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FLACHGLASSCHEIBEN

Die Erfindung betrifft eine in einer
Produktionsstrecke flr Flachglas anzubringende
Vorrichtung (3) fur das punktuelle Reinigen und
Inspizieren von Fehlern an Flachglasscheiben, an
welcher eine fehlerhafte Scheibe (1) anhaltbar und
behandelbar ist. Die Normalprojektion der
Vorrichtung (3) in die Ebene der zu behandelnden
Scheibe (1) ist streifenférmig schmal, wobei die
Streifenlangsrichtung zumindest etwa normal zu
Scheibentransportrichtung liegt. Im Bereich des
besagten Streifens ist eine zu behandelnde Scheibe
(1) automatisch so anhaltbar, dass die betroffene
Fehlerstelle innerhalb des Streifens liegt. Zumindest
an einer Seite der Scheibe (1) ist im Bereich des
Streifens jeweils eine der Reinigung und Inspektion
dienenden Vorrichtung (3.2, 3.3) in
Streifenlangsrichtung an einer Fuhrung verfahrbar
angeordnet und automatisch an eine zu
behandelnde Fehlerstelle der Scheibe (1) bewegbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung fiir das punktuelle Reinigen und Inspizieren von
Fehlern an Flachglasscheiben.

[0002] Im Zuge der automatischen Verarbeitung von Flachglas ist es in vielen Fallen Ublich, die
Scheiben durch automatische, ganzflachig wirkende Glasreinigungsanlagen zu fihren und
anschlieBend in einer so genannten ,Visitierstation" auf verbliebene Verunreinigungen und
sonstige Fehler wie z.B. Kratzer, Einschlisse,... etc. zu inspizieren und, wenn méglich, dabei
auch die behebbaren Fehler zu korrigieren, also Verunreinigungen manuell zu entfernen. Diese
Visitierstationen sind bei herkdmmlichen Produktionslinien immer so groB3 wie die max. zu pro-
duzierende ScheibengréBe, da Scheiben im Zuge der Inspektion angehalten werden und die
gesamte Scheibe in einem einzigen Arbeitsgang inspiziert wird.

[0003] Der neuerdings immer haufiger werdende Einsatz von automatischen Oberflachen-
Inspektionsanlagen, durch welche ebenfalls die gesamte Glasscheibe in einem Arbeitsgang
inspiziert wird, hat diesen Ablauf dahingehend verandert, dass das eigentliche Suchen nach
Fehlern von automatischen Oberflachen-Inspektionsanlagen ibernommen wird und diese Feh-
ler dem Bedienpersonal an der Visitierstation mitgeteilt werden, beispielsweise durch Darstel-
lung der Scheibe mit den Fehlerbereichen auf einem Monitor. Methoden fiir die automatisierba-
re optische Fehlererkennung sind beispielsweise in den Schriften WO 200026647 A1,
DD 258659 A1, EP 317638 B1, JP 2002257756 A1 und DE 3610484 C2 gezeigt.

[0004] Die DE 102 23 831 A1 und die US 4614555 A beschreiben ein Verfahren und eine Vor-
richtung fir das Bearbeiten von Leimbindern, Sperrholz und dhnlichem. Konturen von Fehlstel-
len werden automatisch durch ein optisches Abtastorgan erkannt und im Speicher einer Steue-
rung gespeichert. Durch die Steuerung wird ein Frasvorgang veranlasst, durch welchen die
Fehlstellen entlang der gespeicherten Konturen ausgefrast werden, sodass in einem weiteren
Schritt Fiillmaterial eingesetzt werden kann.

[0005] Auch die nach dem Prioritdtsdatum der vorliegenden Anmeldung verdffentlichte
AT 507776 A4 beschreibt eine Vorrichtung fir das automatische Erkennen und Korrigieren von
Fehlstellen in Holz, wobei Fehlstellen erst erkannt und dann durch Werkzeuge korrigiert wer-
den. Die Werkzeuge sind jeweils an einem Trager angeordnet an welchem sie in Férderrichtung
des zu bearbeitenden Holzes bewegt werden kdnnen. Die Trager wiederum sind quer zur For-
derrichtung des zu bearbeitenden Holzes bewegbar an einem Portal befestigt, welches sich
quer Uber die Férderrichtung des zu bearbeitenden Holzes erstreckt.

[0006] Sofern es sich bei der Art des Fehlers nicht um eine Verletzung der Glasoberflache
handelt (wie z.B. Kratzer) bzw. um einen Fehler der im Inneren der Glasscheibe vorliegt (wie
z.B. Blasen, Einschliisse), wird nun versucht diesen Fehler (Schmutz) durch nochmaliges,
manuelles Reinigen zu entfernen, damit die Scheibe weiter im Produktionsablauf belassen
werden kann.

[0007] Hier erschweren insbesondere Fehler an der Hinterseite der Glasscheibe den manuellen
Reinigungsvorgang und fihren aufgrund der erhéhten Aufwendungen zu langeren Produktions-
stillstdnden an der Produktionslinie (da die Scheibe von hinten nicht einfach zugénglich ist, ist
es enorm aufwéandig, Verunreinigung von der Hinterseite zu entfernen). Wenn der Fehler nicht
behebbar ist, muss die Scheibe trotz des schon stattgefundenen Takizeitverlustes aus dem
Produktionsfluss genommen werden. In Sonderfallen, wenn Taktzeitverlust besonders teuer ist,
nimmt man Scheiben, die als fehlerhaft erkannt wurden ohne zusétzliche manuelle Inspektion
direkt aus dem Produktionslauf.

[0008] Von diesem Stand der Technik ausgehend hat sich der Erfinder die Aufgabe gestellt,
eine Vorrichtung zu schaffen, durch welche das nachtragliche punktuelle Korrigieren von Feh-
lern an Flachglasscheiben derart verbessert wird, dass es weitest méglich automatisiert, einfa-
cher und schneller ablauft.

[0009] Zum Lésen der Aufgabe wird davon ausgegangen, dass es - wie oben beschrieben -
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eine vorgelagerte automatische Fehlererkennung gibt, durch welche die zu behandelnden
Fehlerstellen datentechnisch erfasst, aufbereitet und weitergegeben werden.

[0010] Erfindungsgeman wird eine Vorrichtung gemas folgenden Merkmalen vorgesehen:

[0011] -  In der Normalprojektion auf die Ebene der zu behandelnden Scheibe ist die Vorrich-
tung streifenférmig schmal und sie ist am Férderweg der Scheiben in deren Produk-
tionslinie so angebracht, dass die Streifenebene parallel zur Scheibenebene liegt
und die Streifenlangsrichtung zumindest etwa normal zu Scheibentransportrichtung.

[0012] - Im Bereich des Streifens wird eine zu behandelnde Scheibe automatisch so ange-
halten, dass die betroffene Fehlerstelle innerhalb des Streifens liegt.

[0013] - Zumindest an einer Seite der Scheibe ist im Bereich dieses Streifens jeweils eine
der Reinigung und Inspektion dienende Vorrichtung in Streifenlangsrichtung ver-
fahrbar an einer Fiihrung angeordnet.

[0014] Ublicherweise ist in einer Produktionslinie eine Scheibenseite leicht und eine Scheiben-
seite schwer fiir Bedienpersonal zugéanglich. Indem man die automatische Reinigungs- und
Inspektionsvorrichtung an der schwer zugénglichen Seite der Scheibe anordnet, sind beide
Scheibenseiten im Bedarfsfall rasch behandelbar.

[0015] Bevorzugt wird man an beiden Seiten der Scheibe eine automatische Reinigungsvorrich-
tung anbringen, da damit bei wenig stark steigendem Investitionsaufwand ein wesentlich héhe-
rer Automatisierungsgrad erreichbar ist.

[0016] Die Erfindung wird an Hand einer Zeichnung, in welcher auch vorteilhafte Weiterentwick-
lungen gezeigt sind, veranschaulicht.

[0017] Fig. 1: zeigt in Aufrissdarstellung beispielhaft eine erfindungsgemaBe Vorrichtung 3 fir
das punktuelle Reinigen und Inspizieren von Fehlern an Flachglasscheiben in ei-
ner Produktionslinie.

[0018] Die dargestellte erfindungsgeméaBe Vorrichtung und die Produktionslinie weisen folgen-
de Merkmale auf:

[0019] - Ein automatisches Fehlererkennungssystem untersucht die Scheibe 1 im Produkti-
onsablauf vor der Vorrichtung 3 und erkennt und kategorisiert Fehler. Zudem erfasst
und verarbeitet dieses dabei auch die Koordinaten der einzelnen Fehler.
(Fehler, welche durch das Fehlererkennungssystem mit ausreichend hoher Sicherheit
(beispielsweise 98 %) als ,nicht behebbar" kategorisiert werden, fihren nicht zu ei-
nem Stopp der betroffenen Scheibe 1 an der Vorrichtung 3, sondern zu einem manu-
ellen oder automatischen Ausschleusen der Scheibe 1 aus dem Produktionsfluss.)

[0020] - Die Vorrichtung 3 erstreckt sich nicht Uber eine Flache in ScheibengréBe, sondern
nur Ober einen schmalen Streifen, dessen Lange zumindest gleich der Breite der
Scheibe in der zur Fortbewegungsrichtung der Scheibe normal liegenden Richtung
(,Y-Richtung") ist. Die Breite des Streifens liegt zumindest etwa parallel zur Fortbe-
wegungsrichtung der Scheibe (,X-Richtung"). Diese Breite des Streifens betragt bei-
spielsweise 40 cm.

[0021] - Im Falle, dass eine Fehlerstelle an einer Scheibe entdeckt wird, wird die Scheibe
beim Durchlauf durch die Vorrichtung 3 passend angehalten, sodass die X-
Koordinate der Fehlerstelle im Zentrum der Vorrichtung 3, also in der Breitenmitte des
besagten Streifens, liegt.

[0022] - Das in der Vorrichtung 3 integrierte optische Erkennungssystem 3.3 kann bei Bedarf -
sofern das zuvor eingesetzte Fehlererkennungssystem nicht genligend Details tber
einen Fehler liefert - automatisch und punktgenau an die schon voridentifizierte Feh-
lerstelle herangefiihrt werden, um den Fehler genauer zu untersuchen. Dies ist vor al-
lem im Hinblick darauf, ob es sich um eine Verunreinigung - also einen behebbaren
Fehler - oder um einen Glasfehler - also um einen nicht behebbaren Fehler - handelt
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[0023] -

[0024] -

[0025] -

wichtig. Erforderlichenfalls kann damit auch festgestellt werden, auf welcher Seite
sich der Fehler befindet. Nicht behebbare Fehler sind beispielsweise Kratzer und Ein-
schlisse. Behebbare Fehler sind beispielsweise Fingerabdriicke, Etikettenklebstoff-
rickstande, Schneiddlriickstande. Typischerweise weist das optische Erkennungs-
system 3.3 eine Digitalkamera oder einen optischen Sensor, eine Beleuchtung und
eine Datenverarbeitungsanlage fir Bildverarbeitung und eventuell einen Bildschirm
auf, wobei Datenverarbeitungsanlage und ggf. Bildschirm bevorzugt von Kamera
bzw. optischem Sensor und Beleuchtung entfernt und nicht verfahrbar angeordnet
sind.

An beiden Seiten der Scheibe 1 ist die Vorrichtung 3 mit einer verfahrbaren Reini-
gungsvorrichtung 3.2 ausgestattet. Abh&ngig von der Art des Fehlers bzw. der Fehler
(nicht behebbar oder behebbar) wird die Scheibe 1 entweder sofort ausgeschleust
oder es wird automatisch ein lokaler Reinigungsvorgang an der Fehlerstelle, natirlich
an der richtigen Seite der Scheibe, durchgefiihrt. Dazu wird die automatische Reini-
gungsvorrichtung 3.2, typischerweise eine Art Poliergerét (antreibbar bewegbarer,
von Reinigungstuch umspannter Druckkdrper, optional Reinigungstuch mit Reini-
gungsmittel getrénkt), an das Glas angedriickt und anschlieBend linear und/oder ro-
tierend an der Fehlerstelle eine bestimmte Dauer bewegt.

Im Rahmen der Erfindung sind auch andere als mechanische Reinigungsprinzipien
beispielsweise chemische oder solche mit Uliraschall einsetzbar. Bei Bedarf kann -
optional unterstitzt durch eine optische Anzeigevorrichtung 3.4 - auch zusétzlich oder
alternativ manuell gereinigt werden.

Beim Reinigungsvorgang, insbesonders beim Reinigen von hinten durch den Druck-
aufschlag des Poliergerétes, besteht die Gefahr, dass die Scheibe nach vorne kippt
und somit von der Anlage fallt oder dass die Scheibe unzulédssig auf Biegung bean-
sprucht wird. Um dies zu vermeiden ist es vorteilhaft die an der Gegenseite befindli-
che Reinigungsvorrichtung 3.2 ebenfalls an den Bereich des Glasfehlers heranzufiih-
ren und in dieser Position zu halten. Dadurch bt diese zweite Reinigungsvorrichtung
einen Gegendruck zu der eigentlichen fiir die Reinigung des Fehlers eingesetzten
Vorrichtung 3.2 auf die Scheibe aus und verhindert so das Kippen und/oder Biegen
der Scheibe. Die nicht fiir das Reinigen eingesetzte Reinigungsvorrichtung braucht an
der Scheibe nicht weiter bewegt zu werden.

Nach dem zusatzlichen Reinigungsvorgang wird die Fehlerstelle ein weiteres Mal
durch das optische Erkennungssystem 3.3 untersucht. Wenn der Fehler behoben ist,
wird die Scheibe 1 im Produktionsablauf weiter bewegt. Wenn der Fehler noch be-
steht, kénnen der Reinigungsvorgang und eine weitere Untersuchung auch wieder-
holt werden, bis entweder automatisch oder unter Hinzuziehung einer Bedienungs-
person eine Entscheidung getroffen wird.

Im dargestellten Beispiel sind das optische Erkennungssystem 3.3 und die Reini-
gungsvorrichtung 3.2 an einem verfahrbaren Schlitten 3.1 angeordnet, durch welchen
sie im Einsatzfall an der Fehlerstelle positioniert werden.

[0026] AbschlieBend seien die Vorteile der erfindungsgemaBen Vorrichtung kurz aufgelistet:

[0027] -
[0028] -

[0029] -
[0030] -

[0031] -

Geringerer Platzbedarf durch den reduzierten Inspektionsbereich.

Automatische Reinigungsmdglichkeit sowohl an der Vorder- als auch an der Riicksei-
te der Scheiben.

Taktzeitverbesserung da die Beseitigung von Fehlern von der Riickseite der Scheibe
unproblematisch rasch von statten geht.

Taktzeitverbesserung, da Scheiben nur mehr bei Bedarf angehalten werden; Schei-
ben bei denen keinerlei Fehler erkannt wurde, werden durchgeschleust.

AbschlieBende Inspektion (auch bei manuell unterstitzter Fehlerbeseitigung) und
somit eine Protokollierung des Reinigungsvorganges.
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Patentanspriiche

1.

In einer Produktionsstrecke flr Flachglas nach einer vorgelagerten Vorrichtung fir die
automatische Erkennung von Fehlern und Fehlerpositionen anzubringende Vorrichtung (3)
fir das punktuelle Reinigen und Inspizieren von Fehlern an Flachglasscheiben, an welcher
eine fehlerhafte Flachglasscheibe (1) automatisch anhaltbar und behandelbar ist, dadurch
gekennzeichnet, dass

- die Normalprojektion der Vorrichtung (3) in die Ebene der zu behandelnden Flachglas-
scheibe (1) streifenférmig schmal ist, wobei die Streifenlangsrichtung annahernd im
rechten Winkel zur Scheibentransportrichtung liegt,

- dass die Vorrichtung (3) eine der Reinigung und Inspektion dienende Vorrichtung (3.2,
3.3) beinhaltet, welche an einer Seite der Flachglasscheibe (1) in Streifenl&dngsrichtung
an einer Fihrung steuerbar verfahrbar angeordnet ist, wobei die Zielpositionen des
steuerbaren Fahrens der Vorrichtung (3.2, 3.3) jene Fehlerpositionen an der Flachglas-
scheibe (1) sind, welche durch die vorgelagerte Vorrichtung fiir die automatische Erken-
nung von Fehlern und Fehlerpositionen detektiert wurden.

Vorrichtung (3) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass an beiden Seiten der
Flachglasscheibe (1) jeweils eine der Reinigung dienende Vorrichtung (3.2, 3.3) in Streifen-
langsrichtung an einer Fiihrung steuerbar verfahrbar angeordnet ist.

Vorrichtung (3) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des Arbeits-
vorgangs einer Reinigungsvorrichtung (3.2) an einer Seite der Flachglasscheibe (1), die
Reinigungsvorrichtung (3.2) an der zweiten Seite der Flachglasscheibe (1) in an die Flach-
glasscheibe (1) herangefiihrtem und an diese angedriicktem Zustand haltbar ist.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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