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s4 Procedeu si instalatie pentru obtinerea geamurilor slefuite
(57) Rezumat:  Inventia se referd la un procedeu
si la o instalafie pentru obtinerea geamurilor cu fefe
plan paralele si lucioase, fird valuri sau alte
denivelari sau defecte, impriménd astfel, geamului,
calitifi optice superioare. intr-o primi fazi, masa
de sticla topita este fasonata intr-o bandi de geam,
prin trecerea acesteia printr-o laminozi, avand la
legire o temperaturd de cca 750°C i o vitezi de
inaintare de cca 45 cm/min. la o grosime de 6,5
mm si o lifime de 1500 mm, in faza urmitoare
asupra benzii de geam se aplici o incilzire
superficiald a suprafetelor pani la o temperaturi de
1000°C, timp de un minut, urmati de o slefuire-
lustruire intre nigte piese de contact din grafit sau
masa cdrbunoasd sau lemn verde, cu au o miscare
alternativa cu presiune in sensuri diferite una fatd
de cealalta, intre suprafeele pieselor de contact si
suprafefele  benzii  de geam fiind injectati
intermitent o emulsie formati din cdrbune de lemn
foarte fin macinat i ulei vegetal, dupa care intr-o ) .
altd fazi, banda de geam slefuit este supusi unei Fig. 1
ricirt pand la temperatura de 600°C, dupa care
urmeazd o0 recoacere-ricire graduald cu aer rece,
pand la temperatura mediului ambiant, ‘in final
banda fiind debitati la dimensiunile dorite.

Revendiciri: 3
Figuri: 2
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Inventia se refers la un procedeu si o
instalatie pentru obtinerea geamurilor cu fete
plan paralele si lucioase, firi valuri sau alte
deniveldri sau defecte, imprimind astfel
geamului calitdti optice superioare.

Geamurile plane, cu proprietiti optice
superioare, se obtin prin slefuirea mecanici a
geamului laminat brut §i apoi lustruirea lui cu
materiale abrazive pe o parte si apoi pe
cealaltd sau chiar simultan, operatii ce se fac
continuu sau discontinuu.

Este cunoscut de asemenea un alt
procedeu pentru fabricarea sticlei plane, prin
tragerea pe orizontald a unei benzi de geam in
stare plasticd, care pluteste pe o baie de metal
topit Intr-un cuptor la o temperatur3 intre 1050
... 600°C, intr-o atmosfers protectoare inerti,
formatd din azot si hidrogen, unde suprafata
sticlei, in contact cu metalul ia forma plani si
lucioasd a acestuia, iar cealaltq fatd, de
deasupra, prin incilzire-lustruire "la foc",
capitdi o suprafatd relativ pland, datoritd
tensiunii superficiale a sticlei. In inaintarea ei
pe baia metalici, sticla este ricitd gradual pani
la temperatura de 600°C, cind este evacuati
din cuptorul cu baia metalici si introdusi in
cuptorul de recoacere-ricire.

Aceste procedee prezintdi unele
dezavantaje, prin faptul ci necesitd instalatii
foarte complexe, consum mare de energie,
costuri mari de intretinere si investitii.

Problema tehnicd, pe care o rezolvi
inventia, constd in obtinerea unei sticle cu fete
plan paralele, care nu distorsioneazi lumina.

Procedeul conform inventiei inlituri
dezavantajele procedeelor cunoscute prin aceea
cd, in vederea obtinerii de geamuri cu fete
plan paralele, masa de sticld se obtine dintr-un
amestec de nisip, sodi calcinati, calcar si
materii auxiliare, prin topirea acestora intr-un
cuptor van, obtinindu-se 0 masi de sticld in
stare topitd care este laminati de o laminozi cu
valturi lisse, rezultind o bandi de geam cu
deniveldri §i imprimeuri, datoritd contactului
intre sticla caldd si valturile reci ale laminozei
la o temperatur¥ cuprinsi intre 650 ... 850°C.

In faza urmitoare, banda de geam in
inaintarea ei este incilzitd superficial de la
650°C la 1000°C cu ajutorul a dou# arzitoare
sub formi de panouri, urmati de o slefuire si
o lustruire, prin trecerea ei printre dou3 piese
de contact, in migcare alternativi perpendicu-
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lard pe directia de inaintare a benzii de geam,
suprafata ei, prin atingere cu suprafata pieselor
de contact, fiind modificatd prin inl#iturarea
deniveldrilor, iar dupd o rdcire pand la 600°C
este supusd unei riciri §i recoaceri pini la
temperatura ambiant3 prin procedee cunoscute.

Instalatia pentru aplicarea procedeului,
conform inventiei, se compune din doui
arzitoare oxi-metan sau aer-metan capabile si
dezvolte o temperaturd necesard pentru
incilzirea superficiald a suprafetelor benzii de
geam de la circa 600 la 1000°C, construite sub
forma wunor radiatoare - panou, cu o
multitudine de fliciri mici i scurte, dispuse
pe toatd suprafata panoului, arzitoarele fiind
pozitionate transversal pe directia de inaintare
a benzii de geam, un dispozitiv de sustinere,
format din doud grinzi lungi cét 14imea benzii
de geam si late in functie de viteza de inaintare
a benzii de geam, dispuse perpendicular pe
directia de fnaintare a benzii §i asezate, una in
partea superioard, iar cealalti in partea
inferioard a suprafetelor benzii, capabile si
execute migcdri alternative, in sensuri diferite
una fatd de cealaltd, care sustin piesele de
contact ce sunt confectionate din grafit sau
masi cidrbunoasi ce lucreazd in miscarea lor
de atingere directd cu suprafetele benzii de
geam, un sistem de ricire cu apd, al intregului
dispozitiv, format din mai multe conducte,
prin care circuld apd, iar in final, doud
suflante cu aer, pentru ricirea sticlei pini la
600°C 1inainte de intrarea in cuptorul de
recoacere-ricire.

Procedeul conform
urmitoarele avantaje:

- costuri reduse pentru
instalatiilor;

- costuri  reduse de
exploatare §i intretinere;

- sigurantd in exploatare printr-o
simplitate redusi a instalatiilor;

- calitdti optice superioare ale geamului

inventiei are

realizarea

productie,

obtinut.

In cele ce urmeazi, se di un exemplu
de realizare a inventiei, in legdturi cu fig. 1 si
2, care reprezintd:

- fig.1, vedere schematicd a instalatiei;

- fig.2, diagrama de ricire graduali.

Dintr-un antecreuzet al unui cuptor 1
pentru topirea sticlei, se extrage o masi de
sticld topitd, ce este fasonatd intr-o bandd de
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geam 2 continu, prin laminarea ei intre dous
valturi lisse, din fonti aliati Cr, Ni, Mo,
tratate la exterior printr-o prelucrare foarte
find si 0 acoperire prin cromaj dur, ricite cu
apd, pentru a nu depisi in timpul functionirii
900°C, temperaturi care ar putea duce la
deformarea lor, ale unei laminoze 3.

Banda de geam 2, dup4 laminare, are
0 temperaturd de circa 750°C, prezinti
deniveldri locale si imprimeuri rezultate de la
laminare, la contactul dintre masa de sticli
caldd si valturile metalice reci ale laminozei 3,
inaintand cu o vitezi de circa 45 cm/min, la o
grosime de 6,5 mm si o lifime a benzii de
1500 mm.

In avansarea ei, suprafetele benzii de
geam sunt supuse unei incdlziri superficiale
prin intermediul unor arzitoare 4 si 5 oxi-
metan sau aer-metan, timp de circa un minut,
incdlzind superficial suprafetele pani la
temperatura de 1000°C.

Arzitoarele 4 si 5 sunt dispuse
transversal, pe directia de inaintare a benzii de
geam, avind lungimea egald cu lifimea
geamului, fiind constituite sub forma unor
radiatoare, cu o multitudine de orificii, pentru
formarea unor mici flaciri pe toatd suprafata,
avand o desime de 10 buc#ti/dm?.

In avansarea ei, banda de geam 2 este
supusd operatiei de glefuire-lustruire, la
contactul ei cu nigte piese de contact 8 din
grafit sau mas3 cirbunoasi sau lemn verde,
montate pe niste grinzi 6 i 7 impreuni cu
nigte ricitoare 9.

Grinzile 6 §i 7 sunt dispuse
transversal, pe cele doui suprafete ale
geamului, capabile si execute misciri

alternative, cu presiune, in sensuri diferite,
una fatd de cealalts.

Cu ajutorul unei pompe, prin niste
orificii practicate in piesele de contact 8, poate
fi injectatd intermitent, in timpul slefuirii-
lustruirii, intre banda de geam 2 si piesele de
contact 8, o emulsie formatd din cirbune de
lemn, foarte fin micinat si ulei vegetal.

Banda de geam 2 este supus# operatiei
de slefuire-lustruire, pind cind toate
deniveldrile de pe suprafata geamului sunt
inldturate, conferind acestuia din urmi,
suprafete plan paralele si lucioase, dupi care
banda de geam 2 este ricitd pani la 600°C cu
ajutorul unor suflante 10, cand sprijinit pe un
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pat cu role, intrd in cuptorul de recoacere-
rdcire 11, unde este insuflatd cu aer rece, fiind
rdcite gradual, dupd diagrama din fig.2, pani
la temperatura ambiant¥ si apoi debitatd, dupi
dorinti.

Revendicdri

1.Procedeu §i instalatie pentru
obtinerea geamurilor slefuite cu fete plan
paralele si lucioase, fard valuri sau alte
deniveldri sau defecte, obtinute prin topirea
sticlei intr-un cuptor si fasonarea masei de
sticld topitd intr-o band3d de geam (2) prin
laminarea intre dou valfuri ale unei laminoze
(3), caracterizat prin aceea ci, intr-o primi
fazd, masa de sticld topit¥ este fasonati intr-o
bandi de geam, prin trecerea acesteia printr-o
laminozd, avand la iesire o temperaturi de
circa 750°C si o vitezd de inaintare de circa
45 cm/min, la o grosime de 6,5 mm si o
14ime de 1500 mm, in faza urmitoare, asupra
benzii de geam se aplicA o incilzire
superficialdi a suprafetelor pani la o
temperaturd de 1000°C, timp de un minut,
urmatd de o slefuire-lustruire, intre niste piese
de contact din grafit sau masi cirbunoasi sau
lemn verde, ce au o miscare alternativi cu
presiune in sensuri diferite una fai de cealalti,
intre suprafetele pieselor de contact si
supratetele benzii de geam, fiind injectatd
intermitent o emulsie formatd din cirbune de
lemn, foarte fin micinat si ulei vegetal, dupi
care, intr-o altd fazd, banda de geam slefuit
este supusd unei rdciri pand la temperatura de
600°C, dupd care urmeazi o recoacere-ricire
graduald cu aer rece, pini la temperatura
mediului ambiant, in final, banda fiind debitati
la dimensiunile dorite.

2.Instalatie pentru realizarea
procedeului, conform revendicirii 1,
caracterizat prin aceea cid se compune dintr-
un cuptor (1) pentru topirea sticlei, o laminozi
(3), prin care se obtine banda de geam (2),
niste arzitoare (4) si (5) dispuse transversal pe
directia de inaintare a benzii de geam, dupi
care banda de geam este trecuti prin niste
piese de contact (8), montate pe niste grinzi
(6) si (7) impreuni cu niste ricitoare (9)
pozitionate transversal pe cele doud suprafete
ale benzii de geam (2), care este riciti, in
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continuare cu ajutorul unor suflante (10), (7), ce sustin piesele de contact (8) si récitoa-
urmati de o ricire-recoacere in cuptorul (11). rele (9), au o miscare alternativd cu presiune,
3.Instalatie conform revendicdrii 2, in sensuri diferite una fati de cealaltd, asupra
caracterizati prin aceea cii, grinzile (6) si suprafetelor benzii de geam (2).

Pregedintele comisiei de examinare: ing.Petrescu Ioan Cristea
Examinator: ing.Vlddescu Catrinel
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