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(54) Titlee DEVICE AND METHOD FOR APPLYING PAINT AND/OR AN ADHESIVE TAPE TO A PLATE-SHAPED
OBJECT

(54) Bezeichnung

VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM AUFTRAGEN VON
KLEBEBANDS AUF EINEN PLATTENFORMIGEN GEGENSTAND

FARBE UND/ODER EINES

(57) Abstract: The invention relates to a device for applying paint to a flat surface of an object, preferably to a glass plate (1),
comprising at least one paint application roller (2) and a supporting device (3) for supporting the object (1) during the paint
application by the paint application roller (2). According to the invention, in order to keep the paint consumption as low as possible,
in particular during the application of paint to stripe-shaped sections of the object, the paint application roller (2) is retained in a
frame structure (4) and can be moved relative to the frame structure (4).

(57) Zusammenfassung: Vorrichtung zum Aufiragen von Farbe auf eine ebene Obertldche eines Gegenstandes, vorzugsweise auf
eine Glasplatte (1), umfassend zumindest eine Farbauftragswalze (2) sowie eine Auflagevorrichtung (3) fiir den Gegenstand (1)
wahrend des Farbauftrags durch die Farbauftragswalze (2). Um insbesondere beim Aufiragen von Farbe auf streifenformige
Abschnitte des Gegenstandes den Farbverbrauch so gering wie mdglich zu halten, ist es erfindungsgemill vorgesehen, dass die
Farbauftragswalze (2) in einer Rahmenkonstruktion (4) gehalten und relativ zur Rahmenkonstruktion (4) verfahrbar ist.
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VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM AUFTRAGEN VON FARBE UND/ODER
EINES KLEBEBANDS AUF EINEN PLATTENFORMIGEN GEGENSTAND

GEBIET DER ERFINDUNG

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Auftragen von Farbe und/oder eines Klebebands auf eine
ebene Oberfldche eines Gegenstandes, vorzugsweise auf eine
Glasplatte, umfassend zumindest eine Farbauftragswalze
und/oder eine Abklebevorrichtung sowie eine Auflagevorrichtung
fiir den Gegenstand wahrend des Farbauftrags durch die
Farbauftragswalze bzw. des Klebebandauftrags durch die

Abklebevorrichtung.

Weiters betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum
Auftragen von Farbe und/oder eines Klebebands auf eine ebene
Oberfldche eines Gegenstandes, vorzugsweise auf eine

Glasplatte.

STAND DER TECHNIK

Das Auftragen von Farben auf plattenfdrmige Gegenstdande
gewinnt insbesondere im Zusammenhang mit dem Emaillieren von
Glas zunehmend an Bedeutung. Dabei werden farbige keramische
Schichten wadhrend der Herstellung von thermisch vorgespannten
Glédsern in die Glasoberfldche eingebrannt. Dieses Verfahren
wird auch als Bedrucken oder Beschichten bzw. Emaillieren
bezeichnet. Das Emaille (auch Email genannt) wird wahrend
eines Teilvorspann- oder Harteverfahrens in kurzer Zeit (meist
innerhalb von wenigen Sekunden) auf das Glas aufgeschmolzen

und bildet eine feste, homogene Bindung mit der Glasmatrix.
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Wesentlicher Einflussfaktor in Bezug auf die erzielbare
Qualitdt sowie Herstellungskosten ist dabei ein gleichwohl
perfekter wie rascher Farbauftrag auf die Glasoberflidche vor
dem thermischen Behandeln. Die dabei zum Einsatz kommenden
Glasfarben bestehen in der Regel aus mehreren Komponenten
unter Zusatz von Glasstaub. Je nach gewlinschtem Ergebnis
kdnnen sowohl transparente als auch undurchsichtige oder
vollstdndig blickdichte Emaillen hergestellt werden sowie
Zzwischenstufen. Nach dem Brennvorgang sind derart emaillierte
Glasplatten dubBerst kratzfest und witterungsbestdndig und

werden als Einscheiben-Sicherheitsglas gehandelt.

Der fiir die Herstellung der Emaillierung erforderliche
Farbauftrag erfolgt normalerweise einseitig auf der Glasplatte
und kann im Siebdruck-, Walz- oder Sprithverfahren aufgebracht
werden. Sowohl Siebdruck- als auch Spriihverfahren sind
gegeniiber dem Walzverfahren sowohl mit hoéheren Kosten als auch
léangeren Aufbringzeiten bzw. Anlagenriistzeiten verbunden.
Walzverfahren sind demgegeniiber weniger aufwdndig, erweisen
sich jedoch bei der Herstellung von Emaillierungen, die nicht
die gesamte zu bearbeitende Glasplatte betreffen, sondern
beispielsweise nur den Rand, ebenfalls als zeit- und damit
kostenintensiv, wenngleich in der Regel immer noch billiger
als die erwahnten Siebdruck- oder Spriithverfahren.
Vorrichtungen zur Durchfihrung solcher Walzverfahren besitzen
stets eine Farbauftragswalze deren Lange normalerweise im
Bereich der maximalen Breite der Hdrteanlagen, also zwischen
1500 mm und 3300 mm, liegt sowie eine in Betriebsposition
darunter angeordnete Gegendruckwalze. Die mit einem
Farbauftrag zu versehende Glasplatte wird dabei zwischen der
Farbauftragswalze und der Gegendruckwalze ein- und
durchgezogen und dabei vollflachig - aber auch teilflichig,

siehe unten - mit Farbe versehen.
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Gerade in den vergangenen Jahren hat aber die Nachfrage nach
nicht vollfldchig emaillierten Glasplatten stark zugenommen.
Vor allem im Standard-Fensterbau, Fassadenbau, aber auch im
Innenausbau, in Form von Raumteilern oder im Sanitdrbereich
kommen Glasplatten zum Einsatz, die lediglich am Rand mit

einem mehr oder weniger dicken Farbstreifen emailliert sind.

Zur Herstellung solcher Glasplatten miissen jene Fléachen,
welche nicht mit Farbe versehen werden sollen, zundchst
manuell, vorzugsweise mit einer Folie, abgeklebt werden, bevor
der eigentliche Farbauftrag beginnen kann. Dariiber hinaus
haben bekannte Vorrichtungen zur Durchfiihrung des
Walzverfahrens aufgrund Ihrer Auslegung zum vollfladchigen
Farbauftrag und der damit verbundenen La&nge der
Farbauftragswalze auch den Nachteil, dass stets die gesamte
Farbauftragswalze mit Farbe zu tranken ist, obwohl lediglich
ein wenige Zentimeter breiter Rand der Glasplatte mit Farbe
beaufschlagt werden soll. Dadurch ergibt sich ein unndtig
hoher Farbverbrauch, da ein GroBteil der verwendeten Farbmenge
nach dem Farbauftrag nicht am Glas aufgetragen ist, sondern
auf der langen Farbauftragswalze bzw. der erwahnten Folie
verbleibt, die wiederum zeitaufwendig und qualitdtsmindernd
wieder abgezogen werden muss. Hinzu kommt, dass bei einem
Farbwechsel die Auftragswalze in ihrer gesamten Breite
zeitaufwendig und mit hohem Farbverlust gereinigt werden muss.
Gemeinsam mit dem hohen Reinigungsaufwand, der beim
Farbwechsel an einer Farbauftragswalze erforderlich ist und
oft ladnger als eine Stunde Zeit in Anspruch nimmt, ergeben
sich dadurch ebenfalls unndtig hohe Herstellkosten, Riistzeiten

bzw. Stillstandzeiten.

FEine dhnliche Problematik ergibt sich beim Aufbringen einer
diinnen Metallschicht - mit einer typischen Schichtdicke im
Subnanometerbereich -, insbesondere auf bereits ausgehdrtete

Glasplatten. Das Aufbringen der Metallschicht erfolgt
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iiblicherweise durch Aufdampfen oder mittels eines
Sputterprozesses. Hierbei soll ein streifenfdrmiger Rand
freigehalten werden, da in diesem Bereich bei der Montage der
fertiggestellten Glasplatten eine Verklebung erfolgt und ein
optimales Haften des Klebers nur auf dem Glas selbst, jedoch
nicht auf der Metallschicht garantiert werden kann. Zu diesem
Zweck wird der nicht zu beschichtende Randbereich mit einem
Klebeband abgeklebt. Das Abkleben erfolgt {iblicherweise per
Hand. Einerseits ist dies sehr zeitintensiv, andererseits

birgt dies das Risiko von Ungenauigkeiten in der Aufbringung.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die oben
geschilderten Nachteile zu vermeiden und eine Vorrichtung zum
Auftragen von Farbe auf die ebene Oberfldche eines
Gegenstands, vorzugsweise auf eine Glasplatte, mit Hilfe einer
Farbauftragswalze zu schaffen, die einen wesentlich geringeren
Farbverbrauch aufweist als dies bei bekannten solchen
Vorrichtungen der Fall ist, sowie bei nicht vollflachigen
Farbauftrdgen das bislang praktizierte Abkleben von Teilen der
Glasplatte obsolet macht. Alternativ oder zusdtzlich soll es
die Vorrichtung erlauben, ein Klebeband auf die ebene
Oberfldche des Gegenstands, insbesondere in Randbereichen des
Gegenstandes, mittels einer Abklebevorrichtung aufzutragen,
und zwar schneller und genauer/prédziser als dies mit bekannten

— {Ublicherweise manuellen - Verfahren mdglich ist.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

Erfindungsgemdl wird dies bei einer Vorrichtung der eingangs
beschriebenen Art dadurch erreicht, dass eine in einer
Rahmenkonstruktion gehaltene Farbauftragswalze und/oder eine
in der Rahmenkonstruktion gehaltene Abklebevorrichtung relativ

zur Rahmenkonstruktion verfahrbar sind.
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Beim Auftragen muss somit der Gegenstand, bevorzugt eine
Glasplatte, nicht bewegt werden, sondern liegt unbewegt auf
einer Auflagevorrichtung. Stattdessen wird die
Farbauftragswalze bewegt, um einen entsprechend ihrer Breite
bzw. ihrer Uberlappung mit dem Rand der Glasplatte breiten
Streifen aufzutragen. Die Farbauftragungswalze kann dabei sehr
prdzise gefiihrt werden, sodass minimale Farbstreifenbreiten
von 5 mm mdglich sind. Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der erfindungsgemdlen Vorrichtung ist es vorgesehen, dass die
Farbauftragswalze eine Breite von 100 mm bis 500 mm,
vorzugsweise 300 mm aufweist. Somit kann beispielsweise ein
lediglich 6 cm breiter Rand einer 6 m x 2,8 m messenden

Glasplatte Okonomisch mit Farbe/Emaille beschichtet werden.

Die Bewegung der Farbauftragswalze bzw. der Abklebevorrichtung
wird exakt, elektronisch gesteuert und erlaubt im
Zusammenspiel mit der vollkommen bewegungslos festgehaltenen
Glasplatte eine h&chst prdzise Farbauftragung bzw.
Klebebandauftragung, wobei ein punktgenaues Ansetzen bzw.
Beginnen mit dem Farbauftrag bzw. Klebebandauftrag an jeder
beliebigen Stelle entlang einer Farbauftragsrichtung, die
gleichzeitig auch die Klebebandauftragsrichtung ist, innerhalb

der Glasplatte gewdhrleistet ist.

Die Bewegung der Glasplatte erfolgt lediglich vor dem
Auftragungsvorgang bzw. zwischen Auftragungsvorgangen, um die
Glasplatte relativ zur Farbauftragungswalze bzw.
Abklebevorrichtung auszurichten, sodass der gewlinschte Bereich
der Glasplatte mit Farbe bzw. Klebeband bedeckt werden kann.
Sollen grdRere Fldchen mit Farbe bzw. Klebeband bedeckt
werden, so wird die Glasplatte nach Auftragung jeweils eines
Streifens um ein entsprechendes Stiick verfahren, sodass die
grdBere Flache Stilick fiir Stiick mit Farbstreifen bzw.
Klebebandstreifen ausgefiillt wird. Dabei werden die
Farbstreifen bzw. Klebebandstreifen {iberlappend aufgetragen,

um sicherzustellen, dass kein ungewlinschter freier Bereich
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zwischen zweil Farbstreifen bzw. Klebebandstreifen ibrig
bleibt. Die prdzise Steuerung der Farbauftragswalze ermdglicht
es hierbei, die Uberlappung zweier Streifen auf 5 mm Breite zu
beschrdnken. Alternativ dazu kdnnen die Farbstreifen bzw.
Klebebandstreifen prdzise ohne Zwischenraum aneinander gereiht
werden. Diese Prédzision ist durch genaue elektronische
Regelung der Bewegung der Farbauftragswalze und/oder der
Abklebevorrichtung iUber der fix liegenden Glasplatte mdglich.
Entsprechend ist eine Uberlappung zwischen 0% und 100% der
Breite eines Streifens der Farbe bzw. des Klebebands

erzielbar.

Auch wenn zwei aneinander grenzende Rdnder einer Glasplatte
beschichtet werden sollen, ldsst sich ein Uberlappen der
Farbstreifen im Eckbereich, wo die Rander aufeinander stolben,
fast vollstdndig vermeiden bzw. auf 5 mm begrenzen.
Demgegeniiber kann bei bekannten Randbeschichtungsverfahren ein
Doppelbeschichten im Eckbereich, hervorgerufen durch das
Uberkreuzen der Beschichtungsbreite in jeder Ecke der
Glasplatte, nicht verhindert werden. D.h. hier kommt es zu
einer Uberlappung, die der vollen Breite der Farbauftragswalze

entspricht und zu einem unerwiinschten Schattenbereich fihrt.

Neben der Uberdeckung grdkerer Flidchen ermdglicht die
erfindungsgemdlbe Vorrichtung auch die Herstellung von Mustern,
da der Farbauftrag nicht notwendigerweise am Rand der
Glasplatte durchgefiihrt werden muss, sondern beispielsweise
auch in der Mitte der Glasplatte erfolgen kann. Hierfiir kann
die Glasplatte auch unter der von der Glasplatte abgehobenen

Farbauftragswalze hindurch geschoben werden.

Um die Farbauftragswalze bzw. die Abklebevorrichtung linear
verfahren zu kdnnen, ist es beili einer bevorzugten
Ausfiihrungsform der erfindungsgemédBen Vorrichtung vorgesehen,
dass zumindest ein in der Rahmenkonstruktion gehaltener, zur

Auflagevorrichtung beabstandet verlaufender Tragerbalken oder
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zumindest eine in der Rahmenkonstruktion gehaltene
Fiilhrungsschiene vorgesehen sind, entlang welchen die
Farbauftragswalze und/oder die Abklebevorrichtung verfahrbar
angeordnet sind. Die Rahmenkonstruktion kann ihrerseits Teil

einer Tischkonstruktion sein.

Wenn die Farbauftragswalze bzw. die Abklebevorrichtung auf
Fiihrungsschienen verfahren werden, kann die Glasplatte nicht
beliebig weit, sondern hdchstens bis zu diesen
Fiilhrungsschienen unter der (abgehobenen) Farbauftragswalze
bzw. unter der (abgehobenen) Abklebevorrichtung verschoben
werden. D.h. in diesem Fall ist die Herstellung beliebiger
Muster nicht uneingeschréankt mdéglich, da die Glasplatte in
Abhdngigkeit von ihrer Grdhke im Allgemeinen nicht vollstandig
unter der Farbauftragswalze bzw. der Abklebevorrichtung

hindurchgeschoben werden kann.

Die Rahmenkonstruktion ermdglicht aublerdem eine stabile
Anordnung der Auflagevorrichtung. Entsprechend ist es bei
einer bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsgemélen
Vorrichtung vorgesehen, dass die Auflagevorrichtung ortsfest

mit der Rahmenkonstruktion verbunden ist.

Um einen besonders griindlichen Farbauftrag zu ermdglichen,
muss die Farbauftragswalze mit einem gewissen Druck gegen die
Glasplatte gedriickt werden. Im Falle der Auftragung eines
Klebebands muss dieses ebenfalls gegen die Glasplatte gedriickt
werden, was iliblicherweise mittels einer Anpressrolle der
Abklebevorrichtung erfolgt. Hierbei ist es wichtig, dass keine
Luftblasen bzw. Lufteinschliisse zwischen Glasplatte und
Klebeband bestehen bleiben, da diese bei einem nachtrédglichen
Metall-Beschichtungsprozess, welcher typischerweise unter
Vakuum oder Unterdruck durchgefiihrt wird, sich aufblidhen und

zu eilnem Abldsen des Klebebands fihren wirden.

Entsprechend ist es notwendig, die Glasplatte zu unterstiitzen.

Diese Unterstiitzung kann erfindungsgemdl durch einen
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flachenfdrmigen Gegenhalteabschnitt der Auflagevorrichtung
realisiert werden, dessen Breite zumindest der Breite der
Farbauftragswalze bzw. der Breite der Anpressrolle entspricht.
Daher ist es bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
erfindungsgemdlben Vorrichtung vorgesehen, dass die
Auflagevorrichtung einen fldchenfdrmigen

Gegenhalteabschnitt aufweist, gegen welchen die
Farbauftragswalze und/oder die Abklebevorrichtung,
vorzugsweise mit einer Anpressrolle, unter Zwischenlage des

vorzugsweise plattenfdrmigen Gegenstandes pressbar ist.

Um den Gegenhalteabschnitt seinerseits rdumlich stabil zu
fixieren, ist erfindungsgemdal die Verwendung eines Profilrohrs
vorgesehen, welches Teil der Rahmenkonstruktion ist. Daher ist
es bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsgemalien
Vorrichtung vorgesehen, dass auf der der Farbauftragswalze
und/oder der Abklebevorrichtung gegeniliberliegenden Seite des
Gegenhalteabschnitts ein Profilrohr als Bestandteil der
Rahmenkonstruktion angeordnet ist, auf welchem der
Gegenhalteabschnitt zumindest teilweise aufliegt bzw.

abgestiitzt ist.

Die leichte Bewegbarkeit der Glasplatte am Gegenhalteabschnitt
wird in einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
erfindungsgemdlen Vorrichtung dadurch erreicht, dass der
Gegenhalteabschnitt zumindest teilweise mit einer
haftungsmindernden Beschichtung, vorzugsweise aus Teflon,

versehen 1ist.

Umn den korrekten Anpressdruck der Farbauftragungswalze bzw.
der Anpressrolle der Abklebevorrichtung an die Glasplatte zu
garantieren und die Glasplatte vor etwaigen
Biegebeanspruchungen zu schiitzen, ist es notwendig, dass der
Gegenhalteabschnitt perfekt parallel zur Verfahrrichtung der
Walze bzw. der Anpressrolle verlduft. Entsprechend miissen

etwaige Unregelmidbigkeiten, beispielsweise verzogene Stellen
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der Rahmenkonstruktion ausgeglichen werden kdnnen. Zu diesem
Zzweck ist am Profilrohr eine Niveauausgleichsplatte befestigt,
vorzugsweise angeschweiBt. Auf der Niveauausgleichsplatte
wiederum ist eine mehrere Segmente umfassende Segmentplatte
angeordnet, wobei der Abstand zwischen jedem Segment der
Segmentplatte und der Niveauausgleichsplatte und damit zum
Profilrohr eingestellt werden kann. Auf der Segmentplatte
liegt dann der Gegenhalteabschnitt auf. Daher ist es bei einer
bevorzugten Ausfihrungsform der erfindungsgemdlen Vorrichtung
vorgesehen, dass zwischen Profilrohr und

Gegenhalteabschnitt der Auflagevorrichtung eine in ihrem
Abstand zum Profilrohr einstellbare Segmentplatte angeordnet

ist.

Die Abstandseinstellung und die Fixierung der Segmentplatte
erfolgt in einfacher Weise durch den Einsatz von
Justierschrauben und Fixierschrauben, die in Gewinde an der
Niveauausgleichsplatte geschraubt werden. Entsprechend ist es
bei einer bevorzugten Ausfihrungsform der erfindungsgemilien
Vorrichtung vorgesehen, dass der Abstand zwischen Profilrohr
und Segmentplatte mittels Justierschrauben und Fixierschrauben
einstellbar und fixierbar ist, wobel die Justierschrauben und
die Fixierschrauben in einer Niveauausgleichsplatte
aufgenommen sind, welche am Profilrohr befestigt, vorzugsweise
angeschweilt ist. Diese Einstellm&glichkeit ist auch
erforderlich, um einen eventuell entstehenden
Niveauunterschied zwischen dem Zustelltisch und der
Gegenhalterplatte zu einem spateren Zeitpunkt nach der

Installation ausgleichen zu kdnnen.

Alternativ zum fldchenfdrmigen Gegenhalteabschnitt ist auch
der Einsatz einer Gegenhalterolle mdglich. Hierzu weist die
Auflagevorrichtung eine Ausnehmung auf, in welcher die
Gegenhalterolle synchron zur Farbauftragswalze bzw. zur
Abklebevorrichtung, insbesondere zur Anpressrolle der

Abklebevorrichtung, bewegt werden kann, um einen gleichmabBigen
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Anpressdruck Uber den gesamten Auftragungsvorgang zu
garantieren. Entsprechend ist es bei einer weiteren
bevorzugten Ausfihrungsform der erfindungsgemdlen Vorrichtung
vorgesehen, dass die Auflagevorrichtung eine Ausnehmung
aufweist, in welcher eine Gegenhalterolle angeordnet ist, dass
die Gegenhalterolle in der Rahmenkonstruktion synchron zur
Farbauftragswalze und/oder der Abklebevorrichtung verfahrbar
gehalten ist und dass die Farbauftragswalze und/oder die
Abklebevorrichtung, vorzugsweise mit der Anpressrolle, unter
Zzwischenlage des Gegenstandes gegen die Gegenhalterolle

pressbar ist.

Um Farbe auf die Farbauftragungswalze mit einer gewlinschten
Dicke aufzutragen, wird eine an sich bekannte Doktorwalze
verwendet, die mit der Farbauftragungswalze zusammenarbeitet
und manchmal auch als Dosierwalze bezeichnet wird. Um eine
dauerhaft gleichmdBige Konsistenz der auf die
Farbauftragungswalze aufzubringenden Farbe zu garantieren,
kommt eine Farbmixereinheit zum Einsatz, die in Richtung der
Auftragung der Farbe auf die Farbauftragungswalze gesehen
unmittelbar vor der Farbauftragungswalze und der Doktorwalze
angeordnet ist. Selbstverstdndlich miissen die Doktorwalze und
die Farbmixereinheit mit der Farbauftragungswalze mitbewegt
werden. Daher ist es bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
erfindungsgemdlen Vorrichtung vorgesehen, dass eine
Auftragseinheit vorgesehen ist, welche zumindest die
Farbauftragswalze, eine mit dieser zusammenarbeitende
Doktorwalze sowie eine Farbmixereinheit umfasst und welche
Auftragseinheit entlang des mindestens einen Tragerbalkens
oder der mindestens einen Fiihrungsschiene verfahrbar

angeordnet ist.

Insbesondere wenn mehrere unterschiedliche Farbschichten
aufgetragen werden sollen, ist es von Vorteil eine zusdtzliche
Farbauftragungswalze bzw. eine zusdtzliche Auftragseinheit

vorzusehen, die ebenfalls, vorzugsweilise entlang des
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Trdgerbalkens bzw. der Fihrungsschienen, verfahrbar ist.
Wahrend die Farbauftragung mit der zusédtzlichen
Farbauftragungswalze erfolgt, kann die (erste)
Farbauftragungswalze gereinigt und gegebenenfalls mit einer
weiteren Farbe versehen werden, sodass die Auftragung
unterschiedlicher Farben sehr zeitsparend durchgefihrt werden
kann. Daher ist es bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
erfindungsgemdlen Vorrichtung vorgesehen, dass eine
zusatzliche Farbauftragswalze in der Rahmenkonstruktion

verfahrbar gehalten ist.

Insbesondere ist es bei einer bevorzugten Ausfihrungsform der
erfindungsgemdlen Vorrichtung vorgesehen, dass die zusatzliche
Farbauftragswalze Teil einer zusdtzlichen Auftragseinheit ist,
wobeil die zusédtzliche Auftragseinheit weiters eine zusdtzliche
Doktorwalze umfasst und entlang des mindestens einen
Tragerbalkens oder der mindestens einen Filhrungsschiene

verfahrbar angeordnet ist.

Um auch komplexere Muster mittels Siebdruck an einer praktisch
beliebigen Stelle der Glasplatte aufbringen zu kénnen, ist es
bei einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform der
erfindungsgemdlben Vorrichtung vorgesehen, dass an der
Auftragseinheit ein Rakelwerk befestigt ist, welches mit der
Auftragseinheit verfahrbar ist und welches eine Flutrakel
und/oder eine Druckrakel umfasst. Die Befestigung des
Rakelwerks an der Auftragseinheit erfolgt dabei mittels einer
Halterung. Die Rakeln sind motorisch oder pneumatisch

bewegbar.

Ein Sieb mit einem Siebrahmen wird in eine Siebhalterung,
welche an der Rahmenkonstruktion heb- und senkbar montiert
ist, eingeschoben und gegeniiber der Glasplatte ausgerichtet.
Mit der motorisch bzw. pneumatisch bewegbaren Flutrakel wird
die Farbe im Sieb gleichmdRig verteilt. Mit der motorisch bzw.

pneumatisch bewegbaren Druckrakel wird die Farbe durch das
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Sieb auf die Glasplattenoberflédche gedruckt. Indem die zu
bedruckende Glasplatte unter dem Sieb verschoben wird, kann
der Siebdruck an unterschiedlichen, beliebigen Stellen der

Glasplatte erfolgen.

Umn aufgetragene Farbe rasch und ohne groRe Transportbewegungen
der Glasplatte trocknen zu k&nnen, kann eine Heizeinrichtung
an der Auftragseinheit befestigt und mit dieser in einem
definierten Abstand - typischerweise 5 mm - linear iiber die
Glasplatte bewegt werden. Die Breite der Heizeinrichtung
entspricht dabei der maximalen Breite der Farbauftragswalze,
typischerweise 300 mm. Aus der Heizeinrichtung wird heiBe Luft
mit typischerweise 200°C bis 300°C in Richtung der Glasplatte
geblasen. Auf diese Weise kann beispielsweise eine
aufgetragene Schicht vor dem eigentlichen
Fmaillierungsschritt, der bei weit h&heren Temperaturen
erfolgt, vorgetrocknet werden. Oder es kann eine erste
Farbschicht rasch getrocknet werden, wenn hierauf eine weitere
Farbschicht auf der ersten Farbschicht aufgetragen werden
soll. Daher ist es bei einer besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform der erfindungsgemédBen Vorrichtung vorgesehen,
dass an der Auftragseinheit eine Heizeinrichtung befestigt

ist, welche mit der Auftragseinheit verfahrbar ist.

Um einen Farbstreifen entlang einer ersten Kante einer
Glasplatte aufzutragen, wird die Glasplatte mit der ersten
Kante parallel zum Tragerbalken bzw. zu den Fiihrungsschienen
orientiert und so positioniert, dass durch Verfahren der
Farbauftragswalze entlang des Trdgerbalkens bzw. der
Fiilhrungsschienen der gewlinschte Farbstreifen aufgebracht wird,
wie oben beschrieben. Um nun einen Farbstreifen entlang einer
zweliten Kante, die {iblicherweise normal auf die erste Kante
steht, aufzutragen, kann die Glasscheibe entsprechend gedreht
werden, sodass die zweite Kante parallel zum Tragerbalken bzw.

zu den Flhrungsschienen zu liegen kommt.
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Alternativ hierzu kann aber auch vorgesehen sein, dass die
Farbauftragsrolle bzw. die Auftragseinheit verdreht werden
kann. In der Folge wird nun die verdrehte Farbauftragsrolle in
einer Richtung, die vorzugsweise normal auf eine Langsachse
des Trdgerbalkens steht, verfahren. Dies ist insbesondere dann
mbglich, wenn der gesamte Trdgerbalken mitsamt der
Auftragseinheit in einer Richtung normal auf die Langsachse
des Tragerbalkens verfahrbar ist. Daher ist es bei einer
bevorzugten Ausfihrungsform der erfindungsgemdlen Vorrichtung
vorgesehen, dass die Farbauftragswalze um eine auf die
Auflagevorrichtung normal stehende Achse verdrehbar ist und
dass die Farbauftragswalze in einer Richtung normal auf eine
Liangsachse des Tréadgerbalkens verfahrbar ist, vorzugsweise

gemeinsam mit dem Tragerbalken.

Um insbesondere groBe Glasplatten mit der erfindungsgemdlen
Vorrichtung bearbeiten zu kénnen, ist es erfindungsgemal
vorgesehen, diese Glasplatten mittels eines Zustelltisches,
der an die Auflagevorrichtung biindig anschlielbt, zusdtzlich zu
unterstiitzen. Um die Glasplatte auf diesem Zustelltisch
problemlos bewegen zu kdnnen, ist der Zustelltisch
vorzugsweise als Luftkissentisch ausgefiihrt. Daher ist es bei
einer bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsgemélen
Vorrichtung vorgesehen, dass ein Zustelltisch vorgesehen ist,
an welchen die Auflagevorrichtung bilindig anschliellt oder wvon
welchem die Auflagevorrichtung einen Abschnitt bildet, wobei
der Zustelltisch vorzugsweise als Luftkissentisch ausgebildet

ist.

Um die Glasplatte besonders effizient und genau auf dem
Zustelltisch bewegen und zum Tradgerbalken oder zu den
Fihrungsschienen bzw. zur Farbauftragswalze und/oder zur
Abklebevorrichtung positionieren zu k&nnen, ist es bei einer
besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsgemdlen
Vorrichtung vorgesehen, dass der Zustelltisch zumindest zwei

Transportriemen aufweist, um den Gegenstand linear zu bewegen,
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wobei an den Transportriemen Saugelemente angeordnet sind, um
den Gegenstand zu fixieren. Hierbei kdnnen die Saugelemente in
Saugelementleisten befestigt sein, die iliber

Quetschverbindungen mit den Transportriemen verbunden sind.

Um die Glasplatte mit einer Kante genau parallel zum
Trdgerbalken bzw. zu den Fiilhrungsschienen ausrichten zu
kénnen, ist es bei einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform
der erfindungsgemdlen Vorrichtung vorgesehen, dass der
Zzustelltisch eine Drehplatte aufweist, welche um eine Achse
normal auf die Auflagevorrichtung drehbar ist und an welcher
Drehplatte Saugelemente zur Fixierung des Gegenstandes
angeordnet sind. Somit kodnnen, wie oben beschrieben,
nacheinander Farbstreifen bzw. Klebebandstreifen entlang
unterschiedlicher Kanten der Glasplatte aufgebracht werden,
auch wenn die Farbauftragswalze bzw. die Auftragseinheit bzw.
die Aufklebevorrichtung nicht um eine normal auf die
Auflagevorrichtung stehende Achse verdrehbar ist. Hierbei muss
die Glasplatte bei den entsprechenden Ausrichtevorgdngen nicht
von Hand bewegt werden, sondern wird hochprdzise motorisch

bewegt.

Um hierbei insbesondere die gewlinschte Kante der Glasplatte
perfekt parallel zur Farbauftragswalze/zur Aufklebevorrichtung
bzw. zu deren linearer Bewegungsrichtung entlang des
Trdgerbalkens bzw. der Fihrungsschienen auszurichten, ist es
bei einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform der
erfindungsgemdlben Vorrichtung vorgesehen, dass der
Zzustelltisch mindestens zweil optische oder mechanische
Sensoren aufweist, um die Ausrichtung des Gegenstandes zu
Uberpriifen. Die optischen oder mechanischen Sensoren konnen
dabei fix im Zustelltisch parallel zur Langsachse des
Tragerbalkens bzw. parallel zu den Flihrungsschienen angeordnet
sein. Alternativ kdnnen die Sensoren gemeinsam mit den
Saugelementen an den Transportriemen angeordnet sein. Im

Falle, dass die Saugelemente in Saugelementleisten befestigt
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sind, bietet es sich an, auch die Sensoren in den
Saugelementleisten zu montieren bzw. in die Saugelementleisten
zu integrieren. Durch Bewegen der Transportriemen bzw. der
Saugelementleisten kdnnen die Sensoren somit je nach Bedarf
parallel zur Langsachse des Tradgerbalkens bzw. parallel zu den

Fihrungsschienen ausgerichtet werden.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform werden alle
Transportriemen iiber einen gemeinsamen Antriebsriemen
gemeinsam und parallel bzw. synchron bewegt. In diesem Fall
sind sdmtliche Sensoren stets parallel zur La&ngsachse des
Tragerbalkens bzw. parallel zu den Flihrungsschienen
ausgerichtet. Verwendet werden stets jene zwel Sensoren, die
an den beiden &duRersten Transportriemen angeordnet sind,

welche von der Glasplatte noch Uberdeckt werden.

Nach einer manuellen Vororientierung durch den Benutzer wird
die Glasplatte zundchst mittels der Transportriemen und der an
den Transportriemen angeordneten Saugelemente ilber der
Drehplatte positioniert. Dabei soll der Mittelpunkt der
Glasplatte mdglichst ilber der Drehachse der Drehplatte zu
liegen kommen. AnschlieBend werden die Saugelemente der
Drehplatte aktiviert und die Saugelemente an den
Transportriemen deaktiviert. Nun werden die besagten Sensoren
an den Transportriemen in Richtung
Tragerbalken/Fiihrungsschienen bewegt, bis die Sensoren die dem
Tragerbalken / den Filihrungsschienen bzw. der
Auflagevorrichtung zugewandte Glasplattenkante passieren.
Sobald die Sensoren diese Glasplattenkante passiert haben,
werden die Transportriemen gestoppt und langsam zuriick
gefahren. Erreichen nun beide Sensoren gleichzeitig die
Glasplattenkante, so bedeutet das, dass die Glasplattenkante
parallel zum Tragerbalken bzw. zu dessen Langsachse bzw. zu
den Fihrungsschienen verlauft und fir den Farbauftrag korrekt
ausgerichtet ist. Andernfalls muss die Glasplatte mittels der

Drehplatte entsprechend gedreht werden, um die Ausrichtung der
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Glasplattenkante zu verbessern, woraufhin die Ausrichtung

wieder, wie eben beschrieben, {iberpriift wird, und so fort.

AnschlieBend werden die Transportriemen ein Stiick,
typischerweise 200 mm, von der Glasplattenkante zuriick
gefahren, und die Saugelemente an den Transportriemen saugen
die Glasplatte wieder an. Die Saugelemente der Drehscheibe
werden geldst. Somit kann die Glasplatte fiir den
Beschichtungsvorgang in Richtung
Trdgerbalken/Fiihrungsschienen, unter die Auftragseinheit
verfahren werden. Schlieflich kann zur besseren Fixierung der
Glasplatte wahrend des Farbauftrags die Luftkissenfunktion des
Zustelltischs deaktiviert und stattdessen eine Saugfunktion

aktiviert werden.

Gemdl diesen Ausfiihrungen ist es bei einem Verfahren zum
Auftragen von Farbe und/oder eines Klebebands auf eine ebene
Oberfldche eines Gegenstandes, vorzugsweise auf eine
Glasplatte erfindungsgemdll vorgesehen, dass das Verfahren die
folgenden Schritte umfasst:

- Ausrichten des Gegenstands zu einer linearen
Bewegungsrichtung einer Farbauftragswalze und/oder einer
Abklebevorrichtung;

- Positionieren des ausgerichteten Gegenstands zwischen einer
Auflagevorrichtung und der Abklebevorrichtung und/oder der
Farbauftragswalze, wobei die Farbauftragswalze mit einer
Breite zumindest teilweise mit der ebenen Oberflache des
Gegenstandes Uberlappt;

- Lagefixieren des Gegenstands;

— Positionieren der Farbauftragswalze und/oder der
Abklebevorrichtung entlang der linearen Bewegungsrichtung oder
gegen die lineare Bewegungsrichtung;

— Pressen der Farbauftragswalze und/oder der
Abklebevorrichtung, vorzugsweise mit einer Anpressrolle, gegen

die ebene Oberflédche des Gegenstands;
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- Bewegen der Farbauftragswalze und/oder der

Abklebevorrichtung entlang der linearen Bewegungsrichtung.

Die lineare Bewegungsrichtung der Farbauftragswalze ist
hierbei mit der Farbauftragsrichtung der Farbe gleich zu
setzen bzw. verlauft die lineare Bewegungsrichtung parallel
zur Langsachse des Tradgerbalkens bzw. zu den Fihrungsschienen.
Ebenso ist die lineare Bewegungsrichtung mit der Richtung des

Klebebandauftrags gleichzusetzen.

Es sei bemerkt, dass grundsdtzlich auch die Mbglichkeit
besteht, bei gleicher Drehrichtung der Farbauftragswalze eine
entgegengesetzte Farbauftragsrichtung zu wdhlen, indem die
Farbauftragswalze nicht gegen die ebene Oberfldche des
Gegenstands, vorzugsweise der Glasplatte, gepresst wird.
Stattdessen wird die Farbauftragswalze in einem geringen
Abstand von 0 mm bis einige Zehntelmillimeter von der - still
liegenden - Glasplatte {iber diese bewegt, wobei sich die
Farbauftragswalze gegen die lineare Bewegung der

Farbauftragswalze bzw. der Auftragseinheit dreht.

Weiters ist es bei einer besonderen Ausfiihrungsform des
erfindungsgemdlen Verfahrens vorgesehen, dass das Ausrichten
des Gegenstands die folgenden Schritte umfasst:

- Synchrones Bewegen von zwel optischen oder mechanischen
Sensoren, die parallel zur linearen Bewegungsrichtung in einem
bekannten Abstand zueinander angeordnet sind, in einer
Positionierrichtung, die in Richtung der Farbauftragswalze
und/oder der Abklebevorrichtung weist und normal auf die
lineare Bewegungsrichtung steht, bis beide Sensoren eine der
Auflagevorrichtung zugewandte Kante des Gegenstands passiert
haben;

- Synchrones Bewegen der beiden Sensoren mit einer definierten
Positioniergeschwindigkeit gegen die Positionierrichtung;

- Messung der Zeitdifferenz zwischen dem erneuten Erreichen

der Kante durch die beiden Sensoren;
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- Berechnung eines Drehwinkels;

- Drehung des Gegenstands um den Drehwinkel.

Vorzugsweise handelt es sich bei der genannten Kante um die

oben beschriebene Glasplattenkante.

Um die Glasplatte bereits bei der manuellen Aufgabe auf den
Zzustelltisch m&glichst richtig auszurichten, ist es bei einer
besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsgemdlen
Vorrichtung vorgesehen, dass an der Auftragseinheit und/oder
der Abklebevorrichtung eine Lasereinheit angeordnet ist, um
eine optische Hilfslinie auf dem Zustelltisch zu erzeugen. Die
Lasereinheit ist also mit der Auftragseinheit bzw. der
Abklebevorrichtung verfahrbar, sodass die Hilfslinie von einer
praktisch beliebigen Stelle entlang des Tragerbalkens bzw. der
Fihrungsschienen ausgehen kann. Der Benutzer muss sich nun an
der Hilfslinie orientieren und die Glasplatte manuell so
ausrichten, dass eine Kante im Wesentlichen entlang der
Hilfslinie verlduft. Die Glasplatte ist somit zumindest grob
vororientiert, sodass Ublicherweise beili der oben
beschriebenen, motorischen Prdzisionsausrichtung keine grolen
Anderungen der Ausrichtung mehr ndtig sind. Entsprechend rasch

kann die motorische Prédzisionsausrichtung vonstatten gehen.

Die Drehplatte ist insbesondere beim Ausrichten wvon
groRformatigen Glasplatten mit Abmessungen von bis zu 6 m x
2,8 m oder mehr hilfreich. Filir das Ausrichten von kleineren
Glasplatten mit Abmessungen zwischen typischerweise 1,2 m x
1,2 m und 0,305 m x 0,305 m hat sich die Vorsehung einer
weiteren, kleineren Drehplatte als vorteilhaft herausgestellt.
Diese ist sinnvollerweise zwischen zweli Transportriemen
angeordnet, deren Abstand in Richtung der L&ngsachse des
Tridgerbalkens gemessen geringer ist als jener zwischen zwei
Transportriemen, zwischen denen die groBe Drehplatte
positioniert ist. Dariliber hinaus ist es sinnvoll die kleinere

Drehplatte naher zum Trdgerbalken bzw. zu den Fihrungsschienen
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bzw. zur Auflageflidche zu positionieren, sodass sich eine
Anordnung der kleineren Drehplatte zwischen der groRen
Drehplatte und der Auflageflidche ergibt. Entsprechend ist es
bei einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform der
erfindungsgemdlben Vorrichtung vorgesehen, dass der
Zzustelltisch eine weitere Drehplatte aufweist, die zwischen
der Drehplatte und der Auflagefldche angeordnet ist, wobei
zwischen der Drehplatte und der weiteren Drehplatte zumindest
ein Transportriemen verlduft, an welchem Saugelemente

angeordnet sind.

Selbstverstdndlich ist es auch mdglich, die Glasplatte manuell
oder mit Hilfe der Drehplatte bzw. der zusdtzlichen Drehplatte
so auszurichten, dass keine Glasplattenkante parallel zur
Farbauftragsrichtung verlduft. Beispielsweise kann die
Glasplatte auch so orientiert werden, dass eine
Flachendiagonale oder sonst eine beliebige Linie innerhalb der
Oberfldche der Glasplatte parallel zur Farbauftragsrichtung
verlauft. Auf diese Weise kdnnen Streifen bzw. Streifenmuster
auf der Glasplatte mittels der Farbauftragswalze bzw. der
zusdtzlichen Farbauftragswalze aufgetragen werden, ohne dass
die Streifen parallel zu einer Glasplattenkante zu verlaufen
brauchen. Dieses schrdge oder diagonale Farbauftragen eignet
sich beispielsweise, um, wie von einer europdischen Norm
gefordert, schrag verlaufende Balken auf Glasplatten von
Ganzglastiiren aufzubringen, um die Offnungsseite der Tiire
erkenntlich zu machen. Bislang war dies nur mit
Siebdruckverfahren oder durch entsprechendes Abkleben der
Glasplatte in Kombination mit dem bekannten,
farbverbrauchsintensiven Walzverfahren mdglich. Es versteht
sich, dass v6llig analog auch die Auftragung eines Klebebands
mittels der Abklebevorrichtung grundsdtzlich entlang
beliebiger Linien innerhalb der Oberfldche der Glasplatte

erfolgen kann.
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KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

Die Erfindung wird nun anhand von Ausfiihrungsbeispielen néher

erldutert. Die Zeichnungen sind beispielhaft und sollen den

Erfindungsgedanken zwar darlegen, ihn aber keinesfalls

einengen oder gar abschlieBend wiedergeben.

Dabei zeigt:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1

eine Aufsicht auf eine erfindungsgemdle Vorrichtung

eine Aufsicht auf eine erfindungsgemdle Vorrichtung

mit Zustelltisch

eine axonometrische Ansicht einer erfindungsgemilen

Vorrichtung mit Zustelltisch

eine axonometrische Detailansicht einer

Auftragseinheit

eine axonometrische Detailansicht einer
Auftragseinheit, die {iber einem fldchenfdrmigen
Gegenhalteabschnitt einer Auflagevorrichtung
positioniert ist, sowie einen Schnitt durch den
Gegenhalteabschnitt, eine darunter angeordnete

Niveauausgleichsplatte und ein Profilrohr

eine andere Perspektive der Fig. 5

eine axonometrische Schnittansicht durch einen
Zzustelltisch mit einer Drehplatte gemdl der

Schnittlinie A-A in Fig. 2

eine axonometrische Ansicht einer Siebvorrichtung, die

mit einer Auftragseinheit verbunden ist

eine axonometrische Ansicht einer erfindungsgemilen
Vorrichtung mit Zustelltisch und einer zusatzlichen

Auftragseinheit
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Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

10

11

12

13

14

15

16

21
eine axonometrische Ansicht einer aufgekantet

angeordneten Vorrichtung

eine Schnittansicht einer Auftragseinheit, die iber
einer Gegenhalterolle angeordnet ist, analog zur
Schnittlinie B-B in Fig. 2, wobeil die Pfeile die

Blickrichtung andeuten

eine Schnittansicht, in der neben einer
Siebvorrichtung eine mit der Auftragseinheit
verbundene Heizeinrichtung schematisch dargestellt
ist, analog zur Schnittlinie B-B in Fig. 2, wobei die

Pfeile die Blickrichtung andeuten

eine Schnittansicht gemdl der Schnittlinie A-A in Fig.
2, wobeil die Blickrichtung gegen die Pfeilrichtung

gerichtet ist

eine Seitenansicht einer erfindungsgemdlen Vorrichtung

mit einer Auftragseinheit und einer Abklebevorrichtung

eine vergroBerte Darstellung der Abklebevorrichtung

der Fig. 14

eine Seitenansicht einer erfindungsgemdlen Vorrichtung
mit Fihrungsschienen, auf welchen eine Auftragseinheit

verfahrbar angeordnet ist

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

1 zeigt eine erfindungsgemdle Vorrichtung zum Auftragen

von Farbe auf einen plattenfdrmigen Gegenstand, insbesondere

auf eine Glasplatte 1 (vgl. Fig. 2) in Aufsicht. Die

Vorrichtung umfasst eine Auflagevorrichtung 3, auf welche die

Glasplatte 1 aufgelegt werden kann. Die Auflagevorrichtung 3

wird in einer Rahmenkonstruktion 4 gehalten. Essentieller Teil

der dargestellten Ausfiihrungsform der Rahmenkonstruktion 4 ist
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ein Tragerbalken 5, der iber der Auflagevorrichtung 3
angeordnet ist und sich entlang einer Langsachse 28 erstreckt.
D.h. die Glasplatte 1 kann auf der Auflagevorrichtung 3
aufliegend unter dem Tréadgerbalken 5 durchgeschoben werden,
sodass nicht nur Randbereiche der Glasplatte 1, sondern
beliebige Bereiche auf der Glasplatte 1 mit Farbe versehen
werden kdnnen. An der Rahmenkonstruktion 4 sind auBerdem
Transporthaken 49 (vgl. Fig. 3) angeordnet, die das Bewegen
der Vorrichtung mittels eines Krans (nicht dargestellt)

gestatten.

Am Tragerbalken 5 ist eine Auftragseinheit 14 angeordnet, die
sich entlang der Langsachse 28 verfahren ldsst, wobei als
Antrieb eine Motor/Getriebeeinheit 8 vorgesehen ist. Die
Auftragseinheit 14 umfasst eine Farbauftragswalze 2, die zur
Auftragung der Farbe auf die Glasplatte 1 dient. Die Farbe
wiederum wird mittels einer Doktorwalze 15, die ebenfalls Teil
der Auftragseinheit 14 ist und auch Dosierwalze genannt wird,
in an sich bekannter Weise auf die Farbauftragswalze 2
aufgebracht, wobei durch Einstellung des Abstandes zwischen
Farbauftragswalze 2 und Doktorwalze 15 die Dicke der
Farbschicht auf der Farbauftragswalze 2 - und damit die Dicke
der auf die Glasplatte 1 aufzutragenden Farbschicht -
eingestellt werden kann. Die Auftragseinheit 14 umfasst
weiters eine Farbmixereinheit 16 (vgl. Fig. 4), die dafir
sorgt, dass die Konsistenz der auf die Farbauftragswalze 2
aufgebrachten Farbe gleichmidblig bleibt. Typischerweise weist
die Farbmixereinheit 16 hierzu ein Rilhrelement auf, welches
sich in der Farbe zyklisch bewegt. Farbauftragswalze 2,
Doktorwalze 15 sowie die Farbmixereinheit 16 werden mittels
Elektromotoren angetrieben, die iliber eine Energiekette 41 mit

Strom versorgt werden.

Beim Verfahren der Auftragseinheit 14 werden also nicht nur
die Farbauftragswalze 2, sondern auch die Doktorwalze 15 und

die Farbmixereinheit 16 entlang des Tridgerbalkens 5 bewegt.
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Hierdurch koénnen Farbstreifen auf der Glasplatte 1 aufgebracht
werden, deren Breite der Breite 20 (vgl. Fig. 5) der
Farbauftragswalze 2 entspricht, also typischerweise zwischen
100 mm und 500 mm, vorzugsweise 300 mm. Bei schméleren
Farbauftragsbreiten als die gesamte Breite 20 der
Farbauftragswalze 2 wird die Glasplatte 1 auf der
Auflagevorrichtung 3 unter der Farbauftragswalze 2 nur soweit
positioniert, dass sich eine entsprechend der geforderten

Farbauftragsbreite erforderliche Uberlappung ergibt.

Muss eine Fldche mit einer grdbBeren Breite als die Breite 20
der Farbauftragswalze 2 beschichtet werden, beginnt der erste
Beschichtungsvorgang mit der vollen Breite 20 der
Farbauftragswalze 2 in der Fldche. Danach wird die Glasplatte
1 durch die Transportriemen 30 zuriick, d.h. vom Trdgerbalken 5
weg, gezogen. Hierbei wird eine kleine Uberlappung von ca. 5
mm bewusst belassen. Beispielsweise wird bei einer
Farbauftragswalze 2 mit einer Breite 20 von 300 mm die
Glasplatte 1 nur um 295 mm zuriickgezogen, wodurch sich die

besagte Farbiiberlappung von ca. 5 mm ergibt.

Nun kann die Farbauftragswalze 2 neuerlich einen Farbauftrag
durchfiithren, der die ganze Breite 20 der Farbauftragswalze 2
breit sein kann oder nur die restliche zu beschichtende Breite
am Rand der Glasplatte 1. In letzterem Fall befindet sich die
Farbauftragswalze 2 nicht mit ihrer gesamten Breite 20 sondern
nur mit einem Teil ihrer Breite 20 wdhrend des Farbauftrags

iber der Glasplatte 1.

Zur Reinigung der Farbauftragswalze 2 und Doktorwalze 15 dient
eine Reinigungswanne 36. Diese ist seitlich neben der
Auflagevorrichtung 3 angeordnet und wird vom Trdgerbalken 5
iberdeckt, sodass die Auftragseinheit 14 {ber der

Reinigungswanne 36 positioniert werden kann.

Zwischen Reinigungswanne 36 und der Auflagevorrichtung 3 ist

eine Farbauftragsposition 43 fiir Kleinstscheiben vorgesehen,
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wo Glasplatten mit Abmessungen von weniger als 0,305 m x 0,305
m fixiert und mit der Farbauftragswalze 2 mit Farbe versehen
werden k&nnen. Unabhdngig davon, wo der Farbauftrag konkret
erfolgt - sei es im Bereich der Auflagevorrichtung 3 oder im
Bereich der Farbauftragsposition 43 fiir Kleinstscheiben -,
erfolgt die Farbauftragung durch die Farbauftragswalze 2 stets

entlang einer Farbauftragsrichtung 60.

Wenn mehrere Farben aufgetragen werden sollen, kann eine
zusdtzliche Auftragseinheit 35 vorgesehen werden. Die
zusatzliche Auftragseinheit 35 umfasst eine zusdtzliche
Farbauftragswalze 17 und eine zusédtzliche Doktorwalze 34, wie
in Fig. 9 dargestellt, vorzugsweise damit eine andere Farbe
als mit der Auftragseinheit 14 aufgetragen werden kann. Auch
die zusédtzliche Auftragseinheit 35 kann mittels einer
Motor/Getriebeeinheit 42 entlang des Tragerbalkens 5 verfahren
werden, sodass die Farbauftragung v&llig analog zur Auftragung
mit der Auftragseinheit 14 erfolgen kann. Die Farbauftragung
erfolgt mit der zusdtzlichen Farbauftragswalze 17 ebenfalls in
der Farbauftragsrichtung 60 der Farbauftragswalze 2. Sollen
mehr als zwel Farben aufgetragen werden, kdnnen die
Farbauftragswalze 2 und die Doktorwalze 15 in der
Reinigungswanne 36 gereinigt und mit einer weiteren Farbe
versehen werden, und gleichzeitig kann mit der zusdtzlichen
Auftragseinheit 35 eine andere Farbe aufgetragen werden.
Sobald die Farbauftragung mit der zusdtzlichen Auftragseinheit
35 beendet ist, kann die Auftragseinheit 14 {ibernehmen. Die
zusdtzliche Farbauftragswalze 17 und die zusadtzliche
Doktorwalze 34 konnen nun, falls erforderlich, ihrerseits in
einer zusdtzlichen Reinigungswanne 37 gereinigt und in der
Folge mit einer weiteren Farbe versehen werden, und so fort.
Dabei ist die zusdtzliche Reinigungswanne 37 spiegelbildlich

zur Reinigungswanne 36 angeordnet.

Falls sehr groBe Glasplatten 1 bearbeitet werden sollen,

besteht die Gefahr, dass diese durch die Auflagevorrichtung 3
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nicht hinreichend unterstiitzt werden und kippen kdénnen. Daher
ist es insbesondere filir sehr grobe Glasplatten 1, die
beispielsweise Abmessengen von 6 m x 2,8 m oder noch gréler
aufweisen, wvon Vorteil, einen Zustelltisch 29 vorzusehen. Fig.
2 zeigt eine erfindungsgemdle Vorrichtung mit einem solchen
Zustelltisch 29 in Aufsicht. Der Zustelltisch 29 schlieBlt an
die Auflagevorrichtung 3 biindig an, sodass Auflagevorrichtung
3 und Zustelltisch 29 eine ebene Flache ausbilden. Um die
Glasplatte 1 auf dieser Fldche leicht positionieren zu k&nnen,
ist der Zustelltisch 29 vorzugsweise als Luftkissentisch
ausgefiihrt, sodass die Glasplatte 1 auf einem Luftpolster iiber
den Zustelltisch 29 gleiten kann. Entsprechend weist der
Zzustelltisch 29 Luftdffnungen 10 auf, aus denen Luft zur

Ausbildung des Luftpolsters strdmt.

Um auch grdBere Glasplatten 1 weit unter dem Tragerbalken 5
durchschieben zu k&nnen, ohne dass sich diese durchbiegen und
brechen k&nnen, ist auberdem ein Tisch 48 vorgesehen, der
ebenfalls bilindig an die Auflagevorrichtung 3 anschlielt und
auf der dem Zustelltisch 29 gegeniliberliegenden Seite, der
Auslaufseite, angeordnet ist. Dieser Tisch 48 ist

vorteilhafterweise ebenfalls als Luftkissentisch ausgefiihrt.

Um die Glasplatte 1 zundchst leichter auf den Zustelltisch 29
aufbringen zu k&nnen, weist der Zustelltisch 29 an seinem dem
Trdgerbalken 5 abgewandten Ende Rollen 45 als Aufgabehilfe
auf. Sobald die Glasplatte 1 vollstédndig liber dem Zustelltisch
29 liegt, kann sie vom Benutzer grob ausgerichtet werden.
Hierzu kann zundchst ein mechanischer Anschlag 33 hochgefahren
werden, an dem die Glasplatte 1 mit einer Kante manuell
angelegt wird. Um die Glasplatte 1 noch besser manuell
ausrichten zu kénnen, ist an der Auftragseinheit 14 eine
Lasereinheit 44 (vgl. Fig. 4) angeordnet, um eine optische
Hilfslinie (nicht dargestellt) auf dem Zustelltisch 29 zu
erzeugen. Die Lasereinheit 44 wird also mit der

Auftragseinheit mit verfahren, sodass die Hilfslinie, die
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Uiblicherweise normal auf den mechanischen Anschlag 33 steht,
von einer praktisch beliebigen Stelle entlang des
Trdgerbalkens 5 ausgehen kann. Der Benutzer kann nun eine
welitere Kante der Glasplatte 1 entlang der Hilfslinie grob
ausrichten, sodass die Glasplatte 1 mdglichst mittig beziiglich
der Drehplatte 32 zu liegen kommt. AuBerdem kann die
zusdtzliche Auftragseinheit 35 eine zusédtzliche Lasereinheit
22 (vgl. Fig. 9) aufweisen, die ebenfalls eine optische
Hilfslinie (nicht dargestellt) auf dem Zustelltisch 29
erzeugen kann, um die Ausrichtung der Glasplatte 1 durch den

Benutzer welter zu erleichtern.

In weiterer Folge kann die Glasplatte 1 h&chst prdzise mit
Hilfe von Transportriemen 30 linear auf den Trdagerbalken 5 zu
und von diesem weg verfahren werden. Hierzu sind an den
Transportriemen 30 Saugelemente 31 angeordnet, um die
Glasplatte 1 an den Fdrderbdndern 30 zu fixieren. Die
Saugelemente 31 sind dabei in Saugelementleisten 54 (vgl.
insbesondere Fig. 7) montiert, die mittels Quetschverbindungen
(nicht dargestellt) mit den Transportriemen 30 verbunden sind.
Die Transportriemen 30 mit den Saugelementleisten 54 werden
iber eine Motor/Getriebeeinheit 52 (vgl. Fig. 7) gemeinsam

bzw. synchron angetrieben.

In der axonometrischen Ansicht der Fig. 3 ist eine Drehplatte
32 besonders gut erkennbar, die als Vorrichtung zur
motorischen Prdzisionsausrichtung der Glasplatte 1 auf dem
Zustelltisch 29 dient. Die Drehplatte 32 weist zur Fixierung
der Glasplatte 1 Saugelemente 31 auf und kann iiber einen
Antriebsriemen 11 mittels einer Motor/Getriebeeinheit 38 um
eine Drehachse gedreht werden, die wie eine Achse 27 (vgl.
Fig. 3) normal auf die Auflagevorrichtung 3 normal steht;
siehe auch Fig. 7, die eine axonometrische Schnittansicht
gemdl der Schnittlinie A-A der Fig. 2 zeigt, wobei die Pfeile
die Blickrichtung andeuten. Weiters ist in Fig. 7 ein Gestell

51 des Zustelltisches 29 erkennbar, welches den Zustelltisch
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29 und seine Komponenten, wie z.B. die Drehplatte 32, deren
Motor/Getriebeeinheit 38 etc., trdgt. SchlieBlich zeigt Fig. 7
Pneumatikstempel 53, mittels derer die Drehplatte 32 samt der
auf ihr angeordneten Saugelementen 31 sowie der mittels der
Saugelemente 31 fixierten Glasplatte 1 angehoben werden kann,
um in der Folge die Glasplatte 1 zu drehen. Dies geht aus Fig.
13 noch deutlicher hervor, die eine Schnittansicht gemdl der
Schnittlinie A-A der Fig. 2 zeigt, wobei in diesem Fall die

Blickrichtung gegen die Pfeilrichtung orientiert ist.

Um nach der manuellen Ausrichtung die Glasplatte 1 mittels der
Drehplatte 32 automatisiert hochprdzise auszurichten, sind
optische Sensoren 47 vorgesehen, die im gezeigten
Ausfihrungsbeispiel in den Saugelementleisten 54 angeordnet
sind. Da im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel die Transportriemen
30, wie gesagt, gemeinsam bzw. synchron angetrieben werden,
ist die Ausrichtung der Sensoren 47 stets parallel zur
Liangsachse 28 des Tréadgerbalkens. Um nun beispielsweise eine
Kante der Glasplatte 1 perfekt parallel zur La&ngsachse 28 des
Trdgerbalkens auszurichten, werden jene zweil Sensoren 47
verwendet, die an den beiden dubersten Transportriemen 30
angeordnet sind, welche von der Glasplatte 1 noch {liberdeckt
werden. In der Fig. 2 sind das die beiden dubersten der vier

Transportriemen 30.

Zunachst wird die Glasplatte 1 mit diesen Transportriemen 30
und den entsprechenden Saugelementen 31 iliber der Drehplatte 32
positioniert. Dabei so0ll der Mittelpunkt der Glasplatte 1
mbglichst iiber der Drehachse der Drehplatte 32 zu liegen
kommen, wobei hierfiir die entsprechende manuelle
Vororientierung unter Zuhilfenahme der mit der Lasereinheit 44
und/oder der zusédtzlichen Lasereinheit 22 erzeugten
Hilfslinie/n entscheidend ist. AnschlieBend werden die
Saugelemente 31 der Drehplatte 32 aktiviert und die
Saugelemente 31 an den Transportriemen 30 deaktiviert. Nun

werden die besagten Sensoren 47 an den Transportriemen 30 in
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einer Positionierrichtung 61 (vgl. Fig. 2) in Richtung
Tridgerbalken 5 bewegt, bis die Sensoren 47 eine dem
Trdgerbalken 5 bzw. der Auflagevorrichtung 3 zugewandte
Glasplattenkante 62 (vgl. Fig. 2) passieren. Sobald die
Sensoren 47 diese Glasplattenkante 62 passiert haben, werden
die Transportriemen 30 gestoppt und langsam mit einer
definierten Positioniergeschwindigkeit gegen die
Positionierrichtung 61 zuriick gefahren. Erreichen nun beide
Sensoren 47 gleichzeitig die Glasplattenkante 62, so bedeutet
das, dass die Glasplattenkante 62 parallel zum Tragerbalken 5
bzw. zu dessen Langsachse 28 verlduft und fir den Farbauftrag
korrekt ausgerichtet ist. Beil einer Zeitdifferenz zwischen dem
Erreichen der beiden Sensoren 47 muss die Glasplatte 1 mittels
der Drehplatte 32 um einen Drehwinkel entsprechend gedreht
werden, um die Ausrichtung der Glasplattenkante 62 zu
verbessern, woraufhin die Ausrichtung wieder, wie eben
beschrieben, {iberpriift wird, und so fort. Der Drehwinkel ldsst
sich bei bekanntem Abstand der beiden Sensoren 47 zueinander

und gegebener Positioniergeschwindigkeit sofort berechnen.

AnschlieBend werden die Transportriemen 30 ein Stiick,
typischerweise 200 mm, von der Glasplattenkante 62 zuriick,
d.h. von dem Trdgerbalken 5 bzw. der Auflagevorrichtung 3 wegq,
gefahren, und die Saugelemente 31 an den Transportriemen 30
saugen die Glasplatte 1 wieder an. Die Saugelemente 31 der
Drehscheibe 32 werden geldst. Somit kann die Glasplatte 1 fiir
den Beschichtungsvorgang in Richtung Trédgerbalken 5, unter die
Auftragseinheit 14 verfahren werden. Schliellich kann zur
besseren Fixierung der Glasplatte 1 wahrend des Farbauftrags
die Luftkissenfunktion des Zustelltischs 29 deaktiviert und

stattdessen eine Saugfunktion aktiviert werden.

Die Drehplatte 32 erleichtert insbesondere das Ausrichten und
Drehen von grolformatigen Glasplatten 1 mit Abmessungen von
bis zu 6 m x 2,8 m oder mehr. Flir das Drehen von kleineren

Glasplatten 1 mit Abmessungen zwischen typischerweise 1,2 m x
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1,2 m und 0,305 m x 0,305 m weist der Zustelltisch 29 eine
weitere, kleinere Drehplatte 46 auf, die vorzugsweise iliber
dieselbe Motor/Getriebeeinheit 38 angetrieben wird wie die
Drehplatte 32. Die weitere Drehplatte 46 ist zwischen einem
duBersten Transportriemen 30 und einem in einer Richtung
parallel zur Langsachse 28 gesehen darauf folgenden
Transportriemen 30 angeordnet. Deren Abstand in einer Richtung
parallel zur Langsachse 28 des Trdagerbalkens 5 gemessen ist
geringer als jener zwischen den zwei Transportriemen 30,
zwischen denen die Drehplatte 32 positioniert ist. Dariliber
hinaus ist die weitere Drehplatte 46 ndher zum Tradgerbalken 5
bzw. zur Auflageflidche 3 positioniert, sodass sich eine
Anordnung der weiteren Drehplatte 46 zwischen der Drehplatte

32 und der Auflageflidche 3 ergibt.

Der Einsatz der weiteren Drehscheibe 46 gestaltet sich
beispielsweise, wie folgt: Nachdem die Glasplatte 1 manuell,
wie oben beschrieben, ausgerichtet wurde, erfolgt die
Fixierung der Glasplatte 1 durch die Saugelemente 31 in der
Saugelementleiste 54, die mit jenem Transportriemen 30
verbunden ist, der zwischen der Drehplatte 32 und der weiteren
Drehplatte 46 verlduft. Mit Hilfe dieses Transportriemens 30
wird die Glasplatte 1 mit ihrem Mittelpunkt méglichst liber
einer Drehachse der weiteren Drehplatte 46 positioniert, wobei
die Drehachse parallel zur Achse 27 steht. Die weitere
Drehplatte 46 {ibernimmt nun die Glasplatte 1, indem die
Saugelemente 31 der weiteren Drehplatte 46 aktiviert werden.
Nach dem L&sen der Saugelemente 31 in der Saugelementleiste 54
kann der Transportriemen 30 in Richtung Trdgerbalken 5
gefahren werden, wobei der an der Saugelementleiste 54
angebrachte Sensor 47 die dem Tragerbalken 5 bzw. der
Auflagevorrichtung 3 zugewandte Kante der Glasplatte 1
passiert. Hierdurch werden die Position der Glasplatte 1 und
der notwendige Vorschub zur Positionierung der Glasplatte 1

fiir den Farbauftrag bestimmt. Nachdem die Saugelemente 31 in



10

15

20

25

30

WO 2013/174659 PCT/EP2013/059676
30

der Saugelementleiste 54 die Glasplatte 1 {ibernommen haben und
die Saugelemente 31 in der weiteren Drehplatte 46 von der
Glasplatte 1 geldst sind, kann der weitere Transport der
Glasplatte 1 erfolgen. Jetzt kann der Transportriemen 30 die
Glasplatte 1 prdazise zur Beschichtung unter der
Auftragseinheit 14 positionieren. Miissen weitere Randbereiche
der Glasplatte 1 beschichtet werden, wird die Glasplatte 1 zur
weiteren Drehplatte 46 zuriickgefahren, die Glasplatte 1
entsprechend gedreht und wieder fiir den ndchsten Farbauftrag

positioniert.

Um einen gut haftenden Farbauftrag zu gewdhrleisten, muss die
Farbauftragswalze 2 mit einem gewissen Druck an die Glasplatte
1 angepresst werden. Entsprechend weist die Auflagevorrichtung
3 einen speziellen Gegenhalteabschnitt 6 auf, der in der
Ausfiihrungsform, wie sie z.B. in Fig. 3 dargestellt ist,
flidchenfdrmig ausgefiihrt ist. Fig. 5 und Fig. 6 zeigen hierzu
eine axonometrische Detailansicht der Auftragseinheit 14, die
iber dem fladchenfdrmigen Gegenhalteabschnitt 6 der
Auflagevorrichtung 3 positioniert ist, sowie einen Schnitt
durch den Gegenhalteabschnitt 6. Hierbei ist eine unter dem
Gegenhalteabschnitt 6 angeordnete Segmentplatte 12 erkennbar,
die in Richtung der Liangsachse 28 des Tradgerbalkens 5 aus
mehreren Segmenten besteht. Die Segmentplatte 12 ist an einer
Niveauausgleichsplatte 9, die an einem Profilrohr 7
angeschweilt ist, mit einem einstellbaren Abstand befestigt.
Das Profilrohr 7 ist mit dem Rahmengeriist 4 verbunden und

dient zur Unterstiitzung des Gegenhalteabschnitts 6.

In der Darstellung der Fig. 6 sind Justierschrauben 18
erkennbar, die in Gewinden der Niveauausgleichsplatte 9
aufgenommen sind und mittels derer der Abstand zwischen der
Niveauausgleichsplatte 9 und der Segmente der Segmentplatte 12
eingestellt werden kann. Mittels Fixierschrauben 19 werden die
Segmente der Segmentplatte 12 schlieBlich lagefixiert. Auf

diese Weise garantiert die Segmentplatte 12 einen perfekt
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parallelen Verlauf des Gegenhalteabschnitts 6 zur linearen
Bewegung der Farbauftragswalze 2, indem UnregelmdBRigkeiten
bzw. ein Verziehen der Rahmenkonstruktion 4 ausgeglichen
werden konnen. Es wird hierdurch ein gleichmadbiger, korrekter
Anpressdruck der Farbauftragswalze 2 an die Glasplatte 1
garantiert. Weiters wird die Glasplatte 1 vor etwaigen

Biegebeanspruchungen geschiitzt.

Fig. 11 zeigt als Alternative zum flidchenfdrmigen
Gegenhalteabschnitt 6 eine Gegenhalterolle 13 in einer
Schnittansicht analog zur Schnittlinie B-B in Fig. 2, wobei
die Pfeile die Blickrichtung andeuten. Die Gegenhalterolle 13
gewdhrleistet beim Farbauftragen durch die Farbauftragswalze 2
eine optimale Unterstiitzung der Glasplatte 1 und wird synchron
mit der Farbauftragswalze 2 parallel zur Langsachse 18 des
Trdgerbalkens 5 bewegt. Die Gegenhalterolle 13 ist dabei in
einer Ausnehmung (nicht dargestellt) der Auflagevorrichtung 3

angeordnet und im Rahmengeriist 4 verfahrbar gehalten.

Fig. 8 zeigt eine axonometrische Detailansicht einer
Ausfihrungsform der erfindungsgemdBen Vorrichtung, bei welcher
an der Auftragseinheit 14, genauer gesagt an einer
Anschraubplatte 50 der Auftragseinheit 14 (vgl. Fig. 5 oder
Fig. 6), mittels einer (nicht dargestellten) Halterung ein
Rakelwerk 21 befestigt ist und mit der Auftragseinheit 14
mitbewegt werden kann. Auf diese Weise kdnnen auch komplexe
Muster an beliebiger Stelle und auch groRfldchig auf der

Glasplatte 1 Farbe mittels Siebdruck aufgebracht werden.

Das Rakelwerk 21 umfasst eine Flutrakel 24 zum Verteilen der
Farbe auf einem Sieb 23, welches in einem Siebrahmen 26
montiert ist. Das Sieb 23 ist mit dem Siebrahmen 26 in eine
Siebhalterung (nicht dargestellt), welche an der
Rahmenkonstruktion 4 heb- und senkbar montiert ist,
eingeschoben und gegeniiber der Glasplatte 1 ausgerichtet.

Weiters umfasst Das Rakelwerk 21 eine Druckrakel 25 zum
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Drucken der Farbe durch das Sieb 23 auf die Glasplatte 1. Die
Flutrakel 24 wird {iber Pneumatikzylinder 39 bewegt, die
Druckrakel 25 {iber Pneumatikzylinder 40. Indem die zu
bedruckende Glasplatte 1 unter dem Sieb 23 verschoben wird,
kann der Siebdruck an unterschiedlichen, beliebigen Stellen

der Glasplatte 1 erfolgen.

Umn aufgetragene Farbe rasch und ohne groRe Transportbewegungen
der Glasplatte 1 trocknen zu kdnnen, kann eine Heizeinrichtung
59 an der Auftragseinheit 14 befestigt werden, wie in der
Schnittansicht der Fig. 12 schematisch dargestellt ist. Die
Heizeinrichtung 59 kann dabei zusdtzlich oder alternativ zur
Siebeinrichtung 21 an der Auftragseinheit 14 befestigt sein.
Die Heizeinrichtung 59 wird mit der Auftragseinheit 14 in
einem definierten Abstand - typischerweise 5 mm - linear iber
die Glasplatte bewegt werden. Die Vorschubgeschwindigkeit
betridgt typischerweise zwischen 0,5 m/min und 3 m/min,
vorzugsweise 1 m/min und hdngt u.a. von der Dicke des zu
trocknenden Farbauftrags ab. Die Breite der Heizeinrichtung 59
entspricht dabei der Breite 20 der Farbauftragswalze 2,
typischerweise 300 mm. Aus der Heizeinrichtung 59 wird heiBe
Luft mit typischerweise 200°C bis 300°C in Richtung der
Glasplatte 1 geblasen. Auf diese Weise kann beispielsweise
eine aufgetragene Schicht vor dem eigentlichen
Fmaillierungsschritt, der bei weit h&heren Temperaturen
erfolgt, vorgetrocknet werden. Die Heizvorrichtung 59 kann
auch bei einem geforderten Auftrag von zwei verschiedenen
Farben von groBem Vorteil sein, denn bei einem Einsatz wvon
zwel Auftragseinheiten 14, 35 und der Heizvorrichtung 59
kénnen auch zwel verschiedene Farben praktisch unmittelbar

hintereinander aufgetragen werden.

Fig. 10 zeigt schlieBlich eine Ausfihrungsvariante, in welcher
die Vorrichtung aufgekantet angeordnet ist. Der Trdgerbalken 5
schlielt hierbei mit der Horizontalen einen Winkel von etwas

weniger als 90° ein, typischerweise 75° oder 84°, da
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Glasplatten 1 gerne unter solchen Winkeln aufgekantet
transportiert werden. Unabhdngig hiervon fahrt die
Auftragseinheit 14 mit der Farbauftragswalze 2, der
Doktorwalze 15 und der Farbmixereinheit 16 beim Farbauftragen
entlang des Tragerbalkens 5. Entsprechend ist das Rahmengeriist
4 so ausgefiihrt, dass es neben dem Trdgerbalken 5 eine an sich
bekannte Luftkissenriickwand 56 unter demselben Winkel wie den

Tragerbalken 5 fixiert.

Die Glasplatte 1 wird iber Transportrollen 57 in Richtung
Auflagevorrichtung 3 unter die Farbauftragswalze 2 bewegt.
Soll der Farbauftrag entlang unterschiedlicher Kanten der
Glasplatte 1 erfolgen, so wird die Glasplatte 1 von der
Auflagevorrichtung 3 mittels der Transportrollen 57 retour
gefahren und an der Luftkissenrickwand 56 entsprechend
gedreht. Hierzu weist die Luftkissenrickwand 56
kreisbogenfdrmige Fiihrungen 58 auf, in welchen SchwenkfiiBe 55
angeordnet sind. Die Schwenkfiile 55 werden in den Fihrungen 58
verfahren und drehen dabei die Glasplatte 1 um 90°. Reicht
diese Drehung aus, kann die Glasplatte 1 wieder auf die
Auflagevorrichtung 3 zu gefahren und der entsprechende Rand
mit Farbe beschichtet werden. Ist hingegen eine Drehung um
180° gewlinscht, wird die Glasplatte 1 nach der ersten Drehung
um 90° wieder von der Auflagevorrichtung 3 mittels der
Transportrollen 57 weggefahren und erneut um 90° gedreht,

worauf die Farbauftragung erfolgen kann.

In der Seitenansicht der Fig. 14 ist eine alternative
Ausfihrungsform dargestellt, welche neben der Auftragseinheit
14 eine Abklebevorrichtung 63 umfasst. Die Abklebevorrichtung
63 ist im gezeigten Beispiel am selben Trédgerbalken 5
verfahrbar angeordnet, d.h. die Farbauftragsrichtung 60 stellt
gleichzeitig auch die lineare Bewegungsrichtung der
Abklebevorrichtung 63 dar. Fir das Verfahren bzw. Bewegen der
Abklebevorrichtung 63 dient eine Motor/Getriebeeinheit 68 als

Antrieb.
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Fig. 15 zeigt eine vergrdberte Darstellung der
Abklebevorrichtung 63 der Fig. 14. Ein Klebeband 64 wird von
einer Rolle abgerollt und ilber eine Umlenkrolle 65 auf die
Glasplatte 1 aufgebracht. An die Umlenkrolle 65 schlieBt gegen
die Bewegungsrichtung gesehen eine Fihrungseinheit 66 mit
einem Schnittwerkzeug an. Einerseits dient die Fiihrungseinheit
66 zur genauen Ausrichtung des Klebebands 64, andererseits
kann mit dem Schnittwerkzeug das Klebeband 64 abgeschnitten

werden, um Streifen definierter Lange zu erhalten.

Gegen die Bewegungsrichtung gesehen hinter der Fiihrungseinheit
66 1ist eine Anpressrolle 67 angeordnet. Diese driickt das
Klebeband 64 gegen die Oberfldche der Glasplatte 1 und bewirkt
eine Glattung des Klebebands 64, sodass Luftblasen bzw.
Lufteinschliisse zwischen Klebeband 64 und Glasplatte 1
vermieden werden. Wird hierauf die Glasplatte 1 nach der
Auftragung des Klebebands 64 beispielsweise mittels eines im
Vakuum bzw. bei Unterdruck stattfindenden Sputterprozesses mit
einer diinnen Metallschicht wversehen, so sind keine
Lufteinschliisse bzw. Luftblasen vorhanden, die sich aufgrund
des Unterdrucks ausdehnen und zum Abldsen des Klebebands 64

fihren konnten.

V6llig analog zum Auftragen von Farbe mittels der
Farbauftragswalze 2, die eine gewisse Breite 20 aufweist,
kénnen auch mehrere Streifen des Klebebands 64 iiberlappend
und/oder nebeneinander aufgebracht werden. Somit kdnnen
Bereiche auf der Oberfldche der Glasplatte 1 mit Klebeband 64
abgedeckt werden, die breiter als die Breite des Klebebands 64
sind. Typische Breiten des Klebebands 64 sind zwischen 10 mm
und 80 mm, wobei dazwischen beliebige Abstufungen in

Millimeterschritten handelsiblich sind.

Je nach Breite des Klebebands 64 ist es mdglich, einen
definierten Uberstand des Klebebands 64 {iber den Rand der

Glasplatte 1 vorzusehen. Dies ist insbesondere dann sinnvoll,
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wenn das Klebeband 64 in einem folgenden Bearbeitungsschritt
iber den Rand der Glasplatte 1 abgerollt und auf der
Stirnseite der Glasplatte 1, die gemeinsam mit der Oberfldche
der Glasplatte 1 an den Rand der Glasplatte 1 anschlielt,

festgedrickt werden soll.

Fig. 16 schlieBlich zeigt eine Seitenansicht einer weiteren
Ausfihrungsvariante der erfindungsgemdflen Vorrichtung. In
diesem Fall ist die Auftragseinheit 14 entlang wvon
Fiilhrungsschienen 69 verfahrbar angeordnet, wobei der Antrieb
wieder {iber die Motor/Getriebeeinheit 8 erfolgt. Die
Farbauftragsrichtung 60 steht in der Fig. 16 normal auf die
Zeichenebene und weist in diese hinein. Generell sei zu allen
gezeigten Ausfiihrungsbeispielen bemerkt, dass
selbstverstdndlich auch die entgegengesetzte Richtung eine
mbgliche Richtung fir die Farbauftragung bzw.

Klebebandauftragung ist.

Die Fihrungsschienen 69 sind in der Rahmenkonstruktion 4
gehalten und verlaufen im gezeigten Beispiel parallel zu einer
Stirnseite des Zustelltischs 29. Die Glasplatte 1 wird {iber
den Zustelltisch 29 auf einem Luftpolster unter die
Farbauftragswalze 2 und {iber die Auflagevorrichtung 3
geschoben. Im Gegensatz zu jenen Ausfiihrungsvarianten, bei
welchen ein zur Auflagevorrichtung 3 beabstandet verlaufender
Tragerbalken 5 vorgesehen ist, kann die Glasplatte 1 im
Ausfihrungsbeispiel der Fig. 16 nicht vollstdndig unter der
Farbauftragswalze 2 hindurch geschoben werden. Stattdessen
kann die Glasplatte 1 maximal soweit unter der
Farbauftragswalze 2 verschoben werden, bis die Glasplatte 1 an
die ndchstgelegene Fiihrungsschiene 69 stohbt. In der Praxis
sind zumeist Anschldge (nicht dargestellt) vorgesehen, die das
Verschieben der Glasplatte 1 in Richtung Fihrungsschienen 69
schon etwas friiher begrenzen. Die Ausfiilhrungsvariante der Fig.
16 eignet sich somit vor allem zum Auftragen von Farbe im

Randbereich der Oberflédche der Glasplatte 1. Ansonsten
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verlauft das Aufbringen der Farbe v&llig analog zum oben
geschilderten Aufbringen bei Vorhandensein eines Trégerbalkens

5.

Selbstverstdndlich kann auch im Falle der Ausfiihrungsvariante
mit Fihrungsschienen 69 zusédtzlich oder alternativ zur
Auftragseinheit 14 eine Abklebevorrichtung 63 vorgesehen sein,
die ihrerseits entlang der Fiihrungsschienen 69 verfahren
werden kann (nicht dargestellt). Dies erlaubt das Aufbringen
von Streifen des Klebebands 1 auf die Oberfldche der
Glasplatte 1, insbesondere im Bereich des Rands der Oberflédche

der Glasplatte 1.
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BEZUGSZEICHENLISTE

1 Glasplatte

2 Farbauftragswalze

3 Auflagevorrichtung

4 Rahmenkonstruktion

5 Tragerbalken

6 Gegenhalteabschnitt

7 Profilrohr

8 Motor/Getriebeeinheit fiir Bewegung der Auftragseinheit

9 Niveauausgleichsplatte

10 Luftdffnung

11 Antriebsriemen

12 Segmentplatte

13 Gegenhalterolle

14 2Auftragseinheit

15 Doktorwalze

16 Farbmixereinheit

17 Zusédtzliche Farbauftragswalze

18 Justierschraube

19 Fixierschraube

20 Breite der Farbauftragswalze

21 Rakelwerk
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22 Zusdtzliche Lasereinheilt

23 Sieb

24 Flutrakel

25 Druckrakel

26 Siebrahmen

27 Achse normal auf die Auflagevorrichtung

28 Langsachse des Tragerbalkens

29 Zustelltisch

30 Transportriemen

31 Saugelement

32 Drehplatte

33 Anschlag

34 Zusatzliche Doktorwalze

35 Zusadtzliche Auftragseinheit

36 Reinigungswanne

37 Zusatzliche Reinigungswanne

38 Motor/Getriebeeinheit fiir Drehplatte

39 Pneumatikzylinder fiir die Flutrakel

40 Pneumatikzylinder fiir die Druckrakel

41 Energiekette

PCT/EP2013/059676

42 Motor flir Bewegung der zusadtzlichen Auftragseinheit

43 Farbauftragsposition flir Kleinstscheiben
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44 LLasereinheilt

45 Rollen als RAufgabehilfe

46 Weitere Drehplatte fiir kleinere Scheiben

47 Optischer Sensor

48 Tisch auf Auslaufseite

49 Transporthaken

50 Anschraubplatte

51 Gestell des Zustelltisches

52 Motor/Getriebeeinheit f{ir Transportriemen

53 Pneumatikstempel

54 Saugelementleiste

55 Schwenkfull fir Glasdrehbewegung

56 Luftkissenriickwand

57 Transportrolle

58 Fiihrung

59 Heizeinrichtung

60 Farbauftragsrichtung

61 Positionierrichtung

62 Glasplattenkante

63 Abklebevorrichtung

64 Klebeband

65 Unlenkrolle

PCT/EP2013/059676
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66 Fiilhrungseinheit mit Schnittwerkzeug

67 Anpressrolle

68 Motor/Getriebeeinheit fiir Bewegung der Abklebevorrichtung

69 Fiilhrungsschiene
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ANSPRUCHE

Vorrichtung zum Auftragen von Farbe und/oder eines
Klebebands (64) auf eine ebene Oberflache eines
Gegenstandes, vorzugsweise auf eine Glasplatte (1),
umfassend zumindest eine Farbauftragswalze (2) und/oder
eine Abklebevorrichtung (63) sowie eine
Auflagevorrichtung (3) fir den Gegenstand (1) wadhrend des
Farbauftrags durch die Farbauftragswalze (2) bzw. des
Klebebandauftrags durch die Abklebevorrichtung (63),
dadurch gekennzeichnet, dass die Farbauftragswalze (2)
und/oder die Abklebevorrichtung (63) in einer
Rahmenkonstruktion (4) gehalten und relativ zur

Rahmenkonstruktion (4) verfahrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein in der Rahmenkonstruktion (4) gehaltener, zur
Auflagevorrichtung (3) beabstandet verlaufender
Trdgerbalken (5) oder zumindest eine in der
Rahmenkonstruktion (4) gehaltene Fiihrungsschiene (69)
vorgesehen sind, entlang welchen die Farbauftragswalze (2)
und/oder die Abklebevorrichtung (63) verfahrbar angeordnet

sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auflagevorrichtung (3) ortsfest mit der

Rahmenkonstruktion (4) wverbunden 1ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auflagevorrichtung (3) einen
flichenfdrmigen Gegenhalteabschnitt (6) aufweist, gegen
welchen die Farbauftragswalze (2) und/oder die
Abklebevorrichtung (63), vorzugsweise mit einer
Anpressrolle (67), unter Zwischenlage des vorzugsweise

plattenfdrmigen Gegenstandes (1) pressbar ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
auf der der Farbauftragswalze (2) und/oder der
Abklebevorrichtung (63) gegeniiberliegenden Seite des
Gegenhalteabschnitts (6) ein Profilrohr (7) als Bestandteil
der Rahmenkonstruktion (4) angeordnet ist, auf welchem der

Gegenhalteabschnitt (6) zumindest teilweise aufliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen Profilrohr (7) und Gegenhalteabschnitt (6) der
Auflagevorrichtung (3) eine in ihrem Abstand zum Profilrohr

(7) einstellbare Segmentplatte (12) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass
der Abstand zwischen Profilrohr (7) und Segmentplatte (12)
mittels Justierschrauben (18) und Fixierschrauben (19)
einstellbar und fixierbar ist, wobei die Justierschrauben
(18) und die Fixierschrauben (19) in einer
Niveauausgleichsplatte (9) aufgenommen sind, welche am

Profilrohr (7) befestigt, vorzugsweise angeschweilt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Gegenhalteabschnitt (6) zumindest
teilweise mit einer haftungsmindernden Beschichtung,

vorzugsweise aus Teflon, versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auflagevorrichtung (3) eine
Ausnehmung aufweist, in welcher eine Gegenhalterolle (13)
angeordnet ist, dass die Gegenhalterolle in der
Rahmenkonstruktion (4) synchron zur Farbauftragswalze (2)
und/oder der Abklebevorrichtung (63) verfahrbar gehalten
ist und dass die Farbauftragswalze (2) und/oder die
Abklebevorrichtung (63), vorzugsweise mit der Anpressrolle
(67), unter Zwischenlage des Gegenstandes (1) gegen die

Gegenhalterolle (13) pressbar ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Auftragseinheit (14) vorgesehen
ist, welche zumindest die Farbauftragswalze (2), eine mit
dieser zusammenarbeitende Doktorwalze (15) sowie eine
Farbmixereinheit (16) umfasst und welche
Auftragseinheit (14) entlang des mindestens einen
Tragerbalkens (5) oder der mindestens einen Fiihrungsschiene

(69) verfahrbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 10 dadurch
gekennzeichnet, dass eine zusdtzliche
Farbauftragswalze (17) in der Rahmenkonstruktion (4)

verfahrbar gehalten ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die zusatzliche Farbauftragswalze (17) Teil einer
zusdtzlichen Auftragseinheit (35) ist, wobei die
zusatzliche Auftragseinheit (35) weiters eine zusdtzliche
Doktorwalze (34) umfasst und entlang des mindestens einen
Tragerbalkens (5) oder der mindestens einen Fiihrungsschiene

(69) verfahrbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Farbauftragswalze (2) eine Breite

(20) von 100 mm bis 500 mm, vorzugsweise 300 mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass an der Auftragseinheit (14) ein
Rakelwerk (21) befestigt ist, welches mit der
Auftragseinheit (14) verfahrbar ist und welches eine

Flutrakel (24) und/oder eine Druckrakel (25) umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass an der Auftragseinheit (14) eine
Heizeinrichtung (59) befestigt ist, welche mit der

Auftragseinheit (14) verfahrbar ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Farbauftragswalze (2) um eine auf
die Auflagevorrichtung (3) normal stehende Achse (27)
verdrehbar ist und dass die Farbauftragswalze (2) in einer
Richtung normal auf eine Langsachse (28) des Tragerbalkens
(5) verfahrbar ist, vorzugsweise gemeinsam mit dem

Trdgerbalken (5).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Zustelltisch (29) vorgesehen ist,
an welchen die Auflagevorrichtung (3) biindig anschlieBt
oder von welchem die Auflagevorrichtung (3) einen Abschnitt
bildet, wobei der Zustelltisch (29) vorzugsweise als

Luftkissentisch ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass
der Zustelltisch (29) zumindest zweili Transportriemen (30)
aufweist, um den Gegenstand (1) linear zu bewegen, wobeili an
den Transportriemen (30) Saugelemente (31) angeordnet sind,

um den Gegenstand (1) zu fixieren.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zustelltisch (29) eine Drehplatte
(32) aufweist, welche um eine Achse (27) normal auf die
Auflagevorrichtung (3) drehbar ist und an welcher
Drehplatte (32) Saugelemente (31) zur Fixierung des

Gegenstandes (1) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass
der Zustelltisch (29) eine weitere Drehplatte (46)
aufweist, die zwischen der Drehplatte (32) und der
Auflageflidche (3) angeordnet ist, wobeili zwischen der
Drehplatte (32) und der weiteren Drehplatte (46) zumindest
ein Transportriemen (30) verlauft, an welchem Saugelemente

(31) angeordnet sind.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zustelltisch (29) mindestens zwel
optische oder mechanische Sensoren (47) aufweist, um die

Ausrichtung des Gegenstandes (1) zu lberpriifen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 21, dadurch
gekennzeichnet, dass an der Auftragseinheit (14) und/oder
der Abklebevorrichtung (63) eine Lasereinheit (44)
angeordnet ist, um eine optische Hilfslinie auf dem

Zustelltisch (29) zu erzeugen.

Verfahren zum Auftragen von Farbe und/oder eines Klebebands
(64) auf eine ebene Oberflidche eines Gegenstandes,
vorzugsweise auf eine Glasplatte (1), dadurch
gekennzeichnet, dass das Verfahren die folgenden Schritte
umfasst:

- Ausrichten des Gegenstands zu einer linearen
Bewegungsrichtung (60) einer Farbauftragswalze (2) und/oder
einer Abklebevorrichtung (63);

- Positionieren des ausgerichteten Gegenstands zwischen
einer Auflagevorrichtung (3) und der Abklebevorrichtung
(63) und/oder der Farbauftragswalze (2), wobeil die
Farbauftragswalze (2) mit einer Breite (20) zumindest
teilweise mit der ebenen Oberfldche des Gegenstandes
tberlappt;

- Lagefixieren des Gegenstands;

— Positionieren der Farbauftragswalze (2) und/oder der
Abklebevorrichtung (63) entlang der linearen
Bewegungsrichtung (60) oder gegen die lineare
Bewegungsrichtung (60);

— Pressen der Farbauftragswalze (2) und/oder der
Abklebevorrichtung (63), vorzugsweise mit einer
Anpressrolle (67), gegen die ebene Oberflidche des
Gegenstands;

- Bewegen der Farbauftragswalze (2) und/oder der
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Abklebevorrichtung (63) entlang der linearen

Bewegungsrichtung (60).

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass
das Ausrichten des Gegenstands die folgenden Schritte
umfasst:

- Synchrones Bewegen von zwel optischen oder mechanischen
Sensoren (47), die parallel zur linearen Bewegungsrichtung
(60) in einem bekannten Abstand zueinander angeordnet sind,
in einer Positionierrichtung (61), die in Richtung der
Farbauftragswalze (2) und/oder der Abklebevorrichtung (63)
weist und normal auf die lineare Bewegungsrichtung (60)
steht, bis beide Sensoren (47) eine der Auflagevorrichtung
(3) zugewandte Kante (62) des Gegenstands passiert haben;

- Synchrones Bewegen der beiden Sensoren (47) mit einer
definierten Positioniergeschwindigkeit gegen die
Positionierrichtung (61);

- Messung der Zeitdifferenz zwischen dem erneuten Erreichen
der Kante (62) durch die beiden Sensoren (47);

- Berechnung eines Drehwinkels;

- Drehung des Gegenstands um den Drehwinkel.
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