
А В Т О М О Б И Л Ь Н А Я C R B A™
СИСТЕМА ГНУТЬЯ ПО ЦИЛИНДРИЧЕСКОМУ РАДИУСУ

Система была разработана для клиентов с высокими требованиями по
производительности, с простым способом переналадки для гнутья и закалки листового стекла как
простых цилиндрических форм, так и асимметричных форм. В основном изделия производимые с
помощью данной системы используются автомобилестроении, но наряду с этим многи формы
применимы и в архитектурных стандартах.

Система Гласстек :
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Толщина обрабатываемого стекла от 3,0 до 6 мм
Производительность до 80 циклов в час в зависимости от толщины стекла и площади загрузки
Возможность перехода на новую форму всего за несколько минут
Формирование стекла без применения шаблонов
Исключительное оптическое качество стекла

Система шириной 1500 мм в комбинации с участком гнутья и закалки, оборудованным
верхними и нижними гибкими подами, которые позволяют достигать минимального радиуса
прогиба 890 мм. В момент, когда формирование стекла завершено, происходит его закалка с
использованием высокоэффективной закалочной системы, которая интегрирована с гибкими
подами. Система позволяет обрабатывать изделия длиной до 2,4 метра.

Новая модель системы Гласстек для гнутья по двум радиусам позволяет производить изделия как
симметричной, так и асимметричной формы с минимальным радиусом до 1500 мм, для
использования в целом ряде автомобилей, внедорожников, минивэнов, грузовиков и автобусов.

Весь производственный процесс контролируется микропроцессорным управлением,
разработанным Гласстек. Все установки могут запоминаться и легко вызываться из памяти, тем
самым упрощая и ускоряя переналадку, которая может занять от нескольких до 20 минут, в
зависимости от толщины стекла, формы и размера. Не требуется никаких шаблонов.

Стекло обрабатываемое системой соответствует как транспортному, так и архитектурному
стандарту.

Модульная системы проектирования применяемая Гласстеком успешно комбинирует высокую
производительность, гибкость и экономичность использования.

CRBA™

CRBA

ПК ИНТЕРФЕЙС

Система управления

упрощает контроль за
движением конвейера,
формированием и ввод

установочных параметров,
обеспечивает встроенную

систему помощи и
постоянную диагностику.

Allen-Bradley
ControlLogix™ PLC

Загрузка имеет
независимый привод
через линейный вал.

Полностью управляется
через компьютер,

обеспечивая точное
позиционирование стекла
в нагревательном модуле.

ЗАГРУЗКА

ОПЦИИ НАГРЕВА ПРОГИБ/ЗАКАЛКА
Электрический нагрев

излучением (как
изображено) создает

оптимальную среду для
равномерного разогрева

с минимальными
требованиями по его
контролю. Как опция
может поставляться

нагреватель
принудительной

конвекцией с горелками
на природном газе.

В этой секции, гибкие
нижний и верхний поды

одновременно
перемещаются во время
цикла прогиба. Верхний

под регулируется
вверх/вниз по толщине
стекла. Оба пода могут

устанавливаться
горизонтально для

закалки плоского стекла.
Высокоэффективная

система закалки встроена
с гибкими подами.

РАЗГРУЗКА

Разгрузочная станция
спроектирована для
удобного доступа.



А В Т О М О Б И Л Ь Н А Я C R B A™

Т Е Х Н И Ч Е С К И Е В О З М О Ж Н О С Т И

Толщина стекла: мин. 3,0мм (+0,2мм, -0,0мм); макс. 6мм
Площадь загрузки: 1500мм х 2400 мм
Толщина стекла и производительность базируется на типичных размерах загрузки

Минимальный размер стекла: 380мм в направлении движения

ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ: ЦИКЛОВ В ЧАС ECE R43

ТОЛЩИНА СТЕКЛА

Милиметры Дюймы

ЗАГРУЗОК/ЧАС ЗАГРУЗОК/ЧАС МАКС. РАЗМЕР ОДНОГО СТЕКЛА

Милиметры Дюймы

ОСНОВНЫЕ ФОРМЫ СИСТЕМЫ
ПОСТОЯННЫЙ РАДИУС ЦИЛИНДРИЧЕСКОГО
КОНТУРА
1220мм х 1800мм Ш х Д

890мм минимальный одиночный радиус
Максимальный до плоского

1500мм х 2000мм Ш х Д
1300мм минимальный одиночный радиус
Максимальный до плоского

1500мм х 2400мм Ш х Д
2000мм минимальный одиночный радиус
Максимальный до плоского
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ДВОЙНОЙ РАДИУС (” ” ФОРМЫ)
ЦИЛИНДРИЧЕСКОГО КОНТУРА
1430мм х 2000мм Ш х Д
Секция А

1500мм минимальный радиус
Максимальный радиус до плоского

мм минимальная длина дуги
715мм максимальная длина дуги

Секция Б
15,5м минимальный радиус
Максимальный радиус до плоского

Длина дуги секции А
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длине дуги секции Б≤

Секция Б Секция А

ТРОЙНОЙ РАДИУС (” ” ФОРМЫ) ЦИЛИНДРИЧЕСКОГО
КОНТУРА
1430мм х 2000мм Ш х Д
Секция А и В

Миним. и макс. радиус только плоский
мм минимальная длина дуги

655мм максимальная длина дуги
(Длина дуги А) - (Длина дуги Б)

Секция Б
1060мм минимальный радиус
Максимальный радиус до плоского
120мм минимальная длина дуги
240мм максимальная длина дуги
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ТОЧНОСТЬ ФОРМЫ
Методика соответствия шаблону должна быть одна
из предложенных.

РАЗМЕРЫ ИЗДЕЛИЯ 1220мм х 1800мм Ш х Д
Периметр по форме

Полный контакт прилегания периметра по краю шаблона
шириной 8мм

Отклонение от размера +2,0мм, -0,0мм

Периметр по форме
Прилегание периметра по шаблону из 3мм выступающих
штифтов

Отклонение от размера ±1,0мм

РАЗМЕРЫ ИЗДЕЛИЯ мм х 2400мм Ш х Д

измерения

Периметр по форме
Полный контакт прилегания периметра по краю шаблона
шириной 8мм

Отклонение от размера +3,0мм, -0,0мм

Периметр по форме
Прилегание периметра по шаблону из 3мм выступающих
штифтов

Отклонение от размера ±1,0мм

Уровень отклонения периметра
Максимальный 1,0мм на 100мм
Максимальный для углов < 75 включая угол:
1,25мм на 75мм
Макимальный для углов включая угол:
1,25мм на 100мм
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ГЛАСС ПРО, ООО Россия и СНГ
офис 310, ул. Ферганская, д.2

109444 Москва, Российская Федерация
+7 (495) 737-8966 факс: +7 (495) 380-1293
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e-mail: info@glass-pro.ru | http:\\glass-pro.ru


