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(57) Abstract: The invention relates to a device for assembling insulating glass panes (1ABC, 2ABC) from glass panels (1A-1C,
2A-2C), comprising a first horizontal conveyor (20) having a conveying track (21), a rotating station (50), a second horizontal
conveyor (60) having two conveying tracks (61a, 61b), and an assembly and pressing station (80), wherein the first horizontal
conveyor (20) conveys the glass panels (1A-1C, 2A-2C) assembled to form insulating glass panes (1ABC, 2ABC) to the rotating
station (50), the rotating station (50) respectively pairs two glass panels (1A, 1B; 2A, 2B), and the second horizontal conveyor (60)
conveys the paired glass panels (1AB, 2AB) from the rotating station (50) to the assembly and pressing station (80). According to
the invention, a removal station (40; 140; 240) is arranged upstream or downstream of the rotating station (50), by means of which
removal station a glass panel (1C, 2C) conveyed from the single-track first horizontal conveyor (20) can be moved out of the

tran,

sport path and brought into a parking track.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Die Erfindung betriftt eine Vorrichtung zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben (1ABC, 2ABC) aus Glastafeln (1A-1C, 2A-
2C), die einen ersten Waagerechtforderer (20) mit einer Férderspur (21), eine Drehstation (50), einen zweiten Waagerechtforderer
(60) mit zwei Forderspuren (61a, 61b) und eine Zusammenbau- und Pressstation (80) besitzt, wobei der erste Waagerechtforderer
(20) die zu Isolierglasscheiben (1ABC, 2ABC) zusammenzusetzenden Glastafeln (1A-1C, 2A-2C) zu der Drehstation (50) fordert,
die Drehstation (50) jeweils zwei Glastafeln (1A, 1B; 2A, 2B) paart und der zweite Waagerechtforderer (60) die gepaarten
Glastafeln (1AB, 2AB) von der Drehstation (50) zur Zusammenbau- und Pressstation (80) fordert. Erfindungsgemill ist
vorgesehen, dass der Drehstation (50) vor- bzw. nachgeordnet eine Auslagerstation (40; 140; 240) angeordnet ist, durch die eine
vom einspurigen ersten Waagerechtforderer (20) herangeforderte Glastafel (1 C, 2C) aus dem Transportweg herausbewegbar und
in eine Parkspur bringbar ist.
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Vorrichtung und Verfahren zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zusammenbau von Isolierglasschei-
ben aus Glastafeln, die einen ersten Waagerechtférderer mit einer Férderspur,
eine Drehstation, einen zweiten Waagerechtforderer mit zwei Férderspuren und
eine Zusammenbau- und Pressstation besitzt, wobei der erste Waagerechtférde-
rer die zu Isolierglasscheiben zusammenzusetzenden Glastafeln zu der Drehsta-
tion fordert, die Drehstation jeweils zwei Glastafeln paart und der zweite Waage-
rechtforderer die Glastafeln von der Drehstation zur Zusammenbau- und Press-
station férdert, und ein Verfahren zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben aus

Glastafeln, bei dem von einem einspurigen ersten Waagerechtférderer die Glasta-

BESTATIGUNGSKOPIE
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feln zu einer Drehstation geférdert werden, in der Drehstation eine erste von zwei
ein Glastafel-Paar ausbildenden Glastafeln um 180° gedreht und mit der zweiten
Glastafel gepaart wird, und bei dem das derart gebildete Paar von Glastafeln von
einem zweispurigen zweiten Waagerechtférderer zu einer Zusammenbau- und

Pressstation geférdert wird.

Eine Vorrichtung und ein Verfahren der vorstehend genannten Art sind aus der
DE 44 37 998 bekannt. In dieser Druckschrift ist eine Vorrichtung zum Zusam-
menbau von Isolierglasscheiben aus Glastafeln beschrieben, welche es erlaubt,
aus zwei bzw. drei Glastafeln bestehende Isolierglasscheiben herzustellen. Im
erstgenannten Fall einer Zweifach-Isolierglasscheibe wird zuerst eine erste Glas-
tafel auf dem ersten Waagerechtférderer herangeférdert und gelangt in die Dreh-
station. Diese weist ein Drehgestell auf, auf welchem zwei zueinander parallele
Forderbahnen vorgesehen sind, die jeweils aus einer waagerechten Zeile von
synchron angetriebenen Rollen mit Gibereinstimmendem Durchmesser bestehen,
deren Drehachsen in einer gemeinsamen Ebene liegen, die in einem rechten
Winkel zur Stutzwand der Drehstation verlaufen. Zum Abstutzen der Glastafeln
besitzt die Drehstation der bekannten Vorrichtung Stutzrollenzeilen, und zwar je
eine Stitzrollenzeile in Verbindung mit den beiden Zeilen von angetriebenen Rol-
len, wobei zwischen je zwei angetriebenen Rollen eine Stutzrolle liegt, die nach
oben hin etwas uber die Oberseite der angetriebenen Rollen vorsteht. Eine der
beiden Forderbahnen ist noch eine dritte Stutzrollenzeile zugeordnet, die im we-
sentlichen niveaugleich mit den ersten beiden Stitzrollenzeilen ist, sich aber zwi-
schen diesen beiden befindet, und zwar so, dass die Stitzrollen der Stitzrollen-
zeile in die Zwischenrdume zwischen den angetriebenen Rollen in eine der bei-
den Forderbahnen eingreifen. Sobald die erste Glastafel mit ihrer Hinterkante in
den Drehrahmen der Drehstation eingelaufen ist, wird sie in einer vorbestimmten
Lage gestoppt und der Drehrahmen wird um 180° gedreht. Nachdem die Drehbe-
wegung um 180° vollendet und der Drehrahmen der Drehstation in dieser Stellung
fixiert ist, wird auf dem ersten Waagerechtforderer die zweite, mit einem Ab-

standshalter belegte Glastafel in die zweite Forderbahn der Drehstation soweit
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geférdert, bis sie deckungsgleich neben der ersten Glastafel steht. Aus dieser
Stellung heraus werden die beiden Glastafeln, sobald die Zusammenbau- und
Presseinrichtung dazu bereit und gedéffnet ist, vom zweiten Waagerechtférderer
gemeinsam und gleichzeitig in deren Pressspalt hineingeférdert. Hierzu werden
die beiden Glastafeln von den beiden Forderbandern des zweiten Waagerechtfor-
derers synchron vorwarts bewegt, bis sie mit ihrer Vorderkante am Auslaufende
der Zusammenbau- und Pressstation angekommen sind, wo sie in einer vorbe-
stimmten Lage gestoppt werden. Dann erfolgt in an und fir sich bekannter Art und
Weise das Fllen der Isolierglasscheiben mit einem Gas und deren Zusammen-
bau zu der fertigen Isolierglasscheibe. Um nun eine aus drei Glastafeln bestehen-
de Dreifach-Isolierglasscheibe zusammenzubauen, ist vorgesehen, dass zu-
nachst in der beschriebenen Art und Weise eine erste und eine zweite Glastafel
zu einem Glastafel-Paar zusammengebaut werden. Wahrenddessen wird die drit-
te Glastafel in die Drehstation geférdert und dort um 180° gedreht. Sobald die ers-
te und die zweite Glastafel zusammengebaut sind, wird der daraus gebildete Roh-
ling aus der Zusammenbau- und Pressstation herausgeférdert, auf einem nach-
folgenden weiteren Waagerechtforderer, gestoppt und die erste Glastafel wird
dort mit einem weiteren Abstandshalter versehen. Wahrenddessen wird die dritte
Glastafel auf der zweiten Férderbahn der beweglichen Pressplatte der Zusam-
menbau- und Pressstation zugefuhrt. Danach wird der mit dem zweiten Ab-
standshalter belegte Rohling in die Zusammenbau- und Presseinrichtung zuriick-
gefuhrt und dort deckungsgleich zur dritten Glastafel positioniert, mit dieser zu-
sammengebaut und ggfs. mit einer Schwergasfillung versehen. Danach wird die
derart zusammengebaute Dreifach-Isolierglasscheibe verpresst und abgeférdert.

Die bekannte Vorrichtung und das bekannte Verfahren besitzen den Nachteil,
dass sie — insbesondere bei der Herstellung von Dreifach-Isolierglasscheiben —
nur eine niedrige Taktrate und somit eine geringe Produktionskapazitat besitzen.
Um eine Dreifach-Isolierglasscheibe herzustellen, muss nach dem Zusammenbau
der derart entstandene Rohling aus der Zusammenbau- und Pressstation heraus-
gefahren werden, um einen weiteren Abstandshalter an einer der beiden den
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Rohling ausbildenden Glastafeln zu befestigen. Danach muss der Rohling samt
dem an ihm befestigten Abstandshalter wieder zuriick in die Zusammenbau- und
Pressstation geférdert werden, bevor er mit der dritten Glastafel zu einer Dreifach-

Isolierglasscheibe zusammengebaut werden kann.

Aus der EP 0 857 849 sind ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Zusammen-
bau von Isolierglasscheiben aus Glastafeln bekannt, die einen Waagerechtférde-
rer aufweist, auf welchem die Isolierglasscheiben bzw. deren Rohlingen hochkant
stehen. Oberhalb des Waagerechtférderers ist eine Stitzeinrichtung angeordnet,
an welcher sich die auf dem Waagerechtférderer stehenden Isolierglasscheiben
bzw. deren Rohlinge anlehnen. Fur den Zusammenbau der Isolierglasscheiben ist
vorgesehen, dass eine an ihrer ersten Flache abgestitzte erste Glastafel bis in
eine bestimmte Stellung auf einer ersten Bahn des Waagerechtférderers in die
Drehstation geférdert wird. Dann wird eine zweite Glastafel zu einer bestimmte
zweiten Stellung auf der ersten Bahn des Waagerechtférderers in die Drehstation
geférdert. Dann werden die erste und die zweite Glastafel in der Drehstation von
einer zu ersten Bahn parallelen zweiten Bahn des Waagerechtférderers verlagert.
Dieses Verlagern der ersten und der zweiten Glastafel erfolgt dabei dadurch, dass
der sie aufnehmende Drehrahmen der Drehstation um 180° um eine zu den Glas-
tafeln parallelen Achse um 180° verschwenkt wird, so dass die zuvor auf der ers-
ten Férderbahn befindlichen erste und zweite Glastafel nach dieser Drehung auf
der zweiten Férderbahn des die Drehstation durchsetzenden Waagerechtférde-
rers aufsetzen. Durch diese MaRnahme wird erreicht, dass dann die erste Férder-
bahn frei ist fur den Herantransport der dritten und der vierten Glastafel. Die dritte
und die vierte Glastafel werden solange geférdert, bis die beiden Glastafeln auf
der ersten Bahn der Drehstation angekommen sind, wobei entweder die erste und
die zweite oder die dritte und die vierte Glastafel auf ihrer nicht abgestutzten Fla-
che einen rahmenférmigen Abstandshalter tragen. Die beiden Glastafelpaare,
also die erste und die dritte und die zweite und die vierte Glastafel, werden paral-
lel und deckungsgleich im Abstand voneinander positioniert und gleichzeitig in die
Zusammenbau- und Presseinrichtung Ubergefihrt. Diese bekannte Vorrichtung
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und das bekannte Verfahren besitzen den Nachteil, dass sie nur duRerst aufwen-
dig erlauben, Dreifach-Isolierglasscheiben herzustellen.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung sowie ein Verfahren
der eingangs genannten Art derart weiterzubilden, dass in einfacher Art und Wei-
se eine effiziente Herstellung von Isolierglasscheiben erméglicht wird.

Zur Lésung dieser Aufgabe sieht die erfindungsgemaBe Vorrichtung vor, dass der
Drehstation vor- oder nachgelagert eine Auslagerstation angeordnet ist, durch die
eine vom einspurigen ersten Waagerechtférderer herangeférderte Glastafel aus

dem Transportweg herausbewegbar und in eine Parkspur bringbar ist.

Das erfindungsgemafe Verfahren schlagt vor, dass nach dem Paaren eines ers-
ten Glastafel-Paars eine dritte Glastafel in einer Auslagerstation aus dem Trans-
portweg des ersten Waagerechtférderers wegbewegt wird, dass eine erste Glas-
tafel einer zweiten Isolierglasscheibe an der derart geparkten dritten Glastafel
vorbei in die Drehstation bewegt wird, dass diese Glastafel in der Drehstation um
180° gedreht wird, dass danach eine zweite Glastafel einer zweiten Isolierglas-
scheibe an der geparkten Glastafel vorbei in die Drehstation eingebracht wird,
dass die Drehstation die beiden Glastafeln gepaart und aus der Drehstation her-
ausbeférdert werden, und dass die geparkte Glastafel der Auslagerstation in dem
Transportweg des ersten Glasférderers zurlickbewegt wird.

Eine Variante des erfindungsgemafRen Verfahrens schlagt vor, dass nach dem
Paaren eines ersten Glastafel-Paares die dritte Glastafel in einer der Drehstation
nachgeordneten Auslagerstation aus dem Transportweg des zweiten Waage-
rechtférderers wegbewegt und in einer Auslagerspur der Auslagerstation geparkt
wird, dass zwei Glastafeln einer zweiten Isolierglasscheibe in der Drehstation ge-
paart und dieses Glastafel-Paar an der geparkten Glastafel vorbeibewegt wird,
dass dann diese Glastafel in den Transportweg des zweiten Waagerechtférderers

zuriickbewegt wird, und dass dann diese Glastafel und nachfolgend eine dritte
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Glastafel der zweiten Dreifach-Isolierglasscheibe zu der Zusammenbau- und

Pressstation geférdert werden.

Eine weitere Variante des erfindungsgemafen Verfahrens schlagt vor, dass nach
dem Paaren eines ersten Glastafel-Paares eine dritte Glastafel von der Drehstati-
on zu einer Auslagerstation geférdert wird, dass nach diesem Auslagern dieser
Glastafel die Drehstation wieder in ihre Ausgangsstellung zuriickbewegt wird,
dass dann zwei Glastafeln der zweiten Dreifach-Isolierglasscheibe zu einem Glas-
tafel-Paar in der Drehstation gepaart werden, dass nach dem Paaren dieses
Glastafel-Paares die ausgelagerte dritte Glastafel von der Drehstation in den
Transportweg zuriickgeholt und die dritten Glastafeln zu der Zusammenbau- und

Pressstation bewegt werden.

Durch die erfindungsgemaRen Mallnahmen werden in vorteilhafter Art und Weise
eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben
geschaffen, welche sich durch eine kurze Taktzeit und somit eine hohe Produkti-
onsrate auszeichnen. Indem nun vorgesehen ist, dass Glastafeln, die nun nicht
mit den unmittelbar vorausgehenden Glastafeln zu einer Isolierglasscheibe zu-
sammengebaut werden sollen, in der erfindungsgemal vorgesehenen Auslager-
station aus dem Transportweg des ersten Waagerechtférderers entfernt und in
dieser Station geparkt werden, wird die Produktionssicherheit der erfindungsge-
maRen Vorrichtung und des erfindungsgemaBen Verfahrens deutlich erhéht, da
es nicht mehr erforderlich ist, insbesondere beim Zusammenbau von Dreifach-
Isolierglasscheiben, eine komplizierte Reihenfolge der Glastafeln bei deren Auf-
gabe einzuhalten. Vielmehr kdnnen die jeweils zu einer Isolierglasscheibe zu-
sammenzusetzenden Glastafeln unmittelbar hintereinander aufgegeben werden,
wodurch in vorteilhafter Art und Weise der Produktionsablauf vereinfacht wird. Die
erfindungsgemaflen MaBnahmen erlauben es nun auch, dass in der Zusammen-
bau- und Pressstation mehrere Glastafeln zu einer entsprechenden Anzahl von
Isolierglasscheiben zusammenzusetzen. Die erfindungsgemaBe Vorrichtung und

das erfindungsgemaRe Verfahren sind insbesondere auch bei Modell-
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Glasscheiben geeignet. Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemalten MalRnahme
besteht darin, dass sich mit der beschriebenen Vorrichtung und dem beschriebe-
nen Verfahren insbesondere auch Funktionsglasscheiben, die auf einer Seite eine
Beschichtung aufweisen, zu entsprechenden Isolierglasscheiben zusammen ge-

baut werden kénnen.

Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass die Ausla-
gerstation vor der Drehstation angeordnet ist. Erfindungsgemal ist also vorgese-
hen, dass die Auslagerstation zwischen dem einspurigen ersten Waagerechtfor-
derer und der zweispurigen Drehstation angeordnet ist. Dadurch wird erreicht,
dass die Auslagerstation einfach ausgebildet werden kann, da die jeweils zu par-

kende Glastafel nur aus einer einzigen Férderspur entfernt werden muss.

Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass die Ausla-
gerstation nach der Drehstation angeordnet ist. Eine derartige MalRnahme besitzt
den Vorteil, dass hierdurch eine kurze Taktzeit in der Drehstation erreicht wird, da
das Auslagern erst nach dem Paaren der Glastafeln in der Drehstation erfolgt und
die Auslagerung der entsprechenden Glastafel vorteilhafterweise erst dann erfol-
gen kann, wenn bereits die erforderliche Anzahl von gepaarten Glastafeln, die in
der Zusammenbau- und Pressstation zu einem Glastafel-Paar zusammengebaut

werden, in der Drehstation gepaart wurden.

Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass die auszula-
gernde Glastafel von der Drehstation in die Auslagerstation bewegt wird. Eine
derartige Manahme besitzt den Vorteil, dass die Auslagerstation auRerhalb des
eigentlichen Transportwegs der Glastafeln angeordnet werden kann und die aus-
zulagernde Glastafel durch eine Drehbewegung der Drehstation und ein an-
schlieBendes Férdern der auszulagernden Glastafel von der Drehstation in die
Auslagerstation durchgefuhrt werden kann. Eine derartige MafRnahme besitzt den
Vorteil, dass hierdurch in einfacher Art und Weise bereits bestehende Vorrichtun-

gen nachgeristet werden kénnen.
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Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteran-

spruche.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung sind den Ausfilhrungsbeispielen
zu entnehmen, die im folgenden anhand der Zeichnungen beschrieben werden.

Es zeigen:

Figur 1: ein erstes Ausfilhrungsbeispiel einer Vorrichtung zum Zu-
sammenbau von Isolierglasscheiben,

Figur 2: eine Draufsicht auf das Ausfilhrungsbeispiel der Figur 1, wo-
bei eine Drehstation in einer gedrehten Stellung gezeigt ist,

Figuren 3 bis 9: eine schematische Darstellung,

Figur 10: eine schematische Darstellung des Verfahrensablaufs,

Figur 11: eine Ausfuhrungsform einer Zusammenbau- und
Pressstation,

Figur 12: ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer Vorrichtung zum Zu-
sammenbau von Isolierglasscheiben in einer Seitenansicht
und einer Draufsicht,

Figur 13: eine Vorderansicht und eine Draufsicht des zweiten Ausfih-

rungsbeispiels, wobei die Auslagerstation in ihrer Auslage-
rungsstellung gezeigt ist,

Figuren 14 bis 16: eine schematische Darstellung des Verfahrensablaufs,
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Figur 17: ein drittes Ausfihrungsbeispiel einer Vorrichtung zum Zu-
sammenbau von Isolierglasscheiben in Vorderansicht und

Draufsicht,

Figur 18: eine Vorderansicht und eine Draufsicht auf das Ausfuhrungs-
beispiel der Figur 17, wobei die Drehstation in einer gedreh-

ten Lage gezeigt ist, und

Figuren 19 bis 21: eine schematische Darstellung des Verfahrensablaufs.

In den Figuren 1 und 2 ist nun ein allgemein mit 10 bezeichnetes Ausfilhrungsbei-
spiel einer Vorrichtung zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben dargestellt,
deren einzelnen Stationen im wesentlichen bekannt und daher nicht mehr im De-
tail beschrieben werden. Die Vorrichtung 10 weist einen einspurigen ersten Waa-
gerechtférderer 20 auf, der eine Férderbahn 21 besitzt. Die Férderbahn 21 des
ersten Waagerechtférderers 20 kann in bekannter Art und Weise durch eine Zeile
von angetriebenen Rollen 22 ausgebildet sein. Es ist aber auch mdéglich, hierzu
ein umlaufendes Férderband oder eine ahnliche Einrichtung zu verwenden. Der
erste Waagerechtférderer 20 weist eine Stitzeinrichtung 23 auf, die im hier be-
schriebenen Ausfiihrungsbeispiel geneigt, vorzugsweise um 6° zur Vertikalen ge-
neigt, verlduft und an der sich die Glastafein wahrend ihrer Transportbewegung
abstltzen. Auch ein derartiger Waagerechtforderer 20 ist bekannt und muss da-
her nicht mehr néher beschrieben werden. Er durchsetzt eine Waschstation 30, in
der die zur Isolierglasscheibe zusammenzubauenden Glastafeln gereinigt werden.
Die in einer Aufnahmestation 31 aufgegebenen und in der Waschstation 30 gerei-
nigten Glastafeln werden vom ersten Waagerechtférderer 20 — vorbei an einer
Visitier- und Rahmensetzstation 32 — zu einer Spurwechseleinrichtung 40 ge-
bracht, deren Aufbau und Funktion weiter unten noch beschrieben wird. In Férder-
richtung nachfolgend ist eine Drehstation 50 angeordnet, die zwei Férderbahnen
51a und 51b aufweist, wobei die Forderbahn 21 des ersten Waagerechtférderers

20 — entsprechend der Drehlage der Drehstation 50 — entweder mit der ersten
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Forderbahn 51a oder mit der zweiten Férderbahn 51b fluchtet, so dass die Glas-
tafeln vom ersten Waagerechtférderer 20 in die jeweils mit seiner Férderbahn 21
ausgerichteten Férderbahnen 51a oder 51b der Drehstation 50 (ibergeben wer-
den kénnen. In Forderrichtung schlieBt an die Drehstation 50 ein zweispuriger
zweiter Waagerechtférderer 60 an, der zwei Férderbahnen 61a und 61b aufweist.
Diese sind mit den Forderbahnen 51a, 51b der Drehstation 50 ausgerichtet, so
dass auf diesen Férderbahnen 51a, 51b befindliche Glastafeln an die Férderbah-
nen 61a, 61b des zweiten Waagerechtférderers 60 ibergeben werden kénnen.

Der zweite Waagerechtférderer 60 durchsetzt eine Pufferstation 70 und eine Zu-
sammenbau- und Pressstation 80. Der Aufbau einer bevorzugten Ausgestaltung
der Pufferstation 70 und der Press- und Zusammenbaustation 80 sind in der in-
ternationalen Patentanmeldung WO 2005/080739 beschrieben, auf die zur Ver-
meidung von Wiederholungen Bezug genommen wird und deren Offenbarung
durch diese Bezugnahme zum Gegenstand dieser Anmeldung gemacht wird. Im
folgenden wird daher die spezielle Ausgestaltung, der Pufferstation 70 und der
Press- und Zusammenbaustation 80 nur so weit erlautert, als dies fir das Ver-

stdndnis dieser Anmeldung zweckmafig oder erforderlich ist.

Wie nun in der Figur 2 dargestellt, ist ein Drehrahmen 52 der Drehstation 50 um
eine im wesentlichen orthogonal zur Férderrichtung der Glastafeln verlaufenden
Achse drehbar, so dass nach einer 180° Drehung dessen in Figur 1 vorderes En-
de 52a, das der Pufferstation 70 zugewandt ist, im gedrehten Zustand dann dem
ersten Waagerechtférderer 20 und sein zweites Ende 52b der Pufferstation 70
zugewandt ist. Der von einer Antriebseinrichtung 50’ drehantreibbare Drehrahmen
52 wird — wie aus Figur 3 ersichtlich — im wesentlichen durch zwei gegen die Ver-
tikale, vorzugsweise um Winkel von 6°, geneigte Stitzwande 53a und 53b ausge-
bildet, die eine Vielzahl von Stiutzrollen 54 aufweisen, entlang derer die Glastafeln
bewegbar sind. Die von der ersten Stitzwand 52a abgestitzte Glastafel setzt mit
ihrer Unterkante dabei auf Rollen 54a der ersten Férderbahn 51a und eine sich
auf der zweiten Stutzwand 52b abstiutzende Glastafel setzt auf Rollen 54b der



10

15

20

25

30

35

WO 2013/104542 PCT/EP2013/000058

-11 -

zweiten Forderbahn 51b auf. Die Drehstation 50 ist somit zweispurig ausgebildet
und die Rollen 54a der ersten Férderbahn 51a und die Rollen 54b der zweiten
Férderbahn 51b sind unabhéangig voneinander antreibbar, so dass — wie nachste-
hend beschrieben — auf jeder der beiden Spuren der Drehstation 50 eine oder
mehrere auf einer Spur befindlichen Glastafeln unabhéngig von den auf der ande-
ren Spur befindlichen Glastafeln bewegt werden kénnen.

Bevor jedoch die Glastafeln durch den ersten Waagerechtférderer 20 von der
Waschstation 30 zu der Drehstation 50 transportiert werden, durchlaufen sie die
Auslagerstation 40. Deren Aufgabe ist es, eine auf der Férderbahn 21 des ersten
Waagerechtférderers 20 befindliche Glastafel aus dieser Spur zu entfernen, so
dass durch den ersten Waagerechtférderer 20 die hinter dieser Glastafel aufge-
gebene weitere Glastafel von der Waschstation 30 zur Drehstation 50 geférdert
werden kann. Die Auslagerstation 40 verlagert also eine in ihr befindliche Glasta-
fel von der durch das Férderband 21 des ersten Waagerechtférderers 20 ausge-
bildeten ersten Spur auf eine zweite Spur, in der die derart verlagerte Glastafel
~.geparkt* werden kann. Um diese Spurwechsel-Funktion zu realisieren, weist die
Auslagerstation 40 zwei Wechseleinheiten 41a und 41b auf, wobei die erste
Wechseleinheit 41a dazu dient, die auf der in ihr befindliche Glastafel 1C von der
Férderbahn 21 des ersten Waagerechtforderers 20 weg in ihre Parkstellung zu
beférdern, wahrend dann die zweite Wechseleinheit 41b im Transportweg der
Glastafeln den Platz der ersten Wechseleinheit 41a einnimmt. Wie in Figuren 3
und 4 dargestellt, sind die Wechseleinheiten 41a und 41b der Auslagerstation 40
als zwei jeweils gegen die Vertikale, vorzugsweise im Winkel von 6° geneigte
Stutzwande 42a, 42b ausgebildet, die mit einer Vielzahl von Rollen 43 versehen
ist, an denen sich die Glastafeln bei ihrem Transport abstiitzen. Die beiden Stitz-
wénde 42a, 42b sind von einer Bewegungseinrichtung 44 — vorzugsweise in einer
im wesentlichen orthogonal zur Richtung der Férderbahn 21 verlaufenden Rich-
tung — bewegbar, so dass wahlweise die erste Stiutzwand 42a und die zweite
Stutzwand 42b in den Transportweg der Glastafeln bewegt werden kénnen: Die
Figur 3 zeigt die Situation, in der die erste Stitzwand 42a, also die erste Wech-
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seleinheit 41a, sich im Transportweg der Glastafeln befindet. Man erkennt aus
dieser Figur, dass die erste Stutzwand 42a hinter den Rollen 22 der Férderbahn
21 angeordnet ist, so dass eine von der Waschstation 30 entlang der Stitzeinrich-
tung 23 des ersten Waagerechtforderers 20 herangeférderte Glastafel 1C entlang
der Rollen 43 der ersten Stutzwand 42a zu der anschlieBenden Drehstation 50
bewegt werden kann. In der Figur 4 ist nun die Situation dargestellt, bei der die
erste Stiitzwand 42a samt der von ihr abgestiizten Glastafel 1C aus dem Trans-
portweg des ersten Waagerechtférderers 20 entfernt wurde, indem die Stutzwén-
de 42a, 42b von der Verschiebeeinrichtung nach vorne geschoben wurden, so
dass nun die zweite Stitzwand 42b an die Stelle der ersten Stitzwand 42a getre-
ten ist und die in Figur 4 dargestellte Glastafel 2A — wie nachstehend beschrieben
— durch den ersten Waagerechtférderer 20 von der Waschstation 30 bis zur Dreh-

station 50 bewegt werden kann.

Die Arbeitsweise der Vorrichtung 1 zur Herstellung einer aus drei Glastafeln 1A,
1B und 1C bestehenden Dreifach-Isolierglasscheibe 1ABC und einer weiteren,
aus Glastafeln 2A, 2B, 2C bestehenden Dreifach-Isolierglasscheibe 2ABC wird
nun anhand der Figuren 3 bis 9 und des Ablaufschemas der Figur 10 erlautert.
Die obere Halfte einer jeden Zeile dieses Ablaufdiagramms stellt jeweils die erste
Spur des Transportvorgangs und die untere Zeile die jeweils zweite Spur des
Transportvorgangs dar. Jede Spalte reprasentiert einen Schritt eines Produkti-
onszykluses, und zwar jeweils den Verfahrensschritt, der in der Zeile O der Figur
10 dargestellten Station vorgenommen wird. Die in Figur 11 rechte Spalte stellt
somit den Aufgabeschritt der Glasscheiben 1A-1C, 2A-2C in der Aufgabestation
31 dar, die nachste Spalte den Waschvorgang in der Waschstation 30, die darauf
folgende Spalte einen Transportvorgang von der Waschstation 30 zur Visitier- und
Rahmensetzstation 32, die nachste Spalte einen Transportvorgang von der vor-
genannten Station zur Spurwechseleinrichtung 40 dar. Die darauf folgende Spalte
reprasentiert den in der Drehstation 50 ablaufenden Schritt, die darauf folgende
Spalte das Einbringen eines gepaarten Glastafel-Paares in die Pufferstation 70,

die darauf folgende Spalte den Zusammenbau der Glastafeln in der Zusammen-



10

15

20

25

30

35

WO 2013/104542 PCT/EP2013/000058

-13-

bau- und Pressstation 80 und die in Figur 10 linke Spalte den Abtransport aus der

Vorrichtung mittels eines weiteren Waagerechtférderers.

Die Glastafeln 1A-1C, 2A-2C werden in der Aufgabestation 31 in der vorgenann-
ten Reihenfolge aufgegeben, es werden also alle drei jeweils zu einer Dreifach-
Isolierglasscheibe 1ABC, 2ABC zusammenzusetzenden Glastafeln 1A-1C und
2A-2C in einer geordneten Abfolge aufgegeben. Eine derartige MalRnahme besitzt
den Vorteil, dass hierdurch eine groRe Produktionssicherheit gegeben ist. Die ers-
te Glastafel 1A wird — wie sich aus der Zeile 1 des Ablaufschemas der Figur 10
ergibt — nun aus der Waschstation 30 vom ersten Waagerechtférderer 20 zur
Drehstation 50 gefordert. Ihre erste Oberflache bewegt sich dabei Uber die Stitz-
einrichtung 23, inre zweite Oberflache wird beim Transport nicht beaufschlagt.
Dies besitzt den Vorteil, dass hierdurch keine Verunreinigung oder Beschadigung
dieser Oberflache auftreten kann, wodurch das Verfahren insbesondere fur Funk-
tionsglasscheiben, bei denen die Glastafeln an einer Seite - hier an der zweiten
Oberflache - eine Beschichtung aufweisen, geeignet ist. Die Glastafel 1A durch-
lauft die Auslagerstation 40 und gelangt dann in die Drehstation 50 und wird mit-
tels der ersten Férderbahn 51a an einer entsprechenden Stelle positioniert. Vor-
zugsweise ist hierzu vorgesehen, dass die Drehstation 50 einen Anschlag fir die
Vorderkante der ersten Glastafel 1A aufweist, so dass diese in einer definierten
Position zu liegen kommt. Dann wird — wie in Zeile 2 der Figur 10 dargestellt — der
Drehrahmen 52 der Drehstation 50 um 180° gedreht, so dass sein erstes Ende

nun der Pufferstation 70 zugewandt ist.

Dann wird — wie in Zeile 3 der Figur 10 dargestelit — die in der Visitier- und Rah-
menaufsetzstation 32 mit einem rahmenférmigen Abstandshalter H versehene
zweite Glastafel 1B der ersten Dreifach-Isolierglasscheibe 1ABC in die Drehstati-
on 50 eingebracht und von der zweiten Férderbahn 51b gegeniber der ersten
Glastafel 1A auf der zweiten Stiutzwand 52b positioniert. Aus Griinden einer héhe-
ren Taktzeit wird bevorzugt, dass - wie sich aus dem Raster der Figur 10 ergibt -
die zweite Glastafel 1B derart vom ersten Waagerechtférderer 20 herangeférdert
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wird, dass — wie aus Zeile 2 der Figur 10 ersichtlich — sie sich bereits in der Aus-
lagerstation 40 befindet, wahrend der Drehvorgang der ersten Glastafel 1A in der
Drehstation 50 stattfindet.

Die beiden vorstehend beschriebenen Verfahrensschritte sind fur den Fachmann
ohne weiteres nachvoliziehbar, so dass sie in den Figuren 3 bis 10 nicht darge-
stellt sind. Die Figur 3 zeigt nun den dritten Verfahrensschritt, der im Ablaufsche-
ma der Figur 10 in Zeile 3 dargestelit ist. Eine dritte Glastafel 1C der ersten drei
Glastafeln 1A-1C herzustellenden Isolierglasscheibe 1ABC befindet sich in der
Auslagerstation 40, in der Drehstation 50 befinden sich die gepaarten Glastafeln
1A und 1B. Wie ebenfalls aus Zeile 3 der Figur 10 ersichtlich, befinden sich auf
dem Waagerechtférderer 20 die drei Glastafein 2A, 2B und 2C der zweiten Iso-
lierglasscheibe 2ABC. Die Glastafeln 2A und 2B sollen nun ebenfalls in der Dreh-
station 50 gepaart werden, wobei die Glastafel 1B einen Abstandshalter H auf-
weist. Vor diesen befindet sich aber die Glastafel 1C der ersten Isolierglasscheibe
1ABC. Die Auslagerstation 40 dient nun dazu, fur diese beiden Glastafeln 2A und
2B den Weg in die Drehstation 50 freizumachen. Wie in Figur 3 dargestellt, befin-
det sich die dritte Glastafel 1C in der ersten Wechseleinheit 41a der Auslagersta-
tion 40, stutzt sich also auf der ersten Stiutzwand 42a, welches sich zu diesem
Zeitpunkt hinter der Férderbahn 21 des ersten Waagerechtférderers 20 befindet,
ab. Die erste Stutzwand 42a und gleichzeitig die zweite Stutzwand 42b werden
nun — wie bereits vorstehend beschrieben — von der ihr zugeordneten Bewe-
gungseinrichtung 43 vorgeschoben, so dass die erste Glastafel 1C aus ihrer
durch die Férderbahn 21 definierten Spur wegbewegt und — wie aus Figur 4 er-
sichtlich — in die ,Parkspur” gebracht wird. Wie ebenfalls aus der vorgenannten
Figur ersichtlich ist, tritt dann die zweite Stutzwand 42b an die Stelle der ersten
Stutzwand 42a, so dass der Transportweg wieder geschlossen ist und die erste
Glastafel 2A der zweiten Isolierglasscheibe 2ABC vom ersten Waagerechtférderer
20 zur Drehstation 50 bewegt werden kann, wodurch sie die in der Auslagerstati-
on 40 geparkte Glastafel 1C tiberholt.
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Wie aus Zeile 4 des Ablaufdiagramms der Figur 10 ersichtlich ist, werden die in
der Drehstation 50 befindlichen, gepaarten Glastafeln 1A und 1B von der Drehsta-
tion 50 mittels des zweiten Waagerechtférderers 60 in die Pufferstation 70 ge-
bracht. Der zweite Waagerechtforderer 60 weist mehrere voneinander unabhén-
gig antreibbare Abschnitte auf, so dass z. B. die Pufferstation 70 befindlichen
Glastafeln unabhingig von den in der Zusammenbau- und Pressstation 80 befind-
lichen Glastafeln bewegt werden kénnen. Auch der die Pufferstation 70 zusetzen-
de Abschnitt des zweispurigen zweiten Waagerechtférderers 60 ist in dieser Sta-
tion in zwei voneinander unabhangig antreibbare Abschnitte unterteilt, so dass
zusatzlich zu den gepaarten Glastafeln 1A, 1B in einem weitere unten noch be-
schriebenen Verfahrensschritt mindestens ein weiteres Glastafel-Paar 2A, 2B in
die Pufferstation 70 eingebracht werden kann. Die erste und zweite Férderbahn
61a, 61b des zweiten Waagerechtférderers 60 wird dabei in der Pufferstation 70
wieder vorzugsweise durch zwei gegeniberliegend angeordnete Férderbander
ausgebildet, wobei das erste Férderband vom auslaufseitigen Ende der Puffersta-
tion bis zu deren Mitte und das zweite Forderband von der vorgenannten Mitte bis
zum einlaufseitigen Ende der Pufferstation 70 reicht. Naturlich ist es auch még-
lich, anstelle der Férderbéander entsprechend angetriebene Foérderrollen oder ahn-

liche Einrichtungen zu verwenden.

Nachdem die gepaarten Glastafeln 1A, 1B — wie in Zeile 5 des Ablaufdiagramms
in Figur 10 dargestellt — aus der Drehstation 50 entfernt wurden, wird dann die
Glastafel 2A — wie die Glastafel 1A — in die Drehstation 50 geférdert und — wie in
Figur 5 sowie in Zeile 5 des Ablaufschemas der Figur 11 dargestellt — um 180°
gedreht. Dann wird — wie ebenfalls aus Figur 6 sowie aus Zeile 6 des Ablauf-
schemas der Figur 11 ersichtlich ist — die zweite Glastafel 2B durch die Auslager-
station 40 hindurch zur Drehstation 50 geférdert, in diese eingebracht und mit der
ersten Glastafel 2A gepaart.

Wie nun aus der Zeile 7 der Figur 10 ersichtlich ist, werden dann die gepaarten

Glastafeln 2A, 2B aus der Drehstation 50 entfernt und vom zweiten Waagerecht-
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forderer 60 in die Pufferstation 70 eingebracht und an deren einlaufseitigen Ende
positioniert. In der Pufferstation 70 befinden sich somit die gepaarten Glastafeln
1A, 1B und 2A, 2B. Wahrenddessen wird — wie aus Zeile 6 der Figur 10 ersichtlich
ist — die dritte Glastafel 1C von der Auslagerstation 40 aus ihrer Parkspur in ihre
Transportspur zuriickbewegt (siehe dazu Figur 7), so dass sie dann — wie in Figur
8 dargestellt — vom ersten Waagerechtférderer 20 in die Drehstation 50 einge-

bracht werden kann.

Wie nun aus der Figur 8 sowie aus den Zeilen 6 und 7 des Ablaufschemas der
Figur 11 ersichtlich, werden dann die gepaarten Glastafeln 2A und 2B vom zwei-
ten Waagerechtférderer 60 in die Pufferstation 70 bewegt, wahrend die dritte
Glastafel 1C in die Drehstation 50 bewegt wird. Dann werden die Glastafeln 1A,
1B und 2A, 2B gleichzeitig vom zweiten Waagerechtférderer 60 in die Zusam-
menbau- und Pressstation 80 geférdert und dort in an und fur sich bekannter und
der Volistandigkeit halber nachstehend schlagwortartig beschriebenen Art und
Weise zu zwei Rohlingen 1AB und 2AB zusammengebaut, nachdem der durch
sie festgelegte Zwischenraum jeweils mit einem Gas, insbesondere mit einem
Schwergas, beflllt wurde. Nachdem die gepaarten Glastafeln 1AB und 2AB in die
Zusammenbau- und Pressstation 80 geférdert wurden, werden die Glastafeln 1C,
2C vom ersten Waagerechtforderer 60 in die Pufferstation 70 geférdert. Der
gleichzeitige Zusammenbau von zwei Glastafel-Paaren 1A, 1B besitzt den Vorteil,
dass hierdurch eine Verringerung der Taktzeit und somit eine Erh6hung der Pro-
duktionskapazitat der beschriebenen Vorrichtung 10 erreicht wird, da nun gleich-
zeitig zwei oder mehr Paare von Glastafeln mit einem Schwergas gefllt und zu-

sammengebaut werden.

Nach dem Zusammenbau der Glastafein 1A, 1B sowie 2A, 2B zu den entspre-
chenden Rohlingen 1AB und 2AB werden diese dann in der Zusammenbau- und
Pressstation 80 — wie nachstehend nur kurz erldutert wird — derart positioniert,
dass sie sich auf der ersten Spur des zweiten Waagerechtférderers 60 befinden.
Die zweite Spur ist somit frei und kann die dritten Glastafeln 1C und 2C aufneh-
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men. Wie aus den Zeilen 8 und 9 des Ablaufschemas der Figur 10 ersichtlich ist,
werden dann die jeweils einen Abstandshalter H aufweisenden dritten Glastafeln
1C und 2C vom zweiten Waagerechtférderer 60 in die Zusammenbau- und
Pressstation 80 eingebracht und dort zu den Dreifach-Isolierglasscheiben 1ABC
und 2ABC zusammengebaut. Diese werden dann in einem letzten Verfahrens-
schritt, wie in Zeile 11 des Ablaufdiagramms der Figur 11 dargestellt, aus der Zu-

sammenbau- und Pressstation 80 abgefordert.

Der nachste Zyklus von zwei weiteren Dreifach-Isolierglasscheiben 1ABC und
2ABC erfolgt dann wie vorstehend beschrieben.

Dem Fachmann ist obiger Beschreibung ersichtlich, dass die Pufferstation 70
nicht zwingend erforderlich ist. Wenn die durch deren Vorsehen ermdéglichte hohe
Taktrate nicht gewlinscht oder nicht erforderlich ist, ist es méglich, die Pufferstati-
on 70 wegzulassen und die Glastafeln 1A-1C und 2A-2C direkt von der Drehstati-
on 50 in die Zusammenbau- und Pressstation 80 zu bewegen. Es werden also
dann die in der Drehstation 50 gepaarten Glastafeln 1A, 1B in die Zusammenbau-
und Pressstation 80 und danach die ebenfalls in der Drehstation 50 gepaarten
Glastafeln 2A, 2B in diese eingebracht, so dass sich dann die in Zeile 8, Spalte 2
des Ablaufschemas der Figur 10 dargestellte Situation ergibt. Nach dem Zusam-
menbau der Glastafeln 1A, 1B und 2A, 2B zu den Rohlingen 1AB und 2AB wer-
den dann die weiteren Glastafeln 1C und 2C - wie vorstehend beschrieben - auf
direktem Weg in die Zusammenbau- und Pressstation 80 eingebracht. Dieser Ab-
lauf wird zwar nicht bevorzugt, da er zu héheren Taktzeiten fuhrt, besitzt aber den
Vorteil, dass hierdurch die Pufferstation 70 entfallen kann.

Die Figur 11 zeigt nun schematisch die Zusammenbau- und Pressstation 80. Sie
weist zwei einander gegeniberliegende Stutzeinrichtungen 81a und 81b auf, die
auf einem Gestell 82 montiert sind. Jede Stutzeinrichtung 81a und 81b weist je-
weils eine Pressplatte 81a’, 81b’ auf, welche jeweils an vielen uber die Platte ver-

teilten Stellen durchgehende Lécher aufweisen, die in den Figuren aus Griinden
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der Ubersichtlichkeit nicht gezeigt sind. Die Riickseiten der jeweiligen Pressplat-
ten 81a, 81b sind von einer Haube 83 abgedeckt, welche mit einem nicht darge-
stellten Geblase verbunden ist, durch welches wahlweise Luft in die unter den
Hauben 83 gebildeten Kammern 84 geblasen oder Luft aus den Kammern 84 ab-
gesaugt werden kann. Die erste Stutzeinrichtung 81a steht auf einem fest mit dem
Gestell 82 verbundenen Sockel 85, ihr oberes Ende stiitzt sich riickseitig Gber
Streben (nicht gezeigt) am Gestell 82 ab. Die Anordnung der ersten Pressplatte
81a’ der ersten Stitzeinrichtung 81a ist so getroffen, dass sie, vorzugsweise in

einem Winkel von 6°, geneigt zur Vertikalen verlauft.

Die zweite Stutzeinrichtung 81b ist um eine waagerechte Achse schwenkbar auf
einem Schiitten 86 gelagert, welcher seinerseits geradlinig auf Schienen 86’ ver-
schiebbar ist, welche in zur Schwenkachse senkrechten Ebenen liegen und um
denselben Winkel gegen die Horizontale geneigt sind wie die Pressplatte 81a ge-
gen die Vertikale geneigt ist. Danach ist der Schlitten 86 in einer zur Ebene der
Pressplatte 81a senkrechten Richtung verschiebbar. Ein Verschieben des Schlit-

tens 86 erfolgt mittels eines nicht gezeigten Antriebs.

Die oberen Enden der Stitzeinrichtungen 81a, 81b sind durch ein Spindelgetriebe
87 miteinander verbunden, dessen Spindeln 87’ verschwenkbar in einer an der
erste Stutzeinrichtung 81a befestigten Halterung 88 gelagert und durch einen Mo-
tor angetrieben wird. Durch das Antreiben der Spindeln 87’ kann die zweite Stitz-
einrichtung 81b aus ihrer Ausgangsstellung, in welche die Platten 81a’, 81b’ ein-
ander V-férmig unter einem Winkel von (hier) 12° gegeniberliegen, in eine Zwi-
schenstellung verschwenkt werden, in welcher die bewegliche Pressplatte 81b’
der zweiten Stutzeinrichtung 81b der unbeweglichen Pressplatte 81a’ parallel ge-
genuberliegt, vorzugsweise mit einem Abstand von 5 bis 7 cm. Wegen weiterer
Einzelheiten des Aufbaus der Zusammenbau- und Pressstation 80 wird auf die
WO 2005/080739 verwiesen und deren Offenbarung durch diese Bezugnahme in

der Offenbarung dieser Anmeldung eingegliedert.
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Wahrend des Hineinférderns der Glastafeln 1A, 1B und 2A, 2B wird durch die L6-
cher der Pressplatten 81a’, 81b’ Luft geblasen, so dass die Glasplatten 1A, 2B
bzw. 2A, 2B auf den dadurch erzeugten Luftkissen reibungsarm gleiten. Haben
die Glastafeln 1A-2B ihre Position erreicht, wird keine Luft mehr zugefiihrt. Nun
wird die zweite, bewegliche Pressplatte 81b der Stitzeinrichtung 81b durch An-
treiben der Spindeln 87’ zunéchst in eine zur ersten Pressplatte 81a parallele
Stellung verschwenkt und dann durch synchrones Antreiben aller Spindeln 87
parallel zu sich selbst bis zum Anschlagen an den gegeniiberliegenden Glasplat-
ten verschoben. Nun wird aus der Kammer hinter der beweglichen Pressplatte
81b’ Luft abgesaugt und dadurch die Glastafeln 1B, 2B fest an die bewegliche
Pressplatte 81b’ angesaugt und derart an dieser fixiert. Die Spindeln 87’ werden
nun in entgegengesetzter Richtung angetrieben und dadurch die Pressplatte 81b’
parallel zu sich selbst von der feststehenden Pressplatte 81a’ entfernt. Dabei wird
wegen des Winkels der Schienen 86 gegeniber der Waagerechten die Glastafeln
1B, 2B unter demselben Winkel vom zweiten Waagerechtforderer 60 abgehoben
und in einer abgehobenen Zwischenstellung zeitweise angehalten. Nach dem
Verschwenken in die parallele Stellung ist zwischen den zweiten Glastafeln 1B,
2B samt den jeweiligen Abstandshaltern nur ein wenige Millimeter breiter Spalt
zwischen diesen und den ersten Glastafeln 1A, 2A. In dieser Zwischenstellung
erfolgt nun ein Gasfullen. Dazu werden — wie in der vorgenannten WO
2005/080739 beschrieben — Dichtleisten an den vorderen Rand der beiden Plat-
ten 81a’, 81b’ angelegt und auf einem Riemen 90 des zweiten Waagerechtférde-
rers 60 gesetzt, um die Pressplatten dort abzuschlieRen. Im hinteren Bereich der
Zusammenbau- und Pressstation 80 wird eine weitere Dichtleiste aus der festste-
henden Pressplatte 81a’ herausgeschoben, welche am hinteren Rand des Glasta-
fel-Paares 2A, 2B anliegt, um dort eine Abdichtung zu bewirken. Dann wird der
Spalt zwischen dem Riemen 90 des zweiten Waagerechtférderers 60 und der
beweglichen Pressplatte 81b’ abgedichtet, um ein Entweichen von Schwergas
entgegen der Forderrichtung des Waagerechtférderers 60 zu verhindern. Dann
wird in an und fur sich bekannter Art und Weise ein Fiillvorgang durchgefiihrt, in

dem durch nicht gezeigte Kanile Schwergas zugefiihrt wird. Durch die Schrag-
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stellung der Glasplatten 1B, 2B auf dem Riemen 90 des zweiten Waagerechtfér-
derers 60 ist der Spalt zwischen diesen Glastafeln und dem Riemen je nach Dicke
der herzustellenden Isolierglasscheiben zwischen 2 mm bis 5 mm breit, was fir
gleichmaRiges, nahezu druckloses Zufiihren des Gases in den Zwischenraum
zwischen den Glastafeln 1A, 1B bzw. 2A, 2C gut ausreicht, um {iber die gesamte
Lange der beiden Glastafel-Paare 1AB, 2AB ohne gréRere Verwirbelung die leich-
tere Luft nach oben zu verdrangen und schnell einen hohen Schwergasfiillgrad
mit geringen Schwergasverlust zu erzielen. Da das Schwergas nicht bis zum obe-
ren Rand des héchsten Glastafel-Paares 1AB, 2AB hochsteigt, kann das Zufuh-
ren von Schwergas schon bei einem niedrigerem Niveau beendet werden, da die
Glastafel-Paare 1AB und 2AB durch Vorschieben der beweglichen Pressplatte
81b’ gegen die unbewegliche Pressplatte 81a’ noch geschlossen und verpresst
werden miissen, wodurch das zwischen den Glastafel-Paaren 1AB und 2AB be-
findliche Schwergas durch diese SchlieBbewegung noch zusatzlich nach oben
verdrangt und seinem nach vollstédndigen oder nahezu vollstandigen Fillung der
Glastafel-Paare 1AB und 2AB fuhrt.

Nach dem Verpressen der Glastafeln 1A und 1B bzw. 2A und 2B zu den Glasta-
fel-Paaren 1AB und 2AB werden diese Glastafel-Paare 1AB und 2AB wieder mit-
tels Unterdruck an der beweglichen Pressplatte 81b’ angesaugt und die bewegli-
che Pressplatte 81b’ wird in ihre eingangs beschriebene Zwischenstellung zu-
rickbewegt, in der die unteren Kanten der Glasplatten-Paare 1AB und 2AB vom
zweiten Waagerechtférderer 60 beabstandet sind, so dass dann die dritten Glas-
tafeln 1C und 2C zusammen mit ihren Abstandshaltern A — wie zuvor die zweiten
Glastafeln 1B, 2B — in die Zusammenbau- und Pressstation 80 eingebracht wer-
den kénnen. Der Zusammenbau der Glastafel-Paare 1AB und 2AB mit den ent-
sprechenden dritten Glastafeln 1C und 2C erfoigt nun entsprechend der vorste-
hend beschriebenen Vorgehensweise beim Zusammenbau der Glastafeln 1A und
1B sowie 2A und 2B zu den Glastafeln-Paaren 1AB und 2AB.
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In den Figuren 12 bis 16 ist ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer Vorrichtung 10
zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben aus mehreren Glastafeln 1A-1C, 2A-
2C dargestellt, wobei einander entsprechende Stationen und Bauteile mit den
gleichen Bezugszeichen versehen und nicht mehr naher beschrieben werden. Der
wesentliche Unterschied zwischen dem ersten und dem zweiten Ausfihrungsbei-
spiel besteht nun darin, dass eine ihrer Funktion nach der Auslagerstation 40 des
ersten Ausflhrungsbeispiels entsprechende Auslagerstation 140 im Transportweg
der Glastafeln 1A-1C, 2A-2C hinter der Drehstation 50 angeordnet sind. Im hier
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist die Auslagerstation 140 unmittelbar hinter der
Drehstation 50 angeordnet. Es ist aber auch méglich, dass diese erst vor der Zu-
sammenbau- und Pressstation 80 angeordnet ist, wobei aber dies nicht bevorzugt

wird.

Die zwei Wechseleinheiten 141a und 141b aufweisende Auslagerstation 140 die-
nen auch hier dazu, entsprechende Glastafeln 1C auszulagern. Dass sie sich a-
ber im zweispurigen Transportweg, welcher bei der zweispurigen Drehstation 50
beginnt, befindet, ist eine andere Konstruktion als bei der Auslagerstation 40 des
ersten Ausfiihrungsbeispiels erforderlich. Dies aus dem Grund, dass sich die Aus-
lagerstation 40 des ersten Ausfiihrungsbeispiels im einspurigen Transportweg des
ersten Waagerechtférderers 20 befindet, so dass bei diesem die auszulagernde
Glastafeln 1C lediglich von der einbahnigen Transportspur in die Parkspur bewegt
werden muss. Im hier beschriebenen Fall ist aber der Transportweg zweispurig,
so dass also die auszulagernde Glasscheibe 1C in eine dritte Spur gebracht wer-
den muss. Die zweite Wechseleinheit 141b weist daher zwei Stitzwande 142b’
und 142b” auf, die entsprechend den Stiitzwéanden 53a und 53b der Drehstation
50 und den Stutzwanden 73a, 73b zur Pufferstation 70 geneigt angeordnet sind,
so dass durch die zweite Wechseleinheit 141b der zweispurige Transportweg der
gepaarten Glastafeln 1A, 1AB bzw. 2A, 2B gewabhrleistet ist. Hinter den — hier - V-
férmig angeordneten Stitzwanden 142b’ und 142b"” ist dann eine weitere Stitz-
wand 142a angeordnet, welche die erste Wechseleinheit 141a ausbildet. Der Aus-
lagervorgang einer Glastafel 1C wird anhand der Figuren 14 bis 16 beschrieben.
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Um nun die Glastafel 1C aus dem nun zweispurigen Transportweg herauszube-
wegen, werden die beiden Wechseleinheiten 141a, 141b von einer Bewegungs-
einrichtung 143 derart bewegt, dass nun — wie in Figur 14 dargestellt — die durch
die Stutzwand 142a ausgebildete erste Wechseleinheit 141a im Transportweg
liegt. Die dritte Glastafel 1C wird aus der Drehstation 50 in die erste Wechselein-
heit 141a bewegt, wie dies in Figuren 14 und 15 dargestellt ist. Dann wird die ers-
te Wechseleinheit 141a aus dem zweispurigen Transportweg wegbewegt, und an
ihre Stelle tritt die zweite Wechseleinheit 142b. Deren beiden Stutzwande 142b’
und 142b” sind mit den Stutzwanden der der Auslagerstation 140 vorgeschalteten
Drehstation 50 und den Stitzwéanden der nachgeschalteten Pufferstation 70 aus-

gerichtet. Es ist somit wiederum ein zweispuriger Transportweg gegeben.

Der Zusammenbau von drei Glastafeln 1A-1C und drei weiteren Glastafeln 2A-2C
zu zwei Dreifach-Isolierglasscheiben 1ABC und 2ABC erfoigt wie folgt: Die Glas-
tafeln 1A und 1B werden in der Drehstation 50 zu einem Glastafel-Paar 1AB ge-
paart und durchlaufen dann die Auslagerstation 140 und gelangen zur Pufferstati-
on 70. Der weitere Verfahrensablauf beziglich dieser beiden Glastafeln ist dann
wie im ersten Ausfihrungsbeispiel beschrieben. Die dritte Glastafel 1C wird vom
ersten Waagerechtférderer 20 zur Drehstation 50 bewegt. Um diese auszulagern,
wird die erste Wechseleinheit 141a in den Transportweg bewegt und nimmt die

Glastafel 1C auf. Durch ein Vorwartsbewegen der ersten Wechseleinheit 141a

“und demzufolge einem Vorwartsbewegen der zweiten Wechseleinheit 141b wird

der zweispurige Transportweg wieder geschlossen. Die Glastafel 1C befindet sich
in ihrer ausgelagerten Parkposition. Die Glastafeln 2A und 2B werden dann wie
im ersten Ausfiihrungsbeispiel beschrieben in der Drehstation 50 gepaart und
durchlaufen dann die Auslagerstation 140 und gelangen dann zur Pufferstation
70. Dann wird die Glastafel 1C wieder in den Transportweg bewegt, in dem die
erste Wechseleinheit 141a zuriickbewegt wird, so dass die Glastafel 1C dann wei-
ter befordert werden kann. Die Glastafel 2C wird dann wie im ersten Ausfuh-
rungsbeispiel beschrieben durch die Drehstation 50, die Auslagerstation 140 und
die Pufferstation 70 bewegt.
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In den Figuren 17 bis 21 ist nun ein drittes Ausfiihrungsbeispiel der Vorrichtung
10 zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben dargestellt, wobei einander ent-
sprechende Stationen und Bauteile mit den gleichen Bezugszeichen versehen
und nicht mehr ndher beschrieben werden. Der wesentliche Unterschied zwi-
schen den vorangehenden Ausfiihrungsbeispielen und dem dritten Ausfiihrungs-
beispiel liegt nun darin, dass eine ihrer Funktion der Auslagerstation 140 und 240
entsprechende Auslagerstation 240 nicht unmittelbar im Transportweg der Glasta-
feln 1A-1C, 2A-2C angeordnet ist, sondern dass vorgesehen ist, dass die auszu-
lagernde Glastafel 1C Gber die Drehstation 50 in die Auslagerstation 240 einge-
bracht wird. Dies erfolgt dadurch, dass die Glastafeln 1A-1C und 2A-2C wie im
ersten Ausfiihrungsbeispiel aufgegeben werden. Die Paarung der ersten Glasta-
feln 1A und 1B zum Glastafel-Paar 1AB erfolgt wie im ersten Ausfuihrungsbeispiel.
Die dritte Glastafel 1C wird dann vom ersten Waagerechtférderer 20 in die Dreh-
station 50 eingebracht. Diese wird nun — wie aus Figur 17 ersichtlich — um einen
definierten Winkel kleiner als 180° gedreht, bis sie mit der Auslagerstation 240
fluchtet. Die erste Glastafel 1C wird dann von der Drehstation 50 in die Auslager-
station 240 bewegt. Danach schwenkt die Drehstation 50 wieder in ihre wie in Fi-
gur 17 gezeigte Stellung zuruck, in der sie sich im Transportweg der Glastafeln
1A-2C und 2A-2C befindet. Die Glastafeln 2A und 2B werden dann wie vorste-
hend beschrieben zu einem Glastafel-Paar 2AB zusammengesetzt. Dann wird
eine Drehung der Drehstation 50 durchgefiihrt und die ausgelagerte Glastafel 1C
von der Auslagerstation 240 in die Drehstation 50 zurickbewegt. Diese wird wie-
der gedreht, bis der Transportweg geschlossen ist. Die weitere Bearbeitung der
Glastafeln 1C und 2C erfolgt dann wie vorstehend beschrieben. Die vorstehend
beschriebene Ausgestaltung des dritten Ausfiihrungsbeispiels besitzt den Vorteil,
dass hierdurch die Auslagerstation 240 einfach aufgebaut werden kann. Wie aus
der Figur 18 und 19 ersichtlich, ist lediglich eine Stitzwand 241 und eine Fér-
dereinrichtung 243, welche es erlaubt, die Glastafel 1C aus der Drehstation 50 in
die Parkposition der Auslagerstation 240 und zurtick zu bewegen, erforderlich.
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Bei der vorstehenden Beschreibung wurde davon ausgegangen, dass in der Zu-
sammenbau-Station gleichzeitig zwei Dreifach-Isolierglasscheiben hergestelit
werden. Dies ist aber nicht zwingend. Das beschriebene Verfahren eignet sich
auch fur den Fall, dass in der Zusammenbau- und Pressstation 80 nur eine aus
drei Glastafeln 1A-1C bestehende Dreifach-Isolierglasscheibe hergestellt wird.
Auch ist es bei einer entsprechenden Ausbildung der Zusammenbau- und Press-
station 80 moglich, mehr als zwei Dreifach-Isolierglasscheiben gleichzeitig herzu-
stellen, indem dann in die Zusammenbau- und Pressstation die entsprechende
Anzahl von gepaarten Glastafeln 1A, 1B, 2A, 2B etc. eingebracht werden, diese
dann zu Glastafel-Paaren 1AB, 2AB, 3AB, etc. zusammengebaut werden und da-
nach dritte Glastafeln 1C, 2C, 3C, etc. eingebracht und - wie vorstehend anhand
der Glastafel-Paare 1AB und 2AB beschrieben - zu Dreifach-Isolierglasscheiben

zusammengebaut werden.
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Patentanspriiche

Vorrichtung zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben (1ABC, 2ABC) aus
Glastafeln (1A-1C, 2A-2C), die einen ersten Waagerechtforderer (20) mit ei-
ner Férderspur (21), eine Drehstation (50), einen zweiten Waagerechtférde-
rer (60) mit zwei Férderspuren (61a, 61b) und eine Zusammenbau- und
Pressstation (80) besitzt, wobei der erste Waagerechtférderer (20) die zu I-
solierglasscheiben (1ABC, 2ABC) zusammenzusetzenden Glastafeln (1A-
1C, 2A-2C) zu der Drehstation (50) férdert, die Drehstation (50) jeweils zwei
Glastafeln (1A, 1B; 2A, 2B) paart und der zweite Waagerechtférderer (60)
die gepaarten Glastafeln (1AB, 2AB) von der Drehstation (50) zur Zusam-
menbau- und Pressstation (80) férdert, dadurch gekennzeichnet, dass der
Drehstation (50) vor- bzw. nachgeordnet eine Auslagerstation (40; 140; 240)
angeordnet ist, durch die eine vom einspurigen ersten Waagerechtférderer
(20) herangeforderte Glastafel (1C, 2C) aus dem Transportweg herausbe-

wegbar und in eine Parkspur bringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Auslager-

station (40) vor der Drehstation (50) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Auslagerstation (40) zwei Wechseleinheiten (41a, 41b) aufweist, die von ei-
ner Bewegungseinrichtung (43) bewegbar sind, und dass durch die Bewe-
gungseinrichtung (43) die erste Wechseleinheit (41a) aus dem Transportweg
des ersten Waagerechtférderers (20) bewegbar und die zweite Wechselein-
heit (41b) an Stelle der ersten Wechseleinheit (41a) positionierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
und/oder die zweite Wechseleinheit (41a, 41b) als eine Stitzwand (42a,
42b) ausgebildet ist.
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Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehstation (50) zwei Férderbahnen (51a, 51b) aufweist,
die unabhangig voneinander antreibbar sind, und dass die erste Férderbahn
(51a) und im gedrehten Zustand der Drehstation (50) die zweite Férderbahn
(51b) mit der ersten Férderbahn (21) des ersten Waagerechtférderers (20)
fluchten.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriichen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Drehrahmen (52) der Drehstation (50) Stutzwande (53a,
53b) aufweist, die gegeniiber der Vertikalen, vorzugsweise um einen Winkel

von 6°, geneigt verlaufen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Auslager-
station (140) nach der Drehstation (50) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Auslager-
station (40) zwei Wechseleinheiten (141a, 141b) aufweist, die von einer Be-
wegungseinrichtung (143) bewegbar sind, und dass durch die Bewegungs-
einrichtung- (143) die erste Wechseleinheit (141a) aus dem Transportweg
des zweiten Waagerechtforderers (60) bewegbar und die zweite Wechsel-
einheit (141b) anstelle der ersten Wechseleinheit (141a) in diesem positio-

nierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Wechseleinheit (141a) eine Stutzwand (142a) und die zweite Wechseleinheit
(141b) zwei zusammenwirkende Stitzwande (142b’, 142b”) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auslagerstation (240) auRerhalb des Transportwegs des
ersten Waagerechtforderers (20) angeordnet und durch die Drehstation (50)
beschickbar ist.
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Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zusammenbau- und Pressstation (80) zwei Stutzeinrich-
tungen (81a, 81b) mit jeweils einer Pressplatte (81a’, 81b’) aufweist, wobei
eine Pressplatte (81a) stationar und eine zweite Pressplatte (81b) relativbe-
weglich zur ersten Pressplatte (81a) angeordnet ist, und dass die Pressplat-
te (812, 81b) gegeniber der Vertikalen um einen Winkel, vorzugsweise um
6°, geneigt angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Drehstation (50) und der Zusammenbau- und
Pressstation (80) eine Pufferstation (70) angeordnet ist, deren Stutzwande
(71) gegeniiber der Vertikalen vorzugsweise um einen Winkel von 6°, ge-

neigt angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite Waagerechtférderer (60) mehrere unabhangig

voneinander antreibbare Abschnitte aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite Waagerechtférderer (60) im Bereich der Puffersta-
tion (70) mindestens zwei unabhangig voneinander antreibbare Abschnitte

aufweist.

Verfahren zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben (1ABC, 2ABC) aus
Glastafeln (1A-1C, 2A-2C) bei dem von einem einspurigen ersten Waage-
rechtférderer (20) die Glastafeln (1A-1C, 2A-2C) zu einer Drehstation (50)
geférdert werden, in der Drehstation (50) eine erste (1A bzw. 2A) von zwei
ein Glastafel-Paar (1AB, 2AB) ausbildenden Glastafeln (1A, 1B bzw. 2A, 2B)
um 180° gedreht und mit der zweiten Glastafel (1B bzw. 2B) gepaart wird,
und das derart gebildete Paar von Glastafeln (1A, 1B; 2A, 2B) von einem
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Zweispurigen zweiten Waagerechtférderer (60) zu einer Zusammenbau- und
Pressstation zugeférdert wird, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Paaren eines ersten Glastafel-Paars (1AB) eine dritte Glastafel (1C) in einer
Auslagerstation (40) aus dem Transportweg des ersten Waagerechtférde-
rers (20) wegbewegt wird, dass eine erste Glastafel (2A) einer zweiten Iso-
lierglasscheibe (2ABC) an der derart geparkten dritten Glastafel (1C) vorbei
in die Drehstation (50) bewegt wird, dass diese Glastafel (2A) in der Dreh-
station um 180° gedreht wird, dass danach eine zweite Glastafel (2B) einer
zweiten Isolierglasscheibe (2ABC) an der geparkten Glastafel (1C) vorbei in
die Drehstation (50) eingebracht wird, dass die Drehstation die beiden Glas-
tafeln (2A, 2B) gepaart und aus der Drehstation (50) herausbefordert wer-
den, und dass die geparkte Glastafel (1C) der Auslagerstation (40) in dem

Transportweg des ersten Glasforderers (20) zuriickbewegt wird.

Verfahren zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben (1ABC, 2ABC) aus
Glastafeln (1A-1C, 2A-2C) bei dem von einem einspurigen ersten Waage-
rechtférderer (20) die Glastafeln (1A-1C, 2A-2C) zu einer Drehstation (50)
geférdert werden, in der Drehstation (50) eine erste (1A bzw. 2A) von zwei
ein Glastafel-Paar (1AB, 2AB) ausbildenden Glastafeln (1A, 1B bzw. 2A, 2B)
um 180° gedreht und mit der zweiten Glastafel (1B bzw. 2B) gepaart wird,
und das derart gebildete Paar von Glastafeln (1A, 1B; 2A, 2B) von einem
zweispurigen zweiten Waagerechtforderer (60) zu einer Zusammenbau- und
Pressstation (80) geférdert wird, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Paaren eines ersten Glastafel-Paares (1AB) die dritte Glastafel (1C) in einer
der Drehstation (50) nachgeordneten Auslagerstation (140) aus dem Trans-
portweg des zweiten Waagerechtférderers (60) wegbewegt und in einer
Auslagerspur der Auslagerstation (140) geparkt wird, dass zwei Glastafeln
(2A, 2B) einer zweiten Isolierglasscheibe (2ABC) in der Drehstation (50) ge-
paart und dieses Glastafel-Paar (2AB) an der geparkten Glastafel (1C) vor-
beibewegt wird, dass dann diese Glastafel (1C) in den Transportweg des

zweiten Waagerechtférderers (60) zuriickbewegt wird, und dass dann diese
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Glastafel (1C) und nachfolgend eine dritte Glastafel (2C) der zweiten Drei-
fach-Isolierglasscheibe (2ABC) zu der Zusammenbau- und Pressstation (80)

geférdert werden.

Verfahren zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben (1ABC, 2ABC) aus
Glastafeln (1A-1C, 2A-2C) bei dem von einem einspurigen ersten Waage-
rechtférderer (20) die Glastafeln (1A-1C, 2A-2C) zu einer Drehstation (50)
geférdert werden, in der Drehstation (50) eine erste (1A bzw. 2A) von zwei
ein Glastafel-Paar (1AB, 2AB) ausbildenden Glastafeln (1A, 1B bzw. 2A, 2B)
um 180° gedreht und mit der zweiten Glastafel (1B bzw. 2B) gepaart wird,
und das derart gebildete Paar von Glastafeln (1A, 1B; 2A, 2B) von einem
zweispurigen zweiten Waagerechtforderer (60) zu einer Zusammenbau- und
Pressstétion (80) gefordert wird, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Paaren eines ersten Glastafel-Paares (1AB) eine dritte Glastafel (1C) von
der Drehstation (50) zu einer Auslagerstation (240) geférdert wird, dass
nach diesem Auslagern dieser Glastafel (1C) die Drehstation (50) wieder in
ihre Ausgangsstellung zurtickbewegt wird, dass dann zwei Glastafeln (2A,
2b) der zweiten Dreifach-Isolierglasscheibe (2ABC) zu einem Glastafel-Paar
(2AB) in der Drehstation (50) gepaart werden, dass nach dem Paaren die-
ses Glastafel-Paares (2AB) die ausgelagerte dritte Glastafel (1C) von der
Drehstation (50) in den Transportweg zuriickgeholt und die dritten Glastafeln
(1C, 2C) zu der Zusammenbau- und Pressstation (80) bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Glastafel-
Paare (1AB, 2AB) in eine Press- und Zusammenbaustation (80) geférdert

und dort zu einem Isolierglasscheiben-Rohling zusammengebaut werden.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Zu-
sammenbau der Glastafel-Paare (1A, 1B; 2A, 2B) zu den Isolierglasschei-
ben-Rohlingen (1AB, 2AB) die dritte Glastafel (1C) der ersten Isolierglas-
scheibe (1ABC) und die dritte Glastafel (2C) der zweiten Isolierglasscheibe
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(2ABC) durch die Drehstation (50) hintereinander in die Zusammenbau- und
Pressstation (80) eingebracht und dort mit dem Isolierglasscheiben-Rohling
(1AB, 2AB) zu Isolierglasscheiben (1ABC, 2ABC) zusammengebaut werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Glastafel-Paare (1AB, 2AB) nach der Drehstation (50) vor
der Zusammenbau- und Pressstation in eine Pufferstation (70) eingebracht

werden.
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