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Glastafeln werden entsprechend den zu erzeugenden
Zuschnitten geritzt und dann in Zuschnitte gebrochen, wah-
rend sie im wesentlichen vertikal stehend ausgerichtet sind.

Eine hietlr geeignete Vorrichtung weist eine Station (2)
zum Ritzen der Glastafeln (1) mit einer im wesentiichen ver-
tikal ausgerichteten Stitzflache (25) und einem Fdrderer
(13) am unteren Rand derselben auf. Im AnschiuB an die
Station (2) ist eine erste (3) und zweite Brechstation (4), in
denen nacheinander die X-Traveren gedffnet und vordere
Randabschnitte (XR) abgetrennt werden, vorgesehen. Die
so erhaltenen Teile (27) von Glastafein (1) werden in einer
Wendestation (5) um zur Stltzflache (25) senkrechte Achse
um 90° gewendet. In einer weiteren Brechstation (8) werden
die Y-Traveren gebrochen. Die so erhaltenen Zuschnitte
kdnnen, nachdem allenfalls vorhandene Randstreifen (XR)
und Reststiicke (R) abgetrennt worden sind, unmittelbar in
eine Vorrichtung (12) zum Zwischenlagern von Zuschnitten
eingeschoben oder einer Isolierglaslinie zugeflhrt werden.

DR eg7enls

XR

-— 21

12 0 9 8 5 278 Ox 3. m 25 =~ 2

) | VI 7
16 o B L It x x|/ 2
1 v v k e

\ l
+ -+ AN 12115 (@ @
30 30 YR 30 LOLLO YR 20 2015 16 13



10

15

20

25

30

35

40

45

50

58

AT 401 172 B

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Teilen von Glastafein in Zuschnitte, bei dem die Glastafein
entsprechend den zu erzeugenden Zuschnitten geritzt und dann gebrochen werden.

Weiters betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Teilen von Glastafeln in Zuschnitte, mit einer
Einrichtung zum Ritzen von Glastafeln und mit Einrichtungen zum Brechen der Glastafeln entlang der
vorher erzeugten Ritzlinien in Zuschnitte.

Bei den bekannten Verfahren zum Teilen von Glastafeln in Zuschnitte werden Glasschneidetische und
Brechtische verwendet, auf welchen die Glastafeln horizontal liegend geritzt und gebrochen werden. In
diesem Zusammenhang wird als Beispiel auf die EP-A-457 751 und die EP-A-564 758 verwiesen.

Ein Nachteil bei diesen bekannten Vorrichtungen zum Teilen von Glastafeln ist es, daB sie nicht nur viel
Platz bendtigen, sondern da8 die Glastafeln, die in einem Lager im wesentlichen vertikal stehend gestapelt
sind, in eine horizontale Lage umgelegt und dann auf den Glasschneidetisch transportiert werden miissen.
Die schiuBendlich erhaltenen Zuschnitte miissen wieder in eine vertikale Lage aufgerichtet werden, bevor
sie einer weiteren Bearbeitung oder einem Zwischenlager (Ficherwagen u. dgl.) zugefiihrt werden.

Somit zeichnen sich die bekannten Vorrichtungen durch groBen Platzbedarf aus und die bekannte
Arbeitsweise erfordert das Umlegen der Glastafeln und das Wiederaufrichten der erhaltenen Zuschnitte.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Teilen von Glastafeln und eine insbeson-
dere zu dessen Durchfihrung geeignete Vorrichtung vorzuschlagen, mit der Platz gespart und aufwendige
Handhabungen der Glastafeln und Zuschnitte vermieden werden.

Erfindungsgem38 wird diese Aufgabe bei einem Verfahren der eingangs genannten Gattung dadurch
geldst, daB die Glastafeln geritzt und im AnschluB an das Ritzen gebrochen werden, wihrend sie im
wesentlichen vertikal stehend ausgerichtet sind.

Die erfindungsgemaBe, auch zur Durchfiirrung des erfindungsgemiBen Verfahrens geeignete Vorrich-
tung ist dadurch gekennzeichnet, daB die Station zum Ritzen der Glastafeln eine im wesentlichen vertikal
ausgerichtete Stltzfliche mit einem Férderer am unteren Rand derselben und einen entlang der Stitzfla-
che verstellbaren Schneidkopf aufweist, und daf wenigstens eine erste Brechstation, eine Vorrichtung zum
Schwenken von Teilen von Glastafeln um 90° und wenigstens eine weitere Brechstation vorgesehen ist.

Bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemiBen Verfahrens und bevorzugte und
vorteilhafte Ausflihrungsformen der erfindungsgemaBen Vorrichtung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Mit dem erfindungsgeméBen Verfahren und der erfindungsgemaBen Vorrichtung werden die Glastafeln
im wesentlichen lotrecht stehend (in der Praxis um etwa 5 bis 7* nach hinten geneigt) an einer Stiitzfliche
lehnend geritzt und dann zu den Brechstationen transportiert. Dadurch ergibt sich eine geringe Stellfliche
der erfindungsgeméBen Vorrichtung und es ist nicht mehr erforderlich, die Glastafeln, nachdem sie einem
Lager entnommen worden sind, in die horizontale Lage umzulegen und die schluBendlich erhaitenen
Zuschnitte wieder in die im wesentlichen vertikale Lage aufzurichten, um sie beispielsweise einer Isolier-
glasfertigungslinie oder einem Zwischenlager zuzufithren.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile des erfindungsgemaBen Verfahrens und der erfindungsge-
méBen Vorrichtung ergeben sich aus der nachstehenden Beschreibung, in der auf die angeschlossenen
Zeichnungen Bezug genommen ist. Es zeigt: Fig. 1 eine Glastafel mit Ritzlinien, Fig. 2 schematisch und in
Ansicht eine Vorrichtung zum Teilen von Glastafeln in Zuschnitte, Fig. 3 eine in der Vorrichtung verwendba-
re Brecheinrichtung (bekannt aus der EP-A-457 751) und Fig. 4 eine Ausfihrungsform eines Brechwerkzeu-
ges (bekannt aus der EP-A-564 758).

Da in der nachstehenden Beschreibung auf verschiedene Ritzlinien, Teile und Zuschnitte von Glastafeln
Bezug genommen wird, werden diese zunichst an Hand von Fig. 1 erldutert.

Eine Glastafel 1, wie sie in Fig. 1 gezeigt ist, weist durch ein Schneidwerkzeug (Schneidridchen)
erzeugte Ritzlinien auf. Dabei handelt es sich um X-Schnitte, das sind parallel zu den Schmalrdndern der
Glastafel 1 Uber deren gesamte Breite durchgehende Ritzlinien, um Y-Schnitte, das sind parallel zur
Langserstreckung der Glastafel 1 laufende Ritzlinien, die zwischen X-Schnitten verlaufen, weiters um W-
Schnitte, die zwischen zwei Y-Schnitten verlaufen und schlieBlich um Z-Schnitte, die paraliel zu den X-
Schnitten zwischen zwei Y-Schnitten verlaufen.

Weiters sind zwei Null-Schnitte, ndmlich der OX-Schnitt und der OY-Schnitt vorgesehen, auBerhalb
welcher Randstreifen XR und YR vorliegen. SchiieBlich finden sich als Zuschnitte nicht brauchbare Reste,
die als Reststiicke R bzw. Endstiicke E bezeichnet werden.

Es ist noch darauf hinzuweisen, daB es in der Glaserbranche uUblich ist, von Rand zu Rand einer
Gilastafel oder eines Teiles einer solchen durchgehende Schnitte als "Traveren”, beispielsweise X-Traveren,
zu bezeichnen.

In der folgenden Beschreibung werden als "Teile” von Glastafeln 1 Glasstlicke bezeichnet, die durch
Brechen entlang der X-Traveren aus der Glastafel 1 hergestellt worden sind, wobei der erste Teil auch noch
einen Randreifen XR aufweist.
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Die Vorrichtung zum Teilen von Glastafeln 1 umfaBt sine im wesentlichen lotrechte Stltzwand 25, die
als Rollenwand oder als Luftkissenwand ausgebildet sein kann, und die um § bis 7 ° geneigt ist. Am unteren
Rand der Stiitzwand 25 ist eine Fdrdereinrichtung 13, im Ausfuhrungsbeispiel gebildet aus drehangetriebe-
nen Rollen, vorgesehen, welche Glastafein 1, Teile und Zuschnitte von unter her abstiitzt und in Richtung
des Pfeiles 26 von Station zu Station bewegt.

In der Vorrichtung ist im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sine Schneidestation 2 vorgesehen, in der eine
Glastafel 1 mit Hilfe eines Schneidwerkzeuges 15 entsprechend dem vorgegebenen, beispislsweise durch
ein Computerprogramm optimierten Muster mit Ritzlinien versehen wird. Das Schneidwerkzeug 15 ist auf
einem Schneidbalken 14, der entlang der Stiitzfliche 25 in der Schneidstation 2 verschiebbar ist,
verfahrbar.

Im Anschiu an die Schneidstation 2 ist eine erste Brechstation 3 und im Anschiu8 an diese eine
weitere Brechstation 4 vorgesehen. Die erste Brechstation 3 dient zum Offnen der X-Schnitte und die zweite
Brechstation 4 zum Abbrechen des Randstreifens XR entlang des OX-Schnittes.

Nach der zweiten Brechstation 4 ist eine Wendestation 5 vorgesehen, um Teile 27 von Glastafeln 1 in
die im Bereich der dritten Brechstation 8 gezeigte Lage um eine zur Stiitzwand 25 normal ausgerichtete
Achse zu schwenken. In dieser Lage verlaufen die Y-Schnitte von oben nach unten.

In der dritten Brechstation 8 werden die Y-Schnitte gedffnet. Falls in dem dann vorliegenden Teil der
Glastafel 1 noch eine Schnittlinie (Z-Schnitt oder W-Schnitt) vorliegt, wird dieser Teil in der zwsiten
Wendestation 9 gedreht und der Z- oder W-Schnitt mit dem letzten Brechwerkzeug 10 gedfinet.

Am abgabeseitigen Ende der erfindungsgeméBen Vorrichtung ist eine Glasstapelvorrichtung 12, z.B. ein
Facherwagen vorgesehen. Ficherwagen, die verwendet werden kénnen, sind beispielsweise in der EP-A
477 163 und der EP-A 603 151 gezeigt.

Die Ausflihrung der Brechstationen bzw. der in ihnen vorgesehenen Brecheinrichtungen und Brechwerk-
zeugen ist fir die Erfindung nicht in erster Linie wesentlich. Die nachstehend an Hand der Fig. 3 und 4
beschriebenen Beispiele sind daher nur bevorzugte Ausfiihrungsformen.

Die erste Brechstation 3, in der eine Glastafel 1 in Teile 17 geteilt wird, indem sie entlang der X-
Schnitte gebrochen wird, besitzt eine Brechleiste 7 und im Ausflhrungsbeispiel als Niederhalter zwei
Sauger 20, wobei die nihere Konstruktion beispielhaft in Fig. 3 gezeigt ist. Diese Ausfiihrungsform kann
auch in den Brechstationen 8 und 10 verwendet werden.

Die Brechleiste 7 ist in einem Spalt 28 in der Stiitzwand 25 senkrecht zu dieser verstelibar vorgesehen.

Die zu teilende Glasscheibe 1 wird so herangefdrdert, daB ein X-Schnitt vor der Brechleiste 7 2u stehen
kommt. Zur Ausfiihrung des Brechvorganges wird die Brechleiste 7 von Druckmittelzylindern od.dgl. in die
in Fig. 3 strichliert eingezeichnete Stellung vorgeschoben.

Um die Glasscheibe 1 wihrend des Brechvorganges zu biegen, d.h. auf die Stiitzwand 25 hin zu
belasten, sind beidseits des Spaltes 28 fir die Brechieiste 7 mit Unterdruck beaufschiagbare Sauger 20
vorgesehen, die mit ihren Betdtigungsvorrichtungen 21 gelenkig verbunden sind, so daB sie nicht nur in
Richtung der Pfeile 22 verstellbar, sondern auch um parallel zur Brechieiste 7 ausgerichtete Achsen in
Richtung der Doppelpfeile 23 verschwenkbar sind. Dadurch kénnen sich die Sauger 20, wie dies in Fig. 3
strichliert bzw. punktiert angedeutet ist, wihrend des Brechvorganges schrig stellen und haften so sicher
an der Unterseite der Glasscheibe 1 an, so daB diese mit der entsprechenden Kraft auf die Stitzwand 25
hingezogen wird.

Die Brechleiste 7 kann auch so bewegt werden, daB ihr im Bersich der Sauger 20 liegendes Ende
zuerst vorgeschoben wird, so daB sich der X-Schnitt von unten nach oben zu einem Bruch &finet.

Der erste, durch Brechen der Glastafel 1 entlang deren in F&rderrichtung (Pfeil 26) vordersten X-
Travere enthaitene Teil 17 weist noch den Randstreifen XR auf. Dieser wird entlang des OX-Schnittes in der
zweiten Brechstation 4 abgebrochen. Die zweite Brechstation 4 kann beispielsweise ein Brechwerkzeug 30
mit einer in Fig. 4 gezeigten Ausfiihrungsform besitzen. In der Brechstation 4 kann - soferne vorhanden -
ein Randstreifen E entlang der bezogen auf die Forderrichtung letzten X-Travere von einem Teil 27 der
Giastafel 1 abgetrennt werden.

Die Brechstation 8 dient zum Brechen von Teilen 27 von Glastafein 1 entlang der Y-Traveren im
Zuschnitte und zum Abtrennen von Randstreifen YR (diese liegen auBerhalb des QY-Schnittes (Y-Nullschnit-
tes) von den jeweils letzten Zuschnitten.

Das in Fig. 4 gezeigte Bsispiel fiir ein Brechwerkzeug 30, das in den Brechstationen 3, 4, 8 und 10
eingesetzt werden kann, besitzt zwei heb- und senkbare, von einer Seite her an die zu teilende Glastafe! 1
oder einen Teil 17 derselben anlegbare Niederhaiter 40 und ein von der anderen Seite, z.B. von der
Stitzwand 25 her im Bereich des OX-Schnittes oder eines anderen Schnittes, z.B. eines Y-Schnities
anlegbares Widerlager 41. Sowoh! die Niederhalter 40 als auch das Widertager 41 sind beispielsweise als
(teil-)zylinderfdrmige Kunststoffieisten ausgebildet, die mit einer Erzeugenden an der dem Teil 17 oder der
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Glastafel 1 anliegen.

Der Abstand der Niederhalter 40 voneinander ist verdnderbar, so daB die auf den Teil 17 oder die
Glastafel 1 einwirkenden Krifte verindert werden kdnnen. Dabei wird bei dickerem Glas der Abstand der
Niederhalter 40 voneinander gréBer gewdhlt ais bei diinnerem Glas.

Beim Brechen von Teilen 17 oder von Glastafeln 1 mit Hilfe des Brechwerkzeuges 30 kann das
Widerlager 41 vor die Vorderseite der Stiitzwand 25 vorgeschoben werden, um so einen sicheren Verlauf
des Bruches beispielsweise entlang des OX-Schnittes zu erzielen. Das AusmaB des Vorschiebens des
Widerlagers 41 vor die Vorderseite der Stiitzwand 25 wird abhangig von der Glasdicke gewihit. Dabei wird
bei dickerem Glas weniger weit vorgeschoben als bei diinnerem Glas.

Die Wendestationen 5 und 9 besitzen jeweils einen Wendegreifer 16, der um eine im Bereich der
Férdervorrichtung 13, insbesondere deren Oberkante (gebildet aus mehreren drehangetriebenen Férderrol-
len) liegende Achse im Sinne der eingezeichneten Pfeile verschwenkbar ist, um einen Teil 17 aus der
Stellung, die er in den Brechstationen 4 und 5 einnimmt, in die in der Brechstation 8 gezeigte "liegende"
Stellung zu schwenken. Der Wendegreifer 16 kann mit beliebig ausgebildeten Greifwerkzeugen ausgestattet
sein. Bevorzugt sind Sauger, die an den Armen der Wendegreifer 16 angeordnet sind und an der von der
Stiitzwand 25 abgekehrten Fliche von Teilen oder Zuschnitten angreifen, um diese um 90° zu wenden.

Die im AnschluB an die Brechstation 8 vorgesehene, weitere Wendestation 9 dient dazu, die erhaltenen
Zuschnitte so zu drehen, da8 ihre ldngere Erstreckung in Forderrichtung (Pfeil 26) liegt, bevor sie in die
Stapelvorrichtung 12 eingeschoben werden.

Falls in den nach der Brechstation 8 erhaltenen Teilen von Glastafeln noch Z- oder W-Schnitte
vorhanden sind, wie dies in Fig. 2 entlang eines Stlickes gezeigt ist, werden diese in der Brechstation 10
mit Hilfe des Brechwerkzeuges 30 gedfinet, d.h. beispielsweise am Reststiick R vom Zuschnitt abgetrennt.

Zusammenfassend kann die Erfindung beispielsweise wie folgt dargestellt werden:

Glastafein werden entsprechend den zu erzeugenden Zuschnitten geritzt und dann in Zuschnitte
gebrochen, wihrend sie im wesentlichen vertikal stehend ausgerichtet sind.

Eine hiefir geeignete Vorrichtung weist eine Station 2 zum Ritzen der Glastafein 1 mit einer im
wesentlichen vertikal ausgerichteten Stiitzfliche 25 und einem F&rderer 13 am unteren Rand derselben auf.
Im AnschiuB an die Station 2 ist eine erste 3 und zweite Brechstation 4, in denen nacheinander die X-
Traveren gedffnet und vordere Randabschnitte XR abgetrennt werden, vorgesehen. Die so erhaltenen Teile
27 von Glastafeln 1 werden in einer Wendestation 5 um zur Stutzfliche 25 senkrechte Achse um 90°
gewendet. In einer weiteren Brechstation 8 werden die Y-Traveren gebrochen. Die so erhaltenen Zuschnitte
kdnnen, nachdem allenfalls vorhandene Randstreifen (XR) und Reststiicke R abgetrennt worden sind,
unmittelbar in eine Vorrichtung 12 zum Zwischenlagern von Zuschnitten eingeschoben oder einer Isolier-
glaslinie zugefiihrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Teilen von Glastafeln in Zuschnitte, bei dem die Glastafeln entsprechend den zu
erzeugenden Zuschnitten geritzt und dann gebrochen werden, dadurch gekennzeichnet, daB die
Glastafeln geritzt und im AnschluB an das Ritzen gebrochen werden, widhrend sie im wesentlichen
vertikal stehend ausgerichtet sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Glastafein zunichst entlang im
wesentlichen vertikal ausgerichteter Schnittlinien in Teile gebrochen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB vom ersten der so erhaltenen Teile
entlang des Nullschnittes ein Randstreifen abgetrennt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, das die so erhaltenen,
horizontal verlaufende Schnittiinien aufweisenden Teile gewendet werden, um die Schnittlinien im
wesentlichen vertikal auszurichten, und daB die Teils dann in Zuschnitte zerteilt werden.

§. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die geritzten Glastafeln
zwischengespeichert werden, bevor sie geteilt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Zuschnitte unmittei-
bar in Lagergestelle abgestelit werden.
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Vorrichtung zum Teilen von Glastafeln (1) in Zuschnitte, mit einer Station (2) zum Ritzen von Glastafein
(1) und mit Stationen (3, 4, 8, 10) zum Brechen der Glastafeln (1) entlang der vorher erzeugten
Ritzlinien in Zuschnitte, dadurch gekennzeichnet, daB die Station (2) zum Ritzen der Glastafein (1)
eine im wesentlichen vertikal ausgerichtete Stutzfliche (25) mit einem Férderer (13) am unteren Rand
derselben und einen entlang der Stiitzfliche verstellbaren Schneidkopf (15) aufweist, und daB wenig-
stens eine erste Brechstation (3), eine Vorrichtung (5) zum Schwenken von Teilen von Glastafeln um
90 * und wenigstens eine weitere Brechstation (8) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da in den Brechstationen (3, 4, 8, 10)
beiderseits der Brecheinrichtungen oder -werkzeuge zur Stiitzfliche (25) der Schneidestation 2)
parallele und mit dieser vorzugsweise fluchtende Stiitzflichen aufweisen, und daB am unteren Rand der
Stutzflichen eine Fordereinrichtung (13) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB die erste Brechstation (3) eine
quer zur Stiitzfliche (25) verstelibare Brechleiste (7) und beiderseits derselben Niederhalter, beispiels-
weise in Form von Saugern (20) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die weitere Brechsta-
tion (4, 8, 10) ein Brechwerkzeug (30) mit einem von der Ritzlinie gegeniiberliegenden Seite her an die
Teile von Glastafeln (1) anlegbarem Widerlager (41) und mit zwei von der gegeniiberliegenden Seite
her an die Teile von Glastafein (1) anlegbaren Gegenhaltern (40) aufweist, wobei der Abstand der
Gegenhalter (40) vom Widerlager (41) beim Ausfiihren des Brechens verkleinerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Niederhalter (20) und die
Brechwerkzeuge (30) im Bereich der Fdrdereinrichtung (13) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da8 die Station (5, 9) zum
Schwenken von Teilen von Glastafeln (1) oder Zuschnitten (27) einen um eine senkrecht zur Stiitzfi4-
che (25) verschwenkbaren, die Teile (27) oder die Zuschnitte erfassenden Greifer (16) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB der Greifer (16) um eine in der H&he
der Fordereinrichtung (13), insbesondere in der HShe der Oberkante derselben, liegende Achse
verschwenkbar ist.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen



Patentschrift Nr. AT 461 172 B

OSTERREICEISCHES PATENTAMT

: C83B 33/02

ct.”

Int.

7.1996

25.

Ausgegeben

Blatt 1

7V SL 02 O0¢

EEREL LMY L

Il ¢

>
A\
LN

N

<N



OSTERREICHISCEES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 4061 172 B
Ausgegeben 25. 7.1996 Int. cl.” : CO3B 33/02
Blatt 2

Fig.3

+ co—— —

1 30
— ~
|
(
|
:
LT T 11}
40 — = 40
41 ﬂ:
=Y
-



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

