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GLASGRUPPEN

Glaas till Vol & rreiige: seciare 1899

Riktlinjer for hardade former och bearbetningar

a b

\.

S / a: >= 2 x glasets tjocklek

d R b: >= 4 x glasets tjocklek

d: >= glasets tjocklek

d 3 R: >= glasets tjocklek

Glas tjockare an 8 mm kraver GBK, glas fran 8 mm och tunnare gar att harda med enbart hardslip.
Hal forsanks alltid om glaset ar tjockare an 8 mm. (Halen registreras som hal om inga matt finns for
forsankningen och forsankningen goérs da for hand i produktion. Mattangivna forsankningar ar CNC
arbete och registreras som mattangivna forsankta hal.)

d: Haldiametern ska vara minst lika med glasets tjocklek. (d >= glasets tjocklek)

a: Avstandet mellan hal eller urtag i glaset ska alltid ha minst 2 x glasets tjocklek till narmsta kant
annars ska halen eller urtagen 6ppnas (slitsas). (a >= 2 x glasets tjocklek)

b: Avstandet mellan hal och glasets horn ska vara 4 x glasets tjocklek oavsett om hérnet ar rundat
eller inte. (b >= 4 x glasets tjocklek)

a: Avstandet mellan 2 héls kanter ska vara minst 2 x glasets tjocklek. (a >= 2 x glasets tjocklek)

Om ett hal ligger narmre en kant 4n 2 x glasets tjocklek kan det 6ppnas mot den kant dar avstandet ar
kortast, halet maste da ha minst 2 x glasets tjocklek mot nésta kant.

R: For urtag géller att innerhdrnen ska vara rundade och minsta rundningsradie &r lika med glasets
tjocklek. (R >= glasets tjocklek, Undantaqg fér R=8 mm fér 10 mm glas)




