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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR THE BUBBLE-FREE BONDING OF LARGE-SURFACE GLASS PANES

(54) Bezeichnung : VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM BLASENFREIEN VERKLEBEN GROBFLACHIGER GLAS-
PLATTEN

(57) Abstract: The invention relates to a method and a device for the bubble-free bonding of large-surface glass panes in a conti-
nuous automatic production process, comprising the following features: a) a swivel table plate having a securing device for recei-
ving a glass pane, b) a butyl application head having a camera for monitoring, at least one ventilation element being mounted by
means of a mounting head, ¢) an adhesive metering and application head having a process control sensor for the application of ad-
hesive, d) a gripping device having a covering plate gripper for receiving a covering plate, and e) a vacuum suction device and a
closing device for the ventilation system.

(57) Zusammenfassung:
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Verbffentlicht: —  mit Informationen iiber einen Antrag auf Wiederherstel-

—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu lung des Prioritdtsrechts hinsichtlich eines oder mehrerer
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz Priorititsanspriiche (Regel 26bis Absatz 3 und 48 Absatz
2 Buchstabe g) 2 Buchstabe b Ziffer vii)

Verfahren und Vorrichtung zum blasenfreien Verkleben groBiflichiger Glasscheiben in einem fortlaufenden automatischen Her-
stellungsprozess mit den folgenden Merkmalen a) einer Schwenktischplatte mit einer Fixiervorrichtung zur Aufhahme einer Glas-
platte, b) einem Butylauftragskopf mit einer Kamera zur Uberwachung, wobei mittels eines Montagekopfes mindestens ein Liif-
tungselemente installiert wird, ¢) einem Kleber - Dosier und Auftragskopf mit einem Prozesskontroll - Sensor fiir den Kleberauf-
trag, d) einer Greifvorrichtung mit einem Deckplattengreifer zur Aufnahme einer Deckplatte, e) einer Vakuum - Absaugeinrich-
tung und einer Verschliel3 - Vorrichtung fiir die Entliiftung
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Verfahren und Vorrichtung zum blasenfreien Verkleben groRflachiger

Glasplatten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum blasenfreien Verkleben
groBflachiger Glasplatten. Ein Anwendungsgebiet fiir solche Glasplatten ist die
Herstellung von Solarmodulen. Solarmodule bestehen in der Regel aus einer
photosensitiven Halbleiterschicht, die zum Schutz gegen duBere Einflisse mit einer
transparenten Abdeckung versehen werden. Die einzelnen Solarzellen - Einheiten
werden zu diesem Zweck meist zwischen eine Glasscheibe und eine biegefeste
hintere Abdeckplatte, z.B aus Glas mit der Hilfe einer Klebfolie oder eines Klebers
laminiert. Der transparente Kleber muss Solarzellen - Einheiten voIIsténdi.g
umschlieBen, UV — stabil sein und nach dem Laminierprozess vollstandig blasenfrei
sein.

Da die Solarzellen — Einheiten duBerst bruchempfindlich sind, werden als
transparente Kleber haufig aushartende GieRharze oder vernetzbare
Ethylenvinylacetat ( EVA ) basierende Systeme eingesetzt. Diese Klebesysteme
kénnen in ungehartetem Zustand so niedrigviskos eingestelit werden, dass sie die
Solarzellen — Einheiten blasenfrei umschlieBen. Nach Zugabe eine Harters oder
eines Vernetzungsmittels wrd eine mechanisch widerstandsfiahige Klebeschicht
erhalten. Nachteilig an solchen Solarmodulen ist deren aufwandige Herstellung.
Insbesondere bei grofflachigen Fassadenelementen ist die Einbettung der
Solarzellen — Einheiten in das flissige GieBharz und dessen kontrollierte Aushéartung
ein schwierig zu kontrollierender Prozess. Zudem neigen einige Gief3harze nach
einigen Jahren zur Blasenbildung bzw. zur Delamination.

In der DE 199 50 893 C2 ist ein Solarmodul mit einer Randversiegelung beschrieben.
Diesem Solarmodul liegt die Aufgabe zugrunde, eine noch weiter verbesserte
Abdichtung eines Dinnschicht — Bauelementes mit einer Chalkopyrit —
Absorberschicht als beim Stand der Technik anzugeben. Eine solche Chalkopyrit —
Absorberschicht dient in Verbindung mit einem Trockenmittel dazu das Absorbieren
von Feuchtigkeit zu ermd&glichen und eine klimastabile Verkapselung von

Solarmodulen zu schaffen.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Diese Aufgabe wird bei einem Solarmodul mit zwischen zwei Platten angeordneten
und mit einer GieBmasse versiegelten Dinnschicht — Solarzellen, mit einer am
auBeren Rand der Platten angeordneten Randversiegelung aus einem Abstandhalter
und wenigstens einem abschnittsweise auBen auf diesem aufgetragenen
Klebestrang , und mit aus dem von den Platten umschlossenen Raum nach auflen
gefuihrten Anschliissen der Solarzellen auf folgende Weise gelost. Der
Abstandshalter bestéht aus einem mit einem Feuchtigkeit absorbierenden Mittel
versehen Elastomerstrang wobei der Klebestrang den Elastomerstrang auf3en
umlaufend umgibt.

Dieses Verfahren eignet sich jedoch nur fiir die Herstellung relativ kleiner

Solarmodule.

Aus der DE 101 22 437 A1 ist ein Schmelzklebstoff in Form eines Granulats bekannt,
wobei angesichts des dort angefiihrten Standes der Technik sich hier die Erfinder die
Aufgabe gestellt haben, einkomponentige feuchtigkeitsreaktive Schmelzkiebstoff —
Zusammensetzungen bereitzustellen, die in riesel- oder schuttfahiger Form
herstellbar und anwendbar sind.

In dieser Druckschrift ist weiter ein Verfahren zum Verbinden von flachigen Gebilden
oder Formteilen beschrieben das gekennzeichnet ist durch die folgenden
Verfahrensschritte:

a) Homogenisieren und Aufschmelzen des reaktiven Granulats Pulvers
,adf in einer inerten Atmosphére unter Ausschluss von Feuchtigkeit und
/ oder Sauerstoff unter Verwendung eine heizbaren Mischaggregats
ggf. mit hoher Scherung,

b) Extrusion des homogenisierten reaktiven thermoplastischen Gemisches
ggf. durch eine formgebende Dise auf mindestens eine Oberflache
eines Flachengebildes oder Formteils,

c) Fugen eines zweiten dazu passenden Flachengebildes oder Formteils
auf die aufgebrachte Schicht des reaktiven Gemisches ,

d) ggf. mechanisches Fixieren der gefiigten Flachengebilde oder
Formteile,

e) Abkiihlen des so gebildeten Verbundsystems auf Raumtemperatur,
wobei die reaktive Schmelzklebstoff — Zusammensetzung erstarrt und
unter Vernetzung aushartet.
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Die hierbei in Betracht gezogenen Gebilde oder Formteile sind Holz- oder Mébelteile,
Textilien und Fahrzeugteile, aber auch Solarkollektoren. Hinweise auf die
besonderen Anforderungen wie sie bei dem blasenfreien Verkleben grof¥flachiger
Glasscheiben auftreten, finden sich hier jedoch nicht

Aus der DE 10 2006 007 472 A1 ist ein photovoltaisches Konzentratormodul mit
Multifunktionsrahmen bekannt. Die zugrunde liegende Aufgabe besteht ist es dabei
ein photovoltaisches Konzentratormodul zu schaffen, welches kostenginstig
hergestellt werden kann, langlebig ist und das es erlaubt einfach und flexibel
zusatzliche Komponenten zu integrieren die auf der Linsenplatte oder der
Bodenplatte nicht oder nur schwierig untergebracht werden kénnen. Dariiber hinaus
solle ein Verfahren entwickelt werden, das die Herstellung solcher
Konzentratormodule ermdglicht. Dieses verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass
ein Rahmen ( 3 ), eine Linsenplatte ( 1 ) und eine Bodenplatte ( 2 ) verbindend,
langs dem Rand der Linsenplatte ( 1 ) und der Bodenplatte ( 2 ) angeordnet wird, und
dass zwischen den Rahmen ( 3 ) und die Linsenplatte ( 1 ) und / oder den Rahmen (
3 ) und die Bodenplatte ( 2 ) zum einen mindestens eine erste Dichtmasse (4 ) und /
oder Klebemasse ( 4 ) und zum anderen mindestens eine zweite Dichtmasse ( 5 )
entlang des Rahmens ( 3 ) Gber zumindest einen Teil seiner Lange umlaufend,
eingebracht wird, wobei die beiden Dicht- und / oder Klebemassen sich beziiglich
ihrer Aushartezeiten und / oder Gasdurchlassigkeiten unterscheiden. Auch hier
werden zwei Platten miteinander verbunden, jedoch ist kein Hinweis auf die

besondere Problematik beim Verbinden groRflachiger Glasscheiben zu finden.

Eine Alternative zu aushartenden Klebesystemen ist der Einsatz von auf
Polyvinylbutyral ( PVB ) basierenden Folien. Hier werden die Solarzellen — Einheiten
zwischen PVB - Folien eingebettet und diese unter erhéhtem Druck und erhéhter
Temperatur mit den gewiinschten Abdeckmaterialien zu einem Laminat verbunden.
Bei diesem Verfahren muss nach dem Verpressen und Erhitzen noch die
tberstehende Folie entfernt werden. Aus der DE 20 2008 008 794 U1 ist zu diesem
Zweck eine Vorrichtung zum Besdumen von photovoltaischen Modulen bekannt.
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Des Weiteren ist aus der DE 198 36 695 A1 ein Klebstoff zur Herstellung von
Verbundglas bekannt, wobei die Verwendung dieses Klebstoffes in einem Verfahren
zur Herstellung von randabdichtungsfreiem Verbundglas beschrieben ist. Dieser
Druckschrift liegt die Aufgabe zugrund, zur Herstellung von Verbundglas einen
Klebstoff zu schaffen, der sich im fertigen Verbundglas anstelle des GieBharzes
zwischen den Glastafeln verbindet , der eine hohe Viskositit aufweist und der den
Einsatz eines neuen automatisierten Verfahrens zur randabdichtungsfreien
Herstellung von Verbundglas erlaubt.
Das in der DE 198 36 695 A1 beschriebene Verfahren der Verwendung dieses
Klebstoffes in einem Verfahren zur Herstellung von Verbundglas weist die folgenden
Schritte auf:
a) die Glastafeln werden gereinigt und getrocknet,
b) der Klebstoff wird auf die Innenseite der ersten, waagrecht liegenden
Glastafel aufgebracht,
c) die zweite Glastafel wird deckungsgleich auf die Klebstoffschicht
aufgelegt,
d) die erhaltene Sandwichanordnung wird verpresst und die
Klebstoffschicht durch UV — Bestrahlung ausgehartet.

Die angefuhrten Beispiele der Formate der auf diese Weise hergestellten
Verbundglaser betragen im Héchstfall 1500 x 1000 mm. Hierbei handelt es sich
jedoch nicht um groRflachige Glasscheiben im Sinne der Erfindung. AuRerdem
wurden die beschriebenen Verbundgléser offensichtlich lediglich in Einzelstiicken

gefertigt.

Der erfindungsgeméaRen Vorrichtung, bzw. dem erfindungsgemaRen Verfahren liegt
deshalb die Aufgabe zugrunde, groRformatige beschichtete Glasplatten einer Fliche
von der GréRBenordnung 2000 x 3000 mm unter Reinraumbedingungen mit einer
abdeckenden weiteren Glasplatte blasenfrei zu verkleben , wobei die Glasplatten
schonend und sicher, aber dennoch auf engstem Raum verklebt werden und hohe

Taktzeiten bei dem Herstellungsprozess erzielt werden.

Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung nach Anspruch 1, bzw. einem Verfahren
nach Anspruch 6, gelést.
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Die erfindungsgeméafe Vorrichtung wird im Folgenden naher beschrieben,
Es zeigen dabei im Einzelnen:

Fig. 1: eine Ubersichts — Ansicht der erfindungsgemaRen Gesamtvorrichtung
Fig.2 : eine Darstellung des Kleberauftrags

Fig. 3: eine Darstellung des Aufsetzvorgangs einer Deckplatte (20)

Fig.4: eine Darstellung des Pressvorgangs

Fig.5:eine Darstellung des Entliftungsvorgangs

Fig.6: eine Darstellung des Abtransports des Fertigprodukts

Die Fig.1 zeigt eine Ubersichts — Ansicht der erfindungsgeméaRen
Gesamtvorrichtung. Auf der rechten Bildseite ist ein Tischsockel 7 mit einer auf einr
Schwenktischplatte 12 aufliegenden Glasscheibe 1 zu erkennen, wobei die
Glasscheibe 1 auf der linken Bildseite in der Draufsicht dargestellt ist. Die
Schwenktischplatte 12 ist Gber ein kalottenférmiges Hauptlager mit einem
Tischsockel 7 verbunden. Die Schwenktischplatte 12 ist ferner iber Schwenkantriebe
8 mit jeweils einer Hubspindel nach rechts und in der Bildebene nach vorne und
hinten stufenlos in der Neigung verstellbar. Die Uberwachung, bzw. die Steuerung
der Neigung der Schwenktischplatte 12 erfolgt iber die Neigungssensoren 9.

Die Glasscheibe 1 liegt, wie in der Draufsicht dargestellt, langs ihrer Diagonale auf
der Schwenktischplatte 12 auf und ist mit dieser Gber eine, nicht gesondert
dargestellte, Fixiervorrichtung fest verbunden. Der Randbereich der Glasscheibe 1 ist
auf allen Seiten mittels einer streifenférmig aufgetragenen Barriere 11 aus Butyl
abgeschlossen. Der Auftrag dieses Streifens aus Butyl erfolgt rechnergesteuert
mittels eines Butylauftragskopfes 4. Die Dicke und die Art des Auftrags sowie die
exakte Lage der Butylbarriere wird von einer Kamera 3 Uberwacht, bzw. auf dem
Wege der Rickkopplung gesteuert.

Da, wie aus den folgenden Figuren naher zu sehen, die Glasscheibe 1 wahrend oder
vor dem Auftrag des Klebers 16 nach rechts gekippt wird, ist ein Entliftungselement
13 auf der linken Seite, die in der gekippten Stellung héher liegt als die rechte Seite,
angebracht. Dieses Entliftungselement 13 ist in der Fig. 1 in der Draufsicht sowohl in
der linken Bildseite am Ende der horizontal dargestellten Diagonale der Glasscheibe
1 als auch im Querschnitt auf der rechten Bildseite zu erkennen. Uber diesem
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Bereich, in dem in der Fig.1 auf der rechten Bildseite das Entliftungselement 13
gezeigt ist, ist der zugehdrige Montagekopf 2 zum Einfiigen des Luftungselements 13
in die beschriebene Butylbarriere 11, dargestellt. Auch dieser Vorgang des Einfugens
eines Luftungselements 13 erfolgt zu gegebenem Zeitpunkt wahrend des Prozesses
des Zusammenfiigens der Glasscheibe 1 und einer Deckscheibe 20
rechnergesteuert.

Der in der Fig.1 gezeigte Temperatursensor 5 und der Feuchtigkeitssensor 10 dienen
der Erfassung von Umgebungsparametern die fur die Steuerung des Prozesses der
Verklebung notwendig sind.

Die Fig.2 zeigt eine Darstellung des Kleberauftrags. Der Kleberauftrag erfoigt nach
dem Auftrag der Butylbarriere 11 und der Installation des Entliiftungselements 13.
Hierbei wird der Kleber 16 mittels des Kleber — Dosier und Eintragskopfes 15
aufgetragen und der Auftrag iber den Prozesskontroll — Sensor 14 (iberwacht bzw.
gesteuert. In der, in der Fig.1 gezeigten, Stellung der Schwenktischplatte 12 ist diese
uber den linken Schwenkantrieb 8 leicht in der Weise gekippte, dass das
Entliftungselemente 13 gegeniiber der gezeigten Position des Kleber — Dosier und
Eintragskopfes 15 eine erhéhte Stellung einnimmt. Dies wird in der Fig.2 durch den
vertikalen Pfeil aufgezeigt. Die Oberflache des Klebers 16 ist in dieser Stellung der
Schwenktischplatte 12 der Schwerkraft folgend schematisch waagrecht dargestellit
und erreicht das Liftungselement 13 am unteren Rand seiner Austritts6ffnung. Im
linken Bildteil ist die Glasplatte 1 von oben vollstandig von Kleber 16 benetzt
dargestelit, wobei sich ein Grofteil des Klebers 16 wegen des Gefélles Giber die

Diagonale der Glasplatte 1 im unteren Teil der Glasplatte 1 befindet.

In der Fig.3 ist eine Darstellung des Aufsetzvorgangs einer Deckplatte ( 20 ) zu
sehen. Zusatzlich zu dem Querschnitt der Fig.2 ist in der Fig.3 ein von einer
Greifvorrichtung 21, wie zum Beispiel einem Roboterarm, flichenmaRig
ausgebildeter Deckplattengreifer 18 zu erkennen, der an seiner Unterseite eine
Deckplatte 20 von oben erfasst hat und auf die Glasplatte 1 aufsetzt. Die Deckplatte
20 ist hinsichtlich der Lage ihrer Diagonalen parallel zur Zeichenebene ebenso
orientiert wie die unten liegende Glasplatte 1. Beide Glasplatten 1, 20 beginnen sich
somit, von der Greifvorrichtung 21 gesteuert, einander anzundhern, wobei der erste
Beruhrungspunkt beider Glasplatten 1,20 im Bereich des tiefer liegenden Endes der
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Diagonalen erfolgt. Zur Unterstiutzung des Vorgangs des exakten
Aufeinandersetzens beider Glasplatten 1,20 dienen die dargestellten
Kantendetektoren 19. Der Deckplattengreifer 18 senkt sich bei dem beschriebenen
Vorgang nicht nur leicht ab sondern verandert hierbei auch seine Neigung in der
Weise, dass der Kleber 16 langsam zum héher gelegenen Ende der Diagonalen
beider Glasplatten 1,20 beférdert wird. Die Butylbarriere 11 sorgt béi diesem Vorgang
far die gewlinschte Begrenzung des Klebers 16 und seine gleichméafige Verteilung in
der Richtung zu dem Entliftungselement 13 am héher gelegenen Ende der
Diagonalen der beiden Glasplatten 1,20. Ein Ultraschallerzeuger 17 sorgt fiir die
gleichméaRige Verteilung des Klebers 16 und die Auflésung von eventuellen
Luftblasen. Der Ultraschallerzeuger 17 steht hierbei fiir eine besondere Ausbauform
der erfindungsgeméafen Vorrichtung, bzw. das grundiegende Verfahren bei der
Verteilung von Kleber 16 begleitend mit dem Fortschreiten der ,, Kleberfront , durch
die sich nahernde Deckplatte 20 eine punktuelle und / oder linienférmige Applikation

von Ultraschall einzusetzen.

Die Fig.4 zeigt eine Darstellung des Pressvorgangs. Zusatzlich zu dem
Ultraschallerzeuger 17. wie er auch in der Fig.3 beschrieben ist, ist hier ein
Ultraschall — Mess — Sensor 22 zur Messung der Dicke der Kleberschicht
vorgesehen. Denn durch das Zusammendriicken der Butylbarriere 11 in der Folge
der Naherungs — Bewegung der Deckplatte 20 zu der Glasplatte 1 wird auch die
gewiinschte Schichtdicke des Klebers 16 eingestelit, die von dem Sensor 22 ermittelt
und als Prozessparameter an einen zentralen Steuerungsrechner weiter gegeben
wird. Bei dem in der Fig.4 dargestellten Verfahrensschritt kann durch das
Entliftungselement 13 Giberschiussiger Kleber 16 austreten, im Wesentlichen werden
jedoch mittels einer Vakuum — Absaugvorrichtung 23 sich in diesem Bereich

ansammelnde Luftblasen abgesaugt.

Der Fig.5 liegt eine Darsteliung des Entliftungsvorgangs zugrunde, der Kleber 16 ist
verteilt ( gekreuzte Schraffierung ). Hier ist im Wesentlichen die Verschliel —
Vorrichtung 25 fir die Entliftung dargestellt der ein Prozessiiberwachungs — Sensor
24 zugeordnet ist. Die Art der VerschlieRvorrichtung 25 richtet sich dabei nach der
Ausfiihrung des Liftungselements 13. Entscheidend ist das Material aus dem das
Laftungselement 13 besteht. So kann thermoplastisches Material verschmolzen
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werden, metallisches Material kann verltet werden. In besonderen Fallen kénnen
mehrere Entliiftungselemente 13 nebeneinander und / oder tibereinander angeordnet
sein. Hierbei spielt natirlich auch die flachenméaRige GréRe der jeweiligen
Glasplatten 1,20 eine groBRe Rolle. Die Butylbarriere 11 hat in diesem Stadium ihre

endgiiltige Dicke und Ausdehnung erreicht.

Die Fig.6 zeigt eine Darstellung des Abtransports des Fertigprodukts.

Die Schiebeeinrichtung 27 schiebt die verbundenen Glasplatten 1,20 von der
Schwenktischplatte 12 in den Bereich der Transport — und Pressrollen 26.
Gleichzeitig wird die Schwenktischplatte 12 gereinigt. Der Qualitats — Kontrollsensor
28 uberwacht das verklebte Produkt hinsichtlich der vom jeweiligen Anwender

gewiinschten Kriterien.

Die komplexe Steuerung der beschriebenen Bewegungsablaufe erfordert ein

spezielles Steuerprogramm.
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Bezugszeichenliste

( 1) Glasplatte ( beschichtet )

( 2 ) Montagekopf fur das Liiftungselement

( 3) Kamera zur Uberwachung des Butylauftrags

(4 ) Butylauftragskopf

( 5 ) Temperatursensor

( 6 ) Hauptlager fur den Schwenktisch

(7 ) Tischsockel

( 8 ) Schwenkantrieb mit Hubspindel

(9 ) Neigungssensor '

( 10 ) Feuchtigkeitssensor

( 11 ) Butylbarriere

( 12 ) Schwenktischplatte mit Fixiervorrichtung

( 13 ) Entliftungselement

( 14 ) Prozesskontroll — Sensor fiir Kleberauftrag

( 15 ) Kleber — Dosier und Auftragskopf

(16 ) Kleber

( 17 ) Ultraschallerzeuger

( 18 ) Deckplattengreifer, Plattengreifer

( 19 ) Kantendetektor

(20 ) Deckplatte ( Glas )

(21 ) Greifervorrichtung

( 22 ) Ultraschall — Mess-Sensor ( Detektion der Klebeschicht )
(23 ) Vakuum — Absaugeinrichtung

( 24 ) Prozessuiberwachungs — Sensor fir den Entluftungsverschluf
(25 ) VerschlieB — Vorrichtung fur die Entliftung

(26 ) Transport — und Pressrollen

( 27 ) Schiebeeinrichtung mit Reinigungseinheit fir den Schwenktisch
(28 ) Qualitats — Kontrollsensor
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Patentanspriiche

Anspruch 1:
Vorrichtung zum blasenfreien Verkleben grof¥flachiger
Glasscheiben in einem fortlaufenden automatischen
Herstellungsprozess
mit den folgenden Merkmalen

a) einer Schwenktischplatte ( 12 ) mit einer Fixiervorrichtung zur
Aufnahme einer Glasplatte ( 1),

b) einem Butylauftragskopf ( 4 ) mit einer Kamera ( 3 ) zur
Uberwachung, wobei mittels eines Montagekopfes ( 2 )
mindestens ein Luftungselemente ( 13 ) installiert wird,

c) einem Kleber — Dosier und Auftragskopf ( 15 ) mit einem
Prozesskontroll — Sensor ( 14 ) fiir den Kleberauftrag,

d) einer Greifvorrichtung ( 21 ) mit einem Deckplattengreifer ( 18 )
zur Aufnahme einer Deckplatte ( 20 ),

e) einer Vakuum — Absaugeinrichtung ( 23 ) und einer Verschlie —
Vorrichtung ( 25 ) fiir die Entliftung

Anspruch 2:
Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass Transport — und Pressrollen ( 26 ) zum Verpressen und
Weiterbeférdern der Glasplatten ( 1,20 ) vorgesehen sind.
Anspruch 3:

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Magazin mit unterschiedlich groRen Plattengreifern, bzw.
Deckplattengreifern ( 18 ) vorgesehen ist.
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Anspruch 4:
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3
dadurch gekennzeichnet
dass ein Temperatursensor ( 5 ) und / oder ein Feuchtigkeitssensor ( 10
) zur Erfassung grundlegender Betriebsparameter vorgesehen ist und
dass der Betriebsraum Vorrichtungen aufweist die dafiir Sorge tragen,
dass hinsichtlich in der Luft schwebender Partikel Bedingungen

herrschen, die ahnlich denen in Reinrdumen sind.

Anspruch 5:
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet
dass ein Ultraschallerzeuger ( 17 ) und ein Ultraschall — Mess — Sensor
(22 ) zur Unterstiitzung des Klebeprozesses vorgesehen sind.

Anspruch 6:
Verfahren zum blasenfreien Verkleben groRflachiger
| Glasscheiben in einem fortlaufenden automatischen
Herstellungsprozess
mit den folgenden Merkmalen

a) eine erste Glasplatte ( 1) wird mittels einer Greifvorrichtung ( 21 )
und eines Plattengreifers ( 18 ) auf eine Schwenktischplatte ( 12
) verbracht und diagonal in Richtung ihrer Langsachse fixiert,

b) mittels eines Butylauftragskopfes ( 4 ) wird an den Léngskanten
der Glasplatte ( 1 ) eine Raupe aus Butyl aufgetragen, wobei
dieser Vorgang von einer Kamera ( 3 ) gesteuert, bzw.
uberwacht wird und an einem Endpunkt der langs der
Schwenktischplatte ( 12 ) verlaufenden Diagonalen der
Glasplatte ( 1) wird mindestens ein Entliftungselement (13 )
installiert,

c) die Schwenktischplatte ( 12 ) wird quer zur Langsachse so
verkippt, dass das Entliftungselement ( 1'3 ) héher liegt als das
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gegeniber liegende andere Ende der Diagonale der Glasplatte (
1),

daraufhin wird mittels eines Kleber — Dosier und Auftragskopfes (
15 ) Kleber ( 16 ) auf der Oberflache der Glasplatte soweit
aufgetragen, bis die Oberflache des Klebers ( 16 ) die Unterkante
des Luftungselements ( 13 ) erreicht,

weiter wird von der Greifvorrichtung ( 21 ) mit dem
Deckplattengreifer ( 18 ) eine passende Deckplatte ( 20 ) auf die
Glasplatte ( 1) schrag aufgesetzt und dann unter Verkleinerung
des Aufsetzwinkels auf die Glasplatte ( 1 ) zubewegt, wobei
dieser Vorgang an der Spitze der Diagonale der Glasplatte ( 1)
beginnt, die dem Luftungselement ( 13 ) gegeniiber liegt und
mittels einer Vakuum — Absaugeinrichtung ( 23 ) zunehmend
dem Luftungselement ( 13 ) Luft entzogen wird,

nach Beendigung dieses Vorgangs wird das Liftungselement (
13 ) luftdicht verschlossen und es werden die mittels des Klebers
( 16 ) verbundenen Glasplatten ( 1, 20 ) mittels des Einsatzes
von Transport — und Pressrollen weiter beférdert.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass mittels der Verwendung von Transport — und Pressrollen ( 26 ) die

Glasplatten ( 1,20 ) verpresst und weiterbeférdert werden.

Anspruch 8:

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Abhangigkeit von der flichenmaRigen Gréf3e der zu

verklebenden Glasplatten unterschiedlich groRe Plattengreifer bzw.

Deckplattengreifer ( 18 ) einem Magazin enthommen werden und

mittels mindestens zweier Kantendetektoren ( 19 ) auf der

Schwenktischplatte ( 12 ) diagonal ausgerichtet werden.
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Anspruch 9::
Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein Temperatursensor ( 5 ) und / oder ein Feuchtigkeitssensor ( 10
) zur Erfassung grundlegender Betriebsparameter vorgesehen ist und
dass der Betriebsraum Vorrichtungen aufweist die dafir Sorge tragen,
dass hinsichtlich in der Luft schwebender Partikel Bedingungen

herrschen, die ahnlich denen in Reinraumen sind.

Anspruch 10:
Verfahren nah einem der Anspriche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass mittels eines Ultraschallerzeugers ( 17 ) und eines Ultraschall —
Mess — Sensors ( 22 ) der Klebeprozess unterstitzt wird.

Anspruch 11:
Computerprogramm mit einem Programmcode zur Durchfuhrung der
Verfahrensschritte nach einem der Anspriiche 6 bis 10, wenn das
Programm in einem Computer ausgefuhrt wird.

Anspruch 12:
Maschinenlesbarer Trager mit dem Programmcode eines
Computerprogramms zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der
Anspriche 6 bis 10, wenn das Programm in einem Computer
ausgefiuhrt wird.
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