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(54) Title: INSPECTION SYSTEM FOR OPTICALLY CHECKING A FLAT GLASS PANE
(54) Bezeichnung : INSPEKTIONSANLAGE FUR DAS OPTISCHE PRUFEN EINER FLACHGLASSCHEIBE
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(57) Abstract: The invention relates to an inspection system
for automatically optically checking a flat glass pane (1, 14).
The inspection system has a conveying device for linearly
moving the flat glass pane (1, 14) along an optical checking
unit (5) and a measuring device (6, 15) which continuously
measures the position of the flat glass pane (1, 14) relative to
the optical checking unit (5) in a direction parallel to the
conveying direction of the conveying device. The measuring
device (6, 15) has a longitudinal scale (7, 16) which is
aligned parallel to the conveying direction and a measuring
slide (8, 17) which can be moved along the longitudinal
scale and the position of which relative to the longitudinal
scale (7, 16) can be detected using sensors. One of the two
parts consisting of the longitudinal scale (7, 16) and the
measuring slide (8, 17) is arranged in a stationary manner
compared to the optical checking unit (5) and the other part
can be moved together with the flat glass pane (1, 14).

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Die Erfindung betrifft eine Inspektionsanlage fiir das automatische optische Priifen einer Flachglasscheibe (1, 14), wobei die
Inspektionsanlage eine Fordervorrichtung flir das lineare Bewegen der Flachglasscheibe (1, 14) entlang einer optischen
Priifungseinheit (5) aufweist, sowie eine Messvorrichtung (6, 15), welche in der zur Forderrichtung der Fordervorrichtung
parallelen Richtung die Position der Flachglasscheibe (1, 14) relativ zur optischen Priifungseinheit (5) laufend misst. Die
Messvorrichtung (6, 15) weist einen parallel zur Férderrichtung ausgerichteten Langenmalistab (7, 16) auf und einen entlang des
Langenmalstabes bewegbaren Messschieber (8, 17), dessen Relativposition zum Langenmalistab (7, 16) sensorisch erfassbar ist.
Einer der beiden Teile Langenmalistab (7, 16) und Messschieber (8, 17) ist gegeniiber der optischen Priifungseinheit (5) ortsfest
angeordnet, der andere Teil ist mit der Flachglasscheibe (1,14) mitbewegbar.
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Inspektionsanlage fiir das optische Priifen einer Flachglasscheibe

Die Erfindung betrifft eine Inspektionsanlage fiir das optische Priifen einer Flachglasscheibe.

Bei verbreitet angewendeten Produktionsprozessen von Flachglasprodukten werden zuge-
schnittene und ggf. bearbeitete, sowie gereinigte Flachglasscheiben einer automatisch ablau-
fenden optischen Uberpriifung unterzogen. Diese optische Uberpriifung der jeweiligen Flach-
glasscheibe dient nicht nur zum Detektieren von optisch erkennbaren Glasfehlern, Verunreini-
gungen, Kratzern etc., sondern auch dazu, die Position von eventuellen Fehlstellen genau zu
erkennen, sowie die Geometrie des Umrisses der Flachglasscheibe nachzumessen und ggf. auch
dazu, das Vorhandensein von gewollten Bohrungen, Markierung etc. zu Uberprifen und ggf.

deren genaue Position zu vermessen.

Ublicherweise sind Inspektionsanlagen mit denen dieses automatische optische Priifen durchge-
fuhrt wird, mit einer Férdervorrichtung fiir das Bewegen einer Flachglasscheibe und mit einer
sich normal zur Férderrichtung lber die Glasscheibe erstreckenden optischen Priifungseinheit
ausgestattet. Der sich jeweils an der optischen Prifungseinheit befindliche Streifen der Glas-
scheibe - dessen Lingsrichtung normal zur Férderrichtung der Scheibe ausgerichtet ist - wird
durch die optischen Prifungseinrichtung erfasst. Die optische Prifungseinheit weist eine ent-
lang ihrer Lingsrichtung aufgereihte Reihe von optischen Sensoren (Digitalkameras) auf, sowie
Lichtquellen, welche typischerweise durch die Flachglasscheibe hindurch auf die Sensoren
leuchten. Eine logische Auswerteeinheit verarbeitet die Sensordaten der optischen Sensoren
gemeinsam mit Daten bezuglich der jeweiligen Position der Flachglasscheibe in Forderrichtung

und generiert die gesuchten Daten beztiglich Fehlerstellen, Positionen und Abmessungen.

Inspektionsanlagen dieser Art sind beispielsweise in den Schriften AT 11771U1, AT508636 B1
beschrieben. Beziiglich der notwendigen Messung des Vorschubes der Flachglasscheiben wird
dazu geschrieben, der Vorschub kénne genau gemessen werden; wie diese genaue Messung

erfolge wird nicht erklart.

Die DE102014104338 Al befasst sich mit einer dhnlich aufgebauten Inspektionsanlage fiir das
optische Uberpriifen eines endlosen Flachglasbandes noch vor dem Zerschneiden zu Scheiben.
Die notwendige Vorschubmessung erfolgt an Hand der Messung des Drehwinkels einer die Be-

wegung des Glasbandes antreibenden Rolle.
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Ublicherweise wird in Inspektionsanlagen fiir das optische Priifen einer Flachglasscheibe der
Vorschub der Glasscheibe entweder gemessen, indem entweder die Geschwindigkeit des An-
triebsmittels gemessen wird (Umfangsgeschwindigkeit einer angetriebenen die Flachglasscheibe
tragenden Rolle, oder lineare Geschwindigkeit an einer Stelle eines Forderbandes welches die
Flachglasscheibe trdgt), oder indem an der Glasoberflache eine drehbar gelagerte Rolle bekann-

ten Durchmessers anliegt und der Drehwinkel der Rolle gemessen wird.

Das systematische Analysieren der Ursachen von aufgetauchten MaRproblemen an Flachglas-
scheiben, welche besagte Inspektionsanlagen scheinbar "erfolgreich" passiert haben, und das
Erforschen der Ursachen fiir das Nichterkennen der MaRprobleme in den Inspektionsanlagen,
fuhrte zu der Erkenntnis, dass an den bekannten Inspektionsanlagen die Position der Flachglas-
scheiben in Forderrichtung haufig zu ungenau gemessen wird. Die Ursachen der Messfehler sind
vor allem unterschiedlich gewichtete Mischungen daraus, dass sich kleine wiederkehrende Feh-
ler entlang langer Scheiben zu groRen Fehlern aufsummieren, und dass das Zusammenspiel von
Elastizitdten und Massentragheit das akkurate Messen vor allem im Nahbereich jener Scheiben-

rander verfalscht, welche in Forderrichtung vorne oder hinten liegen.

Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe besteht daher darin, an einer Inspektionsanlage
der beschriebenen Art fiir das optische Untersuchen einer Flachglasscheibe, die Messung der
Vorschubbewegung gegeniiber den bisher bekannten Messmethoden dahingehend zu verbes-

sern, dass die Messung weniger fehleranfillig ist.

Fir das Losen der Aufgabe wird vorgeschlagen einen LangenmaRstab zu verwenden, entlang
dessen ein Messschieber bewegbar ist, dessen Relativposition zum Langenmalstab sensorisch
erfassbar ist, wobei der LangenmaRstab an der Inspektionsanlage ortsfest, parallel zur Forder-
richtung der Flachglasscheibe ausgerichtet angebracht ist, und wobei wahrend der Messung der

Messschieber unbeweglich gegenliber dieser an der Flachglasscheibe verankert ist.

In einer bevorzugten Ausfihrung ist der Langenmalstab ein sogenannter "magnetischer MaRk-
stab". Das heifdt, der Lingenmalistab weist eine Permanentmagnetisierung auf, deren Feldstar-
ke sich entlang der Lange des Lingenmalstabes definiert periodisch dndert, und wobei der
Messschieber mit einem Sensor fir das Erfassen der Feldstdrke ausgestattet ist. Damit ist das

Erfassen der Relativposition des Messschiebers gegeniliber dem Langenmafistab bei vergleichba-
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ren Kosten weniger stérungsempfindlich sensorisch erfassbar als mit einem auf optisch sichtba-

ren Markierungen basierenden Maf3stab.
Die Erfindung wird an Hand einer Zeichnung veranschaulicht:

Fig. 1: zeigt stark stilisiert wesentliche fiir das Verstandnis der Erfindung wichtige Teile einer
ersten beispielhaften erfindungsgeméaRen Inspektionsanlage. Die Blickrichtung ist hori-

zontal, normal zur Bewegungsrichtung der zu inspizierenden Glasscheibe.

Fig. 2: zeigt stark stilisiert eine zweite erfindungsgemafRe Anlage mit Blickrichtung etwa nor-

mal zur Ebene der zu inspizierenden Glasscheibe.

Fig. 3: zeigt stark stilisiert eine dritte erfindungsgemafe Anlage mit Blickrichtung etwa normal

zur Ebene der zu inspizierenden Glasscheibe.

Auf der Inspektionsanlage gemaR Fig. 1 ruht die Flachglasscheibe 1 mit ihrer unteren Stirnseite 1
auf einem Férderband 2 und wird durch dieses horizontal nach rechts bewegt. Die Ebene der
Flachglasscheibe 1 ist leicht nach hinten geneigt, sodass die Flachglasscheibe an der Mantelfla-
che von Rollen 3 anliegt, welche auf einem als Gitter aufgebauten Rahmen 4 drehbar frei befes-
tigt sind, wobei alle Drehachsen in einer zur Scheibenebene parallelen Ebene liegen und normal
zur Bewegungsrichtung des Férderbandes 2 ausgerichtet sind. Der Rahmen 4 mit den Rollen 3
liegt in Fig. 1 vom Betrachter aus gesehen hinter der Flachglasscheibe 1. (Bei manchen Anlagen

wird die Funktion der Rollen 3 durch Luftkissen Gibernommen.)

Als punktierter Linienzug ist die Position der optischen Priifungseinheit 5 angedeutet, welche

sich bei der Anordnung von Fig. 1 ndher beim Betrachter befindet als die Flachglasscheibe 1.

Bestimmungsgemal wird die Flachglasscheibe 1 durch das Férderband 2 zwischen der optischen
Priifungseinheit 5 und dem Rahmen 4 mit den Rollen 3 von links nach rechts hindurchgefiihrt,
wobei der jeweils an der optischen Prifungseinheit 5 befindliche, streifenférmige Langsbereich

des Flachglasscheibe durch dies Priifungseinheit 5 optisch erfasst wird.

UnregelmaRigkeiten (Verschmutzungen, Bohrungen, Kratzer, Rander..) auf bzw. an der Flach-
glasscheibe 1 fiihren zu Veranderungen der Intensitdt und/oder Ablenkung von Licht, welches
von Lichtquellen durch die Flachglasscheibe 1 hindurch an die optische Priifungseinheit 5 ge-
fangt. Durch die optische Prifungseinheit 5 werden diese Verdnderungen einschlieBlich deren

Position relativ zur optischen Priifungseinheit 5 detektiert. Damit die Positionen dieser Unre-

3
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gelmiRigkeiten auf der Flachglasscheibe 1 auch in der zur Férderrichtung parallelen Koordina-
tenrichtung eindeutig zuordenbar sind, wird die jeweilige Position der Flachglasscheibe 1 in der

zur Férderrichtung des Férderbandes 2 parallelen Richtung kontinuierlich gemessen.

Das letztgenannte Messen erfolgt mit der Messvorrichtung 6, welche erfindungsgemaR einen
ortsfesten LiangenmaRstab 7 und einen mit der Flachglasscheibe mitbewegten Messschieber 8

aufweist, dessen Relativposition zum Langenmafstab 7 sensorisch erfassbar ist.

Bei der skizzierten, vorteilhaften Ausfilhrungsform ist der LangenmaRstab 7 als magnetischer
MaRstab ausgefiihrt. Genaugenommen ist der LingenmaRstab 7 ein Trdgerband aus Kunststoff,
in welches Partikel aus einem permanent magnetisierten Material eingebettet sind, wobei die
Ausrichtung der permanenten Magnetisierung mit dem Verlauf des Bandes mit sehr kurzer Pe-
riodenldnge (im Bereich von Mikrometern) regelméRig wechselt und wobei das Band an einem
starren Triagerprofil 9, typischerweise aus Aluminium, verklebt ist. Das Tragerprofil 9 und mit
diesem der LingenmaRstab 7 sind parallel zur Férderrichtung des Forderbandes 2 und damit der

Bewegungsrichtung der Flachglasscheibe 1 ausgerichtet.

Der Messschieber 8 ist mit einem auf magnetische Feldstarkedanderungen sensiblen Sensor aus-
gestattet. Wenn er am Lingenmalstab 7 entlang bewegt wird, detektiert er die besagten Ande-
rungen der Polaritit der Magnetisierung und liefert dementsprechend pulsierende Signale. Aus
der Anzahl dieser Signale, multipliziert mit der Periodenldnge der Wechsel der Magnetisierungs-

richtung auf dem LangenmaRstab 7, ist der zuriickgelegte Weg direkt errechenbar.

Es ist vorteilhaft separate Signalgeber 10, 11 an definierten Positionen des Langenmalstabes 7
anzubringen, bei deren Passieren durch den Messschieber 8 ein separates Signal generiert wir

sodass damit die Absolutposition des Messschiebers 8 erkannt wird.

Der Messschieber 8 ist am Triagerprofil 9 langsgefiihrt verschiebbar gehalten. Er weist einen
Anschlagteil 12 auf, welcher relativ zum Messschieber 8 etwas um eine Achse schwenkbar ist,
welche parallel zur Scheibenebene der Flachglasscheibe 1 liegt, sodass er mit seiner bestim-
mungsgemaRen Anschlagfliche mit der Flachglasscheibe 1 in die Ebene der Flachglasscheibe 1

schwenkbar ist bzw. daraus wegschwenkbar ist.

Ein Bewegungszyklus des Messschiebers 8 umfasst die folgenden Phasen:
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Der Messschieber 8 wird durch die Flachglasscheibe 1, an deren in Bewegungsrichtung
vorne liegender Stirnfliche der Anschlagteil 12 anliegt, dem Liangenmalistab 7 entlang
verschoben. Wiahrend dieser Phase wird ggf. der jeweils an der optischen Priifungsein-
heit 5 befindliche Teil der Flachglasscheibe 1 optisch untersucht und vermessen und

auch die am Messschieber 8 generierten Pulse, werden gezahit.

Entweder wenn der Messschieber 8 an den Signalgeber 11 gelangt, oder wenn durch
eine schnelle logische Auswerteeinheit erkannt wurde, dass die Flachglasscheibe 1 die
Priifungseinheit 5 vollstindig passiert hat, wird der Anschlagteil 12 aus der Ebene der
Flachglasscheibe 1 weg geschwenkt, sodass der Messschieber 8 nicht mehr mit der

Flachglasscheibe 1 mitbewegt wird.

Ein Antrieb fiir das Bewegen des Messschiebers 8 entgegen der Férderrichtung des For-
derbandes 2 wird in Gang gesetzt. Im skizzierten Beispiel ist beispielhaft angedeutet,
dass dieser Antrieb ein Férderriemen 13, ist, welcher ebenfalls am Profil 19 bewegbar
gehalten ist. Fiir das Bewegen des Messschiebers 8 entgegen der Férderrichtung des
Férderbandes 2 wird der Anschlagteil 12 auf einen sich entgegengesetzt zur Forderrich-
tung des Férderbandes 2 bewegenden Teil eines Forderriemen 13 hin geschwenkt und

mit diesem verriegelt.

Fiir das Riickwartsbewegen des Messschiebers sind auch andere Antriebssysteme als der
Forderriemen 13 gut anwendbar. Ein beispielhafter, daflir besonders gut geeigneter An-

trieb ist ein Linearmotor.

Sobald der Messschieber 8 an den Signalgeber 10 gelangt, und dadurch ein diese Positi-
on kennzeichnendes Signal gegeben wird, wird der Anschlagteil 12 wieder so ge-
schwenkt, dass er mit dem Forderriemen 13 auBer Eingriff kommt und seine bestim-
mungsgemiRe Anschlagflache in jener Ebene liegt, in welcher die ndchste zu vermessen-
de Flachglasscheibe liegt. Der Anschlagteil 12 und mit ihm der Messschieber 8 bleiben
wartend in dieser Position.

Eine weitere Flachglasscheibe (1) st6Rt mit ihrer in Bewegungsrichtung des Forderban-
des 2 vorne liegenden Stirnseite an den Anschlagteil 12 und startet damit die zur Bewe-
gung der weiteren Flachglasscheibe (1) synchrone Verschiebung des Messschiebers 8

entlang des Langenmafstabes 7.
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Bevorzugt ist die Warteposition des Messschiebers 8 auf die jeweils nédchste Flachglasscheibe 1
auf dem Weg der jeweils nichsten Flachglasscheibe 1 deutlich frither festgelegt, als die Flach-
glasscheibe 1 in den Messbereich der optischen Prifungseinheit 5 gelangt. Dadurch kénnen alle
allfilligen dynamischen Ausgleichsvorgdnge die durch den StoB auf den Messschieber 8 und den
damit in Gang gesetzten Beschleunigungsvorgang ausgeldst werden, abklingen, bevor das Ver-

messen der Flachglasscheibe 1 beginnt.

Anders als in Fig. 1 dargestellt ist es auch eine durchaus gute optionale Méglichkeit, fiir das
Messen der Bewegung der Flachglasscheibe 1 den Messschieber 8 mit einem Anschlagteil an die
bei der Bewegung der Flachglasscheibe 1 auf dem Férderband 2 hinten liegende Stirnflache der
Flachglasscheibe 1 anzudriicken. Idealerweise ist dazu der Messschieber 8 mit einem schwachen
Antrieb mit Schlupf ausgestattet. (Der Schlupf ldsst sich beispielsweise lUber eine Rutschkupp-
lung zwischen Antriebsmaschine und Fahrwerk oder mittels eines schwachen Wechselstrom-

Asynchronmotors realisieren.)

Zahl- und variantenreiche Test an mehreren Prototypen von erfindungsgemalRen Inspektionsan-
lagen zeigten, dass durch die erfindungsgemaRe Bauweise die Vorschubbewegung der Flach-
glasscheibe markant exakter und mit markant weniger Fehleranfilligkeit gemessen werden

kann.

In einer dquivalenten Umkehrung des vorgeschlagenen Messprinzips kdnnte auch der Langen-
maRstab mit der Flachglasscheibe 1 mitbewegt werden und der Messschieber relativ zur opti-

schen Priifungseinheit ortsfest angebracht sein.

Das Férderband 2 ist ein gutes Beispiel fiir eine von vielen méglichen Ausfiihrungsformen einer
notwendigen Férdervorrichtung fir das Bewegen der Flachglasscheibe 1. Gut geeignet ware
beispielsweise auch eine Rollenbahn mit angetriebenen Rollen, oder eine auf Schienen gefihrt

bewegte Montageplattform.

Es ist vorteilhaft, fir das Messen der Bewegung bzw. Position der Flachglasscheibe 1 in Forder-
richtung des Férderbandes 1 nicht nur das beschriebene Prinzip mittels Lingenmafstab 7 und
einen entlang dessen bewegten Messschieber 8 anzuwenden, sondern ergdnzend eines der bis-
her Gblichen Messverfahren anzuwenden, wie insbesondere das Messen der Bewegung des

Forderbandes 2 oder der Bewegung des Antriebes des Férderbandes 2. Im Wesentlichen wird
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damit bei recht geringem Kostenaufwand die Betriebssicherheit der Inspektionsanlage verbes-
sert, da in jenen ggf. nur kurz auftretenden Zeitrdumen, in welchen das System aus LdngenmaR-
stab 7 und Messschieber 8 aus irgendwelchen Griinden keine brauchbaren Werte liefert, auch

mit dem herkémmlichen Messsystem iiberbriickend das Auslangen gefunden werden kann.

In Fig. 2 ist eine Bauweise einer erfindungsgemaRen Inspektionsanlage skizziert, welche dann
besonders vorteilhaft ist, wenn die in Bewegungsrichtung (rechts) vorne liegende Stirnseite der
Flachglasscheibe 14 nicht normal zur Bewegungsrichtung ausgerichtet ist, sondern in Bewe-
gungsrichtung unterschiedlich weit vorne liegende Bereiche hat, und/oder wenn die Flachglas-

scheibe 14 in Bewegungsrichtung sehr lang ist.

Es werden zwei Messvorrichtungen 6, 15 verwendet, welche jeweils einen LangenmaRstab 7, 16
und einen zugehorigen Messschieber 8, 17 aufweisen. Dabei sind die Messvorrichtungen 6, 15
in Bewegungsrichtung der Flachglasscheibe 14 versetzt zueinander angeordnet sind, die Mess-

bereiche jedoch Giberlappen sich.

Der bei bestimmungsgemaBer Bewegung der Flachglasscheibe 14 zuerst kontaktierte Mess-
schieber 17 der erstgereihten Messvorrichtung 15 hat beziglich der Bewegungsrichtung der
Flachglasscheibe 14 sowohl an der hinten liegenden Seite als auch an der vorne liegenden Seite

jeweils einen Anschlagteil 18, 19.

Der bei bestimmungsgemiRer Bewegung der Flachglasscheibe 14 an seinem linken Anschlagteil
18 zuerst kontaktierte Messschieber 17 des LingenmaRstabs 16 detektiert Bewegung und damit
Koordinaten der Flachglasscheibe 14 in Bewegungsrichtung schon bevor irgend ein Bereich der
Flachglasscheibe 14 an die optische Priifungseinheit 5 gelangt. Nachdem die Flachglasscheibe 14
so weit bewegt wurde, dass ihre vordere Stirnseite auch den Anschlagteil 12 des Messschieber 8
des nachgereihten LangenmalRstabes 7 kontaktiert hat, tibernimmt der Messschieber 8 das De-
tektieren der Bewegungskoordinaten der Flachglasscheibe 14. Der linke Anschlagteil 18 des zu-
vor aktiven Messschiebers 17 wird mit der Flachglasscheibe 14 auRer Kontakt gebracht und der
Messschieber 17 wird durch einen "eigenen" Antrieb entgegen der Bewegungsrichtung der
Flachglasscheibe 14 zuriickbewegt. Sobald die in deren Bewegungsrichtung hinten liegende
Stirnseite der Flachglasscheibe 14 den Messschieber 17 passiert hat, kann dieser mittels seines
eigenen Antriebs von hinten her so an die Flachglasscheibe 14 angefahren werden, dass er mit
seinem in Bewegungsrichtung vorne liegenden Anschlagteil 19 an der hinteren Stirnseite der

Flachglasscheibe 14 anliegt. Damit kann nun wieder der hintere Messschieber 17 das Detektie-
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ren der Bewegungskoordinaten der Flachglasscheibe 14 Gbernehmen. Auf diese Weise kdnnen
die Bewegungskoordinaten der Flachglasscheibe 14 auch dann liickenlos aufgezeichnet werden,
wenn die Flachglasscheibe 14 so lang ist, dass sie mit ihrem vorderen Fldchenbereich schon lber
das der optischen Prifungseinheit 5 abgewandt liegende Ende des Messbereichs des in Bewe-
gungsrichtung nachgereihten LangenmaRstabs 7 hinausragt, bevor sie mit ihrer hinteren Stirn-

flache die optische Priifungseinheit 5 vollstandig passiert hat.

Die Bauweise gemaR Fig. 3 ist dann wertvoll, wenn die zu inspizierende Flachglasscheibe 1 in
liegendem Zustand transportiert wird. Bei dieser Transportart besteht die Gefahr, dass die
Flachglasscheibe 1 wihrend des Transportes um zur Scheibenfliche normal liegende Achsen
verdreht wird, womit die Angaben von Koordinaten von festgesteliten Fehlerstellen verfdlscht
werden wiirde. Um dieses Verdrehen zu verhindern ist gemaR der Bauweise von Fig. 3 vorgese-
hen, zwei nebeneinander angeordnete Messvorrichtungen 6 zu verwenden. Beim bestim-
mungsgemifRen Betrieb bekommen beide Messschieber 8 mit ihrem Anschlagteil in Kontakt mit
der in Bewegungsrichtung (in Fig. 3 nach rechts) vorderen Stirnseite der Flachglasscheibe 1. So-
bald beide Messschieber 8 mit besagter Stirnseite in Kontakt gekommen sind, wird ihre Bewe-
gung so Uberwacht und ausgeregelt, dass keiner der beiden Messschieber in seiner Bewegung
jemals langsamer ist als der jeweils andere Messschieber, und dennoch immer zumindest einer

der beiden Messschieber mit einer kleinen Druckkraft an der Flachglasscheibe 1 anliegt.
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Patentanspriiche

1.

Inspektionsanlage fiir das automatische optische Prifen einer Flachglasscheibe (1, 14),
wobei die Inspektionsanlage eine Férdervorrichtung fiir das lineare Bewegen der Flach-
glasscheibe (1, 14) entlang einer optischen Prifungseinheit (5) aufweist, sowie eine Mess-
vorrichtung (6, 15), welche in der zur Forderrichtung der Férdervorrichtung parallelen
Richtung die Position der Flachglasscheibe (1, 14) relativ zur optischen Priifungseinheit (5)

faufend misst,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Messvorrichtung (6, 15) einen parallel zur Férderrichtung ausgerichteten Langenmali-
stab (7, 16) und einen entlang desselben bewegbaren Messschieber (8, 17) aufweist, des-
sen Relativposition zum LingenmaRstab (7, 16) sensorisch erfassbar ist, und wobei einer
der beiden Teile LingenmaRstab (7, 16) und Messschieber (8, 17) gegeniiber der opti-
schen Priifungseinheit (5) ortsfest angeordnet ist, und der andere Teil mit der Flachglas-

scheibe (1, 14) mitbewegbar ist.

Inspektionsanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der mit der Flachglas-
scheibe (1, 14) mitbewegbare Teil iiber einen Anschlagteil (12) an einer in Bewegungsrich-
tung der Flachglasscheibe (1, 14) vorne oder hinten liegenden Stirnseite der Flachglas-
scheibe (1, 14) anliegt, und dass der Anschlagteil (12) aus der Ebene der Flachglasscheibe
(1, 14) weg schwenkbar ist.

Inspektionsanlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass in Férderrich-
tung der Flachglasscheibe (1, 14) der Beginn jenes Wegbereiches, ab welchem die Flach-
glasscheibe (1, 14) in den Messbereich der optischen Priifungseinheit (5) ragt, nachgereiht
zum Beginn jenes Wegbereiches liegt, in welchem der mit der Flachglasscheibe (1, 14)

mitbewegbare Teil durch die Flachglasscheibe (1, 14) mitbewegbar ist.

Inspektionsanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet, dass der
mit der Flachglasscheibe (1, 14) mitbewegbare Teil durch einen Antrieb, welcher von der
Férdervorrichtung fiir die Flachglasscheibe (1, 14) unabhangig ist, parallel zur Bewegungs-

richtung der Flachglasscheibe (1, 14) angetrieben bewegbar ist.



10.

11.
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Inspektionsanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4 dadurch gekennzeichnet, dass der
Lingenmalstab (7, 16) eine Permanentmagnetisierung aufweist, deren Feldstédrke sich
entlang der Linge des LangenmaRstabes (7, 16) definiert periodisch dndert und dass der

Messschieber (8, 17) mit einem Sensor fir das Erfassen der Feldstdrke ausgestattet ist.

Inspektionsanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der
Langenmalstab (7, 16) gegeniiber der optischen Prifungseinheit (5) ortsfest angeordnet

ist.

Inspektionsanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die

Fordervorrichtung ein Férderband (2) ist.

Inspektionsanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass Mess-
vorrichtungen (6, 15) in Bewegungsrichtung der Flachglasscheibe (14) versetzt zueinander
angeordnet sind und dass sich die Messbereiche der beiden Messvorrichtungen (6, 15)

tiberlappen.

Inspektionsanlage nach Anspruch 4 und Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der mit
der Flachglasscheibe (14) mitbewegbare Teil der durch die Flachglasscheibe (14) als erstes
passierten Messvorrichtung (15) zwei Anschlagteile (18, 19) aufweist, wobei bezliglich der
Bewegungsrichtung der Flachglasscheibe (14) wahlweise der eine Anschlagteil (18) an der
vorderen Stirnseite der Flachglasscheibe (14) anlegbar ist, und der zweite Anschlagteil (19)

an der hinteren Stirnseite der Flachglasscheibe (14) anlegbar ist.

Inspektionsanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass zwei

Messvorrichtungen (6) nebeneinander angeordnet sind.

Inspektionsanlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Messvorrichtun-
gen (6) eine gemeinsame Uberwachung und Regelung aufweisen, welche dazu ausgelegt
ist, Bewegung der mit der Flachglasscheibe (1) mitbewegbaren Teile der beiden Messvor-
richtungen (6) ab dem Zeitpunkt dass beide Teile mit der Flachglasscheibe (1) in Kontakt
gekommen sind, so einzustellen, dass sich keiner der beiden Teile jemals langsamer be-
wegt als der jeweils andere Teil, und dass dabei immer zumindest einer der beiden Teile

unter Druck an der Flachglasscheibe (1) anliegt.
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