
1
Tăiere
Sticla este tăiată, 
marginile sunt șlefuite și 
găurite. Sticla este apoi 
spălată și uscată.

4 Laminare
După spălare și 
uscare, un strat 
intermediar pe 
bază de polimer 
se introduce între 
cele două foi de 
sticlă într-o 
cameră curată.

5
Autoclavizare
Sandvișul obținut în urma 
laminării este autoclavizat 
la 140°C pentru o 
aderență eficientă a sticlei 
și a stratului intermediar.

6
Inspecție finală
Diferiți conectori sunt sudați pe 
lunete. Toate elementele de 
sticlă sunt inspectate, 
ambalate și pregătite pentru 
livrare.

7
Preasamblare varii 

componente pe sticlă 
 Diverse componente (suport senzori de 
ploaie și lumină, profile...) sunt lipite pe 

vitraj, în funcție de cerințele clientului.
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LA SAINT-GOBAIN SEKURIT
ȘTIAȚI CĂ?

Apa este filtrată și refolosită pentru a 
reduce consumul cât mai mult posibil. 

Deșeurile de sticlă rezultate sunt 
parțial reciclate în producția de sticlă 

plană. 

IMPRIMARE

PARBRIZE

 LAMINATE

GEAMURI

 LATERALE

IMPRIMARE

LUNETE ȘI A
COPERIȘURI

 PANORAMICE ÎN
CĂLZITE

2
Imprimare

O bordură emailată este 
imprimată pe sticlă, precum 

și logo-ul și tipul de vitraj.

Parbrize laminate
Cele două foi de sticlă sunt 

puse pe o matriță 
(împerechere) și apoi încălzite 

în cuptor la 600°C. 
Prelucrarea se face prin 

gravitație și presare, după 
caz. Foile de sticlă sunt răcite 

și separate.

3 Modelare
Lunete, acoperișuri 

panoramice și laterale
Sticla este încălzită și modelată 

înainte de a fi călită.
Călirea (răcirea rapidă a sticlei 

cu ajutorul aerului rece) 
garantează rezistența mecanică 
a sticlei, precum și fragmentarea 

acesteia în caz de spargere.
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