfurilor pentru bradul de Craciun. Perechile vecine de brate sunt rotite
cu 90° una fata de cealalta, astfel incat elementele conice ale unei perechi sa fie coaxiale
cu cavitatile perechii opuse.

Varianta de fabricatie a ornamentelor pentru bradul de Craciun, descrisa anterior,
ofera un avantaj important prin eliminarea argintarii conventionale in solutii de azotat de
argint si agenti reducatori, inclusiv amoniac, reprezentand o cale de fabricatie adecvata,
nedaunatoare mediului inconjurator si sanatatii. Un alt avantaj il constituie faptul ca pro-
cedeul de mai sus permite obfinerea de produse complet noi, la care pe suprafetele orna-
mentelor pentru bradul de Craciun sunt create zone transparente care pot fi |asate ca atare
sau pot fi modificate prin colorare sau prin decorarea cu figuri.

Se da mai jos un exemplu de realizare a inventiei si de realizare, in particular, a cre-
malierei pentru introducerea produselor din sticla in tamburul dispozitivului pentru acoperire
metalica, in legatura si cu fig. 1...10, care reprezinta:

- fig. 1 si fig. 2, exemple de optiuni pentru protectie utilizand invelisuri amovibile;

- fig. 3, schema bloc pentru un exemplu de material flexibil de acoperire;

- fig. 4, modul de plasare a materialului flexibil in tamburul dispozitivului pentru
metalizare;

-fig. 5, 7 5i 9, exemple de alte tipuri de cremaliera pentru fixarea semifabricatelor din
sticla pentru ornamentele destinate bradului de Craciun;
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- fig. 6, 8 si 10, modul de plasare a cremalierelor in tamburul dispozitivului pentru
metalizare.

in cadrul procedeului de obtinere a ornamentelor pentru bradul de Craciun, conform
inventiei, sunt suflate maiintai printr-o metoda traditionala semifabricatele din sticla 1, avand
dimensiunile si forma impuse. Semifabricatului i se atageaza apoi, la capat, tija pentru
manipulare. Semifabricatul din sticla 1, obtinut in acest fel, este apoi fixat pe o cremaliera
adecvata pentru tipul respectiv de semifabricat, asa cum se descrie mai jos.

Cremaliera sustinand semifabricatele din sticla 1 este apoi plasata in dispozitivul de
metalizare. In acest dispozitiv, folosind modul de placare metalicd in vacuum sau modul de
acoperire cu pulbere in vacuum, pe suprafetele tratate se formeaza straturi subtiri (avand
grosimea de 1...7p) de metale si/sau aliaje ale acestora. Grosimea stratului este dictata de
necesitatea asigurarii netransparentei. in aceast operatie pot fi utilizate urmatoarele metale
sau aliaje ale acestora: aluminiu, cupru, fier, nichel, argint, aur, magneziu, staniu, crom,
vanadiu si zinc. Dupa terminarea acoperirii, semifabricatele din sticla 1 sunt colorate prin
acoperire cu lacuri transparente sau colorate, avand culori stralucitoare sau mate, sau prin
indepartarea unui strat de material de protectie amovibil, urmatd de colorarea
corespunzatoare.

Pentru a se obtine ornamente destinate bradului de Créciun decorate cu diverse
figuri, modul prezentat mai sus este modificat astfel incat semifabricatele 1 s fie prevazute
cu acoperiri de protectie (de umbrire) in zonele in care se intentioneaz plasarea formelor
dedecor, inainte de introducerea in dispozitivul de metalizare in vacuum. Dupa indepartarea
acoperirii de protectie, pe suprafata omamentelor pentru bradul de Craciun rdméan zone
transparente corespunzatoare ca forma cu tipurile de diafragme utilizate.

Cea mai simpld metoda consta in utilizarea cel putin a unei invelitori amovibile de
protectie 8 sau 9, aga cum se arata in fig. 1 si 2. invelitorile de protectie 8 si 9 au forma orna-
mentelor dorite, si pot fi prevazute cu un adeziv pe fetele care intrd in contact cu semifa-
bricatele. inainte de operatia de colorare care urmeazd dupd metalizare, invelitorile de
protectie 8 si 9 sunt indepartate.

O alta posibilitate de a asigura protectia este prezentata in fig. 3 si 4. In acest caz,
semifabricatele din sticla 1 pentru ornamentele destinate bradului de Craciun sunt plasate
intr-o cavitate 4 a suportului de protectie 3. Cavitatea 4 se potriveste exact, ca dimensiune
si forma, cu semifabricatul din sticla 1 pana la planul de separatie 5, care stabileste care
parte a semifabricatului din sticla 1 este metalizata si a carui forma corespunde cu cea a
ornamentului dorit. Astfel, o parte din semifabricatul din sticla 1 este inserata in cavitatea 4
si este protejata impotriva acoperirii cu metale, fiind metalizata numai partea care iese din
cavitatea 4 a suportului de protectie 3. In practica, suportul de protectie prezinta mai mult de
o cavitate 4 si este realizat din materiale flexibile precum plastic sau cauciuc, care faciliteaza
aderarea la semifabricat i fixarea acestuia in suportul de protectie 3. Suportul de protectie
3 este apoi amplasat intr-un canal 2 din metal sau plastic, in care pot fi plasate in acelasi
timp mai multe suporturi de protectie 3, acestea fiind fixate in canalul metalic 2 prin strangere
pe partile laterale ale acestuia. La capetele opuse ale axei centrale longitudinale, canalul 2
este prevazut cu doi pivoti laterali 6 pentru montarea in lagarele de sustinere pozitionate in
parli opuse pe perimetrul tamburului rotativ de lucru 7 al dispozitivului de acoperire metalica
in vacuum, aga cum se aratd in fig. 4. Operatile de colorare sunt realizate dupa ce
ornamentele pentru bradul de Craciun sunt extrase de pe suport.
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Protectia poate fi realizata de asemenea prin acoperirea suprafetei semifabricatelor
din sticla 1 in zonele in care ulterior ornamentele cu un strat dintr-un material lavabil (de
exemplu, un lac uzual) care poate fi indepartat dupa operatia de metalizare. Colorarea cu
vopsele transparente sau cu vopsele colorate stralucitoare sau mate poate firealizata inainte
sau dupa ce este indepartat stratul de material lavabil de protectie.

Metodele de protectie mentionate anterior pot fi combinate in orice fel pentru un
anumit produs.

Pe langa cremaliera deja mentionati pentru fixarea semifabricatelor din sticls 1 , cre-
maliera formata din canalul 2 si suportul flexibil de protectie 3, pot fi utilizate i alte tipuri de
cremaliere. Aceste posibilitati sunt prezentate in fig. 5, 7 si 9. In toate aceste cazuri, crema-
lierele sunt formate dintr-o bara de sprijin 10 (confectionata din material plastic sau metal)
prevazuta la capete cu pivoli 6 pentru montarea in lagarele de sprijin amplasate in pozitii
opuse pe perimetrul unui tambur rotativ 7 al dispozitivului de metalizare. La aceast bar3 de
sprijin 10 sunt atagate perpendicular brate 11 din metal sau plastic, folosind un tip de montaj
care sa permita rotirea i alunecarea acestora in lungul axei barei de sprijin. Bratele 11 sunt
prevazute cu cel putin o clema 12 sau 121 si/sau 122, pentru prinderea si fixarea tijelor
semifabricatelor din sticld 1 pentru ornamentele destinate bradului de Craciun. Bratele res-
pective 11 sunt echipate cu elemente de blocare pentru a mentine distanta optima intre se-
mifabricatele din sticla 1 separate.

Una dintre optiunile pentru cremaliera prezentati mai sus este prezentata in fig. 5.
Bratele 11 sunt aici fixate de bara de sprijin 10 cu un capat, formand astfel perechi de brate,
perechi care sunt rotite intre ele cu 90°. Bratele 11 apartinand unui cuplu sunt plasate
diametral opus astfel incat un braf este fixat deasupra barei de sprijin 10 in timp ce celalalt
brat este fixat dedesubt. Clemele 12 pentru fixarea tijelor semifabricatelor din sticla 1 sunt
pozitionate perpendicular pe axa centrala longitudinala a bratelor 11 corespunzatoare, fiind
prevazute cu gheare in forma de V avand pe pértile interioare crestéturi in forms de dinti de
ferastrau 13 pentru fixarea tijelor. In loc de crestituri in forma de dinti de ferastrau 13, supra-
fetele interioare pot fi realizate astfel incat sa formeze cavitati, sau pot fi ficute rugoase. Cle-
mele active 12 care fac parte din acelasi brat 11 sunt rotite una fata de cealalts cu 180°. Mo-
dul de montare a acestui tip de cremaliera in tamburul 7 al dispozitivului de metalizare in
vacuum este prezentat in fig. 6.

O alta optiune posibila pentru aceasts cremaliera (fig. 7) se bazeaza pe ideea ca
bratele 11 sunt fixate de bara de sprijin metalica 10 la centrele acestora. La fiecare capat
este fixata o pereche de cleme opuse 12. Clemele sunt previzute gi aici cu gheare in forma
de V, prevazute pe partile interioare cu crestaturi in forma de dinti de ferastrau 13 pentru
instalarea si fixarea tijelor semifabricatelor din sticld 1. Clemele active 12, care fac parte din
aceeasi pereche de brate sunt rotite una fata de cealalta cu 180°. Perechile de cleme 12
pozitionate la capetele brafului 11 opus si perechile de cleme pozitionate la aceleasi capete
ale bratelor 11 paralele, vecine, sunt de asemenea rotite cu 180° fata de partile active. Modul
de montare a acestui tip de suport in tamburul 7 al dispozitivului de metalizare in vacuum
este prezentat in fig. 8.

Daca sunt implicate semifabricate din sticld 1 pentru varfuri destinate bradului de
Craciun, acestea sunt fixate, asa cum se aratd in fig. 9, si plasate in tamburul 7 al
dispozitivului de metalizare in vacuum care este prezentatin fig.10. in acest caz, cremaliera
este proiectaté astfel incat bratele 11 s3 fie create dintr-o banda metalici pre-tensionata,
fixatd la centru de bara de sprijin 10. Bratele 11 sunt aranjate in perechi de cleme opuse,
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astfelincat bratele din pereche sa fie montate foarte aproape unul de celalalt, fiind rotite unul
fata de celalalt cu 90°. La un capat al bratului 11 sunt pregatite elemente de prindere 121 de
forma unui dop conic pentru fixarea capetelor tijelor varfurilor pentru bradul de Craciun. La
perechile de cleme opuse de pe aceeasi parte se prevad elemente de fixare 122 in forma
de cavitati pentru prinderea varfurilor semifabricatelor din sticl3 1 destinate varfurilor pentru
bradul de Craciun. Perechile vecine de brate 11 sunt rotite cu 90° una fata de cealalts, astfe!
incat dopurile conice 121 ale unei perechi de cleme si fie coaxiale cu cavitatile 122 ale
perechii opuse de cleme de pe perechea opusa de brate 11.

Procedeul de fabricatie a ornamentelor pentru bradul de Créaciun, descris mai sus,
este potrivit pentru producerea oricdror ornamente la care, ca rezuitat final, este necesara
crearea de zone libere pe semifabricat, care pot fi l3sate transparente si fara nici un decor,
pot fi tratate ulterior printr-un procedeu de colorare, pot fi prevazute cu un decor sau pot fi
prevazute combinatii ale acestora. Prin aceasti metoda pot fi realizate ornamente complet
metalizate, inlocuind procedeele care utilizeaz3 argint. Acest procedeu de fabricatie a
ornamentelor pentru bradul de Craciun nu este nociv pentru mediul inconjurétor si elimina
efectele negative asupra sanatatii operatorilor.

Revendicari

1. Procedeu de obtinere a unor ornamente pentru bradul de Craciun, din
semifabricate de sticld (1) suflate la dimensiuni i forme impuse, incluzand tija de
manipulare, caracterizat prin aceea ci semifabricatul din sticla (1) suflat la dimensiuni si
forme impuse, incluzand tija de manipulare, este fixat initial in interiorul unei cremaliere si
apoi plasat intr-un dispozitiv de acoperire metalicd, unde se depune pe suprafata
semifabricatului (1) un strat subtire de 1...7 u metale si/sau aliaje de metale, prin metalizare
sau acoperire prin pulverizare in conditii de vacuum, iar suprafetele astfel acoperite cu metal
sunt finisate in diverse culori, prin utilizarea unor lacuri transparente sau colorate, lucioase
sau mate.

2. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea cd, la metalizarea in
vacuum sau acoperirea prin pulverizare in vacuum, se utilizeazi metalele sau aliajele
metalelor alese dintre aluminiu, cupruy, fier, nichel, argint, aur, magneziu, staniu, crom,
vanadiu si zinc.

3. Procedeu conform revendicirilor 1 $i 2, caracterizat prin aceea ci semifabricatele
din sticla (1), aferente ornamentelor pentru bradul de Cr&ciun, inainte de introducere in
dispozitivul de acoperire metalica, sunt protejate in zone in care se intentioneaza dispunerea
ulterioara de decoruri, Iisand aceste zone, dupé faza de metalizare giindepartarea acoperirii
de protectie, neacoperite si transparente.

4. Procedeu conform revendicarilor 1.. .2, caracterizat prin aceea ci semifabricatele
din sticla (1) aferente ornamentelor pentru bradul de Craciun sunt plasate intr-o cavitate (4)
a unui suport de protectie (3), unde cavitatea (4) se potriveste exact, ca dimensiune si forma,
cu semifabricatul din sticla (1) intr-un plan selectat de separatie (5), o parte din semifabricatul
din sticla (1) fiind astfel inserat3 in cavitatea (4) si protejata impotriva acoperirii cu metale,
numai partea din cavitatea (4) a suportului de protectie (3) fiind metalizata si unde forma
planului de separatie (5) corespunde formei decorului impus, suportul de protectie (3) cu
cavitatea sau cavitatile (4) fiind realizat din materiale flexibile care asigura o buna aderenta
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la semifabricatul din sticla (1) in spatiul de separatie (5), precum si fixarea semifabricatului
din sticla (1) in suportul de protectie (3) si unde operatiile de colorare sunt realizate dupa ce
ornamentele metalizate pentru bradul de Craciun sunt extrase din suportul de protectie (3).

5. Procedeu conform revendicarilor 1...4, caracterizat prin aceea ca protectia este
realizatain aga felincat suprafata semifabricatelor din sticla (1) aferente ornamentelor pentru
bradul de Craciun sa fie acoperita cu cel putin un invelis de protectie (8, 9) care sa se
potriveasca cu dimensiunile gi forma decorului impus si care se fixeaza strans la suprafata,
invelisul de protectie (8, 9) fiind indepartat inainte ca ornamentele pentru bradul de Craciun
metalizate sa fie supuse operatiei de colorare.

6. Procedeu conform revendicarilor 1...5, caracterizat prin aceea ca invelisul de
protectie (8, 9) este prevazut pe una din fete cu un strat adeziv care adera la semifabricatele
din sticla (1) aferente ornamentelor pentru bradul de Craciun.

7. Procedeu conform revendicarilor 1...6, caracterizat prin aceea ca protectia
suprafetei semifabricatelor din sticla (1) aferente ornamentelor de Craciun este realizata prin
intermediul unui strat subltire de substante lavabile, care pot fi indepartate cu usurinta dupa
finalizarea acoperirii metalice.

8. Procedeu conform revendicarilor 1...7, caracterizat prin aceea ca operatia de
colorare cu vopsele transparente, colorate sau mate, se aplica dupa indepartarea stratului
lavabil.

9. Procedeu conform revendicarilor 1 ...8, caracterizat prin aceea ca operatia de
colorare cu vopsele transparente, colorate sau mate, se aplica inainte de indepartarea
stratului lavabil.

10. Cremaliera pentru fixarea semifabricatelor din sticld aferente ornamentelor in
vederea plasarii in dispozitivul de acoperire metalica, utilizatd in procedeul definit in
revendicarile 1...4, caracterizata prin acea ca este formata dintr-un canal (2) din metal sau
plastic, in care este plasat cel putin un suport flexibil de protectie (3) prevazut cu cel putin
o cavitate (4), in care suportul flexibil de protectie (3) este fixat in canalul (2) prin strangere
pe partile laterale ale acestuia, canalul (2) fiind prevazut cu doi pivoti laterali (6) pentru
montare in lagare de sustinere pozitionate in parti opuse pe perimetrul unui tambur de lucru
(7) aferent dispozitivului de acoperire metalica in vacuum.

11. Cremaliera pentru fixarea semifabricatelor din sticla aferente ornamentelor in
vederea plasarii in dispozitivul de acoperire metalica, utilizatd in procedeul definit in
revendicarile 1...9, caracterizata prin acea ca este formata dintr-o bara de sprijin (10) din
material plastic sau metal prevazuta la capete cu pivoli (6) pentru montarea in lagarele de
sprijin amplasate in pozitii opuse pe perimetrul unui tambur rotativ (7) aferent dispozitivului
de acoperire metalica, la bara de sprijin (10) fiind atagate perpendicular brate (11) din metal
sau plastic prevazute cu cel putin o clema (12) pentru prinderea si fixarea tijelor
semifabricatelor din sticla (1), folosind un tip de montaj care sa permita rotirea si alunecarea
acestora in lungul axei barei de sprijin (10) si, in care bratele (11) sunt echipate cu elemente
de blocare pentru a mentine distanta optima intre semifabricatele din sticla (1) separate.

12. Cremaliera conform revendicarii 11, caracterizata prin acea ca bratele (11) sunt
fixate de bara de sprijin (10) cu un capat, formand astfel perechi de brate, perechi care sunt
rotite intre ele cu 90°, bratele (11) apartinand unui cuplu fiind plasate diametral opus, astfel
incat un brat sa fie fixat deasupra barei de sprijin (10), in timp ce alt brat sa fie fixat sub bara
de sprijin (10), iar clemele (12) pentru fixarea tijei semifabricatului din sticla (1) sunt
pozitionate perpendicular pe axa centrald longitudinald a bratelor (11) corespunzatoare, fiind
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prevazute cu gheare in forma de V si avand pe partile interioare crestaturi in forma de dint;
de ferastrau (13), cavitati sau suprafete rugoase pentru fixarea tijelor, clemele active (12)
care fac parte din acelasi brat (11) fiind rotite una fata de alta cu 180°.

13. Cremaliera conform revendicarii 11, caracterizati prin acea ca bratele (11) sunt
fixate de bara de sprijin (10) la centrele acestora, avand fixata la fiecare capit o pereche de
cleme opuse (12), clemele respective fiind prevazute cu gheare in forma de V si avand pe
partile interioare crestaturi in forma de dinti de ferastrau (13), cavitati sau suprafete rugoase
pentru fixarea tijelor, clemele active (12) care fac parte din aceeasi pereche de brate fiind
rotite una fatd de cealalta cu 180°, iar perechile de cleme (12) pozitionate la capetele bratului
(11) opus si perechile de cleme pozitionate la aceleasi capete ale bratelor (11) paralele
vecine fiind rotite cu 180° fata de partile active.

14. Cremaliera conform revendicarii 11, caracterizati prin acea ca, pentru fixarea
semifabricatelor din sticla (1), destinate confectionarii varfurilor pentru bradul de Craciun, se
formeaza o banda metalica pre-tensionata, fixata la centru de bara de sprijin (10), bratele
(11) fiind aranjate in perechi de cleme opuse, astfel incat bratele din pereche s3 fie montate
foarte aproape unul de celdlalt, fiind rotite unul fata de celalalt cu 90°, la un brat (11) fiind
create elemente de prindere (121) de forma unor dopuri conice pentru fixarea capetelor
tijelor varfurilor pentru bradul de Craciun, iar la perechile de cleme opuse de pe aceeasi
parte se prevad elemente de fixare (122) in forma de cavitati pentru prinderea varfurilor
semifabricatelor din sticla (1) destinate varfurilor pentru bradul de Créciun sila care perechile
vecine de brate (11) sunt rotite cu 90° una fata de cealalta, astfel incat elementele de
prindere (121) ale unei perechi de cleme sa fie coaxiale cu elementele de fixare (122) ale
perechii opuse de cleme de pe perechea opusa de brate (11).
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