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(54) Title: ASSEMBLY PRESS AND METHOD FOR PRODUCING INSULATING GLASS ELEMENTS
(54) Bezeichnung : ZUSAMMENBAUPRESSE UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON ISOLIERGLASELEMENTEN

(57) Abstract: The invention relates to an assembly press and a method for

producing insulating glass elements with at least two parallel panes (1, 2)
which are connected together via at least one spacer (3) arranged between
adjacent panes (1, 2). The assembly press has two press elements (4, 5)
which are arranged opposite each other and which detine a working chamber
(6) between each other, wherein the spacing between each other can be
adjusted in a first direction (Z) in order to press together the panes (1, 2)
located in the working chamber (6) to form an insulating glass element, and a
conveyor device (7) for transporting the panes (1, 2) into the working
chamber (6) in a working position and for transporting the panes out of the
working chamber in a second direction (X) perpendicular to the first
direction (Z). At least one of the press elements (4, 5) can be adjusted in a
third direction (Y) which is perpendicular to the first direction (Z) and the
second direction (X). The conveyor device (7) has at least two drivable
conveyor elements (7a, 7b), each of which has a support means (8a, 8b) for
supporting the lower face of at least one of the at least two panes (1, 2) while
said pane is being transported on a respective transport plane and which can
be adjusted independently of each other such that the transport planes
defined by the support means (8a, 8b) are located at different positions in the
third direction (Y) that is perpendicular to the first direction (Z) and the
second direction (X).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Eine Zusammenbaupresse und ein Verfahren zur Herstellung von Isolierglaselementen mit mindestens zwei parallelen Scheiben
(1, 2), die iiber mindestens einen zwischen benachbarten Scheiben (1, 2) angeordneten Abstandhalter (3) miteinander verbunden
werden. Die Zusammenbaupresse besitzt zwei einander gegeniiberliegend angeordnete Presselemente (4, 5), die zwischen sich
einen Arbeitsraum (6) definieren und deren Abstand voneinander in einer ersten Richtung (Z) verstellbar ist, um die im
Arbeitsraum  (6) befindlichen Scheiben (1, 2) zur Bildung des Isolierglaselements zusammenzupressen, und einer
Férdereinrichtung (7) zum Transportieren der Scheiben (1, 2) an eine Arbeitsposition in den Arbeitsraum (6) hinein und aus
diesem heraus in einer zweiten Richtung (X), die zu der ersten Richtung (Z) senkrecht ist. Zumindest eines der Presselemente (4,
5) ist in einer dritten Richtung (Y), die senkrecht zu der ersten Richtung (Z) und der zweiten Richtung (X) ist, verstellbar. Die
Férdereinrichtung (7) besitzt mindestens zwei antreibbare Forderelemente (7a, 7b), die jeweils ein Stiitzmittel (8a, 8b) zur
Abstiitzung der Unterseite mindestens einer der mindestens zwei Scheiben (1, 2) wihrend des Transportierens derselben in einer
jeweiligen Transportebene aufweisen und die unabhéngig voneinander so verstellbar sind, dass sich die durch die Stiitzmittel (8a,
8b) definierten Transportebenen an unterschiedlichen Positionen in der dritten Richtung (Y), die senkrecht zu der ersten Richtung
(Z) und der zweiten Richtung (X) ist, befinden.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Zusammenbaupresse und ein
Verfahren zur Herstellung von Isolierglaselementen mit
mindestens zwei parallelen Scheiben, die iUber einen zwischen
benachbarten Scheiben angeordneten Abstandhalter miteinander
verbunden werden.

Isolierglaselemente werden typischerweise hergestellt,
indem in einem ersten Schritt ein Abstandhalterrahmen oder
ein Abstandhalterprofil rahmenartig an einer Fl&che einer
Glasscheibe angebracht und diese Baugruppe in einem weiteren
Schritt mit einer weiteren Glasscheibe unter Druck
zusammengefigt wird und das so gebildete Isolierglaselement
anschlieBRend um den gesamten Umfang herum mit einem
Dichtmittel versehen wird. Gegebenenfalls wird vor dem
Verbinden der Baugruppe mit der zweiten Glasscheibe der
Scheibenzwischenraum evakuiert und/oder mit einem Full- bzw.
Schutzgas beftllt.

Isolierglaselemente dieser Art koénnen grundsdtzlich mit
n Glasscheiben und n-1 Abstandhaltern gebildet werden, wobei
n > 1 ist. Die derart zusammenzuflgenden Glasscheiben sind
nicht notwendig kongruent, so dass nicht alle Scheibenkanten
eines Isolierglaselements miteinander fluchten. In diesem
Fall spricht man von sogenannten ,Stufenelementen™, wobel ein
Isolierglaselement mit mehr als zwel Scheiben auch mehrere
derartige Stufen im Kantenbereich haben kann.

Fine Zusammenbaupresse zur Herstellung derartiger
Isolierglaselemente, dabei auch von Stufenelementen, und ein
auf der Anwendung der Zusammenbaupresse basierendes Verfahren
sind aus der EP 2093370A2 bekannt. Die Zusammenbaupresse
umfasst gemdh der Darstellung in der Figur 1 (zeigt eine
perspektivische Gesamtansicht der Zusammenbaupresse) und der
Figur 2 (zeigt eine vergrdBerte Detaildarstellung des

Bereichs mit Fordereinrichtung der Figur 1) zwel einander
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2
Uberliegend angeordnete Presselemente 4', 5', von denen eines
(4'") feststeht und das andere (5') relativ zu diesem in der

Richtung Z sowie in der Hohe senkrecht zu der Richtung Z und
der spater noch beschriebenen Transportrichtung X bewegbar
ist. Zwischen den Presselementen 4', 5' ist ein Arbeitsraum
definiert, in dem die zum Isolierglaselement zu verbindenden
Glasscheiben mit Abstandhalter entlang der Transportrichtung
X eingebracht werden. Fir diesen Transport ist eine dem
feststehenden Presselement 4' zugeordnete Fordereinrichtung
in Form eines Transportbandes 7' an der unter Seite des
Arbeitsraums vorgesehen, deren Fdrderelement (das Forderband
mit entsprechenden Antriebsrollen) in der Richtung Y
senkrecht zu den Richtungen 7 und X (d.h. in der
Vertikalrichtung) verstellbar ist.

Das durch die Achsen Z, X und die dazu senkrechte Achse
Y definierte Maschinen-Koordinatensystem kann insgesamt
gegeniiber der Horizontalen um einen Winkel von bis zu 6°C
geneigt sein.

Das Zusammenbauen eines Isolierglaselements aus zweil
oder mehreren Scheiben mit Abstandhalter erfolgt mit dieser
Vorrichtung wie folgt:

Zundchst wird eine erste Glasscheibe, die von einer
Transporteinrichtung an die Zusammenbaupresse herangefihrt
wird, in vertikaler Orientierung (oder beil einem gemdl
vorstehender Beschreibung gekippten Maschinen-
Koordinatensystem in gegeniiber der Vertikalen leicht
geneigter Orientierung) mittels der Bandfordereinrichtung 7'
in den Arbeitsraum transportiert und gegen das feststehende
Presselement 4' abgestellt. Dann wird das zweite, bewegliche
Presselement 5' mittels entsprechender Antriebselemente gegen
das feststehende Presselement 4' bewegt bis die Glasscheibe
an dem beweglichen Presselement anliegt. 1In dieser Stellung
wird die Glasscheibe von Saugeinrichtungen des beweglichen
Presselements an diesem fixiert und zusatzlich auf einer
Abstellleiste des Presselements abgestellt und es wird
anschlieBend zusammen mit dem beweglichen Presselement 5' von

dem feststehenden Presselement 4' wegbewegt. In den dadurch
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gedffneten Arbeitsraum wird anschliefend die zweite
Glasscheibe mit dem daran vorab angebrachten
Abstandhalterrahmen, die ebenfalls iber Transportmittel in
vertikaler Orientierung herangefiihrt wird, wie zuvor die
erste Glasscheibe mittels der Bandfdordereinrichtung 7' in den
Arbeitsraum transportiert und gegen das feststehende
Presselement 4' abgestellt.

Im Folgenden wird der Arbeitsraum gegenlber der Umgebung
abgedichtet und von der Unterseite im Bereich der
Bandfordereinrichtung 7' mit einem Fiillgas befillt.
AnschlieBend wird das bewegliche Presselement 5' mit der an
diesem festgehaltenen ersten Glasscheibe gegen die an dem
feststehenden Presselement 4' festgehaltenen zweiten
Glasscheibe bewegt und mit dieser zusammengepresst, um das
Isolierglaselement zu bilden.

Dieser Vorgang wird bei Isolierglaselementen mit mehr
als zwel Glasscheiben gegebenenfalls wiederholt, indem der
Arbeitsraum wieder gedtffnet wird und jewells eine welitere
Glasscheibe mit aufgesetztem Abstandhalterrahmen in den
Arbeitsraum transportiert und anschliefBend in entsprechender
Weise mit der zuvor gebildeten Baugruppe, die mittels der
Saugeinrichtung und der Abstellleiste an dem beweglichen
Presselement 5' fixiert und von diesem gehalten wurde,
zusammengepresst wird.

Stufenelemente werden dadurch produziert, dass das
bewegliche Presselement 5' zusammen mit der Jjeweils daran
durch die Saugeinrichtung festgehaltenen Glasscheibe eine
hierfiir erforderliche Distanz in der Richtung Y senkrecht zu
den Richtungen Z und X bewegt wird, bevor die Glasscheiben
zusammengepresst werden. Gegebenenfalls kann die vertikale
Position der Unterkante der an dem feststehenden Presselement
4' festgehaltenen Glasscheibe auch durch Absenken der
Bandférdereinrichtung 7' verdndert werden, um Stufenelemente
herzustellen.

Da nach erfolgter Verbindung der Glasscheiben nur die
dem festen Presselement 4' zugeordnete Glasscheibe auf der

Transporteinrichtung abgestitzt ist und die dem beweglichen
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Presselement 5' zugeordnete Glasscheibe zumindest beim
Austransport, wenn die Abstellleiste notwendigerweise auller
Kontakt mit der Unterkante der Glasscheibe gebracht worden
ist, wverliert diese Glasscheibe die Unterstiitzung an der
Unterseite (Unterkante), was zur Folge haben kann, dass diese
Glasscheibe verrutscht oder sich von dem zuvor gebildeten
Element ablost, hinabfallt und zerbricht, was aufwendige
Aufrdumarbeiten erforderlich macht. Im Falle von Elementen,
die aus mehr als zwei Glasscheiben gebildet werden, verliert
nicht nur eine &dubere Glasscheibe die Unterstitzung, sondern
es verlieren auch weitere zwischen den &duReren Glasscheiben
eines mehrteiligen Isolierglaselements die Unterstitzung..
Selbst wenn mit einer solchen bekannten
Zusammenbaupresse das Isolierglaselement korrekt
zusammengefigt wurde, besteht das Problem, dass insbesondere
bei thermoplastischen extrudierten Abstandhaltern oder
Abstandhaltern aus thermoplastischem Material oder aus
zumindest teilweise elastischen Werkstoffen wie Metall oder
Kunststoff die fehlende Scheibenabstitzung an der Unterseite
nach dem Zusammenfiigen dazu fihren kann, dass eine gewisse
relative Verschiebung der Glasscheiben zueinander durch eine
elastische Verformung und/oder Kriechvorgédnge aufgrund von
Scherkraften auftritt, solange der Randverbund des
Isolierglaselements noch nicht ausreichend verfestigt ist.
Wahrend bei Isolierglaselementen mit kongruenten Glasscheiben
ein zusdtzliches Umsetzen des Elements auf die
Fordereinrichtung, so dass beide Glasscheiben auf derselben
stehen, eine gewisse Minderung des Problems ermdglichen kann,
steht diese MaBnahme bei Stufenelementen nicht zur Verfiligung.
Aus der WO 2013/114302A1 sind eine weitere
Zusammenbaupresse und ein Verfahren zur Herstellung von
Isolierglaselementen mit drei Glasscheiben bekannt, wobel die
Zusammenbaupresse zwel Presselemente aufweist, die nur im
Abstand zueinander - also in der Pressrichtung -~ verstellbar
sind und die eine Bandfordereinrichtung besitzt, die
insgesamt in der Pressrichtung der Presselemente verstellbar

ist. Die Bandfdrdereinrichtung ist in der Horizontal- bzw.
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Querrichtung in drei separate Umlaufbidnder unterteilt, die in
der Horizontalrichtung in einem konstanten Abstand
voneinander angeordnet sind und von denen eines in der
vertikalen Richtung feststeht und zwei schmalere, angrenzende
Badnder unabhidngig voneinander in der Vertikalrichtung
anhebbar sind, um nacheinander in den Arbeitsraum zwischen
die Presselemente transportierte Glasscheiben eines
Stufenelements gegeniiber einer Transportebene der
Bandfordereinrichtung vertikal nach oben zu versetzen, wo
diese durch Saugeinrichtungen der Presselemente Ubernommen
und festgehalten werden, sofern es sich um die beiden duberen
Glasscheiben des Isolierglaselements handelt. Allerdings
werden auch beil dieser Zusammenbaupresse die schmalen
Forderbander nach dem Transport in dem Arbeitsraum und der
Ubernahme der vertikal angehobenen Glasscheiben durch die
Presselemente wieder abgesenkt, sodass die entsprechenden
vertikal angehobenen Glasscheiben nur noch durch
Saugeinrichtungen an den Presselementen festgehalten sind.
Die zwischen den beiden &uReren Glasscheiben angeordnete
dritte Glasscheibe wird zwar durch das mittlere der
FPorderbdnder wdhrend des Pressvorgangs an der Unterseite
abgestitzt und auf das angehobene Niveau der beiden duberen
Glasscheiben angehoben, allerdings wird das gesamte
Isolierglaselement durch Absenken des mittleren Forderbandes
nach dem Verpressen wieder auf das Niveau der Transportebene
abgesenkt. Deshalb besteht auch hier das oben geschilderte
Risiko einer Verschiebung der Position einzelner Glasscheiben
eines Isolierglaselements (hier der beiden &duferen
Glasscheiben) wadhrend des Zusammenbaus oder danach beim
Absenken auf das Niveau der Transportebene aufgrund der
Schwerkraft und der fehlenden Abstitzung an der Unterseite,

insbesondere bei schweren und grofen Glasscheiben.

Aufgabe der Erfindung ist die Bereitstellung einer
Zusammenbaupresse und eines Verfahrens zur Herstellung von
Isclierglaselementen mit mindestens zwei parallelen Scheiben,

die Uber mindestens einen zwischen benachbarten Scheiben
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angeordneten Abstandhalter miteinander verbunden werden, und
die dahingehend verbessert sind, dass die Herstellung von
Isolierglaselementen, insbesondere von Stufenelementen, auch
bei hohen Massen zuverldssig und mabhaltig erfolgen kann.
Zur Losung bringt die Erfindung eine Zusammenbaupresse
gemah Anspruch 1 und ein Verfahren zur Herstellung von
Isolierglaselementen gemdl Anspruch 9 in Vorschlag.
Bevorzugte Ausgestaltungen der Zusammenbaupresse und des

Verfahrens sind in den abhangigen Ansprichen angegeben.

Die Erfindung betrifft demnach insbesondere eine
Zusammenbaupresse zur Herstellung von Isolierglaselementen
mit mindestens zweil parallelen Scheiben, die iUber mindestens
einen zwischen benachbarten Scheiben angeordneten
Abstandhalter miteinander verbunden werden, mit zweli einander
gegeniiberliegend angeordneten Presselementen, die zwischen
sich einen Arbeitsraum definieren und deren Abstand
voneinander in einer ersten Richtung (Z) verstellbar ist, um
die im Arbeitsraum befindlichen Scheiben zur Bildung des
Isolierglaselements zusammenzupressen, und einer
Fordereinrichtung zum Transportieren der Scheiben an eine
Arbeitsposition in den Arbeitsraum hinein und aus diesem
heraus in einer zweiten Richtung (X), die zu der ersten
Richtung (Z) senkrecht ist, wobei zumindest eines der
Presselemente in einer dritten Richtung (YY), die senkrecht zu
der ersten Richtung (Z) und der zweiten Richtung (X) ist,
verstellbar ist, wobei die Fdrdereinrichtung mindestens zweil
antreibbare Forderelemente besitzt, die jeweils ein
Stitzmittel zur Abstitzung der Unterseite mindestens einer
der mindestens zweil Scheiben wdhrend des Transportierens
derselben in einer jeweiligen Transportebene aufweisen und
die unabhédngig voneinander so verstellbar sind, dass sich die
durch die Stitzmittel definierten Transportebenen an
unterschiedlichen Positionen in der dritten Richtung (Y), die
senkrecht zu der ersten Richtung (Z) und der zweiten Richtung
(X) ist, befinden.
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Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur
Herstellung von Isolierglaselementen mit mindestens zweil
parallelen Scheiben, die Uber mindestens einen zwischen
benachbarten Scheiben angeordneten Abstandhalter miteinander
verbunden werden, mit den Schritten: Transportieren der
Scheiben an eine Arbeitsposition in einem Arbeitsraum, der
zwischen zweil einander gegeniiberliegend angeordneten
Presselementen, deren Abstand voneinander in einer ersten
Richtung (Z) verstellbar ist, definiert ist, in einer zweiten
Richtung (X), die zu der ersten Richtung (Z) senkrecht ist,
wobei die Unterseiten der Scheiben wahrend des
Transportierens jeweils durch ein Stitzmittel von
Forderelementen einer Fordereinrichtung abgestiitzt werden,
Verstellen der durch die Stitzmittel der Forderelemente
definierten Transportebenen relativ zueinander, indem
mindestens eines der Stitzmittel in einer dritten Richtung
(Y), die senkrecht zu der ersten Richtung (Z) und der zweiten
Richtung (X) ist, verstellt wird, Verstellen des Abstandes
der Presselemente voneinander in der ersten Richtung (Z), um
die im Arbeitsraum befindlichen Scheiben zur Bildung des
Isolierglaselements zusammenzupressen, und Transportieren des
Isolierglaselements aus dem Arbeitsraum heraus in der zweiten
Richtung (X), wobei die Unterseiten der Scheiben wadhrend des
Transportierens durch ein jeweiliges Stiutzmittel der
Forderelemente abgestitzt werden.

Da sowohl bei der erfindungsgemdben Zusammenbaupresse
als auch gemaB dem Verfahren alle Glasscheiben eines
Isolierglaselements mit zwei Glasscheiben, insbesondere eines
Stufenelements, nicht nur wdhrend des Transports in den
Arbeitsraum hinein und aus diesem heraus sondern auch in den
Phasen mit Ausnahme einer kurzen Phase, in der diese durch
die zusammengepressten Presselemente gehalten sind, stets an
der Unterseite bzw. der Unterkante durch das jeweilige der
Glasscheibe zugeordnete StlUtzmittel des Forderelements der
Fordereinrichtung abgestiitzt werden, kann eine aufgrund von
Schwerkraften bewirkte Verschiebung der Glasscheiben wahrend

des Zusammenbaus und auch danach, solange die Verbindung noch
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nicht gefestigt ist, sicher verhindert werden, selbst wenn
die Massen der Glasscheiben hoch sind.

AulBerdem erdffnet die Zuordnung eines eigenen
Forderelements der Fordereinrichtung zu jeder der
Glasscheiben in der Zusammenbaupresse die Moglichkeit, die
Taktzeit zur Herstellung eines Isolierglaselements zu
verklrzen, insbesondere im Vergleich zu einer
Zusammenbaupresse der eingangs beschriebenen Bauart, bei der
einzelne Glasscheiben auf Stitzeinrichtungen der
Presselemente abgestellt und nach dem Verpressen wieder
abgehoben werden, um die Stitzeinrichtungen fir den
Austransport zu entfernen.

Besonders vorteilhaft ist das erfindungsgemdlbe Verfahren
bzw. die erfindungsgemdfe Zusammenbaupresse bel
Stufenelementen einsetzbar, die aus mehr als zweil
Glasscheiben gebildet werden. Bel derartigen Stufenelementen,
die aus beispielsweise zweil kleinen und einer grolen
Glasscheibe gebildet werden, muss nach dem aus dem Stand der
Technik bekannten Verfahren in der Zusammenbaupresse eine
Vorrichtung zum Heben des zusammengesetzten Halbelements aus
den zwel kleinen Scheiben und dem dazwischenliegenden
Abstandhalter vorhanden sein, wobel bel der Handhabung des
Halbelements die Gefahr der Verschiebung dexr Glasscheiben
zueinander aufgrund der Schwerkraftwirkung besteht, w&hrend
dieses in der Zusammenbaupresse gehandhabt wird.

Vorzugswelise ist das Stitzmittel durch eine Anordnung
von Walzen oder Rollen oder ein Transportband oder einen
Transportriemen oder eine Kombination davon gebildet.
Besonders bevorzugt ist dabei ein Transportband oder ein
Transportriemen, weil die groBflidchige durchgehende und in
der Regel elastische Auflagefldche an den Unterseiten der
Glasscheiben diese vor einer Beschadigung schitzt.

Vorzugswelse ist eines der Forderelemente oder sind
beide Forderelemente unabhdngig voneinander und unabhangig
von den Presselementen zusdtzlich in der ersten Richtung (Z),
also quer zu der Transportrichtung (X) verstellbar. Damit

kann die Zusammenbaupresse an unterschiedliche breite
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Glasscheiben und Isolierglaselemente bzw. an
Isolierglaselemente mit mehr als zweli Glasscheiben angepasst
werden. Die Verstellbarkeit in der ersten Richtung (Z) ist
auch zum Ubergeben der Scheiben und zum Nachsetzen
erforderlich.

Vorzugsweise ist mindestens eines der beiden
Forderelemente mit dem jeweils angrenzenden Presselement
gekoppelt oder selektiv koppelbar, um zusammen mit diesem in
der ersten Richtung (Z) und/oder in der dritten Richtung (Y)
verstellbar zu sein. Beli dem Verfahren kann somit eines oder
es konnen beide Forderelemente jeweils zusammen mit einem
angrenzenden bzw. zugeordneten Presselement in der ersten
Richtung (Z) und/oder in der dritten Richtung (Y) verstellt
werden.

Eine Koppelung bedeutet in diesem Zusammenhang, dass das
jeweilige Forderelement mit dem Presselement mechanisch so
verbunden ist oder bei Bedarf verbunden werden kann, dass
sich das Forderelement mit dem Presselement in der Y-Richtung
und in der Z-Richtung mit dem Presselement mitbewegt, die
Beweglichkeit des Forderelements relativ zum Presselement
aber weiterhin gewdhrleistet ist. Die auf das Forderelement
einwirkende Gewichtskraft wird dabei Uber das Presselement
abgestitzt. Ein Vorteil dieser Variante ist die einfachere
Steuerung und grdBere mechanische Genauigkeit.

Durch die Koppelung der Forderelemente mit dem jeweils
zugeordneten Presselement flir den Pressvorgang und die
gemeinsame Bewegung wird ein Schlupf zwischen den Unterseiten
der Glasscheiben und der Auflagefl&che der Stitzmittel der
Forderelemente und eine Beschadigung der Glasscheiben
vermieden und der mechanische Antrieb ist vereinfacht, weil
keine aufwdndige Synchronisation des jeweiligen Antriebs des
Presselements und des zugeordneten Fdrderelements
erforderlich ist.

In einer alternativen Gestaltung ist mindestens eines
der Forderelemente (oder alle Forderelemente der
Zusammenbaupresse) unabhdngig von aber synchron mit einem

angrenzenden zugeordneten Presselement antreibbar, um
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zusammen mit diesem in der ersten Richtung (Z) und/oder in
der dritten Richtung (Y) verstellbar zu sein. Die auf das
Forderelement einwirkende Gewlichtskraft wird bei dieser
Variante nicht iUber das Presselement sondern direkt Uber die
Maschinenbasis abgestiitzt. Vorzugsweise sind die
Forderelemente der Fordereinrichtung mittels einer
entsprechenden Funktion der Steuereinrichtung synchron
miteinander antreibbar, vorzugsweise wdhrend sich die durch
ihre jeweiligen Stitzmittel definierten Transportebenen an
unterschiedlichen Positionen in der dritten Richtung (Y)
befinden. Mit dieser Ausgestaltung wird erreicht, dass ein
zusammengebautes Stufenelement aus dem Arbeitsraum der
Zusammenbaupresse heraustransportiert werden kann, wadhrend
gleichzeitig alle Glasscheiben des Elements an der Unterseite
abgestitzt werden und dadurch eine relative Verschiebung der
Glasscheiben bei noch nicht vollstdndig ausgehdrtetem
Randverbund vermieden wird. Die Synchronisierung der Antriebe
gewdhrleistet, dass es nicht zu einem Schlupf zwischen dem
Stiitzmittel des zugeordneten Forderelements und der
Unterseite einer Glasscheibe kommt.

Vorzugswelise werden beil dem erfindungsgemdfien Verfahren
die Scheiben nacheinander an die Arbeitsposition in dem
Arbeitsraum transportiert und eine zuerst eintransportierte
Scheibe wird von dem Stitzmittel des einen der Forderelemente
der Fordereinrichtung auf dem Stitzmittel eines anderen der
Forderelemente abgestellt bzw. umgesetzt, indem die zuerst
eintransportierte Scheibe tempordr von einem der
Presselemente gehalten wird, wdhrend das andere der
Forderelemente in der dritten Richtung Y und in der ersten
Richtung 7Z unter die Glasscheibe bewegt wird.

Vorzugsweise sind bei dem erfindungsgemdlen Verfahren
alle Scheiben des herzustellenden Isolierglaselements beim
Transportieren in den Arbeitsraum hinein, wahrend des
Verpressens der Glasscheiben zur Bildung des
Isolierglaselements im Arbeitsraum, und wahrend des
Transportierens des Isolierglaselements aus dem Arbeitsraum

heraus stets von dem StuUtzmittel eines der Forderelemente an
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der Unterseite abgestitzt und/oder durch die Presskraft der
Presselemente gehalten. Dadurch wird gewdhrleistet, dass eine
relative Verschiebung der Glasscheiben aufgrund der
Schwerkraft nicht auftritt. Die Unterstitzung der Unterseite
der Glasscheiben durch wird Forderelemente wird im Prinzip
nur fir eine kurze Zeitspanne wdhrend des
Herstellungsprozesses des Isolierglaselements unterbrochen,
ndmlich dann, wenn die jeweiligen Glasscheiben gerade mit dem
Pressdruckdruck der Presselemente beaufschlagt sind und eine
Verschiebung aufgrund dieser relativ hohen Druckkrafte

nicht auftritt. In diese Phase wird eines oder es werden
beide Forderelement (e) dann durch Bewegen in der Y-Richtung
und in der Z-Richtung an eine andere Position unter der
Unterseite der Glasscheiben umgesetzt, in der sie die
Glasscheiben nach dem Offnen der Presselemente wieder
unterstitzen.

Vorzugsweise sind die Antriebselemente zum Bewirken der
Verstellung der Transportebene der Stutzmittel der
Forderelemente in der dritten Richtung (Y) und/oder zur
Verstellung in der ersten Richtung (Z) aufgrund der
Auswertung der Ausgabe eines oder mehrerer Sensors/Sensoren
ansteuerbar, welche(r) zur Abtastung der Scheiben zur Bildung
des Isoclierglaselements und/oder eines diesen zugeordneten
Datentrdgers an einer Position in Transportrichtung vor dem
Arbeitsraum angeordnet ist/sind. Dadurch kann die
Zusammenbaupresse automatisch auf das jeweilige zu
bearbeitende Isolierglaselement eingestellt und konfiguriert
werden.

Das durch die Achsen Z (erste Richtung oder
Zustellrichtung der Presselemente beim Zusammenpressen der
Glasscheiben), X (zweilte Richtung oder Transportrichtung der
einzelnen Glasscheiben in den Arbeitsraum hinein und
Transportrichtung des Isolierglaselements aus dem Arbeitsraum
heraus) und Y (dritte Richtung oder Richtung senkrecht zu den
ersten und zweiten Richtungen Z bzw. X) definierte
orthogonale Maschinen-Koordinatensystem XYZ kann insgesamt,

also unter Beibehaltung der Orthogonalitat der Achsen
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zuelnander, mitsamt der Fdrdereinrichtung, den Stiitzmitteln
und den durch diese definierten Transportebenen und den
Presselementen gegeniiber der Horizontalen wie im Stand der
Technik um bis zu 10°, vorzugsweise um bis zu 6° geneigt
sein, indem es um die horizontale X-Achse gekippt wird,
sodass die Glasscheiben, die an dem feststehenden
Presselement angeordnet sind, gekippt gelagert sind und nicht
in den Arbeitsraum hinein kippen. In diesem Fall kann die
Glasscheibe gegebenenfalls auch ohne weitere
Halteeinrichtungen, beispielsweise die im Stand der Technik
vorgesehenen Saugvorrichtungen, an dem feststehenden
Presselement durch Schwerkraft fixiert sein. Zusatzliche
Halteeinrichtungen konnen aber gegebenenfalls vorgesehen
werden.

Der Transport der Glasscheiben in den Arbeitsraum hinein
und der Transport des Isolierglaselements aus dem Arbeitsraum
heraus in der zweiten Richtung (X) kann jeweils mittels der
FPordereinrichtung gleichsinnig oder gegensinnig erfolgen.

Vorzugsweise ist die Zusammenbaupresse mit eilner
Einrichtung zum Einbringen eines Fiillgases, wie
beispielsweise Argon, Krypton oder Xenon, in den Arbeitsraum
und/oder einer Einrichtung zum Evakuieren des Arbeitsraums
versehen. Bel dem Verfahren wird also vor dem und/oder
wahrend dem Verstellen des Abstandes der Presselemente
voneinander in der ersten Richtung (Z), um die im Arbeitsraum
befindlichen Scheiben zur Bildung des Isolierglaselements
zusammenzupressen, ein Fullgas in den Arbeitsraum eingebracht
oder der Arbeitsraum evakuiert. Es ist auch denkbar, den
Arbeitsraum zuerst zumindest teilweise zu evakuleren und
anschliebend das Fillgas einzubringen. Mit dieser
funktionalen Erweiterung kann der Scheibenzwischenraum des
Isolierglaselements mit dem Fillgas befullt bzw. evakuilert
werden, solange die beiden Glasscheiben noch nicht oder noch
nicht vollstdndig zusammengepresst sind. Die Befillung des
Arbeitsraums mit Fiillgas wé&hrend der horizontalen Bewegung

kann zu einer weiteren Verkirzung der Taktzeit beitragen.
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Im Folgenden wird die Erfindung nochmals anhand der
beigefligten Zeichnung erldutert. Darin zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Gesamtansicht einer
Zusammenbaupresse nach dem Stand der Technik,

Fig. 2 eine vergrofberte Detaildarstellung des Bereichs
mit Férdereinrichtung der Figur 1,

Fig. 3 eine stark schematisierte Darstellung einer
erfindungsgemdlien Zusammenbaupresse, und

Fig. 4 eine Ablaufsequenz zur Erlduterung der

Herstellung eines 3-fach Isclierglaselements.

Die in Fig. 3 in stark schematisierter Darstellung
gezeigte erfindungsgemédBe Zusammenbaupresse zur Herstellung
von Isolierglaselementen mit mindestens zwel parallelen
Scheiben 1,2, die Uber einen zwischen benachbarten Scheiben
1,2 angeordneten Abstandhalter 3 miteinander verbunden
werden, besitzt zwel einander gegenilberliegend angeordnete
Presselemente 4,5, die zwischen sich einen Arbeitsraum 6
definieren und deren Abstand voneinander 1n einer ersten
Richtung entlang einer ersten Achse Z des bereits anhand des
Standes der Technik beschriebenen Maschinenkocordinatensystems
mit den orthogonalen Achsen X, Y und Z mittels
Antriebseinrichtungen M1,M2 verstellbar ist, um die im
Arbeitsraum 6 befindlichen Scheiben 1,2 zur Bildung des
Isolierglaselements zusammenzupressen. Hierbei kann eines der
beiden Presselemente 4,5 wie im einleitend beschriebenen
Stand der Technik prinzipiell feststehen und nur das zweite
Presselement relativ zu dem feststehenden Presselement
bewegbar ausgefiihrt sein. In diesem Fall kann beispielsweise
die Antriebseinrichtung M2 entfallen. Die detaillierte
Ausgestaltung der Antriebseinrichtung(en) des Presselements
oder der beiden Presselemente kann beispielsweise wie bei der
aus der EP2093370A2Z bekannten Zusammenbaupresse realisiert
werden. Das oder die bewegliche(n) Presselement (e)
kann/konnen zusdtzlich zu der Bewegung in der Richtung
entlang bzw. parallel zu der Achse Z in der vertikalen

Richtung entlang bzw. parallel zu der dritten Achse Y
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senkrecht dazu bewegbar sein (mittels Antriebseinrichtungen
M3 bzw. M4), wobel die Bewegbarkeit zumindest eines der
Presselemente in der Richtung der Z-Achse und in der Richtung
der Y-Achse insbesondere zusammen mit dem zugeordneten
Forderelement von Bedeutung flir die Herstellung von
Stufenelementen ist. Die Antriebseinrichtung(en) M1,M2,M3,M4
des Presselements oder der Presselemente ist/sind mit einer
zentralen Steuereinrichtung 9 verbunden.

Obwohl nicht dargestellt konnen die Presselemente 4,5
wie im Stand der Technik mit Unterdruckeinrichtungen versehen
sein, die an der Kontaktfldche mit den Glasscheiben miinden
und dazu eingerichtet sind, die jeweilige Glasscheibe durch
Unterdruck an der Pressflache des Presselements zu fixieren.
Da die erfindungsgemidle Zusammenbaupresse aber wie noch
beschrieben werden wird fiir jede Glasscheibe (bzw. flr Jjedes
schon aus mehreren Glasscheiben zusammengesetzte
Halbelement), also flr jedes der beiden durch Zusammenpressen
miteinander zu verbindenden Bauteile eine eigene
Fordereinrichtung vorsieht, die die Unterseite des jewelligen
Bauteils sowohl wdhrend des Transports in den Arbeitsraum
hinein als auch wahrend des Transports aus dem Arbeitsraum
heraus unterstiitzt, kann die Haltekraft solcher
Unterdruckeinrichtungen geringer wie im Stand der Technik
sein.

Die Zusammenbaupresse besitzt ferner eine
Fordereinrichtung 7 zum Transportieren der Scheiben 1,2 zur
RBildung des Isolierglaselements an eine Arbeitsposition in
dem Arbeitsraum 6 und aus diesem heraus in der zweiten
Richtung parallel zur Achse X, die zu der ersten Richtung Z
(und zu der BRlattebene in der Darstellung der Figur 3)
senkrecht ist. Die Fdrdereinrichtung 7 welst mindestens zwel
getrennt voneinander antreibbare Fdrderelemente 7a,7b auf,
die jeweils ein Stidtzmittel 8a,8b zur Abstltzung der
Unterseite mindestens einer der mindestens zwei Scheiben 1,2
wdhrend des Transports und wadhrend des Zusammenpressens in
einer jeweiligen Transportebene aufweisen. In der Darstellung

ist das Stitzmittel ein um in der Transportrichtung
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beabstandete Antriebswalzen herumgelegtes endloses
Transportband oder ein Transport- oder Zahnriemen 8a,8b, von
dem nur der obere Bandabschnitt des umlaufenden
Transportbandes gezeigt ist (der untere Bandabschnitt ist
weggelassen). Anstelle eines langen und durchgehenden
Transportbandes koénnen auch mehrere in Transportrichtung
hintereinander angeordnete separate Transportbinder
vorgesehen sein. Alternativ kénnen die Fdrderelemente auch
durch eine Anordnung von Walzen oder Rollen oder eine
Kombination von Walzen, Rollen und/oder Transportbandern oder
-riemen gebildet sein.

Ein wesentlicher Gesichtspunkt der Erfindung besteht
darin, dass die Forderelemente 7a,7b unabhdngig voneinander
so verstellbar sind, dass sich die durch die Stitzmittel
(8a,8b) definierten Transportebenen an unterschiedlichen
Positionen in einer dritten Richtung parallel zur Achse Y,
die senkrecht zu der ersten und der zweiten Richtung ist,
befinden. Hierzu ist fir jedes der Forderelemente 7a,7b eine
eigene Antriebseinrichtung M7,M8 vorgesehen, die mit der
zentralen Steuereinrichtung 9 verbunden ist.

Eine weitere Antriebseinrichtung M5,M6 kann dartber
hinaus fir eines oder fir mehrere bzw. Jjedes der
Forderelemente 7a,7b vorgesehen sein, die ebenfalls mit der
zentralen Steuereinrichtung 9 verbunden ist und die eine
Verstellung des jewelligen Forderelements 7a,7b unabh&ngig
von anderen Forderelementen und von den Presselementen 4,5
zusdtzlich in der ersten Richtung parallel zu der Achse Z
ermdglicht.

Die Antriebseinrichtungen M7,M8,M5,M6 zum Bewirken der
Verstellung der Transportebene der Stiitzmittel 8a,8b der
Forderelemente 7a,7b in der dritten Richtung parallel zu der
Achse Y und/oder zur Verstellung in der ersten Richtung
parallel zu der Achse Z kénnen durch die Steuereinrichtung 9
aufgrund der Auswertung der Ausgabe eines oder mehrerer
Sensors/Sensoren 10 angesteuert werden, welche(r) die
Scheiben zur Bildung des Isclierglaselements und/oder einen

diesen zugeordneten Datentrdger, beispielsweise ein Barcode
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oder ein drahtlos auslesbares digitales Speicherelement, an
einer Position in Transportrichtung vor dem Arbeitsraum 6
abtasten und die zur Anpassung der Position der
Forderelemente 7a,7b bzw. der Stitzmittel 8a,8b und der durch
diese definierten Transportebenen ndtigen Steuerbefehle an
die Antriebseinrichtungen M1-M8 zur Herstellung des
jeweiligen Isolierglaselements ausldsen.

In der schematischen Darstellung der Fig. 3 nicht
gezeigt ist eine optional vorgesehene Einrichtung zum
Einbringen eines Fiullgases in den Arbeitsraum 6 und/oder eine
Einrichtung zum Evakuieren des Arbeitsraums 6. Diese
funktionale Erweiterung ist im Stand der Technik an sich
bekannt, wobeil derart erweiterte Zusammenbaupressen auch als
"Gasfiullpressen" bezeichnet werden. Die Zufuhr des Flllgases
oder die Evakuierung erfolgt vorzugsweise iiber den Raum
zwischen zweil jewelils benachbarten Stitzmitteln der
Forderelemente von benachbarten Forderelementen der
Fordereinrichtung, so dass der Scheibenzwischenraum des
Isolierglaselements befiillt bzw. evakuiert werden kann,
solange die beiden Glasscheiben noch nicht oder noch nicht
vollstandig zusammengepresst sind. Die Befullung des
Arbeitsraums mit Flillgas kann beispielsweise gleichzeitig mit
der horizontalen Bewegung des Forderelements bzw. der
Forderelemente erfolgen.

In der Figur 4 ist beispielhaft eine Abfolge von
Bewegungen der Presselemente und der Fdrderelemente der
erfindungsgemédBen Zusammenbaupresse zum Herstellen eines 3-
fach Isolierglaselements mit kongruenten Glasscheiben oder
als Stufenelement gezeigt, um die Mdglichkeit der Bewegung
der Fdrderelemente in der Z- und der Y-Richtung zum Zwecke
des Nachsetzens unter die Glasschieben unabhdngig von der
Bewequng der Presselemente zu verdeutlichen.

Im Schritt A ist der Herstellungsprozess bereits so weit
fortgeschritten, dass ein Halbelement aus zwei Glasscheiben
1,2a mit einem dazwischen angeordneten Abstandhalter 3a
zusammengepresst ist. Die Fdrderelemente 7a, 7b unterstitzen

dabel jeweils eine der Glasscheiben 1,2a als Endzustand eines
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vorausgegangen Ablaufs zur Herstellung des Halbelements mit
der erfindungsgemdlben Zusammenbaupresse. Das Halbelement
entspricht einem tblichen 2-fach Isolierglaselement mit
kongruenten Glasscheiben und kann daher bereits ein
Endprodukt darstellen. Die Herstellung erfolgt, indem zuerst
eine erste Glasscheibe 1 Uber das Forderelement 7a in den
Arbeitsraum transportiert wird, dort durch Zusammenpressen
der Presselemente 4,5 kurzzeitig gehalten wird, um das
Forderelement 7a in der Y-Richtung absenken und anschlieBend
in der Z-Richtung wegbewegen zu konnen, um an dessen Stelle
das Forderelement 7b unter die Unterseite der Glasscheibe 1
zu bewegen (durch Bewegen in der Z-Richtung und anschliefiend
in der Y-Richtung unabhdngig von dem Presselement 5). Die auf
dem Férderelement 7b abgestiitzte Glasscheibe 1 wird dann
zusammen mit dem Presselement 5 (synchron coder gekoppelt) in
der Z-Richtung bewegt, um den Arbeitsraum zu o6ffnen. In
diesen wird dann Uber das zwischenzeitlich wieder an die
Position neben dem Presselement 4 bewegte Fdrderelement 7a
die zweite Glasscheibe 2a, die den Abstandhalter tragt,
welcher in einer vorgelagerten Station auf die Glasscheibe
aufgebracht worden ist, in den Arbeitsraum bewegt und diese
mit der ersten Glasscheibe verpresst, indem das Presselement
5 und das diesem zugeordnete Forderelement 7b mit der darauf
abgestitzten Glasscheibe 1 mechanisch gekoppelt oder synchron
in der Z-Richtung bewegt wird. Dann ist der im Schritt A
gezeligte Zustand erreicht.

Ist das Isolierglaselement hier fertiggestellt, wird das
Presselement 5 unabhdngig von dem zugeordneten Forderelement
7b in der Z-Richtung von dem feststehenden Presselement 4
wegbewegt, um die Presse zu Offnen, und dann wird das fertige
Isolierglaselement durch die beiden Forderelemente 7a,7b
unter gleichzeitiger Unterstitzung der beiden Glasscheiben
1,2a aus dem Arbeitsraum heraustransportiert.

Bei der Herstellung eines 3-fach Isolierglaselements
werden im Schritt B die Glasscheiben noch durch die
Presskraft der Presselemente gehalten. Dadurch kodnnen die

Forderelemente 7a,7b ohne Risiko einer relativen Verschiebung
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der Glasscheiben zundchst in der Y-Richtung bewegt und von
der Unterseite der Glasscheiben wegbewegt werden.
AnschlieBend werden die Férderelemente 7a,7b in einem Schritt
C in der Z-Richtung bewegt und das Férderelement 7b wird
unter den beiden Glasscheiben 1,2a des Halbelements
positioniert.

Im Schritt D wird das Fdrderelement 7b in der Y-Richtung
bewegt und angehoben, bis es die Unterseite der beiden
Glasscheiben 1,2a abstitzt. Im Schritt E werden die
Presselemente 4,5 gedffnet, indem hier das linke Presselement
5 in der Z-Richtung von dem feststehenden Presselement 4
wegbewegt wird. Diese Bewegung des Presselements 5 in der Z-
Richtung erfolgt, indem das zugeordnete Forderelement 7b mit
dem Presselement 5 mechanisch gekoppelt ist und daher
zusammen mit dem Presselement in der Z-Richtung bewegt wird.
Alternativ ist eine synchrone Bewegung von Presselement 5 und
Forderelement 7b in der Z-Richtung moglich. Wahrend dieser
Bewegung wird das Halbelement durch das Forderelement 7b
abgestlitzt.

Im Schritt F wird das Forderelement 7a, das dem anderen
Presselement 4, hier dem feststehenden Presselement
zugeordnet 1ist, unabhdngig von dem Presselement 4 und dem
anderen Forderelement 7b in der Z-Richtung zum Arbeitsraum
hin bewegt. Ggf. ist vor und/oder nach der Bewegung in der Z-
Richtung eine Bewegung in der Y-Richtung notig.

Im Schritt Gl wird die dritte Glasscheibe 2b mit daran
vorab angebrachtem Abstandhalter 3b durch das Férderelement
7a 1in den Arbeitsraum 6 hinein transportiert (in der Richtung
der Achse X). In der Endstellung wird sodann das Halbelement
durch gekoppelte oder synchrone Bewegung des Presselements b5
mit dem zugeordneten Forderelement 7b in der Z-Richtung zum
feststehenden Presselement 4 mit zugeordnetem Forderelement
7a bewegt und mit der durch dieses abgestiitzten Glasscheibe
2b verpresst. AnschlieBend wird in einem Schritt H das
Presselement 5 ohne das zugeordnete Forderelement 7b von dem
feststehenden Presselement 4 in der Z-Richtung wegbewegt,

worauf das fertige Isolierglaselement unter Abstitzung aller
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Glasscheiben 1,2a,2b durch die beiden Forderelemente 7b,7a
aus dem Arbeitsraum transportiert werden kann.

Sofern das 3-fach Isolierglaselement als Stufenelement
ausgebildet werden soll, wird in einem alternativen Schritt
G2 elne dritte Glasscheibe 2b mit entsprechender
Konfiguration in den Arbeitsraum 6 transportiert und
gleichzeitig oder anschlielend das Presselement 5 gekoppelt
oder synchron mit dem zugeordneten Fdrderelement 7b und dem
darauf abgestitzten Halbelement in der Y-Richtung bewegt
(abgesenkt oder bevorzugt angehoben) und dann mit der
Glasscheibe 2b verpresst, indem das Presselement 5 gekoppelt
oder synchron mit dem zugeordneten Forderelement 7b in der Z-
Richtung zum feststehenden Presselement 4 bewegt wird.
AnschlieBend wird auch in diesem Fall in einem Schritt H das
Presselement 5 ohne das zugeordnete Fdrderelement 7b von dem
feststehenden Presselement 4 in der Z-Richtung wegbewegt,
worauf das fertige Stufen-Isolierglaselement unter Abstitzung
aller Glasscheiben 1,2a,2b durch die beiden Forderelemente
7b,7a aus dem Arbeitsraum transportiert werden kann.

Die erfindungsgemdl mogliche gekoppelte oder synchrone
Bewegung des Presselements 5 mit dem zugeordneten
Forderelement 7b in der Y-Richtung (z.B. im Schritt G2)
bietet den Vorteil, dass eine Absenkung oder insbesondere
eine Anhebung beider Elemente moglich ist, um
unterschiedliche Stufenelemente herstellen zu kdnnen. Im
Stand der Technik, beil dem nur das Forderelement in der 72-
Richtung bewegt werden kann, ist diese Bewegung auf eine
Absenkung beschrankt, weil der Bewegungsbereich nach oben
durch das Presselement blockiert ist. Ein entsprechend
schmales Forderelement kénnte zwar ggf. an dem Presselement
vorbel bewegt werden, wilirde dann aber die Glasscheiben beim
Schlieflen der Presselemente nicht mehr abstitzen kdnnen,
sondern misste nach der Ubergabe der Glasscheibe wieder aus
dem Arbeitsraum heraus bewegt und abgesenkt werden. Aulerdem
fiihrt eine VergrodlRerung des Abstandes von Presselement und
Forderelement durch relative Absenkung zu einem Problem, dass

das Presselement nicht mehr vollfldchig an der Glasscheibe
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angreift, weil die Glasscheibe an der Unterseite Uber das
Presselement nach unten vorsteht. Wenn das Presselement nicht
bis zur Unterkante der Glasscheibe reicht, wird in einem
Bereich keine ausreichende Presskraft auf den Abstandhalter
ausgelibt, so dass dort kein dichter Randverbund entsteht. In
bestimmten Fdllen kann die Glasscheibe beim Zusammenpressen
auch brechen, auch wenn das Forderelement zusammen mit dem
Presselement in der Z-Richtung bewegt wird. SchlieBlich fuhrt
eine Vergrdlerung des Abstandes zwischen dem Presselement und
dem zugeordneten Forderelement zu Problemen bei der
Abdichtung des Arbeitsraums der Zusammenbaupresse zum

Befliillen mit Fiillgas.

1,2,2a,2b Glasscheiben
3,3a,3b Abstandhalter
4,5 Presselemente

6 Arbeitsraum

Ta, b Forderelemente
8a, 8b Stitzmittel

9 Steuerung

10 Sensoren

M1-M8 Antriebseinrichtungen
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Patentanspriche

1. Eine Zusammenbaupresse zur Herstellung von
Isolierglaselementen mit mindestens zwei parallelen Scheiben
{(1,2), die Uber mindestens einen zwischen benachbarten
Scheiben (1,2) angeordneten Abstandhalter (3) miteinander
verbunden werden, mit

zwel einander gegeniliberliegend angeordneten
Presselementen (4,5), die zwischen sich einen Arbeitsraum (6)
definieren und deren Abstand voneinander in einer ersten
Richtung (Z) verstellbar ist, um die im Arbeitsraum (6)
befindlichen Scheiben (1,2) zur Bildung des
Isolierglaselements zusammenzupressen, und

einer Fordereinrichtung (7) zum Transportieren der
Scheiben (1,2) an eine Arbeitsposition in den Arbeitsraum (6)
hinein und aus diesem heraus in einer zweiten Richtung (X),
die zu der ersten Richtung (Z) senkrecht ist,

wobel zumindest eines der Presselemente (4,5) in einer
dritten Richtung (Y), die senkrecht zu der ersten Richtung
(Z) und der zweiten Richtung (X) ist, verstellbar ist,

wobeil die Fordereinrichtung (7) mindestens zweil
antreibbare Forderelemente (7a,7b) besitzt, die Jjeweils ein
Stitzmittel (8a,8b) zur Abstilitzung der Unterseite mindestens
einer der mindestens zwel Scheiben (1,2) wahrend des
Transportierens derselben in einer jeweiligen Transportebene
aufweisen und die unabhdngig voneinander so verstellbar sind,
dass sich die durch die Stiutzmittel (8a,8b) definierten
Transportebenen an unterschiedlichen Positionen in der
dritten Richtung (Y), die senkrecht zu der ersten Richtung

(Z) und der zweiten Richtung (X) ist, befinden.

2. Eine Zusammenbaupresse gemal Anspruch 1, wobei das

Stiitzmittel (8a,8b) eine Anordnung von Walzen oder Rollen
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oder ein Transportband oder einen Transportriemen oder eine

Kombination davon aufweist.

3. Eine Zusammenbaupresse gemal Anspruch 1 oder 2, wobei
eines der Fodrderelemente (7a,7b) oder beide Fdorderelemente
unabhédngig voneinander und unabhidngig von den Presselementen
(4,5) zusatzlich in der ersten Richtung (Z) verstellbar

ist/sind.

4. Eine Zusammenbaupresse gemdh einem der Anspriiche 1 bis
3, wobel mindestens eines der beiden Forderelemente (7a,7b)
mit dem jeweils angrenzenden Presselement (4,5) gekoppelt
oder selektiv koppelbar ist, um zusammen mit diesem in der
ersten Richtung (Z) und/oder in der dritten Richtung (Y)

verstellbar zu sein.

5. Eine Zusammenbaupresse gemdl einem der Ansprliche 1 bis
3, wobei eines oder beide FOrderelemente (7a,7b) unabhdngig
von aber synchron mit einem angrenzenden Presselement (4,5)
antreibbar ist/sind, um zusammen mit diesem in der ersten

Richtung (Z) und/oder in der dritten Richtung (Y) verstellbar

zUu sein.

6. Eine Zusammenbaupresse gemdl einem der vorstehenden
Anspriche, wobei die Fdrderelemente (7a,7b) der
Fordereinrichtung (7) synchron miteinander antreibbar sind,
vorzugsweise wahrend sich die durch ihre jeweiligen
Stitzmittel (8a,8b) definierten Transportebenen an
unterschiedlichen Positionen in der dritten Richtung (Y)

befinden.

7. Eine Zusammenbaupresse gemdl einem der vorstehenden
Ansprliche, wobeil Antriebseinrichtungen (M) zum Bewirken der
Verstellung der Transportebene der Stitzmittel (8a,8b) der
Forderelemente (7a,7b) in der dritten Richtung (Y) und/oder
zur Verstellung in der ersten Richtung (Z) aufgrund der

Auswertung der Ausgabe eines oder mehrerer Sensors/Sensoren
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(10) ansteuerbar sind, welche(r) zur Abtastung der Scheiben
(1,2) zur Bildung des Isolierglaselements und/oder eines
diesen zugeordneten Datentrdgers an einer Position in
Transportrichtung vor dem Arbeitsraum (6) angeordnet

ist/sind.

8. Eine Zusammenbaupresse gemal einem der vorstehenden
Anspriche, mit einer Einrichtung zum Einbringen eines
Fillgases in den Arbeitsraum (6) und/oder einer Einrichtung

zum Evakuileren des Arbeitsraums (6).

9. Ein Verfahren zur Herstellung von Isolierglaselementen
mit mindestens zwel parallelen Scheiben (1,2), die Uber
mindestens einen zwischen benachbarten Scheiben angeordneten
Abstandhalter (3) miteinander verbunden werden, mit den
Schritten:

Transportieren der Scheiben (1,2) an eine
Arbeitsposition in einem Arbeitsraum (6), der zwischen zwei
einander gegeniberliegend angeordneten Presselementen (1,2),
deren Abstand voneinander in einer ersten Richtung (Z)
verstellbar ist, definiert ist, in einer zweiten Richtung
(X), die zu der ersten Richtung (Z) senkrecht ist, wobeil die
Unterseiten der Scheiben (1,2) wdhrend des Transportierens
jeweils durch ein Stiitzmittel (8a,8b) von Fdrderelementen
(7a,7b) einer Fordereinrichtung (7) abgestitzt werden,

Verstellen der durch die Stitzmittel (8a,8b) der
Forderelemente (7a,7b) definierten Transportebenen relativ
zueinander, indem mindestens eines der Stitzmittel (8a,8b) in
einer dritten Richtung (Y), die senkrecht zu der ersten
Richtung (Z) und der zweiten Richtung (X) ist, verstellt
wird,

Verstellen des RAbstandes der Presselemente (4,5)
voneinander in der ersten Richtung (Z), um die im Arbeitsraum
(6) befindlichen Scheiben (1,2) zur Bildung des
Isolierglaselements zusammenzupressen, und

Transportieren des Isclierglaselements aus dem

Arbeitsraum (6) heraus in der zweiten Richtung (X), wobei die
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Unterseiten der Scheiben wahrend des Transportierens durch
ein jeweiliges Stutzmittel (8a,8b) der Foérderelemente (7a,7b)

abgestitzt werden.

10. Das Verfahren gemal Anspruch 9, wobei die Scheiben (1,2)
nacheinander an die Arbeitsposition in dem Arbeitsraum (6)
transportiert werden und eine zuerst eintransportierte
Scheibe (1,2) von dem StlUtzmittel (8a,8b) des einen der
Forderelemente (7a,7b) der Fordereinrichtung (7) auf dem
Stitzmittel (8a,8b) eines anderen der Forderelemente (7a,7b)
abgestellt wird, indem die zuerst eintransportierte Scheibe
(1,2) tempordr von einem der Presselemente (1,2) gehalten
wird, wahrend das andere der Fdrderelemente (7a,7b) in der
dritten Richtung (Y) und in der ersten Richtung (Z) unter die

Glasscheibe (1,2) bewegt wird.

11. Das Verfahren gemdBl Anspruch 9 oder 10, wobei eines oder
beide Fdrderelemente (7a,7b) zusammen mit dem jeweils
angrenzenden Presselement (4,5) gekoppelt oder unabhdngig
davon aber synchron in der ersten Richtung (Z) und/oder in

der dritten Richtung (Y) verstellt wird/werden.

12. Das Verfahren gemdR einem der Anspriiche 9 bis 11, wobei
alle Scheiben (1,2) des herzustellenden Isolierglaselements
beim Transportieren in den Arbeitsraum (6) hinein, wahrend
des Verpressens der Glasscheiben zur Bildung des
Isolierglaselements im Arbeitsraum (6), und wdhrend des
Transportierens des Isolierglaselements aus dem Arbeitsraum
(6) heraus stets von dem Stitzmittel (8a,8b) eines der
Forderelemente (7a,7b) an der Unterseite abgestitzt und/oder

durch die Presskraft der Presselemente (4,5) gehalten sind.

13. Das Verfahren gemdR einem der Anspriche 9 bis 12, wobeil
vor dem und/oder wdhrend dem Verstellen des Abstandes der
Presselemente (4,5) voneinander in der ersten Richtung (Z),
um die im Arbeitsraum (6) befindlichen Scheiben zur Bildung

des Isolierglaselements zusammenzupressen, der Arbeiltsraum
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(6) zumindest teilweise evakuiert und dann ein Fillgas in den

Arbeitsraum (6) eingebracht wird.
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