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Zatgcznik Nr. 1

KLUCZOWE PARAMETRY TECHNICZNE INNOWACYJCNEJ TECHNOLOGI WRAZ
Z ANALIZA POROWNAWCZA

1/ Kluczowe parametry techniczne technologii F-kant:

Zastosowanie automatycznego systemu pozycjonowania narz¢dzi - numeryczne sterowanie
przezbrojeniami z wymiaru na wymiar i zmiana grubosci (dzieje si¢ to w trakcie jatlowej pracy
maszyny) pozwoli znacznie ograniczy¢ zuzycie energii elektrycznej. Automatyczne wylaczenie,
narzgdzi ktore nie biorg udziatu w obrobce.

Krdcenie czasu przezbrojen o 80%

Proces technologiczny szlifowania przezbrojenie
aktualny proces 3-4h
nowy proces 0,5-1h

Preseting narzedzi (kompensacja) diamentowych - Automatyczna kompensacja zuzycia narzgdzi
i ich wlasciwy docisk do obrabianego materiatu.
Szybsze przezbrojenie i mniejsze i rtOwnomierne zuzycie narzedzi.

Proces technologiczny szlifowania naddatek
4mm, aktualny proces 1mm/strong
4mm, nowy proces 0,5mm/strong

Zastosowanie indywidualnego opracowanego systemu chtodzenia tarcz — uzyskanie lepszej
jakos$¢ obrobki szkta oraz wydajnosci — przy zastosowaniu nowo opracowanego systemu
chtodzenia nastapi zmniejszenie zuzycia energii na wrzecionach (mniejsze obcigzenie silnikow)
jednoczesnie ze zwickszong predkoscia obrobcza

Proces technologiczny szlifowania wydajnosé¢
4mm, aktualny proces 4m/min
4mm, NowWy proces 7m/min

Zastosowanie gornych migkkich paséw z 4 silnikami krokowymi to daje rownomierny docisk
szkla — lepsza wydajnos¢ 1 jako$¢ szkla

Zastosowane wrzeciona silnika z gumowym ztagczem , to rozwigzanie eliminuje wibracje
narzedzi na szkle. Lepsza precyzja obrobki szkta.

Automatyczne belki wspierajace szkto — belki automatycznie si¢ rozktadajg do szerokosci szkta
przy szerokim szkle. Takie rozwigzanie powoduje zwigkszenie wydajno$ci na maszynie.

automatyczna zmiana wymiaru na wymiar bardzo szybka i precyzyjna — (przy wyjsciu
poprzedniej szyby do maszyny kolejna wchodzi zaraz po ustawieniu parametrOw przez operatora
— bez zatrzymania na przezbrojenie

Sterowanie przezbrojen na serwonapedach (numeryczne) skroci czasy przezbrojen nawet o 80%.

automatyczny zaladunek zintegrowany z linig.
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Niepowtarzalne automatyczne pozycjonowanie szkta bez ingerencji cztowieka. Mniejsze zuzycie
osprzetu pozycjonujgcego.

Zwiekszenie wydajno$ci maszyny - Czas cyklu 6-7 cykli/min

Pozycjonowanie robota zaladowczego zaprojektowane pod katem ..stopni .dostosowane do
specjalnych stojakow na szklo stosowanych przez spotke

2/ Kluczowe parametrow technicznych technologii hartowania:

Zastosowanie systemu konwekcji wentylatorowej w piecu hartowniczym

Odpowiednie utozenie konwekcji - system wymuszonej konwekcji gwarantuje zmniejsza straty
ci$nienia 1 zwigksza odpornos¢ na odksztalcenia. Dodatkowo pozwala unikna¢ przegrzania krawedzi
szkta i plam naprezen termicznych spowodowanych nieréwnomiernym przeplywem powietrza
goracego

Dzigki zastosowaniu konwekcji przy zmianie grubo$ci nie ma strat energii i jest zwigkszona
wydajno$¢. Przy obecnie stosowanej technologii wsady musza by¢ opdzniania min na kazdym
wsadzie przy innowacyjnej technologii op6znien nie ma.

Proces technologiczny hartowania Strefa grzejna
aktualny proces 32

nowy proces 100

Ustawienie gornych dysz konwekcyjnych pod katem 30 Stopni celem zmniejszenia efektu
anizotropii

zastosowanie innowacyjnego systemu ogrzewania i systemu konwekcji utozonego pod katem do
kierunku ruchu szkta pomaga w stabilizacji r6znic w ogrzewaniu calej powierzchni szkta (stabilizuje
réwnice pomigdzy centrum szkla a jego krawedziami), tym samym poprawia jednolitosé¢
nagrzewania i uniknigcia defektow np. plam, smug.

Ustawienie gornych dysz konwekcyjnych pod katem 30 Stopni celem zmniejszenia efektu
anizotropii

Zastosowanie indywidulanych receptur ci$nien dla dysz konwekcyjnych oraz zastosowanie oscylacji
kolektora hartowni

Glowice nadmuchowe sg podzielone na gérna i dolng cze$¢. Dysze mozna regulowa¢ w zaleznosci
od potrzeb hartowania réznych rodzajow szkta. W ruchu oscylacyjnym hartowania (szkto przesuwa
si¢ tam i z powrotem na rolkach) w celu rownomiernego zahartowania. Dysze oscyluja w pozycji
poprzecznej co zmniejsza naprezenia na szkle 1 umozliwiaja rOwnomierne ochtodzenie

Odpowiednio zaprojektowany system ogrzewania, radiacji i konwekcji zagwarantuje
najkorzystniejsze parametry produkcji:

- Cczas nagrzewania (czas nagrzewania 30s/mm)

- wydajnos¢ (ilos¢ wsadow 24/h

- zagiecie szkla na krawedziach 0,1

- pofalowanie od watkow 0,01

Zagiecie szktana | Pofalowanie od Czas nagrzewania wydajnosé
krawedziach watkow g
;1:r;rcrgsaktualny 0.32 0.28 458/mm 18 wsadow
4mm, nowy 0.1 0.01 30s/mm 24 wsady
proces
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3/ Poréwnanie technologii wdrazanej przez Spolke z technologia dost¢pna oferowana

na rynku

Nowa innowacyjna technologia

Technologia standardowa oferowana na rynku

Zastosowanie gérnych migkkich pasow z 4
silnikami krokowymi to daje rownomierny
docisk szkta — lepsza wydajnos¢ i jakos¢ szkta

state listwy dociskajace szkto , aby utrzymac szkto
podczas transport

Zastosowane wrzeciona silnika z gumowym
ztaczem, to rozwigzanie eliminuje wibracje
narzedzi na szkle. Lepsza precyzja obrobki
szkla.

Zastosowanie elektrowrzecion co powoduje przy
zwickszeniu predkosci wibracje na narzedziach co
wptywa na obrobke szkta i tym samym na jakos¢

Zastosowanie indywidualnego opracowanego
systemu chtodzenia tarcz — uzyskanie lepszej
jakos$¢ obrobki szkta oraz wydajnosci — przy
zastosowaniu nowo opracowanego systemu
chtodzenia nastgpi zmniejszenie zuzycia
energii na wrzecionach (mniejsze obcigzenie
silnikdw) jednocze$nie ze zwigkszong
predkoscig obrobcza

Standardowa  technologia  posiada  system
jednopunktowy, uniemozliwia zwigkszenie
predkosci zwigkszanie predkosci
obrobki sprawia, iz jako§¢ powierzchni szkla jest nal
niskim  poziomie  (wyszczypy, przypalenia)
naprezenia wewnatrz materiatlu, ktére moga

powodowac peknigcia szkla na etapie hartowania.

szlifowania,

Automatyczne belki wspierajace szkto — belki
automatycznie rozkladaja si¢ do szerokosci
szkla przy szerokim szkle. Takie rozwigzanie
powoduje zwiekszenie wydajnosci na
maszynie.

Standardowa technologia nie posiada takich
rozwigzan.

Automatyczny zatadunek zintegrowany z
linia.

Niepowtarzalne automatyczne
pozycjonowanie szkta bez ingerencji
czlowieka. Mniejsze zuzycie osprzetu
pozycjonujacego.

Zwigkszenie wydajno$ci maszyny - Czas
cyklu 6-7 cykli/min

Pozycjonowanie robota zatadowczego
zaprojektowane pod katem 30 stopni
.dostosowane do specjalnych stojakow na
szklo stosowanych przez spotke

Standardowa technologia oferuje zatadunki
automatyczne z pozycjonowaniem szkta w czasie
cyklu max 4 cykle/min.

Zatadunek przystosowany do stojakow
standardowych.
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Zwigkszenie stref pomiarowych w komorze
grzania pieca hartowniczego. Dla pieca
zwigkszenie stref pomiarowych skutkuje
zmniejszaniem zuzycia energii gdyz grzejemy
szkto gdzie jest to wymagane - 100 stref
grzejnych

Standardowa technologia oferuje 32 stref
grzejnych

Zastosowanie nowego systemu konwekcji
wentylatorowej w piecu hartowniczym:
Odpowiednie utozenie konwekcji -
konwekcja gorna i dolna - system
wymuszonej konwekcji gwarantuje zmniejsza
straty ci$nienia i zwigksza odpornos¢ na
odksztalcenia. Dodatkowo pozwala unikng¢
przegrzania krawedzi szkta i plam naprezen
termicznych spowodowanych
nierownomiernym przeplywem powietrza
goracego

op6znien nie ma. Uzyskanie parametrow:
Zagigcie szkta na krawedziach — 0,1
Pofalowanie od watkoéw — 0,01

Czas nagrzewania — 30s/mm

Wydajno$c — 24 wsady/h

Ustawienie gornych dysz konwekcyjnych pod
katem 30 Stopni celem zmniejszenia efektu
anizotropii

zastosowanie innowacyjnego systemu
ogrzewania 1 systemu konwekcji utozonego
zgodnie z kierunkiem transportu szkta.
pomaga w stabilizacji r6znic w ogrzewaniu
catej powierzchni szkta (stabilizuje rownice
pomigdzy centrum szkta a jego krawedziami),
tym samym poprawia jednolito$¢
nagrzewania i uniknigcia defektow np. plam,
smug.

Standardowa technologia oferuje prosty goérny
system konwekcji, dzigki ktorym uzyskane
parametry szkla wskazuja na warto$ci:
Zagiecie szkta na krawedziach — 0,32
Pofalowanie od watkéw — 0,28

Czas nagrzewania — 40-45s/mm

Wydajnos¢ — 18 wsady/h

Zastosowanie indywidulanych receptur
ci$nien dla dysz konwekcyjnych oraz
zastosowanie oscylacji kolektora hartowni.
Gtowice nadmuchowe sg podzielone na gorna
1 dolng czes¢. Dysze mozna regulowaé w
zaleznoS$ci od potrzeb hartowania réznych
rodzajow szkta. W ruchu oscylacyjnym
hartowania (szkto przesuwa si¢ tam i z
powrotem na rolkach) w celu réwnomiernego
zahartowania. Dysze oscyluja w pozycji

Standardowa technologia nie zawiera tego
zastosowania.
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poprzecznej co zmniejsza naprezenia na
szkle 1 umozliwiajg rownomierne ochtodzenie

Obrobka zgodna z wymaganiami normy: Standardowa technologia zgodna z wymaganiami
EN 12150-1 — dla szkta hartowanego normy:

EN 1863-1 — dla szkta wzmacnianego EN 12150-1 — dla szkta hartowanego
termicznie




