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(67) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf- und 2
Abstapeln von Glastafeln von einem annahernd senkrecht )
stehenden Glastafelblock auf eine nahezu senkrecht
angeordnete Fertigungslinie und umgekehrt. Das Auf- und
Abstapeln muB sicher und bruchfrei erfolgen, die
Vorrichtung muB die Abmessungen der Glastafein
automatisch erkennen und auf ihr mittig zentrieran kénnen.
ErfindungsgemaR ist iiber Rollen, Fiihrungen, Koppeln und
einer Kulisse an einem Maschinengestell ain verfahrbares
Fahrgestell und an ihii Gber Gelei.i\a, Fuppeln und Zylinder
ein V-férmiger Saugerrahmen mit V-fsrmig angeordneten
Vakuumgreifern angeordnet. Die Vorrichtung ist mit einem
V-firmig ausgeschnitienen Vertikalférderer ausgeristet.
Saugerrahmen und Vertikaiforderer sind mit Sensoren
bestiickt. Figur
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Auf- und Abstapeln von Giastafeln auf einen oder von einem nahezu senkrecht
stehen-'en Glastafelblock von einer oder auf eine nahezu senkrecht angeordnete Fertigungsiinie,
bestehend aus einem Koppslgetriebe, Vakuumgreifern, Dickenerkennungseinrichtung,
LéngenmeR- und Mittigkeitszentriereinrichtung, Transportsystem und vorwiegend pneumatischen
Antrieben, gekennzelchnet dadurch, dal an einem Maschinengasteil (1) ein Fahrgestell (2) Gber
eine hintsre Rolle (3) und eine vordere Rolls (4}, eine hintere Fiihrung (5) und eine vorders
Fiihrung (6), iber ein Gelenk (7), eine Koppel! (8} und eine Kulisse (11) verfahrbar angeordnet ist,
sich das Fahrgestell (2) (iber die Koppel (8) und die Kulisse (11), (iber cine Abstitzrolle (12), ein
Zahnrad (13) sowie eine Zahnstange (14) am Maschinengestell (1) abstiitzt, die Abstiitzrolle (12;
durch das Zahnrad (13) in der Kulisse (11) verfahrbar angeordnet ist, das Fahrgestell (2) leicht nach
vorn geneigt ist, am Fahrgastell (2) iiber ein Gelenk (15), Koppeln (16, 17), einen Zylinder (18) und
Uber Gelenke (19, 20, 21) ein V-formig ausgebildeter Suugerrahmen (22) angeordnet ist, sich am
Saugerrahmen (22) V-formig angeordnete Vakuumgrsifsr (23) befiriden, am Saugerrahmen (22)
oberhalb der Vakuumgresifer (23) Sensoren (25) angeordnet sind, sich mittig auf dem
Saugerrahmen {22) eine nach vorn ausfahrbare Druckleiste (25) befindet, daB die Auf- und
Abstapelvorrichtung mit einem V-férmig ausgeschnittznen Vertikalférdarer (30) ausgeristet ist
und der Vertikalférderer (30) am Anfang, in der Mitte und am Ende mit Sensoren (33, 34, 35) und das
Transportsystem mit einem Impulsgeber (36) bestiickt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, da® im unteren Bereich des
Saugerrahmens (22) an einem Zylinder (27) Sensoren (28, 29) ausfahrbar angeordnet sind.

N

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung, mit der von einem anndhernd senkrecht stehenden Glastafelblock einzelne Glastafeln
abgenommen, vereinzelt, transportiert und auf eine nahezu senkrecht angsordnets Fertigunyslinie aufgelegt werden. Im
umgekehrten Fall werden von einer nahezu senkrecht angeordneten Fertigungslinie einzelne Glastafeln abgenommen,
transportier: und auf einem ebenfalls nahezu senkrecht angeordneten Transportgestell 2u einem Glastafelblock aufgestapelt.
Mit der Vorrichtung kénnen aber auch andere tafal- oder plattenférmige Materialien, z.B. aus Plaste, ab- und aufgestapeit
werden.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Es ist eine Vielzahl von Vorrichtungen bekannt, um Glastafeln zu férdsrn und zu stapeln. So ist beispielsweise bekannt, die
Bewegungssbléufe mit Pneumatikzylindern Giber Lingsfiihrungen bzw. Koppelgetriebe und Lingsfiihrungen zu realisieren
(DE-OS 2130592, DE-OS 2431901, DE-OS 2516884, DE 2715801 C2, DE 3427365 A1, DE 3438268 C2, DE 3533752 A1,

EP 0222711 A1). )

AuBerdem istbekannt, mit Hilfe eines Ahnahmemefkopfes die Vereinzelung der jeweils oberen Glastafel eines Glastafelblockes
mittals Saugern an Langs- und Querfiihrungen vorzunehinen (DE-0S 3336937).

Esistauch bekannt, Glastafeln mit Férdersystemen zu bewegen, die auf der Basis von angetriebenen Rollen als Férderorgan und
Stiitzrollen bzw. Luftkissen als Stitzorgan asufgebaut sind (DE-OS 3308079, DE-OS 3529892).

Das Vereinzeln von Glastafeln beiin Abstapeln von einem Glastafelblock wird allgemein so vorgenommen, daR die erste
Glastafel verschoben oder Luft zwischen die Glastafeln eingeblasen bzw. die oberste Glastafel auf einier vorbestimmten Bahn
vom Glastafelblock geldst wird.

Die bekannten Losungen dienen meist dazu, Glastafeln von einer nahezu senkrechten in eine waagerechte Lage umzustapeln
odar umgekehrt.

Von Nachteil bei den bekannten Lésungen ist, da8 der apparative Aufwand durch die Verwendung von Zufiihreinrichtungen wie
Transportwager:, Takteinricitungen oder Férderbander sehr hach ist und demzufolge eine Anpassung des Glastafelblockes an
die Auf- und Abstapelgerite nur duBerst kompliziert ausgefihrt werden kann. AuBerdem sind die bekannten Vorrichtungen an
speziell fir diesen Zweck angepaBte Transportmittel, z.B. Wagen oder Palatten, und vor allem an bestimnite Scheibenformate
gebunden.

Ziel der Erfindung

Mit der Vorrichtung soll das Auf-1ind Abstapeln von Giastafeln unterschiedlicher Abmessungen von unterschiedlichan Gestellen
auf Fertigungslinien bzw. von Fertigungslinien auf Gestelle erfolgen. Dabei ist die Vorrichtung su zu gestalten, daB zusétzliche
Takteinrichtungen entfallen und demzufiige der apparative Aufwand gering bleibt. Die Méngel bekannter Losungen sind zu
beseitigen.



-2- 300 280

Darlegung des Wesens dsr Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu schaffen, mit der von einem nahezu senkrecht stehenden
Glastafelblock Giastafeln unterschiedlichster Abmessungen einzeln abgestapelt, transportiert und auf sine nahezu senkrecht
angeordnete Fertigungslinie aufgelegt werden kénnen. Dabei muBd eine Versinzalung der jewsils obersten Glastafel des
Glastafelblockes sicher gowdhrleistet sein, um Stillstandszeiten und Glasbruch zu vermeliden. Die Aufgabe besteht auch darin,
von einc r nahezu senkracht angeordneten Fertigungslinie einzeln ankommende Glastafeln unterschiedlichster Abmessungen
mittig auf der Vorrichtung zu zentrieren, abzunehmen und 2u einem ebenfalls nahezu senkrecht stehenden Glastafelblock sicher
und bruchfrei aufzustapeln. Die Vorrichtung mu8 also in der Lage sein, die Abmessungen der Glastafeln selbsténdig zu erkennen,
automatisch auf die Mitte der Vorrichtung zur genauen, kantengeraden Bildung des Glastafelblockes zu zentrieren sowie die zum
Transport notwendigen Vakuumagraifer in Abhdngigkeit von der Abmessung der Glastafel anzustellen. Auerdem muRB die
Vorrichtung in der Lage sein, ein learss Transportgestell bzw. einen Glastafelblock bestimmter Dicke selbstlindig zu erkannen
und sich auf diesen Auf- bzw. Abgabezustand automatisch einzustelien,

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe mit einer Auf- und Abstapelvorrichtung, bestshend aus einem Koppelgetrisbe,
Vakuumgreifern, einer Dickenerkennungseinrichtung, Lingenmaf- und Mittigkeitszentriereinrichtung, einem Transportsystem
und vorwiegend pneumatischen Antrieben, dadurch galést, daB an einem Maschin.ngestell ein Fahrgestell (ber eine hintere
und vordere Rolls und eine hintere und vordere Fithrung, iiber ein Gelenk, sine Koppel und eine Kulisse verfahrbar angeordnet
ist. Das Fahrgestell stiitzt sich iiber die Koppel und die Kulisse, iiber eine Abstitzrolle, ein Zahnrad und eine Zahnstange am
Maschinengestell ab.

Die Abstiitzrolle ist durch das Zahnrad in der Kulisse verfahrbar angeordnet. Das Fahrgestell bzw. das gesamte System ist dabei
leichtnach vorn geneigt. Am Fahrgestell ist iiber ein Gelenk und zwei weitere Koppeln, einen Zylinder und zugehdrigen Gelenken
ein Saugerrahmen befestigt, der V-férmig ausgebildet ist und ebenfalls V-férmig angeordnute Vakuumgreifer hesitzt. An dem
Saugerrahmen befinden sich jeweils oberhalb der Vakuumgreifer Sensoren. Mittig auf den.« Saugerrahmen ist eine nach vorn
ausfahrbare Druckleiste angeordnet. Die Auf- und Abstapelvorrichtung ist mit einem V-férmig ausgeschnittenen, sich also der
Form des Saugerrahmens anpassenden Vertikalférderer ausgeriistet. Dieser ist am Anfang, in der Mitte und am Ende und
oberhalb des Transportsystems mit Sensoren ausgerUstet. Das Transportsystem selbst ist am Ende mit einem Impulsgeber
bestiickt.

Im unteren Bereich des Saugerrahmens sind iiber sinen Zylinder zwei ausfahrbare Sensoren angeordnet.

Die Wirkungsweise der Auf- und Abstapelvorrichtung wird im Ausfihrungsbeispiel beschrieben.

Ausfilhrungsbeispliel
In den zugehorigen Zeichnungen zeigen

Fig.1: einen Querschnitt der Vorrichtung mit auf dem Transportsystem stahender Glastafel und gegeniiberstehendem
Trancportgestell
Fig.2: die Vorrichtung in der Vorderansicht.

An dem Maschinengestell 1istdas Fahrgostell 2 iiber die hintere Rolle 3 und die vordere Rolle 4 sowie die hinters Fihrung 5und
die vorders Fiihrung 6, (iber das Gelenk 7 und die Koppe! 8 durch den Antrieb Qverfahrbar angeordnet. Die Koppel 8 istim
Gelenk 10 im Fahrgestell 2 drehbar gelagert und wird als Kulisse 11 fortgefiihrt. Das Fahrgestell 2 stiitzt sich (iber die Koppel 8
und die Kulisse 11, (iber die Abstitzrolle 12, das Zahnrad 13 sowie die Zahnstange 14 am Maschinengestell 1 ab, Das gesamte
System ist leicht nach vorn geneigt angeordnet. Am Fahrgestell 2 ist am Gelenk 16 und iiber die Koppeln 16 und 17 sowie den
Zylinder 18 und (iber die Gelenke 12, 20 und 21 der V-férmig ausgebildete Saugerrahmen 22 befestigt. Am Saugerrahmen 22
sind die ebenfalis V-formig angeordneten Vakuumgreifer 23 befastigt, wobei sich die Abstiinde zwischen den Vakuumgreifern 23
in Richtung nach unten verringern. Ferner befinden sich am Saugerrahmen 22 die Transportrollen 24, die mittig angeordnete
Druckleiste 25, die Sensoren 26, die jeweils oberhalb der Vakuumgraifer 23 und bei einer Reihe von ihnen sitzen, der Zylinder 27
und die Sensoren 28 und 29. Die Auf- und Abstapelvorrichtung ist mit dem V-férmig ausgeschnittenen, sich also der Form des
Saugerrahmens 22 anpassenden Vertikalférderer 30 mit den Transportrollen 31, die in einer waagerechten Linie wie die
Transportrollen 24 angeordnet sind, ausgeriistet. Am Vertikalforderer 30 befinden sich am Anfang, in der Mitte und am Ende und
oberhalb des Transportsystems 32 dis Sensoren 33, 34 und 35. Am Transportsystem 32 befindet sich der Impulsgeber 36. Die
auf dem Transportsystem 32 befindliche einzelne Glastafel 37 wird entweder auf den Glastafelblock 38 aufgestapelt oder von
ihm abgestapelt. Der Glastafelblock 38 befindet sich auf dem Transportgestell 39,

Nachfolgend wird die Wirkungsweise der erfindungsgem#fen Auf- und Abstapelvorrichtung bzw. der Auf-und Abstapelvorgang
von Glastafeln beschrieben, Fertigungslinie und Glastafelblock haben jeweils eine Neigung von ca. 6° 2ur Senkrachten.

In der Ausgangsstellung sind der Antrieb 9 und der Zylinder 18 ausgefahren, die Transportrollen 24 des Saugerrahmens 22
bilden mit den Transportrollen 31 des Vertikalfrderers 39 eine ebene, um ca. 6° 2ur Senkrechien geneigte Fliche, auf der die
Glastafel 37 abgestiitzt wird. Die Abstiitzrolle 12 befindet sich dabei im oberen Bereich der Kulisse 11, in diese Stellung gelangt
die Abstiitzrolle 12 durch einen nicht dargestellten Antrieb iiber das Zahnrad 13 und die Zahnstange 14. Die Vakuumgreifer 23
sind eingefahren und befinden sich wie die Druckleiste 25 hinter der Glastafel 37 (in der Ausgangsstellung ist keine Glastafel 37
auf dem Transportsystem 32 vorhanden). Die Sensoren 28 und 29 sind iiber den Zylinder 27 eingezogen, das

Transportsystem 32 befindet sich im Stillstand.

Belsplel 1: Aufstapeln von Glastafeln beliebiger Abmessungen zu einem Glastafelblock

Von einer vorgelagerten, nicht dargestellten Fertigungslinie kommend, bewegt sich durch das Transportsystem 32 die
Glastafel 37 in bzw. liber den Vertikalfdrderer 30 und den Saugerrahmen 22, abgestiitzt durch die Transportrollen 31 und 24,
Beim Einfahren der Glastafel 37 in den Vertikalférderer 30 wird die Vorderkante der Glastafel 37 iiber den Sensor 33 ertadt, der
der Impulsgeber 36 aktiviert bzw. einschaltet und die geziihlten Impulse als Aquivalent der Linge der Glastafel 37 in einem
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Speicher hinterlegt. Das Abschsiten des Impulsgebers 36 erfalgt ebenfalls durch den Sensor 33, sobald die Hinterkante der
Glastafel 37 den Sensor 33 passiert hat. Baim Erfassen der Vorderkante der Glastafel 37 durch den Sensor 34 werden die im
Speicher hinterlegten Impulse bis zur Halfte riickwirts gezhlt und das Transportsystem 32 angehalten. Somit ist die
eingefahrene Glastafel 37 mittig auf der erfindungsgeméaBen Vorrichtung zentriert. Nun wird der Zylinder 18 eingefahren und
damit tiber die Koppeln 16 und 17 der Saugerrahmen 22 gegeniiber dem Fahrgestell 2 nach unten und nach vorn gestelit, so dall
die Glastafel 37 geringfiigig vom Vertikalférderer 30 angshoben wird, AnschlieRend wird durch die Sensoren 26 die Héhe der
Oberkante der Glastafel 37 erfat und signalisiert, welche Vakuumgreifer 23 zu aktivieren bzw. sinzuschalten sind, diese greifen
zu und saugen die Glastafel 37 an. Nun wird der Saugerrahmen 22 durch Ausfahren des Zylinders 18 wieder in seine alte Lage
gebracht und damit die angesaugte Glastafal 37 vom Transportsystem 32 abgehoben. Im Anschluf daran wird durch
Einschalten des Antrigbes 9 der Saugerrahmen 22 vom Vertikalférderer 30 wegbewegt. Dadurch, daB sich dia Abstiitzrolle 12
ganz oben in der Kulisse 11 der Koppel 8 bofindet, kann das Fahrgestell 2 gegeniiber dem Maschinengestell 1 nur sinen genau
begrenzten Weg auf den hi- * wen und vorderen Rollen 4 und § in den hinteren und vorderen Fiihrungen 5 und 6 zuriicklegen. Fiir
den Fali eines leeren Transportgestells 39 wire also der relativ lange Weg bls zur Lehne des Transportgestelles 39 nicht
{iberbriickbar, Dechalb wird tiber den ausgefahrenen Sensor 28 dieser Weg kontrolliert und in diesem Fall vom Sensor 28 ein
nicht dargestellter Antriab aktiviert, der die Abstiitzrolle 12 in der Kulisse 11 soweicach unten fahrt, bis sich das Fahrgestell 2
und sornit der Saugerrahmen 22 mit der Glastafel 37 der Lehne des Transportgestells 39 zwacks Absetzen der Glastafel 37
yendhert hat, der Sensor 28 schaltet dann den Antrieb des Zahnrades 13 ab. Durch nachfolgendes Einfahren des Zylinders 18
und Buliiften der Vakuumgreifer 23 wird die Glastafel 37 auf dem Transportgestell 39 abgesetzt. Die Vakuumgreifer 23 zishen
sich glaichzeitig wieder hinter die Transportrollen 24 des Saugerrahmens 22 zuriick.

Die Ausgangsstellung wird wieder hergestallt, indem der Antrieb 8 und der Zylinder 18 gleichzeitiy ausgefahren werden. Noch
in darvorderen Lage der Verrichtung wird das Zahnrad 13 durch den nicht dargesteliten Antrieb in umgekehrter Drehrichtung so
lange angetrieben, bis der Sensor 29 erkennt, daB sich die Vorrichtung in gentigendem Abstand vom Glastafelblock 38, also von
der zuletzt abgesetzten Glastafel 37 befindet,

Balsplel 2: Abstapeln von Glastafeln beliebiger Abmessungen ven einem Glastafelblock

Beim Abstapeln einer Glastafel 37 von einem Glastafe!block 38 befindet sich die Vorrichtung zuniéichstin der Ausgangslage; der
Antrieb 8 und der Zylinder 18 sind ausgefahren, die Vecuumgreifer 23 sind eingefahren, der Saugarrahmen 22 befindet sich
hinten, die Abstiitzrolle 12 und das Zahnrad 13 befinde 1 sich oben.

Zuniichst wird durch Betiitigung des Antriebes 9 Ukar das Koppelgetriebe der Saugerrahmen 22 um den kleinsten Schritt nach
vorn gefahren und gleichzsitig iiber die Koppeln 8, 16 und 17 um des Gelenk 15 annhernd zum Glastafelblock 38 gestellt. Die
genaue parallele Lage wird durch Einfahren des Zylinders 18 hergestelit. In jedem Fall befindet sich der Saugerrahmen 22 in
einem unbekannten Abstand vom Glastafelbleck 38, Durch Antreibien des Zahnrades 13 bewegen sich die Abstitzrolle 12 in der
Kulisse 11 nach unten und dadurch der Saugerrahmen 22 auf den Glastafelblock 38 2u, bis der Sensor 28 eine Glastafel 37
erkennt. Die Sensoren 26 erfassen die GréBa der Glastafel 37 und schalten die notwendigen Vakuumgreifer 23 zu, die die
Glastafel 37 ansaugen. Gleichzeitig driickt die Druckleiste 25 iibsr die ganze Héhe der angesaugten Glastafel 37 so, daB sich die
Glastafel 37 anndhernd vor unten nach oben steigand in einem immer gréBer wardenden Bogen verspannt und sich dadurch
von der néchsten Glastafel 37 auf dem Glastafelblock 38 16st. Durch Anfahren des Zylinders 18 wird die Glastafel 37 vom
Glastafelblock 38 abgehoben und anschlieBend iiber die durch den Zylinder 27 gesteuerten Sensoren 28 und 29 kontrolliert, ob
nur eine Giastafel angesaugt wurde. Durch Ausfahren des Antriebes 9 wird tiver den Zylinder 18 die Glastafel 37 auf das
Transportsystem gestellt, wobei zuvor die Druckleiste 25 einge.ahren wird. Nach erneutem Ausfahren des Zylinders 18 bilden
der Saugerrahmen 22 und der Vertikalférderer 30 sine Fléche, und die auf dem Transportsystem 32 befindliche Glastafel 37 kann
ungehindert weitergefordert werden. Fiir den Fall, daR der Sensor 29 signalisiert, da zwei Glastafeln 37 abgehoben wurden,
erfolgt durch kurzzeitiges Ein- und Ausfahren des Zylinders 18 eine Trerinung.
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