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Zusammenfassung

Die Erfindung beschreibt ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Positionieren von
zwei flichigen Elementen (2, 17) wie ein Glaselement (3) und eine Folie (18) aus Kunst-
stoff aufeinander, bei dem ein Element (2, 17) an das andere Element (17, 2) moglichst
spielfrei angelegt wird. Dazu wird zumindest eines der beiden voneinander distanzierten
Elemente (2, 17) elektrostatisch aufgeladen und werden die beiden Elemente (2, 17) aus-
gehend von der distanzierten Position relativ zueinander bewegt, bis einander zugewandte
Oberflichen der beiden Elemente (2, 17) im Wesentlichen spielfrei aneinander liegen und

durch elektrostatische Anziehungskraft relativ zueinander fixiert sind.

(Fig. 3)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Positionieren von zwei
flichigen Elementen wie ein Glaselement und eine Kunststofffolie aufeinander, bei dem
ein Element an das andere Element moglichst spielfrei angelegt wird, sowie eine Ferti-

gungsanlage zum Herstellen eines Verbundglaselements.

. Ein wichtiges Anwendungsgebiet fiir das Positionieren einer Kunststofffolie und das mog-
lichst spielfreie Anlegen derselben an ein Glaselement, liegt in der Herstellung voh Ver-
bundglas oder auch von Verbundsicherheitsglas (VSG). Verbundsicherheitsglas besteht
aus mindestens zwei miteinander verklebten Einzelscheiben aus Glas, wobei zwei benach-
barte Einzelscheiben durch eine Zwischenschicht aus einem Polymer flichig miteinander
verbunden sind. Das Polymer ist dabei entweder durch einen ﬂﬁssigen Kunststoff, der
wihrend der Herstellung verfestigt wird, gebildet, in den meisten - Fillen ist das Polymer
jedoch durch zumindest eine Folie aus Kunststoff gebildet, wobei in den meisten Fillen
Folien aus Polyvinylbutyral (PVB) verwendet werden. Es handelt sich hierbei um eine
weichmacherhaltige Folie auf der Basis von Polyvinylbutyralharz, die sich durch hohe
Klarheit an Transparenz und sehr gute Haftung auf Glas bei gleichzeitiger guter Lichtbe-
standigkeit auszeichnet. Das Material der Glasscheiben ist je nach Einsatzzweck des Ver-
bundglases durch Floatglas, teil- oder vollvorgespanntes Glas gebildet. Bevor die Glas-
scheiben mit den dazwischen liegenden Verbundfolien vollstindig und dauerhaft verpresst
werden, wird ein so genannter Vorverbund hergestellt, indem auf einem Positioniertisch
die einzelnen Komponenten nacheinander iibereinander gelegt werden und anschlieflend,
beispielsweise durch ein Walzverfahren, vorgepresst werden, um zwischen den einzelnen
Schichten eingeschlossene Luft vor dem abschlieBenden Pressvorgang zu entfernen. Beim
Auflegen der Verbundfolie auf eine horizontal am Positioniertisch liegende Glasscheibe

erfolgt die Fixierung der relativen Position zwischen Glasscheibe und Verbundfolie durch

N2006/16900




LX J 000 G000 o

L ] L]
* L J e LR 4 oo L L ]
[ ] L L ] . oe® L L] L ]
L ] . L d [ ] L L L ]
L] L L] L ] L J [ ] L [ L ]
. L LK ] ee 00 L X 2 J L X ]
-2-

das Eigengewicht der Folie sowie durch Adhisionskrifte, die zwischen der Glasscheibe
und der Verbundfolie wirken. Ein grofer Nachteil dieses Verfahrens besteht darin, dass die
in der Glasverarbeitung zumeist Platz sparend, annihernd vertikal gelagerten und transpor-
tierten Glasscheiben, fiir die Bildung des Vorverbundes mittels aufwendiger Vorrichtungen
in eine horizontale Lage verbracht werden miissen und nach dem Vorpressen des Vorver-
bundes ebenso aufwendig fiir den weiteren Transport bzw. die Lagerung wieder in die

Platz sparende, annhernd vertikale Lage verbracht werden miissen.

Ein Verfahren mit im Wesentlichen vertikaler Lage der Einzelscheiben bei der Herstellung
eines Verbundglas-Vorverbunds, ist aus DE 29 34 370 C2 bekannt. Diese offenbart eine
Vorrichtung zum Herstellen von Verbund-Sicherheitsglasscheiben, mit einer Transportein-
richtung zum Einfiihren der paarweise deckungsgleich angeordneten Einzelscheiben in eine
Verbundstation und einer in der Verbundstation vorgesehenen Einrichtung zum Einbringen
der Verbundfolie in den zwischen den Einzelscheiben gebildeten Scheibenzwischenraum.
Anschliefend werden die beiden Einzelscheiben und die dazwischen liegende Verbundfo-
lie durch Zusammenschwenken der Einzelscheiben in Kontakt gebracht. Die Einrichtung
zum Einbringen der Verbundfolie umfasst dabei einen Folienmitnehmer, der die von einer
auBerhalb des Scheibenzwischenraums angeordneten Vorratsrolle gelieferte Verbundfolie
erfasst, durch den Scheibenzwischenraum zu einem der Einfiihrstelle gegeniiberliegenden
Ende des Scheibenzwischenraums transportiert und sie dort nahe der betreffenden Kante
der ersten Einzelscheibe festlegt. Dieses Festlegen erfolgt mit Hilfe einer Vakuumleiste
beziehungsweise einem entsprechenden Folienklemmer, die in Verldngerung der Glas-
scheibe angeordnet sind oder durch Andriicken der Folie direkt auf die Glasscheibe, wenn
dadurch ein festes Anhaften an der Scheibe gewihrleistet ist. AnschlieBend wird die Ver-
bundfolie mittels einer {iber die Fliche der Glasscheibe bewegte AndrucErowllE’mit der ot W0
Glasscheibe verklebt. In Folge wird die zweite Glasscheibe an die Verbundfolie angelegt

und ebenfalls mit einer Pressrolle an die Verbundfolie angedriickt, wodurch der Vorver-
bund fertig gestellt ist. Nachtelhg an diesem Verfahren ist, dass fiir die Erzielung einer
ausreichenden Haftung der Verbundfolie an der ersten Glasscheibe eine eigene Vorrich-

tung mit einer verfahrbaren Andruckrolle erforderlich ist. Dies erhoht einerseits den bauli-

chen Aufwand fiir die Vorrichtlmg,;;;i;erseits erhoht dieser Anpressvorgang die zur Her-
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung bereitzu-
stellen, mit der eine Kunststofffolie und ein Glaselement relativ zueinander positioniert
und die Kunststofffolie am Glaselement in dieser Position auf einfache Weise fixiert wer-
den kann, wobei dieses Verfahren und die Vorrichtung insbesondere zur Herstellung eines

Verbundglas-Vorverbunds geeignet ist.

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die Merkmale des Kennzeichenteils der An-
spriiche 1 und 25 gel6st.

Durch die elektrostatische Aufladung zumindest eines der beiden voneinander distanzier-
ten Elemente und die dadurch zwischen den beiden Elementen wirksame elektrostatische
Anziehungskraft wird die relativ massearme Kunststofffolie ohne zusétzliche Fixiermittel
oder einen zusitzlichen erforderlichen Anpressvorgang iiber eine gewisse Zeitspanne am
Glaselement fixiert und kann def dadurch gebildete Glaselement-Kunststofffolien-Verbund
fiir die weitere Verarbeitung, beispielsweise zu einem Verbundglaselement, verwendet
werden. Die elektrostatische Anziehungskraft zwischen Glaselement und Kunststofffolie
kann auch dadurch bewirkt werden, dass beide Elemente gegensinnig aufgeladen werden,

wodurch noch stirker wirkende Anziehungskrifte erzielt werden konnen.

Die zwischen Glaselement und Kunststofffolie wirkende elektrostatische Anziehungskraft
erlaubt auch eine weitere vorteilhafte Verfahrensvariante, bei der das Glaselement beim
Anbringen der Kunststofffolie schriig zu einer Vertikalebene ausgerichtet wird, wodurch
fiir die Bildung des Glaselement-Kunststofffolien-Verbunds ein Verbringen des Glasele-
ments in eine horizontale Lage nicht erforderlich ist. Der Neigung des Glaselements kann
dabei insbesondere, von der Seite, an der die Folie angebracht wird betrachtet, von unten
nach oben schriig nach hinten verlaufend sein, also nicht exakt senkrecht, sondern bei-
spielsweise mit einem Neigungswinkel aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 1°
und einer oberen Grenze von 75°, vorzugsweise mit einer unteren Grenze von 3° und einer
oberen Grenze von 15° zur Vertikalebene gewihlt sein. Weiters kann durch die im Wesent-
lichen stehende Positionierung des Glaselements das Verfahren mit geringem Platzbedarf
durchgefiihrt werden.

Eine vorteilhafte Variante des Verfahrens besteht darin, dass die Kunststofffolie als Fo-

lienzuschnitt von einer Folienbahn, beispielsweise von einer Vorratsrolle, abgetrennt wird.
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Dabei kann der Folienzuschnitt auf einer eigenen Optimierschneideanlage erfolgen, jedoch
auch im Zuge des Verfahrens. Somit kénnen sowohl auf flexible Weise verschiedene For-
mate der Kunststofffolie bereitgestellt werden, als auch hohe Stiickzahlen gleich bleiben-

der Kunststofffolien-Formate.

Fiir eine zuverlissige Durchfiihrung des Aufladevorganges ist es von Vorteil, wenn zum
elektrischen Aufladen eines der beiden Elemente, insbesondere des Glaselements, an die-
ses zumindest eine Aufladeelektrode beriihrend angenihert wird oder bis auf einen Ab-
stand angenihert wird, so dass das Element elektrostatisch aufgeladen wird, wodurch die
auf das zweite Element wirkenden elektrostatischen Anziehungskrifte hervorgerufen wer-

den.

Die Anniherung kann dabei an eine Oberfléche des Elements oder aber auch an zumindest
eine Kante des Elements, z.B. eine Oberkante und/oder eine Unterkante des Glaselements

oder den Rand einer Folie erfolgen.

Weiters kann die Aufladeelektrode wihrend des Aufladevorgangs durch entsprechende
Bewegungsvorginge verschiedene Positionen beziiglich des Elements einnehmen. Durch
diese Verwendung einer beriihrenden Aufladeelektrode sowie der Aufladung an mehreren
Positionen des Elements konnen die Elemente zuverléssig und mit gleich bleibender La-
dungshthe aufgeladen werden, obwohl diese aus elektrisch nur schlecht leitenden Materi-

alien bestehen, also eigentlich Isolatoren sind.

Um eine optimale Ladungsverteilung am aufzuladenden Element zu erzielen, ist es weiters
von Vorteil, wenn die Aufladeelektrode und das Element wéhrend des Auﬂadevorganges‘
im Wesentlichen parallel zu einer Oberfliche oder zu zumindest einer Kante des Elements
relativ zueinander bewegt werden. Auf diese Weise kann auch eine gegebenenfalls erfor-
derliche Berithrung zwischen Aufladeelektrode und dem Element auf einfache Weise si-

chergestellt werden.

Der Aufladevorgang an einem Element kann weiters vorteilhaft wihrend einer Forderbe-
wegung des Elements erfolgen, beispielsweise wihrend des Antransports des Glaselements

in die Zusammenbaustation. Die Aufladeelektrode kann dadurch an einer feststehenden
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Halterung angeordnet sein, wodurch sich der bauliche Aufwand zur Erzielung der Relativ-

bewegung zwischen Element und Aufladeelektrode verringert.

Zur Erzielung eines zuverldssigen Anhaftens der Kunststofffolie am Glaselement und einer
dadurch bewirkten moglichst spielfreien Anlage ist es giinstig, wenn zumindest ein Teilbe-
reich der Fliche des Elements, beispielsweise zumindest ein Streifen mit etwa 10 % der
Gesamtfliche, oder mehrere voneinander distanzierte Teilbereiche der Fliche elektrosta-
tisch aufgeladen werden. Obwohl natiirlich auch ein vollfléchiges Aufladen moglich ist,
kann durch das Beschriinken des Aufladevorganges auf Teilbereiche des Elements die dazu
erforderliche Dauer reduziert werden, oder gezielt nur Teilbereiche der Folie an das Glas-

element punktuell fixiert werden.

Wenn die Aufladeelektrode wihrend des Aufladevorgangs an die vom anderen Element
abgewandte Oberfliche des Elements angenzhert oder an dieser entlang bewegt wird, kann
der Aufladevorgang und die relative Annéherungsbewegung der beiden Elemente zeit-
gleich ausgefiihrt werden, wodurch sich die Taktzeit verringert lésst. Das vollflichige An-
fiigen der beiden Elemente kann weiters in sehr kurzer Zeit erfolgen, wenn die Elemente in
einer im Wesentlichen senkrecht zur ihren Oberflichen ausgerichteten Richtung aufeinan-
der zu bewegt werden. Die Bertihrung, und damit auch die Fixierung findet auf diese Wei-

se auf der gesamten Fliche annéhernd gleichzeitig statt.

Eine andere Variante des Anfiligevorgangs besteht darin, dass die Elemente unter Verinde-
rung eines zwischen ihnen eingeschlossenen Winkels insbesondere in einer Schwenkbe-
wegung aufeinander zu bewegt werden, wodurch ein sich zwischen den beiden Elementen
aufbauendes Luftpolster leichter verdringt werden kann und die Gefahr einer Blasenbil-
dung beim Anfiigen der Kunststofffolie verringert ist. Weiters ist eine Schwenkbewegung

baulich relativ einfach zu realisieren.

Wenn die Bewegung eines der Elemente ausgehend von einer weitgehend horizontalen
Ausrichtung des Elements erfolgt, kann dieses Element auf einfache Weise bereitgestellt
werden, in dem es beispielsweise auf einer horizontalen Auflagefliche vorpositioniert
wird. Dies ist insbesondere fiir die relativ biegeweiche Kunststofffolie beziehungsweise

Verbundfolie von Vorteil.
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Fiir die Relativbewegung der Elemente ist es weiters von Vorteil, wenn ein Element, ins-
besondere die Kunststofffolie wihrend der Bewegung durch eine Vakuumeinrichtung an
einem Forderorgan fixiert wird. Fiir die Realisierung der Relativbewegung der beiden E-
lemente ist es von Vorteil, wenn das Element mit der geringeren Masse, also die Kunst-
stofffolie die Annidherungsbewegung ausfiihrt, da der bauliche Aufwand und die erforder-
liche Antriebsenergie in diesem Fall geringer ist. Allerdings besteht bei der relativ leichten
Kunststofffolie die Gefahr, dass sich diese vor allem bei schnellen Bewegungen in ihrer
Position gegeniiber demF6rderorgan verschiebt, was deshalb vorteilhafter Weise durch die

Fixierung mit einer Vakuumeinrichtung unterbunden wird.

Das Anlegen der Kunststofffolie am Glaselement kann in vorteilhafter Weise durch einen:
auf die vomGlaselement abgewandte Riickseite der Kunststofffolie wirkenden Druckluft-
stoB unterstiitzt werden, wodurch einerseits die Wirkung der elektrostatischen Anzie-
hungskraft unterstiitzt wird und andererseits sich zwischen der Kunststofffolie und dem
diese tragenden Forderorgan kein Unterdruck aufbauen kann; der die Ubergabe der Kunst-

stofffolie an das Glaselement hemmen kénnte.

Die Ubergabe der Kunststofffolie an das Glaselement kann weiters auch in der Weise er-
folgen, dass die Kunststofffolie durch die elektrostatische Anziehungskraft aus einem Ab-
stand von einigen Millimetern bis zur im Wesentlichen spielfreien Anlage an das Glasele-
ment bewegt wird. Fiir diese Verfahrensvariante muss die elektrostatische Anziehungskraft
von einer Hohe sein, die einen selbststindigen Ubergang der Kunststofffolie vom Forder-
organ an das Glaselement bewirkt. Die Vorpositionierung durch das Forderorgan erfordert
in diesem Fall nur eine relativ geringe Positioniergenauigkeit was den Abstand zwischen
den zu positionierenden Elementen betrifft. Weiters ist bei dieser Verfahrensvariante mog-
lich, das Anlegen der Kunststofffolie am Glaselement durch die zeitlich gestaffelte Deakti-
vierung der Vakuumbhalteeinrichtung am Forderorgan kontrolliert auszufiihren.

Eine vorteilhafte Weiterbildung des Verfahrens besteht darin, dass durch Anfiigen zumin-
dest eines weiteren Glaselements an die am ersten Glaselement fixierte Kunststofffolie ein
Verbundglas-Vorverbund gebildet wird. Die Wirkungsdauer der elektrostatischen Anzie-

hungskraft ist fiir diesen Anwendungsfall in der Regel ausreichend, wodurch sich ein Ver-

fahren zur Herstellung eines Verbundglas-Vorverbund ergibt, das sich durch geringen vor-
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richtungstechnischen Aufwand, geringen Grundflichenbedarf und kurze Taktzeiten aus-

zeichnet.

Ein kontrolliertes Austreiben eines Luftpolsters wird wiederum erzielt, wenn beim Anfi-
gen des zweiten Elements oder eines weiteren Elements, insbesondere eines zweiten Glas-
elements dieses schrig positioniert wird und in dieser Winkelstellung die Elemente in ei-
nem ihrer Randbereiche zur Anlage aneinander verbracht werden und danach zur im we-
sentlichen spielfreien Anlage angenéhert werden. Dadurch ist die unbeabsichtigte Bildung

von Lufteinschliissen zwischen den Elementen weitgehend vermieden.

Eine Platz sparende Ausfiihrung des Verfahrens zur Herstellung eines Verbundglas-
Vorverbunds wird erzielt, wenn das erste Glaselement beim Fixieren der Kunststofffolie

oder beim Anfiigen des zweiten Glaselements weitgehend vertikal ausgerichtet ist.

Zur Herstellung von Verbundglas, das mehr als zwéi Glaselemente umfasst, kann das Ver-
fahren vorteilhaft dahingehend durchgefiihrt werden, dass das erste Glaselement und/oder
das zweite Glaselement als Verbundglaselement oder als Verbundglas-Vorverbund ausge-

bildet sind.

Zusitzlich zur elektrostatischen Anziehungskraft kann die Haftung zwischen dem Glas-
element und der Kunststofffolie erhsht werden, in dem zumindest eines der Elemente vor,
wihrend oder nach dem Zusammenfligen mit einem anderen Element zumindest ab-
schnittsweise iiber Raumtemperatur erwérmt wird. Dazu wird das Glaselement beispiels-
weise vor dem Zusammenbau auf eine Temperatur ausgewihlt aus einem Bereich mit einer
unteren Grenze von 25 °C und einer oberen Grenze von 80 °C erwérmt; eine Kunststofffo-
lie wird dazu abh#ingig von der Art des Kunststoffes beispielsweise auf eine Temperatur,
ausegmiimhlt. aus einem Bereich. mit einer unteren Grenze 20°C und einer oberen Grenze 40
°C=LDie Erwirmung kann dabei mit allen aus dem Stand der Technik bekannten Heizvor-
richtungen erfolgen, z.B. einem HeiBluftgeblése oder einem Wérmestrahler und kann auch
dazu benutzt werden, die Haftung zwischen Kunststofffolie und Glaselement auch nach
dem Abfall der elektrostatischen Aufladung hinaus aufrecht zu erhalten. Die Erwérmung
kann dabei vollflichig, aber auch beispielsweise punktfSrmig erfolgen, wodurch die

Kunststofffolie gewissermaBen an das Glaselement angeheftet wird.
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Vor dem Anfiigen des zweiten Glaselements kdnnen auch mehrere Kunststoftfolien
gleichzeitig oder nacheinander am ersten Glaselement angebracht werden, wodurch mit
diesem Verfahren auch Verbundglas-Vorverbunde fiir Verbundglaselemente mit hdchsten

mechanischen Widerstandseigenschaften hergestellt werden konnen.

Um bei einem hergestellten Verbundglas-Vorverbund bis zur endgiiltigen Verpressung,
beispielsweise in einem Autoklaven, die ndtige Stabilitit fiir die bis dahin erforderlichen
Handhabungsschritte zu gewihrleisten, ist es von Vorteil, wenn der Glaselement-
Kunststsofffolien-Vorverbund nach dem Anfiigen zumindest eines zweiten Glaselements
mittels einer Vorpresseinrichtung, insbesondere einer Walzvorrichtung einem ersten Press-
vorgang unterzogen wird. Dadurch ist aufgrund der zwischen der Kunststoftfolie und den
Glaselementen wirksamen Adhésionskrifte auch nach dem Abbau der elektrostatischen

Aufladung eine ausreichende Verbundfestigkeit gewéhrleistet.

Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des un-
abhéingigen Patentanspruches 25 geldst, nachdem der Halteanordnung oder der Zuforder-
einrichtung eine Aufladevorrichtung zum elektrostatischen Aufladen des ersten Elements
zugeordnet oder vorgeordnet ist. Das erste Element kann dabei durch das Glaselement je-
doch auch durch die Kunststofffolie gebildet sein. Wie bereits zuvor erwihnt, konnen auch
zwei oder mehr Aufladevorrichtungen verwendet werden, unter anderem auch dazu, dass

das Glaselement und die Kunststofffolie gegensinnig aufgeladen werden.

Die Halteanordnung fiir das erste Element, insbesondere das Glaselement kann dabei eine
liegende, eine stehende, eine hingende oder sonstige Lagerung und dadurch Bereitstellung

des ersten Elements bewirken und ist an die Art und Weise des Anfligevorgangs angepasst.

Eine stabile Bereitstellung des ersten Elements wird dadurch bewirkt, dass die Halteanord-
nung eine durch Halteelemente definierte Anlagefliche fiir das erste Element bildet, wobei
die Halteelemente an die Beschaffenheit des ersten Elements angepasst sind. Beispielswei-
se reicht fiir das biegesteife Glaselement bereits eine relativ geringe Anzahl von im we-
sentlichen punktformigen Kontaktpunkten an der Anlagefliche, also relativ kleine Halte-
elemente z.B. in Form von Stiitzrollen; fiir die relativ biegeweiche Kunststofffolie ist dem-

entsprechend eine moglichst flichige Ausfithrung der Halteelemente von Vorteil.
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Insbesondere wenn das erste Element durch ein Glaselement gebildet ist, ist es von Vorteil,
wenn die Anlageflidche, von der Seite der Folie aus betrachtet, von unten nach oben schrig
nach hinten verlaufend geneigt an der Halteanordnung gelagert ist. Beispielsweise mit ei-
nem Neigungswinkel zwischen 1° und 75°, vorzugsweise zwischen 3° und 15° gegeniiber
einer Vertikalebene. Die vielfach stehend gelagerten und transportierten Glaselemente,
meist in Form von ebenen Glastafeln kénnen dadurch ohne wesentliche Anderung ihrer
Lage mit einer Kunststofffolie belegt werden, was eine Platz sparende Verfahrensdurch-

fiihrung und geringen vorrichtungstechnischen Aufwand bewirkt.

Um eine manuelle Handhabung der vielfach groffléchigen und damit schweren Glasele-
mente zu vermeiden, ist es von Vorteil, wenn der Halteanordnung eine erste Férdervorrich-
tung zum Zufordern des Glaselements oder gegebenenfalls weiterer Glaselemente zur Hal-
teanordnung zugeordnet ist. Dabei ist die auch in anderen Gebieten der Glasverarbeitung
eingesetzte Verwendung von Rollenforderern, die Glaselemente an ihrer Unterkante stiit-
zen und antreiben oder Fordermittel, die die Glaselemente mittels Vakuumelementen an

ihrer Oberfldche erfassen und bewegen, von Vorteil.

Die erste Fordereinrichtung ist dabei so ausgefiihrt, dass ein erstes Glaselement und ein
zweites Glaselement in unterschiedlichen Foérderebenen zur Halteanordnung transportiert
werden kénnen, um diese weitgehend deckungsgleich nebeneinander anordnen zu kénnen.
Dazu konnen z.B. getrennte Antriebsorgane fiir die beiden Forderebenen vorgesehen sein,

z.B. Rollen, Riemen, Vakuumelemente.

Aus demselben Grund ist weiters von Vorteil, der Halteanordnung eine zweite Fordervor-
richtung zum Abfordern des hergestellten Glaselements-Kunststofffolien-Verbunds oder
des hergestellten Verbundglas-Vorverbunds von der Halteanordnung zuzuordnen, wobei

fiir die Bauart der Férdervorrichtung das vorgesagte sinngemél gilt.

Der Halteanordnung kann weiters eine die Glaselemente und/oder den Glaselement-
Kunststofffolien-Verbund oder einen Verbundglas-Vorverbund an einer Oberkante fiihren-
de Lingsfiihrung zugeordnet sein, wodurch die Neigung eines Glaselements wihrend des
Fordervorgangs unabhéngig von der Neigung der Anlageflache eingestellt werden kann.
Die Lingsfithrung kann dabei insbesondere mittels einer Verstellanordnung in ihrer Positi-

on relativ zur Anlage verstellbar sein, wodurch verschiedenen Neigungswinkel und/oder
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Abstiéinde zwischen demzu foérdernden Glaselement und der Anlagefliche eingestellt wer-
den kénnen und die Liangsfithrung in Kombination mit der ersten Férdereinrichtung eine
Forderebene fiir die Glaselemente ausbildet, die einen Abstand zur Anlagefldche der Hal-
teanordnung aufweist. Dadurch kann ein zweites Glaselement mit einem bereits an der

Anlagefliche positionierten ersten Glaselement deckungsgleich positioniert werden.

Zur Fixierung eines an der Halteanordnung zusammengesetzten Glaselement-
Kunststofffolien-Vorverbunds iiber die Wirkungsdauer der elektrostatischen Anziehungs-
krifte hinaus, bis zur endgiiltigen Verpressung ist der Halteanordnung, in Férderrichtung
der zweiten Fordereinrichtung betrachtet, vorteilhaft eine Vorpresseinrichtung, insbesonde-
re eine Walzvorrichtung nachgeordnet. Der Verbund erhilt aufgrund der durch den Walz-
vorgang verstirkten Adhésion zwischen dem zumindest einen Glaselement und der Ver-
bundfolie eine ausreichende Stabilitit fiir die erforderlichen Handhabungsschritte bis zur

endgiiltigen Verpressung.

Die Wirksamkeit der elektrostatischen Aufladung kann dadurch erhéht werden, dass Teile
der Halteanordnung und/oder zumindest einer der Férdereinrichtungen elektrisch leitend
und zumindest voriibergehend mit einem Massepotential verbindbar ist. Dadurch kann eine
groBere Anzahl an Ladungstrdgern im aufzuladenden Element verschoben werden und
dadurch eine stirkere elektrostatische Anziehungskraft zwischen den zufiigenden Elemen-
ten bewirkt werden. Um die Wirksamkeit der elektrostatischen Aufladung zu verldngern,
ist das aufzuladende Element nach Abschluss des Aufladevorganges nur in Kontakt mit
elektrisch nicht leitenden Werkstoffen gelagert, um einen Potentialausgleich moglichst zu

unterbinden.

Eine fiir das Bedienpersonal einfache Handhabung der Kunststofffolie beziehungsweise
der Folienzuschnitte wird erreicht, wenn die Zufordereinrichtung zum Anbringen der
Kunststofffolie durch eine Schwenkanordnung, insbesondere einen Schwenktisch mit einer
Auflagefliche fiir die Kunststofffolie gebildet ist. Die biegeweiche Kunststofffolie kann
auf einer flichigen Unterlage, wie beispielsweise einer Platte, einfach aufgelegt und dabei
vorpositioniert werden. Die Auflagefliche der Schwenkanordnung kann dabei insbesonde-
re mittels eines Schwenkantriebs aus einer weitgehend horizontalen ersten Arbeitsstellung

in eine zur Anlagefliche der Halteanordnung weitgehend parallele zweite Arbeitsstellung
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verschwenkbar sein und weiters die Schwenkanordnung mittels eines Fahrantriebs anné-
hernd quer zur Anlagefliche der Halteanordnung, insbesondere horizontal verfahrbar sein.
Durch diese Ausbildung der Schwenkanordnung kann gleichzeitig eine einfache Vorposi-
tionierung der Kunststofffolie durch das Bedienpersonal und eine mit einfachen Mafinah-
men anpassbare Anndherungsbewegung an das an der Halteanordnung, insbesondere ste-
hend bereitgestellte Glaselement ausgefiihrt werden. Durch die Verstellbarkeit der
Schwenkanordnung mittels des Fahrantriebes kann der Bereich vor der Anlagefldche fiir
die Durchfiihrung der Glaselementbereitstelhing freigehalten werden.

Zur zuverlédssigen Fixierung der Kunststofffolie an der Auflagefliache auch wihrend mitun-
ter schneller Bewegungsvorgiinge, weist die Schwenkanordnung an der Auflagefléche vor-
teilhaft Vakuumé6ffnungen auf, die iiber eine Leitung mit einer Vakuumgquelle verbindbar
sind. Um die Ubergabe der Kunststofffolie von der Auflagefléche der Schwenkanordnung
an das erste Glaselement zu erleichtern, kann weiters die Auflagefléiche der Schwenkan-
ordnung Druckluftoffnungen aufweisen, die iiber eine Leitung mit einer Drucklufiquelle
verbindbar sind. Dadurch kann auf die Kunststofffolie ein Druckluftstofl ausgeiibt werden,
der die Wirkung der elektrostatischen Anziehungskraft unterstiitzt und ein sich zwischen
Kunststofffolie und Auflagefliche aufbauender Unterdruck bei der Abldsung der Kunst-
stofffolie vermieden werden. Die Druckluft6ffnungen kénnen dabei mit den Vakuumoff-
nungen identisch sein, wenn in der Leitung eine Umschaltvorrichtung zur wahlweisen
Verbindung der Offnungen mit der Vakuumquelle oder der Druckluftquelle angeordnet ist,
wodurch der bauliche Aufwand fiir die Vorrichtung reduziert wird. Dieselbe Wirkung kann
auch erzielt werden, wenn die Vakuumquelle durch Umschaltmittel auch als Druckluft-

quelle einsetzbar ist.

Fiir eine einfache und trotzdem exakte Vorpositionierung der Kunststofffolie an der Aufla-
gefliche ist es vorteilhaft, wenn die Schwenkanordnung gegeniiber der Auflagefléiche er-
haben positionierbare Anschlagelemente fiir die Vorbundfolie aufweist. Diese Anschlag-
elemente konnen vorzugsweise nach erfolgter Vakuumfixierung der Kunststofffolie an der
Auflagefliche automatisch abgesenkt werden oder sind federnd versenkbar gelagert, wo-
durch die Anniherung der Kunststofffolie an das erste Glaselement durch die Anschlag-

elemente nicht behindert werden kann.
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Die Auflagevorrichtung umfasst zumindest eine Aufladeelektrode und einen mit dieser
verbundenen Hochspannungsgenerator, wodurch die Auflageelektrode an die baulichen
Gegebenheiten der Vorrichtung angepasst werden kann und gleichzeitig der Hochspan-
nungsgenerator durch eineim Handel einfach erhiltliche Ausfithrung gebildet sein kann.

Die Aufladeelektrode, insbesondere deren Anzahl und Abmessungen sind vorteilhaft an
die baulichen Gegebenheiten der Vorrichtung angepasst, wobei die Aufladeelektrode ins-
besondere der Halteanordnung zugeordnet oder in Férderrichtung der Glaselemente be-
trachtet der Halteanordnung vorgeordnet sein kann. Weiters kann die Aufladeelektrode an
der Schwenkanordnung angeordnet sein und dadurch zur elektrostatischen Aufladung der
Kunststofffolie, wenn die Aufladeelektrode der Folie zugewandt ist, sowie in der zweiten
Arbeitsstellung der Schwenkanordnung auch zur elektrostatischen Aufladung des ersten
Glaselements eingesetzt werden, wenn die Aufladeelektrode der Anlagefldche zugewandt

ist.

Um eine gleichmiBige Verteilung der elektrischen Aufladung am aufzuladenden Element
zu bewirken, ist es von Vorteil wenn die Aufladeelektrode an einem verstellbaren Fiih-
rungsorgan einer Fithrungsanordnung befestigt ist. Das Fithrungsorgan ist dabei beispiels-
weise balkenformig ausgefiihrt und an seinen beiden Enden an der Fithrungsanordnung
verstellbar gelagert. Weiters kann am Fithrungsorgan, in Verstellrichtung derselben be-
trachtet, vor oder nach der Aufladeelektrode ein oder mehrere, eine Oberfldche des ersten
Glaselements kontaktierendes Halteelement, insbesondere eine Stiitzrolle angeordnet sein.
Dadurch kann der Abstand zwischen Fiihrungsorgan und dem aufzuladenden Element auf
einfach Weise konstant gehalten werden, auch wenn das aufzuladende Element Formab-

weichungen aufweist.

Die Fiihrungsanordnung ist an die Form der Anlagefléche und/oder der Auflagefliche an-
gepasst, und insbesondere fiir ebene Elemente in Form eines. Linearantriebs ausgebildet.
Um die fiir den Aufladevorgang erforderliche Zeit zu minimieren, ist ein Arbeitsweg des
Fithrungsorgans, insbesondere mittels einer Steuer- und Uberwachungseinrichtung an eine
Abmessung des aufzuladenden Elements anpassbar, das heif3t, dass nicht der gesamte még-
liche Verstellweg des Fiihrungsorgans durchfahren werden muss, sondern lediglich der fur

die elektrostatische Aufladung des Elements erforderliche Arbeitsweg.
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Eine zuverlissige elektrostatische Aufladung der Elemente, insbesondere von Glaselemen-
ten wird erreicht, wenn der Hochspannungsgenerator beispielsweise derart aufgebaut ist,
dass er als steuerbarer Hochspannungs-Gleichstromgenerator mit einem Wechselstrom-
Netzanschluss, einem Transformator, einer gegebenenfalls dazwischen angeordneten
Gleichrichterschaltung im Primérkreis des Transformators und mit einer Kaskadenschal-
tung zur Vervielfachung der Gleichspannung im Sekundérkreis des Transformators mit
einem Anschluss fiir die Aufladeelektrode aufgebaut ist.

Zusitzlich zur Wirkung des Eigengewichts des ersten Glaseiements, kann die Halteanord-
nung zumindest ein Spannelement zur wahlweisen Fixierung des ersten Glaselements oder
des hergestellten Glaselement-Kunststofffolien-Vorverbunds an der Anlagefléche aufwei-
sen. Als Spannelemente konnen dabei z.B. Spannpratzen, insbesondere aber auch Vaku-
umsaugelemente eingesetzt werden, die das Glaselement an seiner Oberflédche kraftschliis-
sig halten. Die exakte Position des Glaselements beziehungsweise des Glaselement-
Kunststofffolien-Vorverbunds an der Halteanordnung ist durch diese Spannelemente auch
beim Anfiigen mehrerer zusétzlicher Elemente sicher gewihrleistet, weiters kann bei Ver-
wendung von zusétzlichen Spannelementen sogar eine exakte vertikale Ausrichtung der

Glaselemente wihrend der Verfahrensdurchfithrung benutzt werden.

Die Vorrichtung zur Herstellung eines Glaselement-Kunststoftfolien-Vorverbunds kann
vorteilhaft durch Kombination mit einer Glasvorbehandlungseinrichtung und einer Ver-
pressungslinie zu einer Fertigungsanlage zum Herstellen eines Glaselement-
Kunststofffolien-Verbunds, insbesondere eines Verbundglaselements erweitert werden.
Von Vorteil dabei ist insbesondere, dass die in den Glasvorbehandlungseinrichtungen und
den Verpressungslinien vorwiegend eingesetzte vertikale Ausrichtung der Glaselemente
auch bei der Herstellung des Glaselement-Kunststofffolien-Vorverbunds beziehungsweise
eines Verbundglas-Vorverbunds beibehalten werden kann. Die Glasvorbehandlungsein-
richtung umfasst dabei die aus dem Stand der Technik bekannten Einrichtungen zur Reini-
gung der Glaselemente, z.B. durch Waschen, Biirsten und Trocknen, sowie gegebenenfalls
zur Temperierung der Glaselemente. Die Verpressungslinie umfasst die aus dem Stand der
Technik bekannten Walzlinien und/oder Autoklaven zur endgiiltigen Fixierung des Glas-
element-Kunststofffolien-Vorverbunds unter Einwirkung iiber die Raumtemperatur erhoh-

ter Temperaturen und erh6htem Druck.
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Die Erfindung wird im Nachfolgenden anhand des in den Zeichnungen dargestellten Aus-
fiihrungsbeispiels niher erldutert.

Es zeigen jeweils in vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1a bis 1e das erfindungsgemiBe Verfahren zum Positionieren von zwei fldchigen E-
lementen wie ein Glaselement und eine Kunststofffolie aufeinander mittels einer dazu ge-

eigneten erfindungsgemsifBen Vorrichtung;

Fig. 2 eine Ansicht einer méglichen Ausfithrungsform der erfindungsgeméBen Vorrich-
tung, betrachtet in Richtung IT gemiB Fig. 1a;

Fig. 3 einen Schnitt durch eine erfindungsgeméfBe Vorrichtung gem#B der Linie III - III in
Fig. 2;

Fig. 4 eine Ansicht einer weiteren Ausfiihrungsform der erfindungsgeméBen Vorrichtung
als Teil einer Fertigungsanlage zum Herstellen eines Glaselement-Kunststofffolien-

Verbunds;

Fig. 5 eine Variante des Anfiigens eines weiteren Elements in Form eines zweiten Glas-

elements;

Fig. 6 einen Schnitt durch eine der Halteanordnung zugeordnete Vorpresseinrichtung ge-
maB der Linie VI in Fig. 2;

Fig. 7 eine weitere mogliche Ausfilhrungsform der Aufladevorrichtung;
Fig. 8 eine weitere mogliche Ausfilhrungsform der erfindungsgemifen Vorrichtung.

Fig. 9 eine Verfahrensvariante, bei der die Folie von einer Vorratstrommel abgewickelt

und gleichzeitig an das Glaselement angelegt wird.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemif
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iiber-

tragen werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie
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z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur
bezogen und sind bei einer Lageénderung sinngemif auf die neue Lage zu iibertragen.
Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstindige, erfin-

derische oder erfindungsgeméBe Losungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegensténdlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die Angabe
1 bis 10 so zu verstehen, dass simtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1
und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. sdmtliche Teilbereich beginnen mit einer
unteren Grenze von 1 oder gréBer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger,
z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

In den Fig. 1a bis 1e ist vereinfacht und schematisch das erfindungsgeméBe Verfahren zum
Positionieren von zwei flichigen Elementen wie ein Glaselement und eine Kunststofffolie
aufeinander mittels einer dazu geeigneten erfindungsgemifBen Vorrichtung dargestellt und
wird im Folgenden beschrieben. Die Fig. 1a bis 1e zeigen dabei einfache Schnittdarstel-

lungen quer zur Fliche der Elemente.

Fig. 1a zeigt eine Vorric’htung 1, an der als ein erstes flidchiges Element 2 ein erstes Glas-
element 3, beispielsweise eine ebene, erste Glastafel 4, bereitgestellt wird. Die Erfindung
ist nicht auf die Verarbeitung von ebenen Glastafeln 4 beschriinkt, das Glaselement 3 kann
ebenso eine gekriimmte Oberfliche aufweisen. Das Material des Glaselements 3 kann da-
bei durch verschiedenste Glasmaterialien anorganischer Natur, beispielsweise Floatglas,
teil- oder vollvorgespanntes Glas oder auch organischer Natur, wie glasdhnliche Kunststof-

fe, beispielsweise Acrylglas gebildet sein.

Das erste Glaselement 3 bzw. die Glastafel 4 wird dazu an einer Anlagefldche 5 positio-
niert, die von einer Halteanordnung 6 gebildet ist. Die Anlagefldche 5, und damit auch das
daran positionierte erste Glaselement 3 ist dabei gegeniiber einer Vertikalebene 7 schrig
angeordnet, im Ausfiihrungsbeispiel um einen Neigungswinkel 8 von etwa 7° geneigt, wo-
bei der Neigungswinkel 8 vorzugsweise einen Wert zwischen 3 ° und 75 °, insbesondere

zwischen 3° und 15° aufweist. Dadurch ist es moglich, auch bei durch Schrégstellung ge-
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ringerem Grundflichenbedarf der Halteanordnung 6 eine stabile Lage des ersten Glasele-
ments 3 an der Anlagefliche 5 zu gewihrleisten.

Das Zufbrdern des ersten Glaselements 3 zur Halteanordnung 6 erfolgt dabei durch eine
erste Fordervorrichtung 9, wobei das erste Glaselement 3 in Form einer Glastafel 4, vor-
zugsweise mit horizontaler Férderrichtung und in einer ersten Férderebene 10, die im We-
sentlichen mit der Anlagefliche 5 zusammenfllt, zugefordert wird. Das erste Glaselement
3 stiitzt sich dabei mit einer Unterkante 11 wihrend des Zuférderns und der Bearbeitung in
der Vorrichtung 1 an der ersten Férdervorrichtung 9 und mit einer Oberfliche an der Hal-
teanordnung 6 ab. Abweichend davon wire es auch méglich, dass die erste Férdereinrich-
tung 9 das erste Glaselement 3 an einer der Halteanordnung 6 zugewandten Riickseite 12,

z.B. mittels Vakuumsaugern kontaktiert und bewegt bzw. fixiert.

Nachdem das erste Glaselement 3 in seiner Arbeitsposition bzw. Bereitstellungsposition an
der Anlagefliche 5 positioniert ist, wird es, wie in Fig. 1b dargestellt, mittels einer Aufla-
devorrichtung 13 elektrostatisch aufgeladen. Dazu wird eine unter elektrischer Spannung
stehende Aufladeelektrode 14 der Aufladevorrichtung 13 an das Glaselement 3 angenéhert,
wodurch Ladungstriiger im Glaselement 3 verschoben werden und eine elektrische Aufla-
dung erfolgt. Die Aufladeelektrode kann dabei leitfihige Kontaktelemente, insbesondere,
die Oberfliche des ersten Glaselements 3 beriihrende Kupferdrihte oder Kupferfiden auf-
weisen. Beim Aufladevorgang kann die Aufladeelektrode 14, wie in strichlierten Linien
dargestellt, verschiedene Positionen beziiglich des ersten Glaselements 3 einnehmen, wo-
durch mehrere Abschnitte des ersten Glaselements 3, insbesondere zumindest 10 % der
Fliche des ersten Glaselements 3 oder das gesamte erste Glaselement 3 elektrostatisch auf-

geladen werden kann.

Die Aufladevorrichtung 13 umfasst die Aufladeelektrode 14 sowie einen mit dieser iiber
eine nicht dargestellte Leitung verbundenen Hochspannungsgenerator 15, der beispielswei-
se eine Aufladespannung in einem Bereich zwischen 5 kV und 60 kV bereitstellen kann.
Um die elektrische Aufladung des ersten Glaselements 3 zu verstérken, kann dieses in sei-
ner Bereitstellungsposition durch einen elektrisch leitfdhigen Bauteil der ersten Forderein-
richtung 9 oder der Halteanordnung 6 zumindest voriibergehend, insbesondere schaltbar

mit einem Massepotential verbunden sein. Wihrend des Aufladevorgangs wird die zumin-
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dest eine Aufladeelektrode 14 beriihrend oder beriihrungslos an das erste Glaselement 3
angenihert; im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel an die Riickseite 12 desselben.

Nach Abschluss des Aufladevorganges muss fiir die weiteren Verfahrensschritte die stati-
sche Aufladung des ersten Glaselements 3 iiber eine gewisse Zeit aufrecht erhalten werden,
wozu entweder die Aufladeelektrode 14 am ersten Glaselement 3 angenéhert bleibt, oder
die leitende Verbindung zwischen dem ersten Glaselement 3 und dem Massepotential un-
terbrochen wird und dadurch die elektrische Aufladung des ersten Glaselements 3 aufrecht
erhalten bleibt, indem dieses weitgehend elektrisch isoliert an der Halteanordnung 6 und an

der Fordervorrichtung 9 gelagert ist.

Im in Fig. 1c dargestellten Verfahrensschritt wird an dem elektrisch aufgeladenen ersten
Glaselement 3 an der der Riickseite 12 gegeniiber liegenden Vorderseite 16 als zweites
Element 17 eine Folie 18 aus Kunststoff angebracht. Diese wird insbesondere als ein von
einer Folienbahn abgetrennter Folienzuschnitt mittels eines Férderorgans 19 zum ersten
Glaselement 3 zugefordert. Das Forderorgan 19 ist Teil einer Zufordereinrichtung und wird
spater niher beschrieben. Die Folie 18 ist wihrend des Zuférdervorgangs vorzugsweise
durch eine Vakuumeinrichtung am Férderorgan 19 fixiert und wird in eine zur Vorderseite

16 des ersten Glaselements 3 im Wesentlichen parallele Lage gebracht.

Zwischen der Folie 18, die durch alle aus dem Stand der Technik bekannten Kunststofffo-
lien, insbesondere durch eine zur Herstellung von Verbundglas geeignete Polyvinylbutyral-
Folie (PVB-Folie) gebildet sein kann und dem elektrostatisch aufgeladenen ersten Glas-
element 3 wirkt wihrend der Anniherung eine elektrostatische Anziehungskraft, die mit
abnehmendem Abstand zunimmt und auch noch nach dem Kontakt zwischen der Folie 18
und dem ersten Glaselement 3 aufrecht bleibt, wodurch die Folie 18 an der Vorderseite 16
des ersten Glaselements 3 anhaftet und somit an diesem fixiert ist. Eine gegebenenfalls
aktivierte Fixierung zwischen der Folie 18 und dem Forderorgan 19 wird fiir die Ubergabe
der Folie 18 deaktiviert oder zumindest reduziert, wodurch die elektrostatischen Anzie-
hungskrifte zwischen der Folie 18 und dem ersten Glaselement 3 stirker werden als die
Haftung der Folie 18 am Férderorgan 19 und dieses von der nunmehr am ersten Glasele-

ment 3 fixierten Folie 18 gelost und zu dieser distanziert werden kann,
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Zusitzlich kann die Ubergabe der Folie 18 an das erste Glaselement 3 unterstiitzt werden,
indem im Bereich des Zuforderorgans 19 ein Druckluftstof auf die vom ersten Glasele-
ment 3 abgewandte Oberfliche der Folie 18 ausgeiibt wird, wodurch die Wirkung der e-
lektrostatischen Anziehungskraft noch zusétzlich unterstiitzt wird.

Die Ubergabe der Folie 18 kann dabei entweder erfolgen, indem diese vom Férderorgan
19 bis zur Beriihrung des ersten Glaselements 3 angenzhert wird und der Ubergabevorgang
nach der Beriihrung erfolgt, oder die Folie 18 bis auf einen geringen Abstand an die Vor-
derseite 16 des ersten Glaselements 3 angenihert wird und der Ubergabevorgang, ausge-
hend von dieser geringfiigig distanzierten Stellung bewirkt durch die elektrostatischen An-
ziechungskrifte erfolgt. Der zwischen dem Forderorgan 19 der Zuférdereinrichtung und der
Folie 18 eingebrachte DruckluftstoB hilft zusétzlich, einen beim Wegbewegen des Forder-
organs 19 gegebenenfalls auftretenden Unterdruck zwischen der Folie 18 und dem Forder-
organ 19 zu vermeiden oder zu reduzieren und ein dadurch bewirktes, unbeabsichtigtes

L&sen der Folie 18 vom ersten Glaselement 3 zu verhindern.

An den nunmehr gebildeten Glaselement-Kunststofffolien-Verbund 20 kann zumindest ein
weiteres Element 21 angefiigt werden, also auf die zuvor beschriebene Weise eine oder
mehrere weitere Folien 18 oder aber auch ein zweites Glaselement 22, insbesondere eine
zweite Glastafel 23, wodurch ein Verbundglas-Vorverbund hergestellt werden kann. Vor
dem Anfiigen eines zweiten Glaselements 22 kénnen somit noch zusétzliche Folien 18 am
ersten Glaselement 3 angebracht werden. Dazu kdnnen, falls erforderlich, mit der Auflade-
vorrichtung 13 noch zusitzliche Aufladevorginge durchgefiihrt werden, um die erforderli-

che Wirkungsdauer der elektrostatischen Anziehungskraft zu erzielen.

Die zwischen dem ersten Glaselement 3 und der Folie 18 wirkenden elektrostatischen An-
ziehungskrifte ermdglichen eine Fixierung der Folie 18 ohne Verwendung zusétzlicher
Fixiermittel, wie z.B. eines Klebefilms oder Fixiereinrichtungen, z.B. Vakuumsauger, die
die Folie 18 an einem gegeniiber dem ersten Glaselement 3 vorragenden Uberstand fixie-
ren. Insbesondere erlaubt die wirkende elektrostatische Anziehungskraft ein Anbringen der
Folie 18 an einem ersten Glaselement 3, das nicht in horizontaler Lage bereitgestellt ist,
wodurch die schon zuvor erwihnte grundfléchensparende Verfahrensdurchfiihrung mit
annihernd vertikaler oder sogar vertikaler Ausrichtung der Anlagefliache 5 moglich ist.
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Wie in Fig. 1d dargestellt, wird in einem néchsten Verfahrensschritt durch Anfligen eines
zweiten Glaselements 22, insbesondere in Form einer zweiten Glastafel 23, an den, aus
erstem Glaselement 3 und daran angebrachter Folie 18 gebildeten Glaselement-
Kunststofffolien-Vorverbund 20 ein Verbundglas-Vorverbund 24 gebildet. Dieses Anfiigen
‘des zweiten Glaselements 22 kann, wie in F ig. 1d dargestellt, vollflachig erfolgen, abwei-
chend davon ist es jedoch auch méglich, das zweite Glaselement 22 zumindest anfinglich
nur in einem Randbereich mit einer Kante, insbesondere seiner Oberkante, an die Folie 18
anzufiigen. Durch das Anfiigen des zweiten Glaselements 22 und die dabei auftretenden
Kontaktkrifte wird die Folie 18 auch bei nunmehr nachlassender elektrostatischer Anzie-
hungskraft in ihrer Position am ersten Glaselement 3 fixiert. Die erwédhnte Kontaktkraft
zwischen Folie 18 und dem zweiten Glaselement 22 kann, wie im beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiel dargestellt, durch das Eigengewicht des zweiten Glaselements 22 bewirkt
werden, zusitzlich kann an einer der Folie 18 gegeniiberliegenden Auflenseite 25 des zwei-
ten Glaselements 22 eine Andruckvorﬁchtung vorgesehen sein, die das Anfligen und die
dadurch bewirkten Kontaktkrifte beispielsweise auch bei vertikaler Ausrichtung der Anla-

gefliche 5 ohne die Wirkung des Eigengewichts des zweiten Glaselements 22 ermdglicht.

Fig. le zeigt die Stabilisierung des Verbundglas-Vorverbunds 24 mittels einer auf die Au-
Benseite 25 des zweiten Glaselements 22 wirkenden, durch Pfeile angedeuteten Anpress-
kraft 26. Der auf diese Weise hergestellte Verbundglas-Vorverbund 24wird in Folge einer
nicht dargestellten Presslinie zugefiihrt, in der der Verbundglas-Vorverbund 24 unter Ein-
wirkung einer iiber der Raumtemperatur liegenden Temperatur und eines iiber dem Atmo-
sphirendruck liegenden Drucks zu einem fertigen Verbundglaselement weiterverarbeitet
wird. Dazu kann insbesondere an die erste Férdervorrichtung 9 eine zweite Férdervorrich-
tung 27 anschlieBen, die beispielsweise eine Verlidngerung der ersten Fordervorrichtung 9
bildet. Das Anfiigen des zweiten Glaselements 22 kann abweichend von der beschriebenen
Verfahrensweise auch an einer anderen Arbeitsstation erfolgen, das heifit, dass der Ver-
bundglas-Vorverbund 24 im Sinne einer FlieBfertigung hergestellt wird und das Anfiigen
der Folie 18 an das erste Glaselement 3 und das Anfligen des zweiten Glaselements 22 an

unterschiedlichen Arbeitsstationen erfolgen.

Durch die Dicke des ersten Glaselements 3 und der Folie 18 bedingt, ist es erforderlich,

dass das zweite Glaselement 22 in einer weiteren Forderebene 28 in die Zusammenbaupo-
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sition verbracht wird, das heift, bei Forderung des zweiten Glaselements 22 in Richtung
seiner flichigen Ausdehnung muss dieses quasi an dem ersten Glaselement 3 und der daran
angeordneten Folie 18 bis auf zumindest annihernd deckungsgleiche Position vorbeige-
schleust werden. Die zweite Forderebene 28 ist in diesem Fall in einem Abstand 29 zur
Anlagefliche 5 positioniert, der ein kollisionsfreies In-Position-Bringen des zweiten Glas-

elements 22 ermoglicht.

Fig. 2 zeigt eine Ansicht einer moglichen Ausfithrungsform der Vorrichtung 1, betrachtet
in Richtung II gemiB Fig. 1a. Die Halteanordnung 6 ist wie in der Ausfithrung geméd8 den
Fig. 1a bis le in Form einer Stiitzanordnung 30 ausgebildet, wobei die Anlagefliche 5,
vom Betrachter aus gesehen, von unten nach oben leicht schrég nach hinten verlduft. Die
Stiitzanordnung 30 ist aus Rahmenelementen 31 zusammengesetzt, wobei an den anné-
hernd vertikal verlaufenden Rahmenelementen 32 jeweils mehrere Halteelemente 33 ange-
ordnet sind, die in ihrer Gesamtheit die Anlageflidche 5 definieren. Ein in der Vorrichtung 1
befindliches erstes Glaselement 3 stiitzt sich mit seiner Riickseite 12 an der von den Halte-
elementen 33 aufgespannten Anlagefliche 5 ab. Die Halteelemente 33 sind dabei insbe-
sondere als Stiitzrollen 34 oder als sonstige Wilzkorper ausgebildet, wodurch ein Bewegen
des ersten Glaselements 3 in Forderrichtung 35 erleichtert wird. Die Riickseite 12 eines
ersten Glaselements 3 wird dadurch wihrend der Bewegung geschont und mogliche Be-

schidigungen und Kratzspuren weitgehend vermieden.

Das Zuf6rdern der Glaselemente 3, 22 in die Vorrichtung 1 erfolgt mittels der ersten For-
dervorrichtung 9, die beispielsweise als Rollenférderer 36 ausgefiihrt ist und die Glasele-
mente 3, 22 an ihrer Unterkante 11 abstiitzt und iiber antreibbare Forderrollen 37 die néti-
gen Vorschubkrifte auf die Glaselemente 3, 22 iibertréigt. Um die Positionierung der Glas-
elemente 3, 22 in Férderrichtung 35 zu erleichtern, kann an der Halteanordnung 6 eine
Anschlagvorrichtung 38 angeordnet sein, die beispielsweise einen mechanischen Anschlag
oder Lichtschranken oder dhnliche Mittel aufweist, die die exakte Ausrichtung einer Vor-
derkante 39 eines Glaselements 3, 22 ermdglicht. Die Anschlagvorrichtung 38 ist dazu
insbesondere mit einer nicht dargestellten Steuer- und Uberwachungseinrichtung der Vor-
richtung 1 verbunden, die den Antrieb des Rollférderers 36 nach erfolgter Positionierung
des Glaselements 3, 22 stillsetzt. Die Unterkante der Glaselemente 3, 22 kann im einfachs-

ten Fall von den Férderrollen 37 der ersten Fordervorrichtung 9 gestiitzt werden, eine wei-
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tere Ausfiihrung besteht darin, dass zusitzliche Stiitzelemente 40 vorgesehen sind, die eine
Entkopplung des Glaselements 3, 22 vom Rollenforderer 36 ermdglicht, in dem das Glas-
element 3, 22 von den Stiitzelementen gegeniiber den Oberkanten der Forderrollen 37 an-
gehoben, oder die Férderrollen 37 gegeniiber den Oberkanten der Stiitzelemente 40 abge-

senkt werden.

Zusitzlich Zur Fixierung des ersten Glaselements 3 durch sein Eigengewicht sind an der
Stiitzanordnung 30 noch zusitzliche Spannelemente 41 vorgesehen, die das erste Glasele-
ment 3 gegen die Anlagefliche 5 spannen. Die Spannelemente 41 sind vorzugsweise als
Vakuumsaugelemente 42 ausgefiihrt und konnen beispielsweise an den vertikalen Rah-
menelementen 32 angeordnet sein. Vakuumsaugelemente kénnen auch Teil der Fordervor-
richtung sein, wonach diese fiir das Transportieren als auch das Fixieren der Glaselemente

eingesetzt werden kdnnen.

Da das zweite Glaselement 22 durch das bereits in der Vorrichtung 1 befindliche erste
Glaselement 3 nicht direkt an der Ebene der Anlageflidche 5 in die Arbeitsposition ver-
bracht werden kann, muss dieses, wie anhand von Fig. 1e bereits beschrieben, in einer wei-
teren Forderebene 28 mit einem Abstand zur Anlagefléche S in die Vorrichtung 1 einge-
bracht werden. Dazu kénnen die Férderrollen 37 so ausgefiihrt sein, dass eine Unterkante
11 des zweiten Glaselements 22 an einer anderen Position beziiglich ihrer Rollenbreite
gefiihrt ist, beispielsweise durch eine Fithrungsnut, oder einen am Umfang der Forderrolle

37 angeordneten leicht erh6hten Trennsteg oder geteilte Forderrollen.

Zur Fiihrung des zweiten Glaselements 22 an seiner Oberkante 43 weist die Vorrichtung 1
eine Lingsfithrung 44 auf, mit der ein zweites Glaselement 22, aber gegebenentfalls auch
ein erstes Glaselement 3 mit seiner Oberkante 13 in einem Abstand zur Anlagefléche 5 in
Forderrichtung 35 verschieblich gefiihrt ist. Die Langsfiihrung 44 kann dazu Fithrungsrol-
len 45 aufweisen, die mit Fiihrungsrillen am Umfang ausgestattet ist und quasi eine Wilz-
fithrung der Glaselemente 3, 22 an ihrer Oberkante 43 bewirken. Alternativ ist auch eine
Ausfiihrung mit Gleitschienen, die mit einem Material mit niedrigem Reibungskoeffizient
belegt sind, méglich. Zur Anpassung an unterschiedliche Glastafelformate sowie zur Ver-
stellung des Abstandes de# Oberkante 43 zur Anlagefliche 5 beziehungsweise zu einem
bereits in der Vorrichtung 1 befindlichen ersten Glaselement 3 ist die Langsfithrung 44
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mittels einer Verstellanordnung 46 in ihrer Position beziiglich des Rollenf6rderers 36 und

gegebenenfalls auch in ihrem Abstand beziiglich der Anlagefliche 5 verstellbar gelagert.

Der Halteanordnung 6 in Form der Stiitzanordnung 30 ist die Aufladevorrichtung 13 zuge-
ordnet. Diese umfasst den Hochspannungsgenerator 15 und mehrere damit verbundene
Aufladeelektroden 14, die zum Aufladen eines in der Vorrichtung 1 befindlichen Glasele-
ments 3 an dieses angendhert werden. Damit die Aufladeelektroden 14 verschiedene Posi-
tionen beziiglich des ersten Glaselements einnehmen konnen, . sind die Aufladeelektro-
den 14 mittels einer Fiihrungsanordnung 47 verstellbar gelagert. Die Fithrungsanordnung
47 umfasst dabei ein die Aufladelektroden 14 tragendes Fiithrungsorgan 48, das entlang
einer Fiihrung 49 verstellbar ist. Die Fithrung 49 ist beispielsweise durch zwei zur Anlage-
fliche 5 parallele Fiihrungsschienen oder Fiihrungssédulen gebildet, das Fithrungsorgan 48
ist als Triger ausgefiihrt, dessen beide Enden jeweils entlang der Fithrung 49 gefiihrt sind.
Die Aufladelektroden 14 ragen dabei zwischen den vertikalen Rahmenelementen 32 zur
Anlageflidche 5 vor und kénnen mittels der Fithrungsordnung 47 den GroBteil des ersten
Glaselements 3 an seiner Riickseite 12 bestreichen und dadurch elektrostatisch aufladen.
Um den Aufladeeffekt zu verstirken kann ein das erste Glaselement 3 beriihrender Be-
standteil der Vorrichtung 1, beispielsweise der Rollenférderer 36, tiber eine schaltbare Lei-
tungsverbindung 50 mit einem Massepotential verbunden werden, wodurch eine grofere

elektrische Ladung im ersten Glaselement 3 aufgebaut werden kann.

An das elektrostatisch aufgeladene erste Glaselement 3 wird wie anhand von Fig. 1c be-
schrieben, die Folie 18 angefiigt und durch die elektrostatische Anziehungskraft am ersten
Glaselement 3 in seiner Lage fixiert, wodurch ein Glaselement-Kunststofffolien-Verbund
20 gebildet wird. AnschlieBend daran kann wie anhand von Fig. 1d beschrieben, ein zwei-
tes Glaselement 22 an den Glaselement-Kunststofffolien-Verbund 20 angefiigt werden,
und somit ein Verbundglas-Vorverbund 24 gebildet werden. Zur vorldufigen Fixierung
dieses Verbundglas-Vorverbunds 24 kann wie anhand von Fig. 1e beschrieben, eine An-
presskraft 26 ausgeiibt werden. Diese wird im Ausfiihrungsbeispiel geméd8 Fig. 2 durch
eine Vorpresseinrichtung 51 aufgebracht, welche als eine, der Vorrichtung 1 in Forderrich-
tung 35 nachgeordnete Walzvorrichtung 52 ausgebildet ist. Der Verbundglas-Vorverbund
24 wird dabei von der ersten Fordervorrichtung 9 und der daran anschlieBenden zweiten

Fordervorrichtung 27, im Ausfithrungsbeispiel beide als Rollenforderer 36 ausgefiihrt, et-
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wa annihernd in Verldngerung der Anlageflache 5 aus der Vorrichtung 1 austransportiert
und dabei zwischen zwei zueinander parallelen Presswalzen 53 gepresst. Zur Anpassung
der Walzvorrichtung 52 an unterschiedliche Dicken eines Verbundglas-Vorverbunds 24 ist

der Abstand zwischen zwei zusammenwirkenden Presswalzen 53 verstellbar.

Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch eine erfindungsgeméBe Vorrichtung 1 geméaB der Linie III
— 11 in Fig. 2. Die Stiitzanordnung 30 ist in diesem Ausfithrungsbeispiel wieder aus Rah-
menelementen 31, 32 aufgebaut, und bildet mit an den annihernd vertikalen Rahmenele-
menten 32 angeordneten Stiitzrollen 34 die Anlagefliche 5 aus, an der das erste Glasele-
ment 3 positioniert ist. Zur zusétzlichen Fixierung des ersten Glaselements 3 an der Anla-
gefliche 5 konnen wieder auf die Riickseite 12 des ersten Glaselements 3 wirkende Vaku-
um-Saug-Elemente vorgesehen sein, die jedoch in dieser Figur der Einfachheit halber nicht
dargestellt sind. Die elektrostatische Aufladung des ersten Glaselements 3 erfolgt wieder
durch Aufladeelektroden 14, die zwischen den Rahmenelementen 32 an die Anlagefléche 5
heranreichen und mittels der Fithrungsanordnung 47 weitgehend die gesamte Riickseite 12

des ersten Glaselements 3 bestreichen kénnen.

Die Positionierung der Folie 18 am ersten Glaselement 3 erfolgt wie bereits anhand von
Fig. 1¢ kurz beschrieben, mit Hilfe eines Forderorgans 19, das Bestandteil einer Zufrder-
einrichtung 54 ist. Das Forderorgan 19 besitzt dazu eine weitgehend ebene Auflagefliche
55 und ist im Ausfiihrungsbeispiel als ebene Platte 56 ausgefiihrt. Die Folie 18 wird vom
Bedienungspersonal oder einer Handhabungseinrichtung in Form eines von einer Folien-
bahn abgetrennten Folienzuschnitts auf die Platte 56 aufgelegt und in Position gebracht.
Zur genauen Positionierung auf der Platte 56 konnen beispielsweise mechanische An-
schlagelemente 57 oder aber auch optisch erkennbare Bezugslinien an der Auflagefldche

55 der Platte 56 verwendet werden.

Die Platte 56 ist Teil einer Schwenkanordnung 58, mittels derer die Platte 56 mit der Folie
18 aus der in Volllinien dargestellten, weitgehend horizontalen ersten Arbeitsstellung 59 in
eine in strichlierten Linien dargestellte, anndhernd vertikale zweite Arbeitsstellung 60 auf-
geschwenkt werden. Die Platte 56 ist dazu mittels eines Schwenklagers 61 an einem Ge-
stell 62 schwenkbar gelagert und kann mittels eines Schwenkantriebs 63 beispielsweise in

Form eines Hubzylinders 64 aus der ersten Arbeitsstellung 59 in die zweite Arbeitsstellung
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60 verschwenkt werden. In dieser ist die Auflageflédche 55 vorzugsweise parallel zur Anla-
gefldche 5, wodurch die Folie 18 somit weitgehend parallel zur Vorderseite 16 des ersten
Glaselements 3 angeordnet ist. Das Gestell 62 und damit auch die Schwenkanordnung 58
ist mittels eines Fahrantriebes 65 entlang einer Fithrung 66 horizontal und rechtwinkelig zu
einer vertikalen Bezugsebene 67 verstellbar gelagert. Dadurch kann der Abstand 68 zwi-
schen der Anlageflidche 5 und der aufgeschwenkten Auflagefliche 55 an die Dicke der zu
verarbeitenden Glaselemente 3, 22 sowie die Dicke der verwendeten Folien 18 angepasst
werden. Zusétzlich kann dadurch der Raum vor der Anlagefléche 5 zur Durchfiihrung von

Foérdervorgingen freigehalten werden.

Zur Fixierung der positionierten Folie 18 an der Auflageflidche 55 weist die Platte 56 an
der Auflagefliche 55 Offnungen 69 auf, die iiber eine Leitung 70 mit einer Vakuumquelle
71 verbindbar sind, wodurch die Folie 18 durch die Wirkung des Vakuums gegen die Auf-
lagefliche 55 fixiert werden kann. Die Offnungen 69 wirken dadurch als Vakuuméffoun-
gen. Um die Ubergabe der Folie 18 im aufgeschwenkten Zustand an das elektrostatisch
aufgeladene erste Glaselement 3 zu ermdglichen, wird die Fixierung durch das Vakuum
aufgehoben; zusitzlich kann durch die Offnungen 69 auf die die Auflagefliche 55 kontak-
tierende Oberfléche der Folie 18 ein Druckluftsto ausgeiibt werden, wozu die Leitung 70
mit einer Druckluftquelle 72 verbindbar ist. Zur Umschaltung der Leitungsverbindung zur
Vakuumquelle 71 bzw. Druckluftquelle 72 ist in der Leitung 70 ein Schaltventil 73 ange-
ordnet, mit dem die Offnungen 69 wahlweise mit der Vakuumquelle 71 oder der Druck-
luftquelle 72 verbunden werden kdnnen und dadurch als Vakuuméffnungen oder Druck-

luftéffnungen wirken kénnen.

Fig. 3 zeigt weiters die mit der ersten Férdervorrichtung 9 zusammenwirkende Lingsfiih-
rung 44, mit der das zweite Glaselement 22 und gegebenenfalls auch das erste Glaselement
3 beim Zufbrdern an die Halteanordnung 6 an ihrer Oberkante 43 gefiihrt werden kénnen.
In Fig. 3 ist in strichlierten Linien das Zufordern eines weiteren Elements 21 in Form eines
Glaselements 22 dargestellt, wobei dessen Forderebene 28 einen Abstand 29 zur Anlage-
flache 5 aufweist und das zweite Glaselement 22 dadurch mit dem ersten Glaselement 3
und der daran fixierten Folie 18 zur Deckung gebracht werden kann. Zur Fiihrung der Un-
terkante 11 des zweiten Glaselements 22 in einem Abstand 29 zur Anlagefliche 5, besitzt

auch die erste Fordervorrichtung 9 beziehungsweise deren Forderrollen 37 Vorkehrungen,
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die den Abstand 29 bewirken. Zur Anpassung an unterschiedliche Abmessungen der Glas-
elemente 3, 22 ist die Langsfiihrung 44 sowohl in Hohenrichtung 74, die etwa parallel zur
Anlageflédche 5 verlduft, als auch in Querrichtung 75, die rechtwinkelig zur Anlagefléiche 5
verlduft, mittels der Verstellanordnung 46 verstellbar ausgefiihrt.

Fig. 4 zeigt die vereinfachte, schematische Ansicht einer weiteren Ausfiihrungsform der
Vorrichtung 1 als Teil einer Fertigungsanlage 76 zum Herstellen eines Glaselement-
Kunststofffolien-Verbunds 20. Diese umfasst in Forderrichtung 35 betrachtet, eine Glas-
vorbehandlungseinrichtung 77, in der Glaselemente 3, 22 einem Reinigungsvorgang, ins-
besondere einemWaschvorgang, einemTrockenvorgang und gegebenenfalls einemErwir-
mungsvorgang unterzogen werden. Von der Glasvorbehandlungseinrichtung 77 werden die
Glaselemente 3, 22 mittels der ersten Férdervorrichtung 9 beziehungsweise dem Rollen-
forderer 36 zur Vorrichtung 1 transportiert und an der von der Halteanordnung 6 im Form
der Stiitzanordnung 30 definierten Anlageflédche 5 positioniert. In Fig. 4 ist ein erstes Glas-
element 3 beim Zuférdern zur Halteanordnung 6 dargestellt. Abweichend von den Aus-
fiihrungsbeispielen gemiB den Fig. 1, 2,3 ist in dieser Ausfithrungsform der Vorrichtung 1
die Aufladevorrichtung 13 in Forderrichtung 35 betrachtet, der Halteanordnung 6 vorge-
ordnet und die elektrostatische Aufladung des ersten Glaselements 3 erfolgt wihrend es zur
Halteanordnung 6 bewegt wird. Die Aufladeelektroden 14 sind dazu wieder an einem ling-
lichen Tréger angeordnet, der bei dieser Ausfithrung jedoch quer zur Forderrichtung 35
orientiert ist und die Aufladeelektroden 14 die gesamte Héhe der daran vorbeigefiihrten
Glaselement 3 bestreichen. Damit die elektrische Ladung nicht in kurzer Zeit wieder abge-
baut wird, sind die -. ~ das Glaselement 3 nach Beendigung des Aufladevorganges beriih-
renden Bauteile der Halteanordnung 6 mit elektrisch isolierenden Werkstoffen ausgestattet.
Nach der Fixierung des ersten Glaselements in der Halteanordnung 6 wird wieder, wie
anhand von Fig. 1¢ beschrieben, die Folie 18 als zweites Element 17 an das erste Glasele-
ment 3 als erstes Element 2 angefiigt und aufgrund der einwirkenden elektrostatischen An-
ziehungskrifte an diesem fixiert. Durch das Anfiigen eines weiteren Elements 21 in Form
des zweiten Glaselements 22 wird ein Verbundglas-Vorverbund 24 gebildet, der beim Ab-
transportieren von der Halteanordnung 6 mit Hilfe der Vorpresseinrichtung 51 voriiberge-
hend fixiert, bis die endgiiltige Verpressung in einer nachfolgenden, nicht dargestellten

Verpressungslinie erfolgt. Fig. 4 zeigt weiters einen mit Hilfe der zweiten Fordervorrich-
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tung 27 in Form eines weiteren RollenfSrderers 36 von der Halteanordnung 6 abtranspor-

tierten Verbundglas-Vorverbund 24, der die Vorpresseinrichtung 51 bereits passiert hat.

Abweichend von dieser Verfahrensweise ist es auch méglich, das - Anfiigen der Folie 18 an
das erste Glaselement ‘3 und das Anfligen des zweiten Glaselements 22 in unterschiedli-
chen Arbeitsstationen auszufiihren, wodurch die Splittung der Arbeitsvorgiinge auf ver-
schiedene Arbeitsstationen die Taktzeit bei der Herstellung eines Verbundglas-
Vorverbundes 24 weiter reduziert werden kann. Der Antransport des zweiten Glaselements

22 erfolgt bei dieser Verfahrensvariante quer zum Produktionsfluss.

Fig. 5 zeigt vereinfacht eine mogliche Variante des Anfiigens eines weiteren Elements 21
in Form eines zweiten Glaselements 22, bei der dieses das zweite Element 17 in Form der
Folie 18 am Beginn des Anfiigens nur an der Oberkante 43 kontaktiert, wihrend die Un-
terkante 11 des zweiten Glaselements 22 noch einen Abstand zur Folie aufweist, der erst in

Folge durch vollstindige Annéherung des zweiten Glaselements 22 beseitigt wird.

Fig. 6 zeigt einen Schnitt durch die Vorpresseinrichtung 51 gem#B der Linie VI in Fig. 2.
Die Vorpresseinrichtung 51 ist als Walzvorrichtung 52 ausgebildet und umfasst zumindest
zwei zusammenwirkende Presswalzen 53, zwischen denen ein Verbundglas-Vorverbund
24 nach der Zusammenstellung in der Halteanordnung 6 im Durchlauf gepresst wird, wo-
durch dieser fiir die weiteren Bearbeitungsschritte den nétigen Zusammenbhalt erhilt, bis
der Verbundglas-Vorverbund 24 schlussendlich in einer nachfolgenden, nicht dargestellten
Presslinie endgiiltig unter Einwirkung von iiber der Raumtemperatﬁr liegender Temperatur
und Druck zu einem Verbundglaselement verpresst wird. Wie in Fig. 6 angedeutet, kann
zumindest eine der Presswalzen 53 in Verstellrichtung 78 etwa rechtwinkelig zur Ebene
der Anlagefléche 5 verstellbar gelagert sein, wodurch die Walzvorrichtung 52 an wech-

selnde Dicken der Verbundglas-Vorverbundelemente 24 angepasst werden kann.

Abbildung 7 zeigt eine weitere mogliche Ausfiihrungsform der Aufladevorrichtung 13, bei
der den in Bewegungsrichtung 79 verstellbaren Aufladeelektroden 14 mit dieser mittels der
Fiihrungsanordnung 47 ebenfalls in Bewegungsrichtung 79 mitbewegte, zusitzliche Halte-
elemente 80 in Form von Stiitzrollen 81 zugeordnet sind. Mit diesen Stiitzrollen 81 kann
der Abstand der Aufladeelektrode 14 zur Riickseite 12 des ersten Glaselements 3 auch
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konstant gehalten werden, wenn das erste Glaselement 3 zum Beispiel durch Formabwei-

chungen nicht exakt parallel zur Fithrung 49 der Fithrungsanordnung 47 angeordnet ist.

Fig. 8 zeigt eine weitere mogliche Ausfiihrungsform der erfindungsgeméaBen Vorrichtung
1, wobei beziiglich deren grundsétzlichen Aufbau bzw. Funktionsweise auf die Beschrei-
bung zu Fig. 3 verwiesen ist. Zusitzlich zur Ausfithrung gem#8 Fig. 3 ist alternativ oder
zusitzlich zur Ausfiihrungsform gemiB Fig. 3 an der Zufordereinrichtung 54, insbesondere
an der Platte 56 eine Aufladevorrichtung 13 angeordnet, mit der die Folie 18 elektrosta-
tisch aufgeladen werden kann und zusitzlich oder alternativ in aufgeschwenkter Stellung
auch das erste Glaselement 3 an seiner Vorderseite 16 elektrostatisch aufgeladen werden
kann. Folie 18 und erstes Glaselement 3 sind, falls beide Elemente aufgeladen werden sol-
len, dabei unterschiedlich, insbesondere gegensinnig aufzuladen, damit eine elektrostati-
sche Anziehungskraft bewirkt wird. Um die Folie 18 auf ihrer gesamten Fliche aufladen zu
konnen, ist dhnlich wie bei der Anordnung an der Halteanordnung 6 an der Platte 56 eine
Fihrungsanordnung 82 ausgebildet, mittels der die Aufladelektrode 14 parallel zur Aufla-
defliche 55 der Platte 56 bewegt werden kann oder in aufgeschwenkter Stellung auch pa-
rallel zur Anlagefliche 5 der Halteanordnung 6.

In Fig. 9 ist eine Verfahrensvariante dargestellt, bei der die Folie 18 in Form einer Folien-
bahn 83 auf einer Vorratstrommel 84 gespeichert ist, und im Zuge einer Relativbewegung
beziiglich des Glaselements 3 von der Vorratstrommel 84 abgewickelt wird und gleichzei-
tig an die Oberfliche des Glaselements 3 angelegt wird. Auch bei dieser Verfahrensvarian-
te kann entweder das Glaselement 3 oder die Folie 18 oder aber auch beide Elemente 2, 17
durch die in Fig. 9 nicht dargestellte Aufladevorrichtung 13 elektrostatisch aufgeladen
sein. Die Relativbewegung kann dadurch erfolgen, dass eine die Vorratstrommel 84 tra-
gende Trommelhalterung 85 mittels eines Fiihrungsantriebs 86 entlang einer Trommelfiih-
rung 87 bewegt wird und die Folie 18 dabei von der Vorratstrommel 84 abgewickelt wird,
was durch einen Trommelantrieb 88 unterstiitzt erfolgen kann. Die Verstellrichtung 89 der
Vorratstrommel ist dabei parallel zur Oberfldche des Glaselements 3 gewihlt. Weiters
kann die Relativbewegung auch : - eine Bewegung des Glaselements 3 einschlieBen,
wodurch die Trommelfiihrung 87 sowie der Fithrungsantrieb 86 auch entfallen kann. Die
Abtrennung der Folie 18 von der restlichen Folienbahn 83 kann dabei durch jede geeignete
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Schneidvorrichtung erfolgen, beispielsweise durch ein Schneidmesser oder ein erhitztes

Schmelzelement.

Das Ausfiihrungsbeispiel. zeigt eine mogliche Ausfiihrungsvariante des Verfahrens bzw.
der Vorrichtung 1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die
speziell dargestellte Ausfithrungsvariante derselben eingeschrinkt ist, sondern vielmehr
auch diverse Kombinationen der einzelnen beschriebenen Ausfithrungsvarianten unterein-
ander mdglich sind und diese Variationsméglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen
Handeln durch gegenstindliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet
tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch sémtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten,
die durch Kombinationen einzelner Details der beschriebenen Ausfiihrungsvariante mog-

lich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstindnis
des Aufbaus der Vorrichtung 1 diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmaBstiblich

und/oder vergroBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstindigen erfinderischen Losungen zugrunde liegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1; 2, 3; 4; 5; 6; 7; 8 und 9 gezeigten Ausfiih-
rungen den Gegenstand von eigensténdigen, erfindungsgemiBen Losungen bilden. Die
diesbeziiglichen, erfindungsgemien Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibun-

gen dieser Figuren zu entnehmen.
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21
22
23
24
25

26
27
28
29
30

31
32
33
34
35

Bezugszeichenaufstellung

Vorrichtung
Element
Glaselement
Glastafel
Anlagefldche

Halteanordnung
Vertikalebene
Neigungswinkel
Fordervorrichtung
Forderebene

Unterkante

Riickseite
Aufladevorrichtung
Aufladeelektrode
Hochspannungsgenerator

Vorderseite

Element

Folie

Forderorgan
Glaselement-Kunststofffolien-
Verbund

Element

Glaselement

Glastafel
Verbundglas-Vorverbund
AuBenseite

Anpresskraft
Fordervorrichtung
Forderebene
Abstand
Stiitzanordnung

Rahmenelement
Rahmenelement
Halteelement
Stiitzrolle
Forderrichtung

36
37
38
39
40

41
42
43
44
45

46
47
48
49
50

51
52
33
54
55

56
57
58
59
60

61
62
63
64
65

66
67
68
69
70

Rollenforderer
Férderrolle
Anschlagvorrichtung
Vorderkante
Stiitzelement

Spannelement
Vakuumsaugelement
Oberkante
Léngsfiihrung
Fiihrungsrolle

Verstellanordnung
Filihrungsanordnung
Fiihrungsorgan
Fiihrung
Leitungsverbindung

Verpresseinrichtung
Walzvorrichtung
Presswalzen
Zufdrdereinrichtung
Auflagefliche

Platte
Anschlagelement
Schwenkanordnung
Arbeitsstellung
Arbeitsstellung

Schwenklager

Schwenkantrieb
Hubzylinder
Fahrantrieb

Fiihrung
Bezugsebene
Abstand
Offoungen
Leitung
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71
72
73
74
75

76
77
78
79
80

81
82
83
84
85

86
87
88

Vakuumquelle
Druckluftquelle
Schaltventil
Hohenrichtung
Querrichtung

Fertigungsanlage
Glasvorhandlungseinrichtung
Verstellrichtung
Bewegungsrichtung
Halteelement

Stiitzrollen
Fiihrungsanordnung
Folienbahn
Vorratstrommel
Trommelhalterung

Fiihrungsantrieb
Trommelfiihrung

‘Trommelantrieb
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Patentanspriiche
1. Verfahren zum Positionieren von zwei fldchigen Elementen (2, 17) wie ein

Glaselement (3) und eine Folie (18) aus Kunststoff aufeinander, bei dem ein Element (2,
17) an das andere Element (17, 2) moglichst spielfrei angelegt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest eines der beiden voneinander distanzierten Elemente (2, 17) elektrosta-
tisch aufgeladen wird und danach die beiden Elemente (2, 17) ausgehend von der distan-
zierten Position relativ zueinander bewegt werden, bis einander zugewandte Oberflichen
der beiden Elemente (2, 17) im Wesentlichen spielfrei aneinander liegen und durch elektro-

statische Anziehungskraft relativ zueinander fixiert sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Glaselement
(3) beim Anbringen der Folie (18) schriig zu einer Vertikalebene (7) ausgerichtet ist, insbe-
sondere, von der Seite, an der die Folie angebracht wird betrachtet, von unten nach oben

schrig nach hinten verlaufend geneigt ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass von einer
Folienbahn ein Folienzuschnitt als Folie (18) abgetrennt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
zum elektrischen Aufladen eines Elements (2, 17), insbesondere des Glaselements (18), an
dieses zumindest eine Aufladeelektrode (14) berithrend oder bis auf einen Abstand angeni-

hert wird, so dass das Element elektrostatisch aufgeladen wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufladeelekt-

rode an eine Oberfldche des Elements angendhert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufladeelekt-

rode an eine Kante des Elements angendhert wird.
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7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass

die Aufladeelektrode (14) wihrend des Aufladevorgangs verschiedene Positionen beziiglich

des Elements (2, 17) einnimmt.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufladeelekt-
rode (14) und das Element (2, 17) wihrend des Aufladevorganges im Wesentlichen parallel

zur Oberfléche oder einer Kante des Elements (2, 17) relativ zueinander bewegt werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der Aufladevorgang wihrend einer Frderbewegung des Elements (2, 17) erfolgt.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein Teilbereich der Fliche des Elements (2, 17) elektrostatisch aufgeladen wird.
den. '

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere vonein-
ander distanzierte Teilbereiche der Fliche des Elements (2, 17) elektrostatisch aufgeladen
werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass

die Aufladeelektrode (14) wihrend des Aufladevorgangs an die vom anderen Element 17,
2) abgewandte Oberfliche des Elements (2, 17) angenéhert oder an dieser entlang bewegt

wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
... die Elemente (2, 17) in einer im Wesentlichen senkrecht zu ihren Oberflichen ausge-

richteten Richtung aufeinander zu bewegt werden.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
- die Elemente (2, 17) unter Veréinderung eines zwischen ihnen eingeschlossenen Win-

kels, insbesondere in einer Schwenkbewegung, aufeinander zu bewegt werden.
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15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass

die Bewegung eines der Elemente (2, 17) ausgehend von einer weitgehend horizontalen

Ausrichtung des Elements (2, 17) erfolgt.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Element (2, 17), insbesondere die Folie (18) wihrend der Bewegung durch Beaufschla-

gung mit einem Vakuum an einem Forderorgan (19) fixiert wird.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
das Anlegen der Folie (18) am Glaselement (3) durch einen auf die vom Glaselement 3)

abgewandte Riickseite der Folie (18) wirkenden DruckluftstoB unterstiitzt wird.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
durch Anfiligen zumindest eines weiteren Glaselements (22) an die am ersten Glaselement

(3) fixierte Folie (18) ein Verbundglas-Vorverbund (24) gebildet wird.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Anfligen des zweiten Elements (17) oder eines weiteren Elements (21), insbesondere
eines zweiten Glaselements (22), dieses schrig positioniert wird und in dieser Winkelstel-
lung die Elemente (2, 17, 21) in einem ihrer Randbereiche zur Anlage aneinander verbracht

werden und danach zur im Wesentlichen spielfreien Anlage angenshert werden.

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Glaselement (3) beim Fixieren der Folie (18) oder beim Anfiigen des zweiten Glaselements

(22) weitgehend vertikal ausgerichtet ist.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass
das erste Glaselement (3) und/oder das zweite Glaselement (22) als Verbundglaselement

oder als Verbundglas-Vorverbund (24) ausgebildet sind.
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22. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest eines der Elemente (2, 17, 21) vor, wihrend oder nach dem Zusammenfiigen mit
einem anderen Element (2, 17, 21) zumindest abschnittsweise {iber Raumtemperatur er-
wiérmt wird, wobei das Glaselement (3, 22) insbesondere auf eine Temperatur ausgewdhlt -
aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 25°C und einer oberen Grenze von 80°C
und die Folie (18) insbesondere‘auf eine Temperatur ausgewihlt aus einem Bereich mit

einer unteren Grenze von 20°C und einer oberen Grenze von 40°C erwirmt wird.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Anfligen des zweiten Glaselements (22) mehrere Folien (18) am ersten Glasele-

ment (3) angebracht werden.

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass
der Glaselement-Kunststofffolien-Vorverbund (20) nach dem Anfiigen zumindest eines
zweiten Glaselements (22) mittels einer Vorpresseinrichtung (51), insbesondere einer

Walzvorrichtung (52) einem ersten Pressvorgang unterzogen wird.

25. Vorrichtung (1) zum Positionieren von zwei fléichigen Elementen (2, 17) wie
ein Glaselement (3) und eine Folie (18) aufeinander, insbesondere zur Herstellung eines
Glaselement-Kunststofffolien-Vorverbunds (20), umfassend eine Halteanordnung (6) fiir
ein erstes Element (2), insbesondere das Glaselement (3), und eine ZufSrdereinrichtung
(54) zum Anbringen eines zweiten Elements (17), insbesondere der Folie (18) am ersten
Element (2), dadurch gekennzeichnet, dass der Halteanordnung (6) oder der Zuforderein-
richtung (54) eine Aufladevorrichtung (13) zum elektrostatischen Aufladen des ersten Ele-

ments (2) zugeordnet oder vorgeordnet ist.
26. Vorrichtung (1) nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Halte-

anordnung (6) eine durch Halteelemente (33) definierte Anlagefliche (5) fiir das erste Ele-
ment (2) bildet.
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217. Vorrichtung (1) nach Anspruch 25 oder 26, dadurch gekennzeichnet, dass der

Halteanordnung (6) eine erste Fordervorrichtung (9) zum Zufordern des Glaselements 3)

oder eines weiteren Glaselements (22) zur Halteanordnung (6) zugeordnet ist.

28. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 25 bis 27, dadurch gekennzeich-
net, dass der Halteanordnung (6) eine zweite Férdervorrichtung (27) zum Abfordern des
hergestellten Glaselement-Kunststofffolien-Verbunds (20) von der Halteanordnung (6) zu-
geordnet ist.

29. Vorrichtung (1) nach Anspruch 27 oder 28, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine der Férdervorrichtungen (9, 27) als Linearforderer, insbesondere als die
Glaselemente (3, 22) und/oder den Glaselement-Kunststofffolien-Verbund (20) an einer

Unterkante (11) tragender, angetriebener Rollenforderer (36) ausgebildet ist.

30. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 25 bis 29, dadurch gekennzeich-
net, dass der Halteanordnung (6) eine die Glaselemente (3, 22) und/oder den Glaselement-
Kunststofffolien-Verbund (20) an einer Oberkante (43) fiihrende Lingsfithrung (44).zuge-
ordnet ist.

31. Vorrichtung (1) nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass die Langs-
fiihrung (44) mittels einer Verstellanordnung (46) in ihrer Position relativ zur Anlagefliche
(5) verstellbar ist.

32. Vorrichtung (1) nach Anspruch 30 oder 31, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Fordereinrichtung (9) zusammen mit der Léngsfiihrung (44) eine Forderebene (28) fiir
die Glaselemente (3, 22) ausbildet, die einen Abstand (29) zur Anlagefliche (5) der Halte-
anordnung (6) aufweist.

33. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 28 bis 32, dadurch gekennzeich-
net, dass der Halteanordnung (6), in Forderrichtung (35) der zweiten Fordereinrichtung (27)
betrachtet, eine auf den Glaselement-Kunststofffolien-Vorverbund (20) wirkende Vorpress-

einrichtung (51), insbesondere eine Walzvorrichtung (52) nachgeordnet ist.
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34. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 27 bis 33, dadurch gekennzeich-

net, dass die Halteanordnung (6) und/oder zumindest eine der Fordervorrrichtungen (9, 27)

elektrisch leitend und zumindest voriibergehend mit einem Massepotential verbindbar ist.

35. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 25 bis 34, dadurch gekennzeich-
net, dass die Zufordereinrichtung (54) zum Anbringen der Folie (18) durch eine Schwenk-
anordnung (58), insbesondere einen Schwenktisch, mit einer Auflageflidche (55) fiir die
Folie (18) gebildet ist.

36. Vorrichtung (1) nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflage-
fliche (55) der Schwenkanordnung (58) mittels eines Schwenkantriebs (63) aus einer weit-
gehend horizontalen ersten Arbeitsstellung (59) in eine zur Anlagefléiche (5) der Haltean-
ordnung (6) weitgehend parallele zweite Arbeitsstellung (60) verschwenkbar ist.

37. Vorrichtung (1) nach Anspruch 35 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schwenkanordnung (58) mittels eines Fahrantriebs (65) annihernd quer zur Anlageflache
(5) der Halteanordnung (6), insbesondere horizontal verfahrbar ist.

38. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 35 bis 37, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schwenkanordnung (58) an der Auflagefliche (55) Offnungen (69) aufweist,
die tiber eine Leitung (70) mit einer Vakuumquelle (71) verbindbar sind.

39. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 35 bis 38, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schwenkanordnung (58) gegeniiber der Auflagefliche (55) erhaben positio-
nierbare Anschlagelemente (57) fiir die Folie (18) aufweist.

40. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 35 bis 39, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schwenkanordnung (58) an der Auflageflache (55) Offnungen (69) aufweist,
die tiber eine Leitung (70) mit einer Druckluftquelle (72) verbindbar sind.
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41. Vorrichtung (1) nach Anspruch 38 und 40, dadurch gekennzeichnet, dass in
der Leitung (70) ein Schaltventil (73) zur wahlweisen Verbindung der Offnungen (69) mit
der Vakuumquelle (71) oder der Druckluftquelle (72) angeordnet ist.

42. Vorrichtung (1) nach Anspruch 38 und 40, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vakuumgquelle (71) durch Umschaltmittel auch als Druckluftquelle (72) einsetzbar ist.

43, Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 25 bis 42, dadurch gekennzeich-
net, dass die Aufladevorrichtung (13) zumindest eine Aufladeelektrode (14) und einen mit

dieser verbundenen Hochspannungsgenerator (15) umfasst.

44, Vorrichtung (1) nach Anspruch 43, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufla-
deelektrode (14) der Halteanordnung (6) zugeordnet ist.

45. Vorrichtung (1) nach Anspruch 43 oder 44, dadurch gekennzeichnet, dass die
Aufladeelektrode (14), in Forderrichtung (35) der Glaselemente (3, 22) betrachtet, der Hal-
teanordnung (6) vorgeordnet ist.

46. Vorrichtung (1) nach Anspruch 43 oder 44, dadurch gekennzeichnet, dass die
Aufladeelektrode (14) der Zufordereinrichtung (54), insbesondere der Schwenkanordnung
(58) zugeordnet ist.

47. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 43 bis 46, dadurch gekennzeich-
net, dass die Aufladeelektrode (14) an einem verstellbaren Fiithrungsorgan (48) einer Fiih-
rungsanordnung (47, 82) befestigt ist.

48. Vorrichtung (1) nach Anspruch 47, dadurch gekennzeichnet, dass am Fiih-
rungsorgan (49), in Bewegungsrichtung (79) desselben betrachtet, vor oder nach der Aufla-
deelektrode (14) ein oder mehrere, eine Oberfliche des ersten Glaselements (3) kontaktie-
rende Halteelemente (80), insbesondere Stiitzrollen (81), angeordnet sind.
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49. Vorrichtung (1) nach Anspruch 47 oder 48, dadurch gekennzeichnet, dass die

Fiihrungsanordnung (47) in Form eines Linearantriebs ausgebildet ist.

50. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 47 bis 49, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Arbeitsweg des Fithrungsorgans (49), insbesondere mittels einer Steuer- und
Uberwachungseinrichtung, an eine Abmessung des aufzuladenden Elements (2, 17) an-

passbar ist.

51. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 26 bis 50, dadurch gekennzeich-
net, dass die Halteanordnung (6) zumindest ein Spannelement (41) zur wahlweisen Fixie-
rung des ersten Glaselements (3) oder des Glaselement-Kunststofffolien-Vorverbunds (20)
an der Anlagefliche (5) aufweist.

52. Vorrichtung (1) nach Anspruch 51, dadurch gekennzeichnet, dass das Spann-
element (41) als Vakuumsaugelement (42) ausgebildet ist.

53. Fertigungsanlage (76) zum Herstellen eines Glaselement-Kunststofffolien-
Verbunds (20), insbesondere eines Verbundglaselements, umfassend eine Glasvorbehand-
lungseinrichtung (77), eine Vorrichtung (1) zur Herstellung eines Glaselement-Kunst-
stofffolien-Vorverbunds (20) und eine Verpressungslinie zur Verbindung des Glaselement-
Kunststofffolien-Vorverbunds (20) unter erhhter Temperatur und/oder erhohtem Druck,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1) zur Herstellung des Glaselement-
Kunststofffolien-Vorverbunds (20) nach einem der Anspriiche 25 bis 52 ausgebildet ist.

Peter Lisec
durch

Dr.

N2006/16900




L 722 23
1718

2,3,k
25

Peter Lisec



9¢ ‘LT

‘ 8€ ¢ 07 9z & U 0C 96
ﬂ _ \ \j ,_ \ \_ | \
- / / T _ 7 ]
1
V( ) - \Il—f\- ISP oT LT -f\./_.fN i ZINTS. S 7 7 A >4 A "4 N7 {\A
Wy~ 71/ 7 7@ LA A B /Y77 8] 0
lor / 2\ / FA AN NN o
Yy s YIRS SR 0
¥ /S S S SR S S S S SES SSS R ] o
Y/ /s RSB N A 0
€ (S VR PEE VRPN |
B (VL VN IIE Ve VELs'e 0 '
MERNE 4 Aﬂ
\_o\\\\\\n\\\\‘:\\M\\\_\\\ R P G v 1y
(S QA AANS I/ VAV . VIV GV ¢ 74 ¢ 0 '
oo \\\\\n\\%\\m\\W\\\\\ o \\Iqmmm
(RSN’ IS ENs ISR Eaw 'Y O \\3
L7 — SRR AR AN A A < A o
Vg AW 7 WAV . VIV W & ¢ VA A ¢
16 SR A A e e e’ o e e s TS T AT K o ] 14
84 (R AL WA . Ve e« 4 U v
i T L
: : A
o w w ST ¢y w | /\m
o o 2 o € €€
— 0 0 0 ]
6% O O P 0
Ai 6%
AL -
4.
\ 1€ N
2515 N -
L 0€'9 b4

-

Peter Lisec



Peter Lisec

eBi1d



]

52

16

‘_\

, 30

5
1t 6

\\ NN NN NN NN

13

NN\
m\ ‘ \\\\\\\\\\\\\P\\
N

\ NN NN NN NNNNNNNNN

000 0000
LN
o woo
° .

24

53
.
)
|

21, 36

==

LN N N O N O

NONN N NN N NN NN NN NN
NN NN NN NN N NNNNANN
NONN N NN NN NN NN NANN
NN NN NONNNNNNNN

z

y -

s

\\7 NONN NN N NN NN NN SN

NNN NN N NN NNNNNNN
AN NN N N N N N N NN NN/
NONN NN N NN N N NN N NN

2z

_ NN N NN N NN |
N N N NN N N N NN NN |

NN ¢

.\ NONN N NN N N NN N NN NN
\ NN .,

e A U W N N N W W N U . N

NONONNUNONNUNNANANNANDNAN

11

Fig-4

NONN N NN NN NNNNNANN
NON NN NN NN NNNNNNN
NONNN NN NNNNNNNNN

- 0000 —

Peter Lisec

35

9,36

2,34




Peter Lisec




L X ] L4 s o [
Ld e o L e o °
° [ ] [ e o8 e o .
£ ] [ d [ ] L 4 ® o
[ ] L] ® o L ] e o

e ese o o0e “ee o

55 56

....
"

.....

Fig.9 39 86

Peter Lisec




Recherchenbericht zu A 2034/2006 Gsterreichisches
Technische Abteilung 4A patentamt

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geman IPCE:
C03C 27/12 (2006.01); B32B 17/10 (2006.01)
Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geman ECLA:
B32B 17/10L10

Recherchierter Prifstoff (Klassifikation):
C03C,B32B.

Konsultierte Online-Datenbank:

WPI, EPODOC.

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 7. Dezember 2006 eingereichten Anspriichen 1-53 erstellt.

Kategorie’ | Bezeichnung der Veréffentlichung: Betreffend Anspruch
Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Verdffentlichungsdatum,
Textstelle oder Figur soweit erforderlich
X |DE 4339853 C2 (GRAFE etal.) 5.Oktober 1995 (05.10.1995) 1,10
Anspriiche 1,2,5; Spalte 5, Zeilen 17-29, 39-43; Fig.9.
A 25
Datum der Beendigung der Recherche: ) Prafer(in):
31. August 2007 O Fortsetzung siehe Folgeblatt | pr, HAUSWIRTH
? Kategorien der angefiihrten Dokumente: A Verdffentlichung, die den aligemeinen Stand der Technik definiert.
X Verdffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- ; ; ;
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. P Bg'l;ugsgtﬁgt;;nd:e :::‘t;ggnlztéf;ast:g'melzh): 3?,%:.) + jedoch nach

auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden.

Y Verbffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht
als auf erfinderischer Tétigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die : iat § ich lich, wairde Neuheit in
Verdffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen nachverdffenticht, Schutz ist in Osterreich méglich, wirde Neuhelt

dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fir Fra?e slel.len) ' o .
einen Fachmann naheliegend ist. & Verdftentlichung, die Mitglied der selben Patenttamilie ist.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
ein dlteres Recht hervorgehen kénnte (friheres Anmeldedatum, jedoch

gedanken.gut.geschiitzt.

DVR. 0078018




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS
	SEARCH_REPORT

