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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben (1AB, 2AB; 3AB) aus Glastafeln (1A, 1B,
2A, 2B; 3A, 3B), die einen ersten Waagerechtforderer (20) mit einer Férderspur (21), eine Drehstation (50), einen zweiten
Waagerechtforderer (60) mit zwei Férderspuren (61a, 61b) und eine Zusammenbau- und Pressstation (80) besitzt, wobei der erste
Waagerechtforderer (20) die zu Isolierglasscheiben (1AB, 2AB; 3AB) zusammenzusetzenden Glastafeln (1A-3B) zu der
Drehstation (50) und der zweite Waagerechtforderer (60) diese Glastafeln von der Drehstation (50) zur Zusammenbau- und
Pressstation (80) fordert, autweist. Erfindungsgemil ist vorgesehen, dass der Drehstation (50) in Forderrichtung der Glastafeln
(1A-2B; 3A, 3B) nachfolgend eine drehbare Pufferstation (70) angeordnet 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 Waagerechtférderer mit zwei Férderspuren und
eine Zusammenbau- und Pressstation besitzt, wobei der erste Waagerechtférde-
rer die zu Isolierglasscheiben zusammenzusetzenden Glastafeln zu der Drehsta-
tion, und der zweite Waagerechtférderer die Glastafeln von der Drehstation zur
Zusammenbau- und Pressstation férdert, sowie ein Verfahren zum Zusammen-
bau von Isolierglasscheiben aus Glastafeln, bei dem von einem einspurigen ers-
- ten Waagerechtférderer die Glastafeln zu einer Drehstation geférdert werden, in

der Drehstation eine erste von zwei ein Glastafel-Paar ausbildenden Glastafeln

BESTATIGUNGSKOPIE
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um 180° gedreht und mit einer zweiten Glastafel gepaart wird, und das derart ge-
bildete Paar von Glastafeln von einem zweispurigen zweiten Waagerechtférderer

zu einer Zusammenbau- und Pressstation geférdert wird.

Eine derartige Vorrichtung und ein derartiges Verfahren sind aus der DE 10 2012
000 464 A1 sowie der die Prioritat dieser Anmeldung in Anspruch nehmenden
WO 2013/104542 A1 bekannt. In diesen Druckschriften ist eine Vorrichtung und
ein Verfahren zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben aus Glastafeln be-
schrieben, die einen ersten Waagerechtférderer mit einer Férderspur, eine Dreh-
station, einen zweiten Waagerechtférderer mit zwei Férderspuren und eine Zu-
sammenbau- und Pressstation besitzt, wobei der erste Waagerechtférderer die
zur Isolierglasscheiben zusammenzusetzenden Glastafeln zu der Drehstation for-
dert, die Drehstation jeweils zwei Glastafeln paart und der zweite Waagerechtfor-
derer die gepaarten Glastafeln von der Drehstation zur Zusammenbau- und
Pressstation fordert. Der Drehstation vor bzw. nachgeordnet ist eine Auslagersta-
tion angeordnet, durch die ein vom einspurigen ersten Waagerechtférderer her-
angeforderte Glastafel aus dem Transportweg herausbewegbar und in eine Park-
spur bringbar ist. Der Drehstation in Férderrichtung nachfolgend ist eine Puffersta-
tion angeordnet, in die zwei oder mehrere in der Drehstation gepaarte Glastafel-

Paare einbringbar sind.

Die bekannte Vorrichtung zeichnet sich durch eine kurze Taktzeit und somit eine
hohe Produktionsrate aus. Indem nun vorgesehen ist, dass Glastafeln, die nun
nicht mit der unmittelbar vorausgehenden Glastafel zu einer Isolierglasscheibe
zusammengebaut werden sollen, in der Auslagerstation aus dem Transportweg
des ersten Waagerechtférderers entfernt und in dieser Station geparkt werden,
wird die Produktionssicherheit der erfindungsgemafRen Vorrichtung deutlich er-
hoéht, da es nicht mehr erforderlich ist, insbesondere beim Zusammenbau von
Dreifach-Isolierglasscheiben, eine komplizierte Reihenfolge der Glastafeln bei
deren Aufgabe einzuhalten. Vielmehr kénnen die jeweils zu einer Isolierglas-
scheibe zusammenzusetzenden Glastafeln unmittelbar hintereinander aufgege-
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ben werden, wodurch in vorteilhafter Art und Weise der Produktionsablauf verein-

facht wird.

In der vorgenannten DE 10 2012 025 639 A1 ist des weiteren eine zur Verwen-
dung in der vorgenannten Vorrichtung besonders geeignete Drehstation be-
schrieben. Dies weist einen Drehrahmen mit Stitzwanden auf, die gegeniuber der
Vertikalen geneigt verlaufen. Eine diese Drehstation verwendende Vorrichtung
zeichnet sich durch einen einfachen Aufbau und eine rasche Arbeitsweise aus,
die zu héheren Taktzeiten bei der Produktion von Zwei- oder Mehrfach-
Isolierglasscheiben fuhrt. Die V-férmige Ausgestaltung des Drehrahmens mit ge-
genuber der Vertikalen geneigt verlaufenden Stutzwanden besitzt hierbei den Vor-
teil, dass zum Abstiitzen der Glastafeln keine zuséatzlichen Mittel wie Stitzrollen
erforderlich sind; vielmehr bewirkt die Neigung der Stiitzwénde gegentber der
Vertikalen, dass die Glastafeln durch die Wirkung der Schwerkraft auf den Stitz-
wanden sicher aufliegen und daher kein Fixieren der Glastafeln vor, wahrend oder
nach der Drehung erforderlich ist. Hierdurch sind Leistungssteigerungen gegen-
Uber den bekannten Vorrichtungen méglich, die das zwei- bis vierfache betragen

koénnen.

Ein zentrales Bauteil der bekannten Vorrichtung ist also die bei ihr verwendete
Drehstation, welche zum Paaren der Glastafeln dient. Hierzu fuhrt die Drehstati-
on, nachdem eine erste Glastafel in diese eingebracht wurde, eine Drehung um
180° aus. Dann wird die zweite Glastafel in die Drehstation eingebracht und die
beiden Glastafeln werden zu einem Glastafel-Paar zusammengefthrt. Daraus
folgt aber, dass die Lange der mit der bekannten Vorrichtung zu bearbeitenden
Glastafeln durch die Lange des Arbeitsraums der Drehstation begrenzt ist, da -
wie vorstehend beschrieben — die einzelnen Glastafeln in die Drehstation einge-
bracht und von ihr gedreht werden missen, damit eine Paarung entsprechender

Glastafeln durchgefihrt werden kann.
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Fir eine Vielzahl von Anwendungsfallen ist es aber gewiinscht, dass in einer der-
artigen Vorrichtung Isolierglasscheiben unterschiedlicher Lange hergestelit wer-
den kénnen, dass also in einer Art ,Tandem-Betrieb“ sowohl ,kleine" Glastafeln,
das heillt Glastafeln, die in die Drehstation eingebracht und von ihr gedreht wer-
den kénnen, also auch ,groRe” Glastafeln, das heillt Glastafeln, deren Lange gré-
Rer als der zur Aufnahme einer Glastafel in der Drehstation zur Verfugung ste-
hende Arbeitsraum ist, verarbeitet werden kénnen. Wird nun die Drehstation der-
art dimensioniert, dass mit ihr auch diese ,groken“ Glastafeln verarbeitet werden
kénnen, so fihrt dies zu einer Erhéhung der Taktzeit und somit zu einer Verringe-
rung der Produktionsrate bei ,kleinen* Glastafeln, da eine auch fiir ,groRe“ Glasta-
feln ausgelegte Drehstation konstruktions- und dimensionsbedingt langsamer
dreht als eine, in der nur  kleine" Glastafeln verarbeitet werden kénnen. Der
scheinbar naheliegende Weg, einfach die Drehstation zu vergréf3ern, um einen
Tandem-Betrieb zu erméglichen, scheidet daher aus, wenn bei ,kleinen® Glasta-

feln weiterhin eine hohe Produktionsrate erzielt werden soll.

Aus der DE 44 37 998 A1 ist eine Vorrichtung zum Zusammenbau von Isolier-
glasscheiben aus Glastafeln beschrieben, welche es erlaubt, aus zwei bzw. drei
Glastafeln bestehende Isolierglasscheiben herzustellen. Im erstgenannten Fall
einer Zweifach-Isolierglasscheibe wird zuerst eine erste Glastafel auf dem ersten
Waagerechtférderer herangeférdert und gelangt in die Drehstation. Die Glastafel
bewegt sich dabei entlang einer Stutzwand des Waagrechtférderers, die um we-
nige Grade, insbesondere um 6°, gegen die Vertikale geneigt ist. Die Drehstation
weist ein auf einem Ful angeordnetes und entsprechend der Neigung der Stitz-
wand des Waagrechtférderers wenige Grade gegen die Waagrechte geneigtes
Drehgestell auf, auf welchem zwei zueinander parallele Férderbahnen vorgese-
hen sind, die jeweils aus einer waagerechten Zeile von synchron angetriebenen
Rollen mit Ubereinstimmendem Durchmesser bestehen, deren Drehachsen in ei-
ner gemeinsamen Ebene liegen, die in einem rechten Winkel zur Stitzwand des
Waagrechtférderers verlauft. Zum Abstlitzen der Glastafeln besitzt die Drehstation

der bekannten Vorrichtung Stutzrollenzeilen, und zwar je eine Stiutzrollenzeile in
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Verbindung mit den beiden Zeilen von angetriebenen Rollen, wobei zwischen je
zwei angetriebenen Rollen eine Stutzrolle liegt, die nach oben hin etwas tber die
Oberseite der angetriebenen Rollen vorsteht. Eine der beiden Forderbahnen ist
noch eine dritte Stitzrollenzeile zugeordnet, die im wesentlichen niveaugleich mit
den ersten beiden Stutzrollenzeilen ist, sich aber zwischen diesen beiden befin-
det, und zwar so, dass die Stutzrollen der Stitzrollenzeile in die Zwischenrdume
zwischen den angetriebenen Rollen in eine der beiden Férderbahnen eingreifen.
Die Stutzrollenzeilen ibernehmen also bei der bekannten Drehstation die Funkti-
on der Stutzwand des Waagrechtférderers. Da dies Stutzrollenzeilen der Drehsta-
tion und die Stutzwand des Waagrechtférderers fluchten, also im gleichen Winkel
zur Vertikalen angeordnet sind, kann eine Glastafel leicht vom ersten Waagrecht-
forderer in die Drehstation beférdert werden. Das Drehgestell lauft mit mehreren
Radern auf einer Kreisbahn auf der Oberseite des Fues der Drehstation, wobei
der Drehantrieb z. B. Uber ein pneumatisch angetriebenes Reibradgetriebe er-
folgt. Die Drehachse der Drehstation verlauft mittig in Bezug auf die Lange der
Drehstation und liegt nahe der Ebene, in welcher die Achsen der Stitzrollen der
mittleren Stitzrollenzeile liegen. Da der Ful® der Drehstation und somit die Dreh-
achse des Drehgestells im gleichen Winkel gegen die Horizontale geneigt ange-
ordnet ist wie die Stutzwand des Waagrechtférderers zur Vertikalen, sind die die
Glastafel in der Ausgangsposition der Drehvorrichtung abstutienden Stutzrollen-
zeilen nach einer Drehung um 180° wiederum unter dem Winkel der Stutzwand
des Waagrechtférderers zur Vertikalen angeordnet, nur um den doppelten Radius
der Drehbewegung gegeniber dieser Stellung versetzt. 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.
Die Glastafel ist dann wiederum unter dem Winkel der Stiitzwand des Waagrecht-
férderers zur Vertikalen angeordnet, sie befindet sich aber nicht mehr in der Ebe-
ne dieser Stutzwand, sondern ist vonlihr um den vorgenannten Abstand entfernt.
Sie fallt dabei mit ihrem oberen Randlvon der ersten Stitzrollenzeile gegen die
benachbarte zweite Stiitzrollenzeile und wird dadurch von dieser Stutzrollenzeile
quasi schwebend gehalten. Nachdem die Drehbewegung um 180° vollendet und
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der Drehrahmen der Drehstation in dieser Stellung fixiert ist, wird auf dem ersten
Waagerechtférderer die zweite, mit einem Abstandshalter belegte Glastafel in die
zweite Forderbahn der Drehstation soweit geférdert, bis sie deckungsgleich ne-
ben der ersten Glastafel steht. Die zweite Glastafel und die erste Glastafel sind

somit parallel und beanstandet voneinander angeordnet.

Aus dieser Stellung heraus werden die beiden Glastafeln, sobald die Zusammen-
bau- und Presseinrichtung dazu bereit und geéffnet ist, vom zweiten Waagerecht-
forderer gemeinsam und gleichzeitig in deren Pressspalt hineingeférdert. Hierzu
werden die beiden Glastafeln von den beiden Férderbéndern des zweiten Waage-
rechtférderers synchron vorwarts bewegt, bis sie mit ihrer Vorderkante am Aus-
laufende der Zusammenbau- und Pressstation angekommen sind, wo sie in einer
vorbestimmten Lage gestoppt werden. Dann erfolgt in an und fir sich bekannter
Art und Weise das Fllen der Isolierglasscheiben mit einem Gas und deren Zu-
sammenbau zu der fertigen Isolierglasscheibe. Um nun eine aus drei Glastafeln
bestehende Dreifach-Isolierglasscheibe zusammenzubauen, ist vorgesehen, dass
zunachst 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 Waagerechtférderer, gestoppt und die erste Glastafel wird
dort mit einem weiteren Abstandshalter versehen. Wahrenddessen wird die dritte
Glastafel auf der zweiten Forderbahn der beweglichen Pressplatte der Zusam-
menbau- und Pressstation zugefilhrt. 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.
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Diese bekannte Vorrichtung besitzt den Nachteil, dass sie nur sehr langsame
Taktzeiten ermdglicht, da die Zufuhrung der zweiten Glastafel eines Paares von
zu einer zweischeibigen Isolierglasscheibe zusammenzubauenden Glastafeln in
die Drehstation erst dann erfolgen kann, nachdem die erste Glastafel wie be-
schrieben von der Drehstation um 180° gedreht und dort in ihrer ,schwebenden®
Lage fixiert wurde. Hierzu ist es, wie ebenfalls bereits beschrieben, erforderlich,
dass die die Glastafel abstitzenden Stitzzeilenrollen positioniert werden missen,
bevor eine Drehung der Glastafel erfolgen kann. Das Erfordernis, die Glastafel in
ihrer gedrehten Stellung zu fixieren, bringt des weiteren den Nachteil mit sich,
dass mit der bekannten Vorrichtung nur rechteckige Glastafeln mit zumindest der
gleichen Abmessung in der Hoéhe und daher keine Modellformate verarbeitet wer-
den kénnen. AuBerdem ist es erforderlich, dass die zu einer Isolierglasscheibe
zusammenzubauenden Glastafeln in einer definierten Reihenfolge aufgegeben

werden.

Diese bekannte Vorrichtung besitzt des weiteren den Nachteil, dass sie bei der
Herstellung von Dreifach-Isolierglasscheiben nur eine sehr niedrige Taktrate und
somit eine geringe Produktionskapazitat besitzt. Um eine Dreifach-
Isolierglasscheibe herzustellen, muss nach dem Zusammenbau der derart ent-
standene Rohling aus der Zusammenbau- und Pressstation herausgefahren wer-
den, um einen weiteren Abstandshalter an einer der beiden den Rohling ausbil-
denden 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, womit sich die Taktzeit noch-
mals erheblich erhoht. Die Funktion der bekannten Drehstation tragt in erster Linie
dazu bei, die beschichtete Seite von Funktionsglésern vor dem Zusammenbau
um 180° nach Innen zu drehen, ohne dass hierbei diese beschichtete Seite be-
rahrt wird. Dazu werden erheblich langere Taktzeiten in Kauf genommen. Dies
verringert in nachteiliger Art und Weise die Produktionskapazitat der bekannten
Vorrichtung.
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Eine Weiterbildung der aus der vorgenannten Druckschrift bekannten Vorrichtung
ist in der EP 0 857 849 A2 offenbart. Aus dieser Druckschrift ist eine Vorrichtung
zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben aus Glastafeln bekannt, die einen
Waagerechtférderer aufweist, auf welchem die Isolierglasscheiben bzw. deren
Rohlingen hochkant stehen. Oberhalb des Waagerechtférderers ist eine Stutzein-
richtung angeordnet, an welcher sich die auf dem Waagerechtférderer stehenden
Isolierglasscheiben bzw. deren Rohlinge anlehnen. Fir den Zusammenbau der
Isolierglasscheiben ist vorgesehen, dass eine an ihrer ersten Flache abgestitzte
erste Glastafel bis in éine bestimmte Stellung auf einer ersten Bahn des Waage-
rechtférderers in die Drehstation geférdert wird. Dann wird eine zweite Glastafel
zu einer bestimmte zweiten Stellung auf der ersten Bahn des Waagerechtférde-
rers in die Drehstation geférdert. Dann werden die erste und die zweite Glastafel
in der Drehstation von einer zu ersten Bahn parallelen zweiten Bahn des Waage-
rechtférderers 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 Glastafeln parallelen Achse um 180° verschwenkt wird, so
dass die zuvor auf der ersten Férderbahn befindlichen erste und zweite Glastafel
nach dieser Drehung auf der zweiten Férderbahn des die Drehstation durchset-
zenden Waagerechtforderers aufsetzen. Durch diese Manahme wird erreicht,
dass dann die erste Férderbahn 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 abgestitzten Flache einen rahmenférmigen Abstandshalter tragen. Die
beiden Glastafelpaare, also die erste und die dritte und die zweite und die vierte
Glastafel, werden parallel und deckungsgleich im Abstand voneinander positio-
niert und gleichzeitig in die Zusammenbau- und Presseinrichtung tbergefihrt.
Diese bekannte Vorrichtung besitzt — da sie die gleiche Drehstation verwendet
wie die aus der DE 44 37 998 A1 bekannte Vorrichtung — ebenfalls deren Nachtei-
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le. Insbesondere besitzt sie den Nachteil, dass sie nur aullerst aufwendig erlaubt,

Dreifach-Isolierglasscheiben herzustellen.

Die DE 10 2004 009 858 B4 beschreibt ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Positionieren von einander paarweise gegeniberliegenden Glastafeln in einer
vertikalen Zusammenbau- und Pressvorrichtung, welche Teil der Fertigungslinie
fur Isolierglasscheiben ist. In dieser Fertigungslinie werden eine erste Glastafel
und eine zweite Glastafel, die mit einem Abstandshalter versehen ist, auf einem
Waagrecht-Fdrderer stehend und gegen eine geneigte erste Stitzeinrichtung ge-
lehnt der Zusammenbau- und Pressvorrichtung der Fertigungslinie zugefuhrt.
Diese weist eine Anordnung aus zwei Pressplatten auf, welche aus einer ersten
Stellung, in welcher sie in entgegengesetzter Richtung geneigt sind, in eine zweite
Stellung Gberfuhrbar ist, in welcher sie parallel zueinander stehen. Die gegen die
erste Stltzeinrichtung gelehnte erste Glastafel wird auf einem ersten Abschnitt
des Waagrecht-Forderers bis in eine vorbestimmte erste Lage, in welcher sie still-
gesetzt wird und welche sich vor der Zusammenbau- und Pressvorrichtung befin-
det, geférdert. Dann wird diese erste Glastafel quer zur Férderrichtung des Waag-
rechtférderers in eine der ersten Lage gegeniiberliegende Lage, in welche sie auf
dem Waagrechtférderer stehend gegen eine zweite Stiitzeinrichtung gelehnt ist,
welche in die entgegengesetzte Richtung geneigt ist als die erste Stutzeinrich-
tung, Ubergefuhrt. Die gegen die erste Stiitzeinrichtung gelehnte zweite Glastafel
wird bis in die vorgenannte erste Lage geférdert. Diesem Vorgang schliet sich
ein gleichlaufendes Weiterférdern der ersten und der zweiten Glastafel an, wobei
die Glastafeln gegen ihre jeweilige Stutzeinrichtung gelehnt auf einem zweiten
Abschnitt des Waagrechtforderers, welcher getrennt von seinem ersten Abschnitt
antreibbar ist, an. Durch ein wenigstens einmaliges Wiederholen der vorgenann-
ten Schritte fir Glastafeln, welche fur einen Zusammenbau wenigstens einer wei-
teren Isolierglasscheibe bestimmt sind, wird ein zweites Glastafel-Paar ausgebil-
det. Hierbei wird das bereits auf dem zweiten Abschnitt des Waagrechtforderers
stehende erste Glastafel-Paar um mehr als die Lange des oder der nachriicken-
den Glastafel-Paare vorgeriickt. Die derart gebildeten beiden Glastafel-Paare
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werden dann durch ein gleichlaufendes Weiterférdern auf dem zweiten Abschnitt
des Waagrechtférderers in die gedffnete Zusammenbau- und Pressvorrichtung,
die einen dritten Abschnitt des Waagrechtférderers aufweist, welcher von dem
zweiten Abschnitt des Waagrechtférderers getrennt eintragbar ist, eingebracht

und die Isolierglasscheibe wird zusammengebaut.

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

ermoglicht wird.

Zur Lésung der vorstehenden Aufgabe schlagt die erfindungsgemafe Vorrichtung
vor, dass der Drehstation in Forderrichtung der Glastafeln nachfolgend eine dreh-

bare Pufferstation angeordnet ist.

GemaR einer weiteren Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaf vorgeschla-
gen, dass die Drehstation eine Dreheinrichtung sowie mindestens eine Verlénge-
rungseinrichtung aufweist, die an die Dreheinrichtung ankoppelbar und mit dieser

im gekoppelten Zustand drehbar ist.

Das erfindungsgemaBe Verfahren sieht vor, dass zum Zusammenbau von weite-
ren Glastafeln diese Glastafeln durch die Drehstation hindurch zu einer drehbaren
Pufferstation geférdert werden, dass in der drehbaren Pufferstation eine erste von
zwei ein Glastafel-Paar ausbildenden Glastafeln um 180° gedreht und nachfol-
gend mit der in die drehbare Pufferstation eingebrachten zweiten Glastafel ge-

paart wird.

Die erfindungsgemalen MaRBnahmen besitzen den Vorteil, dass hierdurch in vor-
teilhafter Art und Weise in einer einzigen Vorrichtung und mit einem einzigen Ver-
fahren in einer Art ,Tandem-Betrieb" in einer ersten Betriebsart die Herstellung

.Kleiner* und in einer zweiten Betriebsart die Herstéllung .grofRer* Isolierglas-
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scheiben aus zwei oder mehreren Glastafeln ermdéglicht wird, ohne hierbei die
Vorteile, die bei der eingangs genannten Vorrichtung und dem eingangs genann-
ten Verfahren bei der Herstellung von ,kleinen* Isolierglasscheiben gegeben sind,
insbesondere eine kurze Taktzeit und eine hohe Produktionsrate, zu verlieren.
Indem erfindungsgemaR vorgesehen ist, dass die erfindungsgemafe Vorrichtung
und das erfindungsgemafRe Verfahren derart ausgestaltet sind, dass bei der Ver-
arbeitung von ,kleinen* Glastafeln in der ersten Betriebsart die Vorrichtung ge-
nauso arbeitet sowie die Verfahrensdurchfihrung genauso erfolgt, wie dies bei
der bekannten Vorrichtung und dem bekannten Verfahren der Fall ist, und nur fur
die Verarbeitung von ,groBen” Glastafeln in der zweiten Betriebsart die Puffersta-
tion gedreht oder die Drehstation durch die Ankopplung von mindestens einer
Verlangerungseinrichtung verlangert wird, bleiben die vorteilhaften Eigenschaften
der bekannten Vorrichtung und des bekannten Verfahrens bei der Verarbeitung
von ,kleinen“ Glastafeln vollumfénglich erhalten. Die erfindungsgemafie Vorrich-
tung wird nur dann in ihrer zweiten Betriebsart, bei dem eine Drehbewegung der
Pufferstation oder eine Verlangerung der Drehstation erfolgt, betrieben, wenn dies
fur die Verarbeitung entsprechend groRer Glastafeln erforderlich ist: Durch diese
MaRnahmen wird in vorteilhafter Art und Weise eine Vorrichtung geschaffen, wel-
che sich durch einen vereinfachten Aufbau und eine raschere Arbeitsweise aus-
zeichnet, die zu héheren Taktzeiten bei der Produktion von Zwei- oder Mehrfach-

Isolierglasscheiben fihrt.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass die drehbare Puffer-
station einen Drehrahmen mit Stutzwanden aufweist, die gegeniber der Vertika-
len geneigt verlaufen. Eine derartige MaBnahme besitzt den Vorteil, dass die da-
durch bewirkte V-férmige Ausgestaltung des Drehrahmens der drehbaren Puffer-
station mit gegeniiber der Vertikalen geneigt verlaufenden Stitzwénden keine
weiteren Mittel zur Abstltzung der ,groen” Glastafel wahrend ihrer Verarbeitung
in der erfindungsgeman vorgesehenen drehbaren Pufferstation erfordert. Es wer-
den somit durch diese Ausgestaltung die gleichen Vorteile erzielt wie sie gegeben
sind, wenn gemaR einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung auch
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die Drehstation einen Drehrahmen mit Stiitzwanden aufweist, die gegenuber der
Vertikalen geneigt verlaufen. Die V-férmige Ausgestaltung des Drehrahmens der
drehbaren Pufferstation mit gegentiber der Vertikalen geneigt verlaufenden
Stitzwanden besitzt den Vorteil, dass zum Abstitzen der ,grof3en” Glastafeln,
insbesondere in ihrer um 180° gedrehten Stellung, keine zusatzlichen Mittel wie
Stitzrollen, welche — wie eingangs beschrieben — aufwendig positioniert werden
mussen, erforderlich sind. Vielmehr bewirkt die Neigung der Stutzwande gegen-
Uber der Vertikalen, dass die Glastafeln durch die Wirkung der Schwerkraft auf
den Stitzwanden sicher aufliegen. Da kein Fixieren der Glastafeln vor, wahrend
und nach der Drehung erforderlich ist, arbeitet die erfindungsgeméfie Pufferstati-
on schnell: Unmittelbar nach dem Einlaufen der ersten Glastafel in die Pufferstati-
on kann die auf der ersten Stitzwand angelehnte ,groRRe* Glastafel gedreht wer-
den. Nach dem Abschluss dieses Drehvorgangs ist es dann méglich, sofort die
zweite ,groRe” Glastafel in die erfindungsgemaRe Pufferstation einzubringen, wo-
bei sie gegen auf der zweiten Stitzwand aufliegt. Es sind hierdurch auch bei
.grofRen’ Glastafein Leistungssteigerungen gegeniber der bekannten Vorrichtung

mdglich, die das Zwei- bis Vierfache betragen kénnen.

Vorzugsweise ist die der drehbaren Pufferstation vorgeschaltete Drehstation e-
benfalls mit V-férmig angeordneten Stiitzwanden versehen. Diese dreht somit
ebenfalls schneller als die aus der eingangs zitierten Druckschrift bekannte Dreh-
station, was zu hoheren Taktzeiten der die erfindungsgemafe Pufferstation und
die V-férmige Drehstation verwendenden Vorrichtung zur Herstellung von Isolier-
glasscheiben fuhrt. Die beiden derart gepaarten Glastafeln kénnen dann sofort zu
der an die Pufferstation und die V-férmige Drehstation anschlieRenden weiteren
Bearbeitungsstation der Vorrichtung transportiert werden.

Die V-formige Ausbildung der Pufferstation und die V-formige Drehstation besit-
zen des weiteren den Vorteil, dass mit ihr nicht nur rechteckige Glastafeln verar-
beitet werden kdnnen, sondern auch Modellformate, da zum Lagepositionieren
der ,gro3en” als auch der ,kleinen“ Glastafeln keine weiteren Einrichtungen mehr
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erforderlich sind. Dies ist insbesondere auch fiir Glastafeln mit einer empfindli-
chen Beschichtung von Vorteil, da hierdurch wahrend des gesamten Herstel-
lungsprozesses diese Beschichtung keiner mechanischen Beaufschlagung aus-

gesetzt ist.

Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass mindestens
eine Verlangerungseinrichtung, die an einer Dreheinrichtung der erfindungsge-
maRen Drehstation ankoppelbar ist, einen Drehrahmen mit gegen die Vertikale
geneigten Stitzwanden aufweist. Die vorstehend bei der drehbaren Pufferstation
und der Drehstation beschriebenen Vorteile der V-férmigen Ausbildung des ent-
sprechenden Drehrahmens werden folglich auch bei der erfindungsgemaf aus
der zentralen Dreheinrichtung und mindestens einer Verlangerungseinrichtung

bestehenden Drehstation gemal der Erfindung verwirklicht.

Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass die drehbare
Pufferstation zwei Forderbahnen aufweist, die unabhéangig voneinander antreibbar
sind, wobei die erste Férderbahn und in gedrehtem Zustand der drehbaren Puf-
ferstation die zweite Férderbahn mit einer ersten Férderbahn der Drehstation

fluchten.

Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass die Drehsta-
tion zwei Forderbahnen aufweist, die unabhéngig voneinander antreibbar sind,
und dass die erste Férderbahn und im gedrehten Zustand der Drehstation die
zweite Forderbahn mit der ersten Férderbahn des ersten Waagerechtfbrderers

fluchten.

Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass der Drehsta-
tion vor- oder nachgelagert eine Auslagerstation angeordnet ist, durch die eine
vom einspurigen ersten Waagerechtforderer herangeforderte Glastafel aus dem
Transportweg herausbewegbar und in eine Parkspur bringbar ist. Durch diese
Malnahmen wird in vorteilhafter Art und Weise eine Vorrichtung zum Zusam-
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menbau von [solierglasscheiben geschaffen, welche sich durch eine kurze Takt-
zeit und somit eine hohe Produktionsrate auszeichnet. Indem nun vorgesehen ist,
dass Glastafeln, die nun nicht mit den unmittelbar vorausgehenden Glastafeln zu
einer Isolierglasscheibe zusammengebaut werden sollen, in der erfindungsgeman
vorgesehenen Auslagerstation aus dem Transportweg des ersten Waagerechtfor-
derers entfernt und in dieser Station geparkt werden, wird die Produktionssicher-
heit der erfindungsgemafien Vorrichtung und des erfindungsgemafien Verfahrens
deutlich erhéht, da es nicht mehr erforderlich ist, insbesondere beim Zusammen-
bau von Dreifach-Isolierglasscheiben, eine komplizierte Reihenfolge der Glasta-
feln bei deren Aufgabe einzuhalten. Vielmehr kénnen die jeweils zu einer Isolier-
glasscheibe zusammenzusetzenden Glastafeln unmittelbar hintereinander aufge-
geben werden, wodurch in vorteilhafter Art und Weise der Produktionsablauf.ver-
einfacht wird. Die erfindungsgemafien MaRnahmen erlauben es nun auch, dass in
der Zusammenbau- und Pressstation mehrere Glastafeln zu einer entsprechen-
den Anzahl von Isolierglasscheiben zusammenzusetzen. Die erfindungsgemafe
Vorrichtung und das erfindungsgemafe Verfahren sind insbesondere auch bei
Modell-Glasscheiben geeignet. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass sich mit
der beschriebenen Vorrichtung und dem beschriebenen Verfahren insbesondere
auch Funktionsglasscheiben, die auf einer Seite eine Beschichtung aufweisen, zu

entsprechenden Isolierglasscheiben zusammen gebaut werden kénnen.

Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass die Ausla-
gerstation vor der Drehstation angeordnet ist. ErfindungsgemaR 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 Malnahme besitzt
den Vorteil, dass hierdurch eine kurze Taktzeit in der Drehstation erreicht wird, da
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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 Malnahme besitzt den Vorteil, dass die Auslagerstation auerhalb des
eigentlichen Transportwegs der Glastafeln angeordnet werden kann und die aus-
zulagernde Glastafel durch eine Drehbewegung der Drehstation und ein an-
schlieRendes Férdern der auszulagernden Glastafel von der Drehstation in die
Auslagerstation durchgefiihrt werden kann. Eine derartige MaRnahme besitzt den
Vorteil, dass hierdurch in einfacher Art und Weise bereits bestehende Vorrichtun-

gen nachgeristet werden kdnnen.

Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass der drehba-
ren Pufferstation eine Schleusestation und/oder der Drehstation eine weitere
Schleusestation zugeordnet ist. Diese erfindungsgeméafle MaRnahme besitzt den
Vorteil, dass hierdurch in einfacher Art und Weise ein Ein- bzw. Ausschleusen von

Glastafeln aus der Vorrichtung erméglicht ist.

Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteran-

spriiche.

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

Es zeigen:

Figuren 1a-1d: ein erstes Ausflihrungsbeispiel einer Vorrichtung wahrend

einer ersten Betriebsart,



10

15

20

25

30

35

WO 2015/090613

Figuren 2a-2d:

Figuren 3a-3d:

Figuren 4a-4d:

Figur 5:

Figur 6:

Figur 7:

Figur 8:

Figur 9:

Figur 10:
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das Ausfihrungsbeispiel der vorgenannten Figuren wahrend

einer zweiten Betriebsart,

ein zweites Ausfihrungsbeispiel der Vorrichtung wahrend ei-

ner ersten Betriebsart,

das Ausfiihrungsbeispiel der Figuren 3a-3d wéhrend einer

zweiten Betriebsart,

eine schematische Darstellung des Zusammenbaus von Drei-
fach-Isolierglasscheiben aus ,kleinen® Glastafeln mit der Vor-
richtung gemaf dem ersten Ausfiihrungsbeispiel in der in den
Figuren 1a-1d dargestellten ersten Betriebsart,

eine schematische Darstellung des Zusammenbaus von Drei-
fach-Isolierglasscheiben aus ,groRen” Glastafeln mit der Vor-
richtung gemaR dem ersten Ausfiihrungsbeispiel in der in den
Figuren 2a-2d dargestellten zweiten Betriebsart,

ein drittes Ausfihrungsbeispiel der Vorrichtung,

eine Draufsicht auf das dritte Ausfuhrungsbeispiel in der in

Figur 7 gezeigten Position,

das dritte Ausfihrungsbeispiel der Figur 8, wobei sich die
drehbare Pufferstation in ihrer Schleuseposition befindet, und

das dritte Ausfuhrungsbeispiel der Figur 7, wobei sich die
Drehstation in ihrer Schleuseposition befindet.
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In den Figuren 1a—1d und 2a-2d ist nun ein allgemein mit 1 bezeichnetes Ausflih-
rungsbeispiel einer Vorrichtung zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben dar-
gestellt, deren einzelnen Stationen im wesentlichen bekannt und daher nicht mehr
im Detail beschrieben werden. Die Vorrichtung 10 weist einen einspurigen ersten
Waagerechtférderer 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 mdglich,
hierzu ein umlaufendes Férderband oder eine dhnliche Einrichtung zu verwenden.
Der erste Waagerechtférderer 20 weist eine Stutzeinrichtung 23 auf, die im hier
beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel geneigt, vorzugsweise um 6° zur Vertikalen
geneigt, verlauft und an der sich die Glastafeln wahrend ihrer Transportbewegung
abstltzen. Auch ein derartiger Waagerechtférderer 20 ist bekannt und muss da-
her nicht mehr naher beschrieben werden. Er durchsetzt eine Waschstation 30, in
der die zur Isolierglasscheibe zusammenzubauenden Glastafeln gereinigt werden.
Die in einer Aufnahmestation (nicht gezeigt) aufgegebenen und in der Waschsta-
tion 30 gereinigten Glastafeln werden vom ersten Waagerechtférderer 20 — vorbei
an einer Visitier- und Rahmensetzstation 32 — zu einer Auslagereinrichtung 40
gebracht, deren Aufbau und Funktion weiter unten noch beschrieben wird. In For-
derrichtung nachfolgend ist eine Drehstation 50 angeordnet, die zwei Férderbah-
nen 51a und 51b (siehe Figur 1b) aufweist, wobei die Férderbahn 21 des ersten
Waagerechtférderers 20 — entsprechend der Drehlage der Drehstation 50 — ent-
weder mit der ersten Férderbahn 51a oder mit der zweiten Férderbahn 51b fluch-
tet, so dass die Glastafeln vom ersten Waagerechtférderer 20 in die jeweils mit
seiner Férderbahn 21 ausgerichteten Férderbahnen 51a oder 51b der Drehstation
50 Ubergeben werden kénnen. In Férderrichtung schliel3t an die Drehstation 50
ein zweispuriger zweiter Waagerechtférderer 60 an, der zwei Férderbahnen 61a
und 61b (siehe Figur 2b) aufweist. Diese sind mit den Férderbahnen 51a, 51b der
Drehstation 50 ausgerichtet, so dass auf diesen Férderbahnen 51a, 51b befindli-
che Glastafeln an die Forderbahnen 61a, 61b des zweiten Waagerechtférderers

60 Ubergeben werden kénnen.
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Die von einer Antriebseinrichtung 50" angetriebene Drehstation 50 besitzt eine
Lange, welche es erlaubt, Glastafeln 1A, 2A in sie einzubringen, wobei diese
Glastafeln 1A, 2A eine erste Lange |, besitzen. Ein Drehrahmen 52 der Drehstati-
on 50 ist um eine im wesentlichen orthogonal zur Férderrichtung der Glastafeln
verlaufenden Achse drehbar, so dass nach einer 180° Drehung dessen in Figur 1
vorderes Ende 52a, das einer Pufferstation 70 zugewandt ist, im gedrehten Zu-
stand dann dem ersten Waagerechtférderer 20 und sein zweites Ende 52b der
Pufferstation 70 zugewandt ist. Der von einer Antriebseinrichtung 50’ drehantreib-
bare Drehrahmen 52 wird im wesentlichen durch zwei gegen die Vertikale, vor-
zugsweise in einem Winkel von 6°, geneigte Stlitzwande 53a und 53b ausgebil-
det, die eine Vielzahl von Stitzrollen (nicht gezeigt) aufweisen, entlang derer die
Glastafeln bewegbar sind. Die von der ersten Stitzwand 53a abgestutzte Glasta-
fel setzt mit ihrer Unterkante dabei auf Rollen der ersten Férderbahn 51a und eine
sich auf der zweiten Stitzwand 52b abstitzende Glastafel setzt auf Rollen der
zweiten Férderbahn 51b auf. Die Drehstation 50 ist somit zweispurig ausgebildet_
und die Rollen der ersten Férderbahn 51a und die Rollen der zweiten Férderbahn
51b sind unabhangig voneinander antreibbar, so dass — wie nachstehend be-
schrieben — auf jeder der beiden Spuren der Drehstation 50 eine oder mehrere
auf einer Spur befindlichen Glastafeln unabhéngig von den auf der anderen Spur
befindlichen Glastafeln bewegt werden kénnen. Wegen weiterer Einzelheiten be-
zuglich des Aufbaus und der Funktionsweise der Drehstation 50 wird auf die DE
10 2012 000 464 A1 verwiesen, deren Offenbarung durch diese Bezugnahme

zum Gegenstand der hier vorliegenden Anmeldung gemacht wird.

Der zweite Waagerechtférderer 60 besitzt zwei vorzugsweise unabhéngig vonein-
ander antreibbare Abschnitte 60a und 60b. Der erste Abschnitt 60a durchsetzt die
Pufferstation 70 und der zweite Abschnitt 60b eine Zusammenbau- und Presssta-
tion 80. Der Aufbau einer bevorzugten Ausgestaltung der Pufferstation 70 und der
Zusammenbau- und Pressstation 80 sind in der internationalen Patentanmeldung
WO 2005/080739 beschrieben, auf die zur Vermeidung von Wiederholungen Be-

zug genommen wird und deren Offenbarung durch diese Bezugnahme zum Ge-
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genstand dieser Anmeldung gemacht wird. Im folgenden wird daher die spezielle
Ausgestaltung, der Pufferstation 70 und der Zusammenbau- und Pressstation 80
nur so weit erlautert, als dies fur das Verstandnis dieser Anmeldung zweckmabig

oder erforderlich ist.

Im Gegensatz zu der aus der vorgenannten Druckschrift bekannten Pufferstation
ist die Pufferstation 70 der hier beschriebenen Vorrichtung 1 drehbar ausgestaitet,
so dass nach einer Drehung um 180° ihr in Figur 1 vorderes Ende 70a, das der
Drehstation 50 zugeordnet ist, im gedrehten Zustand dann der Zusammenbau-
und Pressstation 80 und ihr hinteres Ende 70b der Drehstation 50 zugewandt ist.
Die von einer Antriebseinrichtung 70c angetriebenen Pufferstation 70 weist einen
von der Antriebseinrichtung 70c drehantreibbaren Drehrahmen 72 auf, der — wie
auch der Drehrahmen 52 der Drehstation — gegen die Vertikale, vorzugsweise in
einem Winkel von 6°, geneigte Stiitzwande 73a und 73b aufweist, die eine Viel-
zahl von Stitzrollen (nicht gezeigt) besitzt, entlang derer die Glastafeln bewegbar
sind. Die drehbare Pufferstation 70 besitzt hierbei eine Lénge, welche es erlaubt,
mindestens eine Glastafel 3A, die eine Lange I, mit I, > |1 besitzt einzubringen und
zu drehen. Die von der ersten Stutzwand 73a abgestitzte Glastafel setzt mit ihrer
Unterkante dabei auf Rollen einer ersten Férderbahn 61a des ersten Abschnitts
60a des zweiten Waagerechtforderers 60 und eine sich auf der zweiten Stitz-
wand 73b abstiitzende Glastafel setzt auf Rollen eines zweiten Férderbands 61b
des ersten Abschnitts 60a des zweiten Waagerechtférderers auf. Die Pufferstation
70 ist somit — wie auch die Drehstation 50 — zweispurig ausgebildet und die Rol-
len der ersten Férderbahn 61a und der zweiten Forderbahn 61b des ersten Ab-
schnitts 60a und des zweiten Abschnitts 60b des zweiten Waagerechtférderers 60
sind vorzugsweise unabhingig voneinander antreibbar, so dass fir jede der bei-
den Spuren der Pufferstation 70 und/oder der Zusammenbau- und Pressstation
80 eine oder mehrere auf einer Spur befindlichen Glastafeln unabhéngig von den

auf der anderen Spur befindlichen Glastafeln bewegt werden kénnen.
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Die prinzipielle Funktionsweise der Vorrichtung wird anhand der Figuren 1a-1d
erldutert. Solien mit der Vorrichtung 1 ,kleine“ Glastafeln 1A, 1B sowie 2A, 2B je-
weils zu einer Isolierglastafel 1AB bzw. 2AB zusammengesetzt werden, das heil3t
Glastafeln 1A, 1B, 2A, 2B, die in die Drehstation 50 eingebracht und von ihr ge-
dreht werden kénnen, wird die drehbare Pufferstation 70 der dabei gegebenen
ersten Betriebsart der Vofrichtung 1 in einem ,Passiv-Modus* betrieben, das
heilt, sie befindet sich in ihrer Grundstellung und fuhrt wahrend der Verarbeitung
der kleinen* Glastafeln keine Drehbewegung aus. Die Funktionsweise der be-
schriebenen Vorrichtung 1 ist somit die gleiche wie bei der aus der eingangs ge-
nannten DE 10 2012 000 464 A1 sowie der WO 2013/104542 A1 beschriebenen

Vorrichtung.

Der Vollstandigkeit halber soll diese Funktionsweise aber kurz anhand der Figu-
ren 1a-1d beschrieben werden: In der Pufferstation 70 befindet sich bereits ein
erstes aus zwei Glastafeln 1A und 1B zusammengesetztes Glastafel-Paar 1AB, in
der Drehstation 50 ist eine erste Glastafel 2A eingebracht.

Wie aus Figur 1b ersichtlich, wird dann die Drehstation 50 um 180° gedreht, bis
sie in ihrer in Figur 1c gezeigten Stellung angelangt ist. Dann wird mittels des ers-
ten Waagerechtférderers 20 eine zweite Glastafel 2B in die Drehstation einge-

bracht und zu einem Glastafel-Paar 2AB gepaart.

Wie aus der Figur 1d ersichtlich, wird dann das zweite Glastafel-Paar 2AB in die
Pufferstation 70 eingebracht, wobei das wahrend des Einbring-Vorgangs dieses
zweiten Glastafel-Paares 2AB das bereits in der Pufferstation 70 befindliche erste
Glastafel-Paar 1AB weiterbewegt wird, so dass sich dann die beiden Glastafel-
Paar 1AB und 2AB in der Pufferstation 70 befinden. Diese werden dann in an sich
bekannter und daher nicht mehr naher beschriebenen Art und Weise vom zweiten
Waagerechtférderer 60 in die Zusammenbau- und Pressstation 80 eingebracht
und dort in ebenfalls bekannter Art und Weise zu einer Doppel-Isolierglasscheibe

zusammengebaut.
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Sollen nun mit der Vorrichtung 1 ,gro3e” Glastafeln 3A, 3B, also Glastafeln 3A,
3B, deren Lange |, gréRer als die Lange |4 der Glastafeln 1A, 1B, 2A, 2B ist, die
von der Drehstation 50 gedreht werden kénnen, so wird wie aus den Figuren 2c-
2d ersichtlich vorgegangen: Die Drehstation 50 und die drehbare Pufferstation 70
befinden sich in der Darstellung der Figur 2a in ihrer Grundstellung, die Stitzwan-
de 53a und 73a sowie 53b und 73b der Drehrahmen 52 und 72 der Drehstation
50 und der drehbaren Pufferstation 70 fluchten also miteinander, so dass eine
erste ,grofRe” Glastafel 3A — wie aus Figur 2a ersichtlich — durch die Drehstation

50 hindurch in die Pufferstation 70 eingebracht werden kann.

Ist diese Glastafel 3A nun — wie vorher eine ,kleine* Glastafel 1A bzw. 2A Dreh-
station 50 eingebracht wurde in die drehbare Pufferstation 70 eingebracht, liegt
also auf der ersten Stlitzwand 73a des Drehrahmens 70 auf, so wird — wie aus
Figur 2b ersichtlich — die drehbare Pufferstation 70 um 180° gedreht. So gelangt
somit die in Figur 2c gezeigte Stellung. Man erkennt, dass die erste Glastafel 3A
nunmehr dém Betrachter zugewandt liegt. Dann wird die zweite Glastafel 3B
durch die weiterhin sich in ihrer Grundstellung befindliche Drehstation 50 hindurch
in die drehbare Pufferstation 70 eingebracht und liegt dann auf der zweiten Stiitz-
wand 73b auf. Hierdurch sind dann die ,groRen” Glastafeln 3A, 3B zu einem Glas-
tafel-Paar 3AB gepaart, genauso, wie zuvor die ,kleinen* Glastafeln 1A, 1B bzw.
2A, 2B in der Drehstation 50 zu Glastafel-Paaren 1AB bzw. 2AB gepaart wurden.
Das Glastafel-Paar 3AB wird dann in an und fiir sich bekannter Art und Weise
vom ersten Abschnitt 60a des zweiten Waagerechtférderers 60 und dessen die
Zusammenbau- und Pressstation 80 durchsetzenden zweiten Abschnitt 60b in
diese Station eingebracht und in bekannter Art und Weise zu einer Doppel-

Isolierglasscheibe zusammengebaut.

Wie aus der vorstehenden Beschreibung ersichtlich, dient die drehbare Puffersta-
tion 70 bei dem Zusammenbau der  kleinen” Glastafeln 1A, 1B sowie 2A, 2B zu
Glastafel-Paaren 1AB bzw. 2AB zur Pufferung dieser Glastafel-Paare, bevor sie
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zusammen in die Zusammenbau- und Pressstation 80 eingebracht werden. Die
Pufferstation 70 weist daher vorzugsweise eine Lange auf, welche derart bemes-
sen ist, dass in ihr nicht nur ,groe” Glastafeln 3A, 3B, welche die Lange I; besit-
zen, verarbeitet werden kénnen, sondern dass in ihr auch zumindest zwei ,kleine®
Glastafel-Paare 1AB, 2AB, welche eine Lange |, besitzen, aufgenommen werden
kénnen. Naturlich ist es auch méglich, die Pufferstation 70 derart auszubilden,
dass in ihr mehr als zwei Glastafel-Paare 1AB, 2AB, welche jeweils die Lange |
besitzen, aufnehmbar sind. In dem hier dargesteliten Fall besitzt die Pufferstation
70 eine Lange, die die Aufnahme von drei Glastafel-Paaren 1AB, 2AB, welche
jeweils eine Lange |1 besitzen, sowie von “grolen” Glastafeln 3A, 3B mit einer
Lange bis I, = 3 | erlaubt. Dem Fachmann ist aus der vorstehenden Beschreibung
klar ersichtlich, dass die in den Figuren gezeigte und vorstehend beschriebene
Dimensionierung der Lange des drehbaren Pufferspeichers 70 nur exemplari-
schen Charakter besitzt. Bevorzugt wird, dass der drehbare Pufferspeicher 70 zur
Aufnahme von zwei ,kleinen” Glastafel-Paaren 1AB, 2AB mit jeweils einer Lénge
Iy sowie eines ,groflen” Glastafel-Paars 3AB mit einer Lange I = 2 |1 ausgebildet

ist.

In den Figuren 3a-3d und 4a-4d ist nun ein zweites Ausfihrungsbeispiel einer
Vorrichtung 1’ dargestellt, wobei einander entsprechende Stationen und Bauteile

mit gleichen Bezugszeichen versehen und nicht mehr ndher beschrieben werden.

Die Vorrichtung 1’ des zweiten Ausfuihrungsbeispiels weist eine Pufferstation 70’
auf, die nun — im Gegensatz zu der drehbaren Pufferstation 70 des ersten Ausfiih-
rungsbeispiels — nicht mehr notwendigerweise drehbar, sondern in dem hier be-
schriebenen Ausfiihrungsbeispiel stationar ausgebildet ist. Dem Fachmann ist aus
der nachfolgenden Beschreibung ersichtlich, dass diese Pufferstation 70’, die zwi-
schen einer der Drehstation 50 des ersten Ausflihrungsbeispiels entsprechenden
Drehstation 50’ und der Zusammenbau- und Pressstation 80 angeordnet ist, zwar
fur einen effizienten Produktionsablauf vorteilhaft, aber nicht zwingend erforderlich

und daher auch entfallen kann.
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Der wesentliche Unterschied zwischen den beiden Ausfiihrungsbeispielen ist nun,
dass bei der Vorrichtung 1’ des zweiten Ausfiihrungsbeispiels die Drehstation 50’
die Funktion der drehbaren Pufferstation 70 des ersten Ausfuhrungsbeispiels mi-
tubernimmt, das heillt, dass sie derart ausgebildet ist, dass sie sowohl das Dre-
hen ,kleiner* Glastafein 1A, 1B, 2A, 2B, welche die Lange |, aufweisen, als auch
dasjenige ,groRRer” Glastafeln 3A, 3B mit einer Lange |, > |1 erlaubt. Hierzu ist vor-
gesehen, dass die Drehstation 50’ eine Dreheinrichtung 50a’ aufweist, die wie die
Drehstation 50 des ersten Ausfuihrungsbeispiels ausgebildet und daher nicht mehr
naher beschrieben ist. Der wesentliche konstruktive Unterschied zwischen der
Drehstation 50’ des zweiten Ausfiihrungsbeispiels und der Drehstation 50 des
ersten Ausflihrungsbeispiels ist nun, dass die Drehstation 50’ mindestens eine, im
hier beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel zwei ankoppelbare Verlangerungsein-
richtungen 50b’ und 50c¢’ besitzt, die an die Dreheinrichtung 50a’ ankoppelbar sind
und somit die Dreheinrichtung 50a’ soweit verlédngern, dass mit ihr auch ,grof3e*
Glastafeln 3A, 3B drehbar sind. Im hier gezeigten Ausfithrungsbeispiel sind die
Verlangerungseinrichtungen 50b’ und 50c¢’ jeweils an einer Seite der Dreheinrich-
tung 50a’ angeordnet. Es ist grundsatzlich auch méglich, nur eine Verlédngerungs-
einrichtung an einer Seite der Dreheinrichtung 50a’ vorzusehen, die dann ent-
sprechend lange dimensioniert sein muss. Die Lésung wird aber nicht bevorzugt,

da hierdurch ein unsymmetrischer Aufbau der Drehstation 50’ gegeben ist.

Jede der beiden Verlangerungseinrichtungen 50b’ und 50¢’ weist dabei vorzugs-
weise jeweils einen Rahmen 52’ mit jeweils gegen die Vertikale geneigten Stutz-
wande 53a’ bzw. 53b’ auf, die mit den Stitzwanden 53a, 53b des Drehrahmens

52 der Dreheinrichtung 50a’ fluchten.

Die Funktionsweise der Vorrichtung 1’ des zweiten Ausfiihrungsbeispiels ist nun
wie folgt: Sollen mit der Vorrichtung 1’ ,kleine“ Glastafeln verarbeitet werden, so
sind die beiden Verlangerungseinrichtungen 50b’ und 50¢’ von der Dreheinrich-

tung 50a’ entkoppelt, wie dies in Figur 3a dargestelit ist. In dieser ersten Betriebs-
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art der Vorrichtung 1’ dreht sich also nur die Dreheinrichtung 50a’ der Drehstation
50’. Dies entspricht somit der Funktion der Drehstation 50 des ersten Ausfiih-
rungsbeispiels. Eine erste Glastafel 1A wird — wie vorstehend beschrieben —
durch die erste Verldngerungseinrichtung 50b’ hindurch in die Dreheinrichtung

' 50a’ eingebracht, diese wird dann um 180° gedreht. Dann wird eine zweite Glas-

tafel 1B — wiederum durch die von der Dreheinrichtung 50a’ entkoppelte erste
Verldngerungseinrichtung 50b’ hindurch in die Dreheinrichtung 50a’ eingebracht
und in dieser zu einem Glastafel-Paar 1AB gepaart. Dieses wird dann — wie aus
der Figur 3c ersichtlich — durch die ebenfalls von der Drehstation 50a’ entkoppelte
zweite Verldangerungseinrichtung 50c hindurch zu der Pufferstation 70" gebracht
oder — falls diese, wie vorstehend ausgefuhrt, nicht vorgesehen ist — direkt in die
Zusammenbau- und Pressstation 80 eingebracht (siehe dazu Figur 3d). |

Um nun in der Drehstation 50’ auch ,grof3e" Glastafeln 3A, 3B drehen zu kénnen,
ist nun - wie aus Figur 4a ersichtlich - vorgesehen, dass die Verlangerungseinrich-
tungen 50b’ und 50¢’ an die Dreheinrichtuhg 50a’ angekoppelt werden, so dass
diese beiden Verlangerungseinrichtungen 50b’ und 50¢’ zusammen mit der Dreh-
einrichtung 50a’ gedreht werden kénnen. Eine erste Glastafel 3A wird dann —in
entsprechender Art und Weise wie die ,kleinen” Glastafeln 1A bzw. 2A in die
Drehstation 50 eingebracht werden — in die derart verlangerte Drehstation 50a
eingebracht (Figur 4b). Die Drehstation 50’ wird dann — wie aus Figur 4c ersicht-
lich —um 180° gedreht. Dann wird die zweite Glastafel 3B in die Drehstation 50’
eingebracht, wodurch das Glastafel-Paar 3AB ausgebildet wird. Dieses wird dann
— wie in Figur 4d dargestellt — durch die Pufferstation 70’ oder direkt in die Zu-

sammenbau- und Pressstation 80 eingebracht.

Die beschriebenen Vorrichtungen 1 und 1’ erlauben somit in vorteilhafter Art und
Weise durch die beiden vorstehend beschriebenen Betriebsarten einen ,Tandem-
Betrieb“, bei dem einer einzigen Fertigungslinie sowohl ,kleine* Glastafeln 1A-2B,
das heillt Glastafeln der Lange |4, die in die Drehstation 50 bzw. in die Drehein-
richtung 50’ eingebracht und in dieser gedreht werden kénnen, als auch ,groRe“
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Glastafeln 3A, 3B, das heif3t Glastafeln der Lange I, > |4, die nicht mehr in die
Drehstation 50 bzw. in die Dreheinrichtung 50’ passen, zu verarbeiten, ohne dass
hierdurch insbesondere bei der Verarbeitung dieser vorgenannten ,kleinen“ Glas-
tafeln keine gegenuber der aus der DE 10 2012 000 464 A1 bzw. der WO
2013/104542 A1 bekannten Vorrichtung eine verminderte Effizienz, insbesondere

eine héhere Taktzeit, auftritt.

Weitere Einzelheiten der Vorrichtungen 1 und 1’ sind nun nachstehend beschrie-
ben: Bevor die Glastafeln 1A, 2B, 3A, 3B durch den ersten Waagerechtférderer
20 von der Waschstation 30 zu der Drehstation 50 transportiert werden, durchlau-
fen sie die Auslagerstation 40. Deren Aufgabe ist es, eine auf der Férderbahn 21
des ersten Waagerechtférderers 20 befindliche Glastafel aus dieser Spur zu ent-
fernen, so dass durch den ersten Waagerechtférderer 20 die hinter dieser Glasta-
fel aufgegebene weitere Glastafel von der Waschstation 30 zur Drehstation 50
geférdert werden kann. Die Auslagerstation 40 verlagert also eine in ihr befindli-
che Glastafel von der durch das Férderband 21 des ersten Waagerechtférderers
20 ausgebildeten ersten Spur auf eine zweite Spur, in der die derart verlagerte
Glastafel ,geparkt‘ werden kann. Wegen weiterer Einzelheiten dieser Auslager-
station 40 wird wiederum auf die vorgenannten Patentanmeldungen der DE 10
2012 000 464 A1 und der WO 2013/104542 A1 verwiesen. Die Auslagerstation 40
ist wiederum dann von Vorteil, wenn mit den beschriebenen Vorrichtungen 1, 1’
nicht nur — wie vorstehend beschrieben — Doppel-Isolierglasscheiben, sondern

insbesondere Dreifach-Isolierglasscheiben hergestellt werden sollen.

Die vorstehende Beschreibung ging davon aus, dass aus ,kleinen* Glastafeln 1A,
1B und 2A, 2B sowie ,groen” Glastafeln” 3A, 3B jeweils Doppel-
Isolierglasscheiben hergestellt werden. Es ist natirlich auch méglich, mit den be-
schriebenen Vorrichtungen 1 bzw. 1’ Drei- oder Mehrfach-Isolierglasscheiben
herzustellen. Bei den ,kleinen“ Glastafeln 1A, 1B sowie 2A, 2B, die mit weiteren
Glastafeln 1C bzw. 2C zu Dreifach-Isolierglasscheiben zusammengebaut werden
sollen, erfolgt dies in der ersten Betriebsart der Vorrichtungen 1b bzw. 1°, in der
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die Pufferstation 70 bzw. 70’ in ihrem ,Passiv-Modus" betrieben wird, bei der Puf-
ferstation 70 wie in der DE 10 2012 000 464 A1 sowie der WO 2013/104542 A1
beschriebenen und in der Figur 5 dargestellten Art und Weise: Nachdem jeweils
zwei Glastafeln 1A, 1B sowie 2A, 2B in der Drehstation 50 gepaart und in die Puf-
ferstation 70 eingebracht wurden (Zeilen 1 bis 7 der Figur 5), werden diese Glas-.
tafeln 1A, 1B und 2A, 2B vom zweiten Waagrechtférderer 60 in die Zusammen-
bau- und Pressstation 80 transportiert (Zeile 8). Nachdem einem Zusammenbau
dieser Glastafeln 1A, 1B und 2A, 2B zu den beiden Glastafel-Paaren 1AB und
2AB, also zu einem ersten Element der aus diesen herzustellenden Dreifach-
Isolierglasscheibe, werden die derart gebildeten Elemente auf der der zweiten
Férderbahn 61b des zweiten Waagrechtforderers 60 zugeordneten Seite der Zu-
sammenbau -und Pressstation 80 gelagert. Dann werden dritte Glastafeln 1C und
2C durch die Drehstation 50 und die drehbare Pufferstation 70 hindurch auf der
ersten Forderspur 61a des zweiten Waagrechtférderers 60 zur Zusammenbau-
und Pressstation 80 bewegt, gegentiber den bereits in dieser befindlichen und
zusammengebauten Glastafel-Paaren 1AB, 2AB positioniert (Zeile 9) und dann
durch eine entsprechende Operation der Zusammenbau- und Pressstation 80 zu
,kleinen® Dreifach-Isolierglasscheiben 1ABC, 2ABC zusammengebaut (Zeile 10).
Wegen weiterer Details dieses Zusammenbaus wird auf die vorgenannten Druck-
schriften DE 10 2012 000 464 A1 bzw. WO 2013/104542 A1 verwiesen.

Um nun auch ,groRe" Glastafeln 3A, 3B zusammen mit einer weiteren ,groen”
Glastafel 3C zu einer Dreifach-Isolierglasscheibe zusammenzubauen, werden —
wie im Ablaufschema der Figur 6 dargestellt - zuerst die beiden ,gro3en” Glasta-
feln 3A und 3B wie vorstehend beschrieben in der drehbaren Pufferstation 70 der
Vorrichtung 1 gepaart (Zeilen 1 bis 3 der Figur 6). Die beiden Glastafeln 3A und
3B werden dann von den beiden Férderspuren 61a und 61b des zweiten Waag-
rechtforderers 60 zu der Zusammenbau- und Pressstation 80 geférdert, dort zu
einem Glastafel-Paar 3AB zusammengebaut und auf der der zweiten Férderspur
61b zugeordneten Seite der Zusammenbau- und Pressstation 80 abgelegt. Dann
wird eine weitere ,groRe” Glastafel 3C durch die sich in dieser zweiten Betriebsart
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in ihrem ,Passiv-Modus” befindliche Drehstation 50 sowie die drehbare Puffersta-
tion 70 der Vorrichtung 1 hindurch auf der ersten Spur 61a des zweiten Waag-
rechtférderers 60 zur Zusammenbau- und Pressstation 80 bewegt und dort mit
dem sich bereits in dieser Station befindlichen Glastafel-Paar 3AB zu einer ,gro-
Ren” Dreifach-Isolierglasscheibe 3ABC zusammengebaut (Zeilen 4 bis 7).

Die beschriebene Vorrichtung eignet sich nicht nur fir eine effiziente Herstellung
von Isolierglasscheiben unterschiedlicher Lange, sondern erlaubt es in vorteilhaf-
ter Art und Weise auch, deren Herstellung zu vereinfachen, indem gemag einer in
den Figuren 7 bis 10 dargestellten dritten Ausfuhrungsbeispiel ein Ein- und/oder
Ausschleusen von einzelnen Glastafeln durchfiihrbar ist. Das dritte Ausfiihrungs-
beispiel entspricht seinem Grundaufbau nach dem ersten der der beiden vorste-
hend beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen, so dass einander entsprechende
Bauteile mit den gleichen Bezugszeichen versehen und nicht mehr néher be-
schrieben werden.

Es ist vorgesehen, dass der drehbaren Pufferstation 70 der Vorrichtung 1 eine
Ein- und/oder Ausschleusestation, im folgenden kurz Schleusestation 90, zuge-
ordnet ist. Diese Schleusestation 90 dient dazu, aus dem Transportweg der Glas-
tafeln einzelne Glastafeln 1A-3B zu entfernen, sofern dies gewlinscht oder aus
herstellungstechnischen Griinden erforderlich ist. Insbesondere kénnen hierdurch
defekte Glastafeln 1A-3B oder Glastafeln, die aus anderen Griinden aus dem
Transportweg zur Zusammenbau- und Pressstation 80 entfernt werden sollen,
augeschleust werden. Das dritte Ausfihrungsbeispiel der beschriebenen Vorrich-
tung 1 erlaubt somit ein individuelles Ausschleusen einer sich im Transportweg
befindlichen Glastafel 1A-3B, das nachstehend im Detail noch beschrieben wird.
Hierdurch wird in vorteilhafter Art und Weise der Produktionsprozess beschleu-
nigt, da es nun nicht mehr — wie bei bekannten Vorrichtungen — erforderlich war,
die Vorrichtung 1 ,leer zu fahren®, indem die in ihrer Abfolge vor der auszuschleu-
senden Glastafel befindlichen Glastafeln bis zur Zusammenbau- und Pressstation
80 geférdert und dort zusammengebaut werden mussten, bevor die defekte oder
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aus sonstigen Grinden aus dem Transportweg zu entfernende Glastafel aus der
Vorrichtung 1 entnommen werden konnte, indem sie durch die Zusammenbau-

und Pressstation 80 hindurch bewegt wurde.

Wie sich aus der nachstehenden Beschreibung ebenfalls ergibt, ist es vorzugs-
weise auch méglich, dass durch die Schleusestation 90 einzelne Glastafeln 1A-3B
in die Pufferstation 70 eingebracht werden. Eine derartige Malnahme ist insbe-
sondere dann von Vorteil, wenn z. B. Spezialglastafeln mit einer besonderen, ins-
besondere empfindlichen Beschichtung, verarbeitet werden sollen, die aufgrund
ihrer Empfindlichkeit oder aus sonstigen Griunden nicht den gesamten Transport-
weg zwischen der Aufgabestation 20 und der Pufferstation 70 durchlaufen sollen.

Um nun das Ausschleusen und/oder vorzugsweise auch ein Einschleusen einer
Glastafel aus bzw. in den Transportweg der Glastafeln bewerkstelligen zu kén-
nen, ist vorgesehen, dass — wie am besten aus Figur 9 ersichtlich ist — die
Schleusestation 90 am Drehkreis K der drehbaren Pufferstation 70 derart ange-
ordnet ist, dass in einer Ausschleusestellung der Pufferstation 70 die in dieser
befindliche, auszuschleusende Glastafel von der Pufferstation 70 in die Schleuse-
station 90 Gbergeben werden kann. Hierzu wird die Pufferstation 70 von ihrer in
den Figuren 7 und 8 gezeigten Grundposition, in der sich die Pufferstation 70 im
Transportweg der Glastafeln 1A-3B — wie vorstehend beschrieben — befindet, in
eine in Figur 9 gezeigte Schleuseposition bewegt. In dieser ist die drehbare Puf-
ferstation 70 derart ausgerichtet, dass eine oder mehrere Glastafeln 1A-3B an die

Schleusestation 90 libergeben werden kénnen.

Im hier gezeigten Fall weist die Schleusestation 90 — wie in Figur 7 dargestelit -
einen Waagerechtférderer 91 mit einer Férderbahn 91’ auf, welche — entspre-
chend der Férderbahn 21 des ersten Waagerechtférderers 20 — durch eine Zeile
von angetriebenen Rollen 92 ausgebildet ist. Es ist aber auch hier méglich, zur
Ausbildung der Forderbahn 91’ ein umlaufendes Férderband oder eine éhnliche
Einrichtung zu verwenden. Die Schleusestation 90 weist eine Stiitzeinrichtung 93
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auf, die im hier gezeigten Fall eine Stiitzwand 93a besitzt, die eine Vielzahl von
Stutzrollen (nicht gezeigt) aufweist, entlang derer die Glastafeln bewegbar sind.
Die von der Stiitzwand 93a abgestltzte Glastafel setzt dabei mit ihrer Unterkante
auf den Rollen 92 der Férderbahn 91’ des Waagerechtforderers 91 auf. Die Aus-
bildung der Stutzwand 93a entspricht derjenigen der Stutzwand 73a der Puffersta-
tion 70 und ist wie diese gegenuber der Vertikalen geneigt, so dass in der Schleu-
seposition der Pufferstation 70 die Stutzwand 93a mit der entsprechenden Stitz-
wand 73a oder 73b der Pufferstation 70 fluchtet. Die auszuschleusende Glastafel
kann somit einfach von der entsprechenden Stitzwand 73a bzw. 73b zu der

Stitzwand 93a der Schleusestation 90 bewegt werden.

Beim beschriebenen Ausflihrungsbeispiel besteht die Schleusestation 90 aus
zwei Einheiten 90a und 90b, die wie vorstehend beschrieben ausgebildet sind.
Dies ist nicht zwingend erforderlich. Vielmehr ist es auch méglich, dass die Stutz-

wand 93a und die Férderbahn 91’ einteilig ausgebildet sind.

Vorstehend wird davon ausgegangen, dass die Stitzeinrichtung 93 eine Stutz-
wand 93a mit Stutzrollen aufweist. Dies ist nicht zwingend. Es ist auch mdglich,
anstelle der Stitzrollen ein Luftkissen oder ein dhnliches Mittel vorzusehen, wel-
ches bewirkt, dass die Glastafeln 1A-3B bei ihrer Bewegung durch die Forder-
bahn 91’ abgestitzt sind.

Soll nun eine Glastafel, z. B. die Glastafel 3A, die sich auf der ersten Férderbahn
61a des ersten Abschnitts 60a des zweiten Waagerechtférderers 60 befindet und
von der ersten Stiitzwand 73b der drehbaren Pufferstation 70 abgestitzt wird, in
die Schleusestation 90 gebracht werden, so wird die drehbare Pufferstation 70
soweit gedreht, bis die erste Stlitzwand 73a mit der Stutzwand 93a der Schleuse-
station 90 fluchtet. Die erste Férderbahn 61a der drehbaren Pufferstation 70 und
die Férderbahn 91’ des Waagerechtférderers 91 der Schleusestation 90 bewegen
dann diese Glastafel 3A aus der drehbaren Pufferstation 70 in die Schleusestation

90, wodurch diese aus dem Transportweg der Vorrichtung 1 ausgeschleust wird.
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Da — wie nachstehend beschrieben — die Glastafeln 1A-3B bereits gepaart in die
drehbare Pufferstation 70 eingebracht werden, ist es fur eine Vielzahl von An-
wendungszwecken erforderlich oder zweckmaRig, eine weitere Glastafel aus der
drehbaren Pufferstation 70 und somit aus der Vorrichtung 1 zu entfernen. Soll nun
z. B. eine mit der Glastafel 3A korrelierte Glastafel 3B, welche sich auf der zwei-
ten Forderbahn 61b des ersten Abschnitts 60a des zweiten Waagerechtférderers
60 befindet und von der zweiten Stutzwand 73b der drehbaren Pufferstation ab-
gestutzt wird, aus der Vorrichtung 1 ausgeschleust werden, so wird die drehbare
Pufferstation 70 derart gedreht, dass die zweite Stiitzwand 73b mit der Stutzwand
93a der Schleusestation 90 fluchtet. Das Ausschleusen dieser zweiten Glastafel
3B erfolgt dann genauso wie das vorher beschriebene Ausschleusen der ersten
Glastafel 3A. | |

Bei der vorstehenden Beschreibung wird davon ausgegangen, dass die Schieu-
sestation 90 einspurig ausgebildet ist, d. h., dass der Waagerechtférderer 91 nur
eine einzige Férderbahn 91a aufweist. Aus der vorstehend beschriebenen Aus-
schleusung der zweiten Glastafel 3B ergibt sich, dass es durchaus zweckmaRig
sein kann, dass gleichzeitig oder hintereinander zwei auf unterschiedlichen For-
derbahnen 61a und 61b befindliche Glastafeln ausgeschleust werden. Hierzu ist
es dann zweckmaRig, dass die Schleusestation 90 zweispurig ausgebildet ist. Sie
weist dann — in den Figuren nicht gezeigt — eine weitere Férderbahn sowie eine
weitere Stitzeinrichtung auf, die entsprechend der Férderbahn 91a und der
Stitzeinrichtung 93 ausgebildet sind. Die Stutzwande 93a sind somit wiederum V-
férmig angeordnet. In der Schleuseposition der drehbaren Pufferstation 70 fluch-
tet somit die erste Stuitzwand 73a mit der Stitzwand 93a und die zweite Stitz-
wand 73b mit der weiteren Stuitzwand. Diese erlaubt es, dass gleichzeitig zwei
Glastafeln 3A, 3B, die sich jeweils auf einer der beiden Férderbahnen 61a und
61b der Pufferstation 70 befinden, in die Schleusestation 90 tibergeben werden

kénnen.
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Im hier beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel wird davon ausgegangen, dass durch
die Pufferstation 70 und die Schleusestation 90 groRe Glastafeln 3A, 3B ausge-
schleust werden sollen. Demzufolge weist die Schleusestation 90 eine Lange auf,
die der Lange der Pufferstation 70 entspricht, so dass auch ,grole* Glastafeln 3A,
3B in der Schleusestation 90 aufgenommen werden kénnen. Sollen fir gewisse
Anwendungszwecke nur ,kleine* Glastafeln 1A-2B auSgeschleust werden, so ist
es naturlich nicht erforderlich, dass die Schleusestation 90 die vorstehend be-
schriebene Lange besitzt. In diesem Fall ist es auch ausreichend, dass die
Schleusestation 90 nur eine der beiden sie ausbildenden Einheiten 90a und 90b

aufweist.

Zum Einschleusen einer Glastafel 1A-3B in die Pufferstation 70 wird dann wie
folgt vorgegangen: Die einzuschleusende Glastafel wird in die Schleusestation 90
aufgegeben. Dann wird die Pufferstation 70 in ihre Schleuseposition bewegt, so
déss wiederum die drehbare Pufferstation 70 und die Schleusestation 90 aufein-
ander ausgerichtet sind. [‘)vann wird von der Férderbahn 91’ des Waagerechtférde-
rers 91 der Schleusestation 90 die in ihr aufgegebene Glastafel in die drehbare

Pufferstation 70 eingeschleust.

Vorzugsweise kann noch vorgesehen sein, dass die Vorrichtung 1 eine weitere
Schleusestation 100 aufweist, welche der Drehstation 50 zugeordnet und an de-
ren Drehkreis K’ angeordnet ist. Diese dient dann zum Ausschleusen von Glasta-
feln 1A-2B aus der Drehstation 50. Die weitere Schleusestation 100 weist einen
Waagerechtforderer 101 auf, der eine Férderbahn 101’ mit Rollen 102 besitzt. Es
ist eine Stitzeinrichtung 103 mit einer Stiitzwand 103a vorgesehen, die hier eben-
falls nicht gezeigte Stitzrollen aufweist. Die Stlitzwand 103a der Stutzeinrichtung
103 ist wiederum zur Vertikalen derart geneigt, dass sie mit der mit ihr zusam-
menwirkenden Stitzwand 53a bzw. 53b der Drehstation 50 fluchtet. Die weitere
Schleusestation 100 ist somit entsprechend der Schleusestation 90 ausgebildet,
so dass eine weitere Beschreibung derselben nicht erforderlich ist. Das Ein-
und/oder Ausschleusen einer Glastafel aus bzw. in die Drehstation 50 erfolgt ent-
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sprechend der Art und Weise wie das Ein- und/oder Ausschleusen einer Glastafel

aus der drehbaren Pufferstation 70.

Bei der vorstehenden Beschreibung der weiteren Schleusestation 100 wurde da-
von ausgegangen, dass diese — wie die in den Figuren 7 bis 10 gezeigte Schleu-
sestation 90 — einspurig ausgebildet ist. Es ist aber — wie auch bei der Schleuse-
station 90 vorstehend beschrieben — méglich, die weitere Schleusestation 100
zweispurig auszubilden, so dass sie dann zwei Férderbahnen und zwei Stitzein-
richtungen aufweist, die vorzugsweise entgegengesetzt orientiert zur Vertikalen
geneigt angeordnet sind, so dass wiederum die V-férmige Ausgestaltung gegeben
ist. In der Schleuseposition der Schleusestation 90 fluchtet dann eine der beiden
Stutzwande 53a bzw. 53b mit der Stitzwand 103 und die zweite Stutzwand 53b
bzw. 53a mit der weiteren Stiitzwand. Die zur zweispurigen Ausbildung der
Schleusestation 90 gemachten Ausfiihrungen gelten fur die weitere Schleusesta-

tion 100 entsprechend.

Die beschriebene Vorrichtung kann auch gemal dem zweiten Ausfihrungsbei-
spiel ausgebildet sein, d. h., dass die Drehstation 50’ vergroRerbar ist, um damit
auch groRRe Glastafel 3A, 3B entsprechend zu verarbeiten, wie anhand des zwei-
ten Ausfuhrungsbeispiels beschrieben. In diesem Fall ist es dann von Vorteil,
dass die weitere Schleusestation 100 vorzugsweise eine Lange aufweist, die auch
das Ausschleusen von groRen Glastafeln 3A, 3B erlaubt. Sie entspricht dann ihrer
Funktion und ihrem Aufbau nach der Schleusestation 90. Der Drehkreis K’ der
Drehstation 50’ ist dann durch deren Lange sowie der Lange einer oder vorzugs-

weise beider Verlangerungseinrichtungen 50b’ und 50c’ gegeben.
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Patentanspriiche

Vorrichtung zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben (1AB, 2AB; 3AB)
aus Glastafeln (1A, 1B, 2A, 2B; 3A, 3B), die einen ersten Waagerechtférde-
rer (20) mit einer Férderspur (21), eine Drehstation (50), einen zweiten
Waagerechtforderer (60) mit zwei Férderspuren (61a, 61b) und eine Zu-
sammenbau- und Pressstation (80) besitzt, wobei der erste Waagerechtfor-
derer (20) die zu Isolierglasscheiben (1AB, 2AB; 3AB) zusammenzusetzen-
den Glastafeln (1A-3B) zu der Drehstation (50) und der zweite Waagerecht-
férderer (60) diese Glastafeln von der Drehstation (50) zur Zusammenbau-
und Pressstation (80) férdert, dadurch gekennzeichnet, dass der Drehstation
(50) in Férderrichtung der Glastafeln (1A-2B; 3A, 3B) nachfoigend eine

drehbare Pufferstation (70) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die drehbare
Pufferstation (70) einen Drehrahmen (72) mit Stutzwanden (73a, 73b) auf-
weist, die gegenuber der Vertikalen geneigt verlaufen.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die drehbare Pufferstation (70) zwei Forderbahnen (61a, 61b)

aufweist, die vorzugsweise unabhangig von einander antreibbar sind.

Vorrichtung zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben (1AB, 2AB; 3AB)
aus Glastafeln (1A, 1B, 2A, 2B; 3A, 3B), die einen ersten Waagerechtférde-
rer (20) mit einer Férderspur (21), eine Drehstation (50'), einen zweiten
Waagerechtférderer (60) mit zwei Férderspuren (61a, 61b) und eine Zu-
sammenbau- und Pressstation (80) besitzt, wobei der erste Waagerechtfér-
derer (20) die zu Isolierglasscheiben (1AB, 2AB; 3AB) zusammenzusetzen-
den Glastafeln (1A, 1B; 2A, 2B; 3A, 3B) zu der Drehstation (50’) und der
zweite Waagerechtforderer (60) die Glastafeln (1A-3B) von der Drehstation

(50’) zur Zusammenbau- und Pressstation (80) férdert, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Drehstation (50’) eine Dreheinrichtung (50a’) sowie min-
destens eine Verlangerungseinrichtung (50b’, 50c¢’) aufweist, die an die
Dreheinrichtung (50a’) ankoppelbar und mit dieser im gekoppelten Zustand
drehbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehstati-
on (50’) an jeder Seite der Dreheinrichtung (50a’) eine Verldngerungseinrich-
tung (50b’, 50c¢’) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens eine Verlangerungseinrichtung (50b’, 50¢’) einen Drehrahmen (52°) mit
Stitzwanden (53a’, 53b’) aufweist, die gegeniiber der Vertikalen geneigt ver-

laufen.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehstation (50; 50') zwei Férderbahnen (51a, 51b) auf-
weist, die unabhangig voneinander antreibbar sind, und dass die erste For-
derbahn (51a) und im gedrehten Zustand der Drehstation (50; 50’) die zwei-

'te Forderbahn (51b) mit der ersten Férderbahn (21) des ersten Waagerecht-

forderers (20) fluchten, und dass die Férderbahnen (51a, 51b) der Drehsta-
tion (50; 50’) mit den Férderbahnen (61a, 61b) des ersten Abschnitts (60a)
des zweiten Waagerechtforderers (60) in der Grundstellung der Drehstation

(50; 50’) sowie in ihrer gedrehten Stellung fluchten.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehstation (50; 50°) einen Drehrahmen (52) mit Stiitz-
wanden (53a, 53b) aufweist, die gegenuber der Vertikalen geneigt verlaufen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der Drehstation (50; 50°’) vor- oder nachgeordnet eine Auslagerstation

(40) angeordnet ist, durch die eine vom einspurigen ersten Waagerechtfor-
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derer (20) herangeforderte Glastafel aus dem Transportweg herausbeweg-
bar und in eine ein Vorbeibewegen einer nachfolgenden Glastafel ermogli-

chende Parkspur bringbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Abschnitt (60a) und der zweite Abschnitt (60b) des

zweiten Waagerechtforderer (60) unabhangig voneinander antreibbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung (1) eine Schieusestation (90) aufweist, die

der drehbaren Pufferstation (70) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung (1) eine weitere Schleusestation (100) auf-

weist, die der Drehstation (50) zugeordnet ist.

Verfahren zum Zusammenbau von Isolierglasscheiben (1AB, 2AB; 3AB) aus
Glastafeln (1A, 1B, 2A, 2B; 3A, 3B), bei dem von einem einspurigen ersten
Waagerechtforderer (20) die Glastafeln (1A, 1B, 2A, 2B) zu einer Drehstati-
on (50) geférdert werden, in der Drehstation (50) eine erste (1A; 2A) von
zwei ein Glastafel-Paar (1AB, 2AB) ausbildenden Glastafeln (1A, 1B; 2A,
2B) um 180° gedreht und mit einer zweiten Glastafel (1B; 2B) gepaart wird,
und das derart gebildete Paar von Glastafeln (1AB, 2AB) von einem zweiten
Waagerechtforderer (60) zu einer Zusammenbau- und Pressstation (80) zu-
gefoérdert wird, dadurch gekennzeichnet, dass zum Zusammenbau von wei-
teren'GIastafeIn (3A, 3B) diese Glastafeln (3A, 3B) durch die Drehstation
(50) hindurch zu einer drehbaren Pufferstation (70) geférdert werden, dass
in der drehbaren Pufferstation (70) eine erste (3A) von zwei ein Glastafel-
Paar (3AB) ausbildenden Glastafeln (3A, 3B) um 180° gedreht und nachfol-
gend mit der in die drehbare Pufferstation (70) eingebrachten zweiten Glas-

tafel (3B) gepaart wird.
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Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die in der
drehbaren Pufferstation (70) gepaarten Glastafeln (1A, 1B, 2A, 2B; 3A, 3B)
vom zweiten Waagrechtférderer (60) in die Zusammenbau- und Pressstation
(80) eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das aus den
Glastafeln (1A, 1B, 2A, 2B; 3A, 3B) gebildete Glastafel-Paar (1AB, 2AB,
3AB) auf einer Seite des Zusammenbau- und Pressstation (80) abgelegt, ei-
ne weitere Glastafel (1C, 2C; 3C) in die Zusammenbau- und Pressstation
(80) eingebracht und mit dem bereits darin befindlichen Glastafel-Paar (1AB,
2AB; 3AB) zu einer Dreifach-Isolierglasscheibe (1ABC, 2ABC; 3ABC) zu-

sammengebaut wird.
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