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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing mirror units for use in a Fresnel solar field, in which a mirror plate
(43) is placed on a premounted mirror carrier (41) with the interposition of adhesive means (42), and the resulting mirror unit (40,
50) is then pressed against the mirror plate for the shaping application, wherein the mirror plate situated in front is in engagement
with a desired mold (20, 30), and is held in this position during a curing period. A displaceable shuttle (12) moves the mirror carrier
together with the mirror unit to one of a plurality of desired molds, and the mirror unit is positioned below the desired mold,
whereupon the mirror unit and the desired mold are brought into mutual engagement and remain connected during the curing period
until the adhesive has hardened to such an extent that when the mirror unit is removed from the desired mold the predetermined
shape of the mirror plate is at least largely maintained while the shuttle detaches itself from the mirror unit and is thus available for
further transports of other mirror units to other desired molds.

(57) Zusammenfassung: Verfahren zur Herstellung von Spiegeleinheiten zur Verwendung in einem Fresnel-Solarfeld, bei dem eine
Spiegelscheibe (43) unter Zwischenlage von Klebemittel (42) auf einem vormontierten Spiegeltrdger (41) aufgelegt und die so
entstehende Spiegeleinheit (40, 50) dann mit der Spiegelscheibe voran in Eingriff einer Sollform (20, 30) zur

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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formgebenden Anlage an die Spiegelscheibe angepresst und fiir eine Aushértezeit in dieser Position gehalten wird, wobei ein
verfahrbares Shuttle (12) den Spiegeltrdger samt Spiegeleinheit zu einer von mehreren Sollformen verfahren wird und die
Spiegeleinheit unterhalb der Sollform positioniert, worauthin die Spiegeleinheit und die Sollform in gegenseitigen Eingriff
gebracht werden, wihrend der Aushértezeit verbunden bleiben bis der Klebstoff so weit aushértet, dass bei einem Entnehmen der
Spiegeleinheit von der Sollform die vorgegebene Form der Spiegelscheibe zumindest weitgehend erhalten bleibt, wihrend das
Shuttle sich von der Spiegeleinheit 16st und hierdurch fiir weitere Transporte anderer Spiegeleinheiten zu anderen Sollformen zur
Verfiigung steht.
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG
VON SPIEGELEINHEITEN

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Spiegelein-
heiten zur Verwendung in einem Fresnel-Solarfeld, bei dem eine Spiegelschei-
be unter Zwischenlage von Klebemittel auf einem vormontierten Spiegeltrager
aufgelegt und die so entstehende Spiegeleinheit dann mit der Spiegelscheibe
voran in Eingriff einer Sollform zur formgebenden Anlage an die Spiegelscheibe
angepresst und wenigstens fur eine Aushartezeit in dieser Position gehalten

wird.

Ein derartiges Verfahren ist bereits aus der EP 2 482 001 A1 vorbekannt. Das
dort beschriebene Verfahren sieht vor, dass zunéchst die Spiegelscheibe mit
der Sollform verbunden wird und der Verbund aus Spiegelscheibe und Sollform
gemeinsam auf einem in einem Regal abgelegten Spiegeltrager unter Zwi-
schenlage eines thixotropen Klebemittels platziert wird. AnschlieRend wird der
Spiegeltrager in eine mechanische Schwingung versetzt, so dass die entste-
henden Scherkrafte in dem Klebemittel daflr sorgen, dass ein Einsinken der
Spiegelscheibe mit der Sollform in das Klebemittel erméglicht wird. Nach einem
Ausharten des Klebemittels wird die Sollform entfernt und die Spiegelscheibe
wird im Wesentlichen die von der Sollform vorgegebene Form beibehalten. Eine

Nachjustierung der Spiegelkrummung kann hierdurch entfallen, dieses Verfah-
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ren vereinfacht die Herstellung gekrummter Spiegel zur Verwendung in einem

Solarkraftwerk bereits erheblich.

Ein weiteres, dhnliches Verfahren ist aus der EP 1 764 565 A1 bekannt, wobei
es sich um ein Vorgangerverfahren zu dem vorher beschriebenen Verfahren

handelt. Im Gegensatz zu dem erstgenannten Verfahren wird hier die Spiegel-
scheibe mit der Sollform lediglich in das Klebemittel hineingedruckt und bis zur

Aushartung des Klebemittels zugewartet.

Trotzdem die vorbeschriebenen Verfahren in der Vergangenheit bereits erfolg-
reich eingesetzt werden konnten, haben sie jedoch einen Nachteil in der prakti-
schen Umsetzung. Das Versetzen der Sollform mit der darauf befestigten Spie-
gelscheibe auf dem jeweiligen Spiegeltrager bendtigt umfangreiche Verset-
zungsarbeiten eines Schwenkarmroboters und dauert eine gewisse Zeit. Wenn
auf dem Spiegeltrager zunachst das Klebemittel aufgebracht wird und der Spie-
geltrager an seine Lagerstelle verbracht ist, ist das Klebemittel bereits leicht
angetrocknet, bis die Spiegelscheibe mit der Sollform angeliefert werden kann.

Dies beeintrachtigt das Klebeergebnis.

Ferner ist es erforderlich, die relativ schweren Sollformen mit den daran befes-
tigten Spiegelscheiben in die einzelnen Regale zu beférdern, in denen die
Spiegeltrager vorgehalten werden. Auch hierfur wird einiges an Aufwand und

Zeit investiert, was die Effizienz des Herstellungsverfahrens reduziert.

Schlieflich ist auch ein relativ groRer Raum erforderlich, um eine Verschwen-
kung der groRen Sollformen ermdglichen zu kénnen, so dass in der Praxis die
Herstellung von Spiegeleinheiten in eigens dafir vorgehaltenen Fabrikhallen
erfolgt. Allerdings ist es dadurch erforderlich, die Spiegeleinheiten jeweils zu der
Kraftwerksbaustelle zu beférdern, was einen logistischen Aufwand verursacht.
Die Alternative besteht darin, eine derartige Fabrik direkt vor Ort an der Kraft-

werksbaustelle zu errichten, was wiederum einen deutlichen logistischen und
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finanziellen Invest bedeutet. Dies vor allem vor dem Hintergrund, dass nach der

Errichtung des Kraftwerks die Fabrik vor Ort nicht mehr benétigt wird.

Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zu Grun-
de, bekannte Verfahren zur Herstellung von Spiegeleinheiten zu optimieren und
sowohl logistische als auch qualitative Verbesserungen an den bekannten Ver-

fahren vorzunehmen.

Dies gelingt durch ein Verfahren zur Herstellung von Spiegeleinheiten geman
den Merkmalen des Anspruchs erste Weitere, sinnvolle Ausgestaltungen eines

derartigen Verfahrens kénnen den Unteranspriichen entnommen werden.

Erfindungsgemaln ist vorgesehen, dass ahnlich wie bei den Verfahren gemafn
dem Stand der Technik auf einen vormontierten Spiegeltréger zunéachst ein
Klebemittel aufgebracht und dann eine Spiegelscheibe darauf platziert und
festgedruckt wird. Im Unterschied zu den bekannten Verfahren wird jedoch zu-
nachst der Spiegeltrager an einer Montageposition auf einem verfahrbaren
Shuttle aufgelagert. Auf den auf dem Shuttle befindlichen Spiegeltrager wird
dann das Klebemittel aufgebracht und die Spiegelscheibe ebenfalls sogleich auf
den Spiegeltrager aufgelegt, ohne diese jedoch direkt in die endguiltige Form zu
pressen. Das Aufbringen des Klebemittels sowie das Auflegen der Spiegel-
scheibe auf den Spiegeltrager kann durchaus an unterschiedlichen Positionen

erfolgen, die nacheinander von dem Shuttle abgefahren werden.

Dadurch, dass direkt nach dem Aufbringen des Klebemittels auch die Spiegel-
scheibe aufgelegt wird, ist ein Antrocknen des Klebemittels in dem Umfang, wie
es im Stand der Technik bekannt ist, vermieden. An den Kontaktflachen, welche
die Spiegelscheibe direkt von vornherein kontaktieren, entfallt dieses Antrock-

nen und die Haltbarkeit der Klebeverbindung wird verbessert.

Mit dem aufliegenden Spiegeltrager und der wiederum darauf unter Zwischen-

lage des Klebemittels gelagerten Spiegelscheibe verfahrt nunmehr das Shuttle
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zu einer ortsfest gelagerten Sollform, in deren Eingriff die aus dem Spiegeltra-
ger, dem Klebemittel und der Spiegelscheibe bestehende Spiegeleinheit nun-
mehr gebracht wird und derart mit der Sollform verbunden wird, dass die Form
der Sollform auf die Spiegelscheibe Ubertragen wird, indem die Spiegelscheibe
flachig mit der Sollform verbunden wird und sich in das Klebemittel hineindrickt.
In dieser Position verbleibt die Spiegeleinheit fUr eine Aushartezeit, in welcher
der Klebstoff soweit aushartet, dass bei einem Entnehmen der Spiegeleinheit
von der Sollform die vorgegebene Form der Spiegelscheibe zumindest weitge-
hend erhalten bleibt. Wahrenddessen |6st sich das Shuttle von der Spiegelein-
heit und steht damit fur weitere Transportaufgaben anderer Spiegeleinheiten zu

anderen Sollformen zur Verfugung.

In aller Regel wird das Shuttle unterhalb der Sollform platziert werden und
demgeman die Spiegeleinheit von unten her durch Anheben gegen die Sollform
drtcken und in deren Eingriff bringen. Hierzu kann das Shuttle héhenverstellbar
sein, vorzugsweise eine Teleskopanordnung oder eine Scherenarmanordnung
aufweisen, mit denen ein Anheben der Spiegeleinheit in den Eingriff der Soll-

form erméglicht wird.

Das Shuttle ist ferner mit Vorteil entweder schienengefuhrt oder spurgefuhrt,
sofern es nicht vollstandig ferngelenkt ist. Im Falle der Spurfuhrung sind im Bo-
den elektrische Signalgeber montiert, die drahtlos mit dem Shuttle kommunizie-
ren. Die genannten FUhrungen dienen jewells zu einer exakten Positionierung
unterhalb der Sollform und erméglichen daher eine prézise Ausrichtung der

Spiegeleinheit beztglich derselben.

Zunachst einmal ist es méglich, die Spiegeleinheit als solche in den Eingriff der
Sollform zu bringen und selbst mit dieser in der Eingriffsposition zu verbinden.
Ebenfalls vorgesehen ist jedoch eine L&sung, in welcher die Spiegeleinheit un-
ter Zwischenlage eines Trogelements auf dem Shuttle aufgesetzt wird. In die-
sem Fall kann dieses Trogelement mit der Spiegeleinheit zu der Sollform ange-

hoben werden und ihrerseits eine Verriegelung mit der Sollform eingehen. Eine



10

15

20

25

30

WO 2017/178012 PCT/DE2017/100288

solche Verriegelung kann insbesondere mechanisch, mit besonderem Vorteil
unter Verwendung einer elektromagnetischen Verriegelung erfolgen. Hierzu
kénnen beispielsweise im Bereich der Sollform Elektromagneten angeordnet
sein, die bei einer Anndherung des Trogelements eingeschaltet werden und
ferromagnetische Elemente in einer Trogmulde des Trogelements derart zu sich
heranziehen, dass eine in der Trogmulde aufgenommene Spiegeleinheit gegen

die Sollform gepresst wird.

Auch ist es méglich, die Spiegelscheibe wahrend und/oder nach der Herstellung
des gegenseitigen Eingriffs zwischen Sollform und Spiegeleinheit in eine
Schwingung zu versetzen, insbesondere dann, wenn es sich bei dem Klebemit-
tel um ein thixotropes Klebemittel handelt. Im Gegensatz zum Stand der Tech-
nik wird hierbei davon abgesehen, den Spiegeltréager in Schwingung zu verset-
zen, da die vorliegende Konfiguration eine Ubertragung einer Schwingung auf

die Spiegelscheibe begunstigt.

Im Einzelnen kann hierzu der Sollform eine Saugpumpe zugeordnet sein, wel-
che eine Mehrzahl von Saugnapfen aufweist, die Uber Faltenbalge mit der
Saugpumpe verbunden sind. Die Saugnapfe sind hierzu mit einem Schwinger-
element mechanisch gekoppelt, so dass das Schwingerelement die Saugnéapfe
in die gewinschte Schwingung versetzen kann, wobei die Schwingung bei einer
Haftverbindung zwischen Saugnéapfen und Spiegelscheibe auf die Spiegel-
scheibe Ubertragen werden kann. Aufgrund der entstehenden Scherkrafte zwi-
schen Spiegelscheibe und Klebemittel wird das Klebemittel formbarer und die

Spiegelscheibe kann besser in dem Klebemittel platziert werden.

Die Saugnapfe kénnen im Einzelnen untereinander Uber ein Festlager verbun-
den sein, und damit gemeinsam von dem Schwingerelement zu einer Schwing-
ung angeregt werden, so dass zum einen die Schwingung synchronisiert und
damit gleichmaRig auf die Spiegelscheibe Ubertragbar ist, wahrend andererseits

auch die Erzeugung der Schwingung vereinfacht wird.
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Wahrend der Schwingung bewegt sich die Spiegelscheibe, wenngleich nur mi-
nimal, gegenuber der Sollform. Um eine Beschadigung der Spiegelscheibe zu
vermeiden weist die Sollform an ihrer der Spiegelscheibe zugewandten Seite
eine Gleitoberflache auf, welche eine gleitende Kontaktierung der Spiegelschei-

be erlaubt.

Hat das Shuttle eine Spiegeleinheit mit einer Sollform verbunden, so kann es
sich von der Spiegeleinheit oder dem diese umgebenden Trogelement I6sen
und steht fur weitere Aufgaben zur Verfugung. Insbesondere ist im vorliegenden
Verfahren vorgesehen, dass mehrere Sollformen nacheinander von dem Shut-
tle angefahren werden und das Shuttle wahrend der Aushartezeit einer Spie-
geleinheit an einer Sollform die Ubrigen Sollformen mit weiteren zu fertigenden

Spiegeleinheiten beschickt.

Hierzu kann zunachst ein Shuttle eine erste Spiegeleinheit von der Montagepo-
sition abholen und zu einer ersten Sollform bringen. Dort wird die erste Spie-
geleinheit in Eingriff der ersten Sollform gebracht und damit von dem Shuttle
gelést. Sodann wird das Shuttle eine zweite Spiegeleinheit abholen, diesmal
jedoch nicht von der Montageposition, sondern von einer anderen, zweiten Soll-
form, in deren Eingriff die zweite Spiegeleinheit zuvor bereits wahrend einer
vollstandigen Aushéartezeit gehalten war. Das Shuttle wird zu dieser zweiten
Spiegeleinheit fahren, sie aus dem Eingriff der zweiten Sollform bringen und zu
einem Warenausgang verfahren, bei dem die zweite Spiegeleinheit aus dem

Herstellungsverfahren ausgeschleust wird.

An dieser Stelle wiederholt sich das zuvor Gesagte nochmals, indem nunmehr
eine dritte Spiegeleinheit von der Montageposition abgeholt und wiederum zu
der zweiten Sollform verbracht wird, wo sie wiederum fur eine Aushartezeit in

Eingriff der zweiten Sollform bleibt.

In besonders vorteilhafter Ausgestaltung des vorstehend beschriebenen Verfah-

rens sind die Montageposition, die Sollformen, der Warenausgang und die Ver-
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fahrwege dazwischen in einem oder mehreren mobilen Containern unterge-
bracht, welche |6sbar miteinander verbunden und mithilfe von Fahrzeugen, ins-
besondere Schienenfahrzeugen oder StralRenfahrzeugen, transportierbar sind.
Hierdurch kann vor Ort an einer Kraftwerksbaustelle durch ein Anliefern der
mobilen Container ein temporares Fabrikgebaude errichtet werden, indem das
vorstehend beschriebene, effiziente und raumsparende Verfahren zur Herstel-
lung von Spiegeleinheiten durchgefuhrt werden kann. Nach der Konstruktion
eines Kraftwerks kann dann diese mobile Fabrik zur n&chsten Baustelle mitge-
nommen werden und spart somit die Errichtung einer derartigen Anlage vor Ort,

inklusive der Baukosten, des Genehmigungsvorgangs und des Baumaterials.

Die vorstehend beschriebene Erfindung wird im Folgenden anhand eines Aus-

fuhrungsbeispiels néaher erlautert.

Es zeigen

Figuren 1 bis 6 den erfindungsgemaen Herstellungsprozess in
sechs Schritten, jeweils in schematischer Darstel-
lung, sowie

Figur 7 ein sich an eine Sollform annéherndes Trogelement
mit einer darin aufgenommenen Spiegeleinheit auller
Eingriff der Sollform in einer schematischen Quer-
schnittsdarstellung, sowie

Figur 8 das Trogelement gemal Figur 7 wahrend einer Ver-

bindung mit der Sollform in einer schematischen

Querschnittsdarstellung.

Figur 1 zeigt schematisch eine Fabrik, in welcher zunachst eine Montagepositi-
on 10 gezeigt ist, in der sich ein Shuttle 12 befindet. Das Shuttle 12 ist auf Ra-

dern oder Rollen gelagert und tragt ein Trogelement 13, in welchem an der
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Montageposition 10 ein Spiegeltrager 41 eingelegt ist. Der Spiegeltrager 41
wird zunachst zu einer vollstéandigen ersten Spiegeleinheit 40 zusammenge-
setzt und dann mit einer ersten Sollform 20 verbunden. An einer zweiten Soll-
form 30 ist eine zweite Spiegeleinheit 50 bereits befestigt und befindet sich in

ihrer Aushartezeit.

Figur 2 zeigt den néachsten Schritt im Verfahren, bei dem zunachst auf dem
Spiegeltrager 41 Klebemittel 42 aufgebracht worden ist, welches die Spiegel-
scheibe 43 mit dem Spiegeltrager 41 verbinden soll. Es handelt sich hierbei um
ein thixotropes Klebemittel, welches durch Schwingungen zumindest oberflach-
lich verflussigt werden kann. Die Spiegelscheibe 43 wird mithilfe eines Roboter-
arms auf den Spiegeltrager 41 unter Zwischenlage des Klebemittels 42 aufge-

setzt und vervollstandigt somit eine erste Spiegeleinheit 40.

Figur 3 zeigt nunmehr die vervollsténdigte erste Spiegeleinheit 40, bei der je-
doch die Spiegelscheibe 43 noch nicht in der gewlunschten Form aufliegt. Das
Shuttle 12 wird nunmehr zusammen mit dem Trogelement 13 und der darin
aufgenommenen ersten Spiegeleinheit 40 unter die erste Sollform 20 gefahren,
wo das Shuttle 12 das Trogelement 13 in Richtung der ersten Sollform 20 nach
oben ausruckt. Hierbei wird die erste Sollform 20 so gegen die Spiegelscheibe
43 der ersten Spiegeleinheit 40 gedruckt, dass die Form der Sollform 20 sich
auf die Spiegelscheibe 43 Ubertragt. Das Klebemittel 42 wird hierbei verdrangt
und hartet in einer Position aus, in welcher die von der ersten Sollform 20 vor-
gegebene Form der Spiegelscheibe 43 nach der Aushartung erhalten bleiben

wird.

Figur 4 zeigt nunmehr die erste Spiegeleinheit 40, wie sie in Eingriff mit der ers-
ten Sollform 20 gebracht worden ist und das Shuttle 12 in einer ausgeruckten
Position, in welcher das Shuttle 12 nunmehr von einem Bereich unterhalb der
ersten Sollform 20 in einen Bereich unterhalb der zweiten Sollform 30 verfahren
wird, um dort die zweite Spiegeleinheit 50 von der zweiten Sollform 30 zu Iésen.

Die zweite Spiegeleinheit 50 ist nunmehr fur eine vollstandige Aushartezeit oder
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ldnger mit der zweiten Sollform 30 verbunden gewesen und ist somit vollstandig
ausgehartet, so dass die zweite Spiegeleinheit 50 nunmehr von der zweiten

Sollform 30 abgenommen werden kann.

Figur 5 zeigt das Shuttle 12, welches nunmehr die zweite Spiegeleinheit 50 zu-
sammen mit dem diese umgebenden Trogelement 13 von der zweiten Sollform
30 abgenommen hat und nun in Richtung eines Warenausgangs 11 verfahrt.

Die zweite Sollform 30 ist nunmehr bereit fur eine Beschickung mit einer weite-
ren, noch ungeformten Spiegeleinheit, die als nachstes in der Montageposition

10 hergestellt werden kann.

Figur 6 zeigt nunmehr das Shuttle 12 mit dem nunmehr leeren Trogelement 13,
aus dem die fertig hergestellte zweite Spiegeleinheit 50 enthommen und aus
dem Prozess ausgeschleust wird. Das Shuttle 12 wird nunmehr mit dem leeren
Trogelement 13 in die Montageposition 10 gefahren, wo ein weiterer Spiegel-
trager 41 in eine Trogmulde 14 des Trogelements 13 eingelegt wird und der
Herstellungsvorgang anschlie3end bei Figur 1 erneut startet, wobei in diesem

Fall die zweite Sollform 30 angefahren werden wird.

Figur 7 zeigt in einer ndheren Betrachtung in einer Querschnittsdarstellung die
erste Sollform 20, an welche sich gerade das Trogelement 13 mit der darin in
einer Trogmulde 14 aufgenommenen ersten Spiegeleinheit 40, bestehend aus
dem Spiegeltrager 41, der Spiegelscheibe 43 und dem dazwischen eingebrach-
ten Klebemittel 42 besteht. Im Randbereich der ersten Sollform 20 sind Elekt-
romagneten 25 angeordnet, welche bei einer Annédherung des Trogelements 13
eingeschaltet werden und damit in den Randbereichen des Trogelements 13
angeordnete ferromagnetische Rastelemente 15 anziehen. Gleichzeitig weist
die erste Sollform 20 eine Gleitoberflache 24 auf, welche in Gleitkontakt mit der
Spiegelscheibe 43 gebracht wird und welche als Sollform gekrimmt gebildet ist.
In Ausnehmungen 23 der Gleitoberflache 24 sind Faltenbalge 22 angeordnet,
an deren Enden Saugnapfe 21 befestigt sind. Uber die Faltenbalge 22 kann

eine hier nicht nadher gezeigte Saugpumpe an den Saugnapfen 21 einen Unter-
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10

druck erzeugen, welcher die Spiegelscheibe 43 mit den Saugnépfen 21 verbin-
den lasst. Wahrend der Annaherung werden also zunéachst die Saugnapfe 21
mit der Spiegelscheibe 43 in Kontakt geraten und dann mithilfe eines ebenfalls
nicht néher gezeigten Schwingerelements in eine Schwingung versetzt, welche
das thixotrope Klebemittel 42 oberflachlich leicht verflussigt. Hierdurch ist es
ma&glich, bei der anschlielenden Verformung den Widerstand des Klebemittels

42 leichter zu Uberwinden.

Figur 8 zeigt nunmehr die erste Sollform 20 und die in vollem Eingriff der ersten
Sollform 20 befindliche Spiegeleinheit 40, deren Spiegelscheibe 43 aufgrund
der Formgebung der Gleitoberflache 24 der ersten Sollform 20 gekrummt ist.
Die an den Saugnépfen 21 erzeugten Schwingungen werden in der Figur 8
durch die Doppelpfeile reprasentiert. Die Spiegelscheibe 43 weist nunmehr die
vorgegebene Krimmung auf, welche durch die Formgebung der ersten Sollform
20 bedingt ist. Sie wird mithilfe des Trogelements 13 in Eingriff der ersten Soll-
form 20 gehalten, dessen ferromagnetische Rastelemente 15 von den Elektro-

magneten 25 der ersten Sollform 20 in Eingriff gehalten werden.

Vorstehend beschrieben ist somit ein Verfahren zur Herstellung von Spie-
geleinheiten zur Verwendung in einem Fresnel-Solarfeld, bei dem die Arbeits-
ablaufe eine schnelle und effiziente Herstellung der Spiegeleinheiten auf sehr

kleinem Raum erlauben.
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Verfahren zur Herstellung von Spiegeleinheiten zur Verwendung in einem
Fresnel-Solarfeld, bei dem eine Spiegelscheibe (43) unter Zwischenlage
von Klebemittel (42) auf einem vormontierten Spiegeltrager (41) aufgelegt
und die so entstehende Spiegeleinheit (40, 50) dann mit der Spiegelschei-
be (43) voran in Eingriff einer Sollform (20, 30) zur formgebenden Anlage
an die Spiegelscheibe (43) angepresst und fur eine Aushartezeit in dieser
Position gehalten wird,

dadurch gekennzeichnet, dass der vormontierte Spiegeltrager (41) zu-
nachst an einer Montageposition (10) auf einem verfahrbaren Shuttle (12)
aufgelagert wird, wobei das Shuttle (12) nach dem Auftragen des Klebe-
mittels (42) auf den Spiegeltrager (41) und dem Auflegen der Spiegel-
scheibe (43) darauf zu einer von mehreren Sollformen (20, 30) verfahren
wird und die Spiegeleinheit (40, 50) unterhalb der Sollform (20, 30) positi-
oniert, woraufhin die Spiegeleinheit (40, 50) und die Sollform (20, 30) in
gegenseitigen Eingriff gebracht werden, wahrend der Aushartezeit ver-
bunden bleiben bis der Klebstoff so weit aushartet, dass bei einem Ent-
nehmen der Spiegeleinheit (40, 50) von der Sollform (20, 30) die vorgege-
bene Form der Spiegelscheibe (43) zumindest weitgehend erhalten bleibt,
wahrend das Shuttle (12) sich von der Spiegeleinheit (40, 50) I6st und
hierdurch fur weitere Transporte anderer Spiegeleinheiten (40, 50) zu an-

deren Sollformen (20, 30) zur Verfugung steht.

Verfahren geman Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Spie-
geleinheit (40, 50) auf dem Shuttle (12) héhenverstellbar, vorzugsweise
Uber eine Teleskop- oder Scherenarmanordnung, gelagert und nach der
Positionierung unterhalb der Sollform (20, 30) in deren Eingriff ausgeruckt

wird.
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Verfahren gemal einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass das Shuttle (12) schienen- oder spurgefuhrt auf einem Verfahr-

weg verfahrbar ist.

Verfahren gemal} einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spiegeleinheit (40) unter Zwischenlage eines die
Spiegeleinheit (40) in einer Trogmulde (14) aufnehmenden Trogelements
(13) auf das Shuttle (12) aufgesetzt wird, wobei das Trogelement (13) me-
chanisch, vorzugsweise mittels einer elektromagnetischen Verriegelung,
unter Zwischenlage der Spiegeleinheit (40) mit der Sollform verbunden

wird.

Verfahren gemal} einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass es sich bei dem Klebemittel (42) um einen thixotropen
Klebstoff handelt und die Spiegelscheibe (43) wahrend und/oder nach der
Herstellung des gegenseitigen Eingriffs von Sollform (20) und Spiegelein-

heit (40) zur Schwingung angeregt wird.

Verfahren gemaf Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Sollform
(20) eine Saugpumpe zugeordnet ist, welche Uber wenigstens einen Fal-
tenbalg (22) mit wenigstens einem Saugnapf (21) verbunden ist, wobei der
wenigstens eine Saugnapf (21) von einem Schwingelement zu einer

Schwingung angeregt wird.

Verfahren gemal Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, das der Sollform
(20) mehrere Saugnapfe (21) zugeordnet sind, welche untereinander Uber
ein Festlager verbunden sind und gemeinsam von einem Schwingelement

zu einer Schwingung angeregt werden.

Verfahren gemal} einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sollform (20) an ihrer der Spiegelscheibe (43) zu-
gewandten Seite eine Gleitoberflache (24) zur gleitenden Kontaktierung

der Spiegelscheibe (43) aufweist.
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Verfahren gemal} einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Sollformen (20, 30) nacheinander von dem
Shuttle (12) angefahren werden und das Shuttle (12) wahrend der Aushar-
tezeit einer Spiegeleinheit (40, 50) an einer Sollform (20, 30) andere Soll-
formen (30, 20) mit anderen Spiegeleinheiten (50, 40) beschickt.

Verfahren gemal} einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Shuttle (12) jeweils eine erste Spiegeleinheit (40)
von der Montageposition (10) abholt, zu einer ersten Sollform (20) verfahrt
und mit dieser in gegenseitigen Eingriff bringt und nach seinem Freiwer-
den eine zweite Spiegeleinheit (50), deren Aushéartezeit bereits verstrichen
ist, von einer zweiten Sollform (30) abholt, auler deren Eingriff bringt und

zu einem Warenausgang (11) verfahrt.

Verfahren geman Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Shut-
tle (12) nach dem Verbringen der zweiten Spiegeleinheit (50) zum Waren-
ausgang (11) eine dritte Spiegeleinheit von der Montageposition (10) ab-

holt und in Eingriff der zweiten Sollform (30) bringt.

Verfahren gemal einem der vorhergehenden Anspruchen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest die Montageposition (10), die Sollformen
(20, 30), der Warenausgang (11) und die Verfahrwege dazwischen in mo-
bilen Containern angeordnet sind, welche I6sbar miteinander verbunden
und mithilfe von StraRen- und/oder Schienenfahrzeugen transportierbar

sind.
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