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(67) Das Verfahren und die zugehdrige Vorrichtung dienen dem Umsetzen von plattenférmigen Gegenstanden,
vorzugsweise von Glastafeln, aus der horizontalen in die vertikale Lage und umgekehrt. Die Gegensténde werden in
eirer Ebene in die Vorrichtung transportiert und von einem sich um eine Achse drehenden, an Fligeln befestigten
Rechen mit Rollen von der Ebene abgehoben und in die andere Lage geschwenkt. Im Kantenbereich befindon sich an
den Fliigeln Stiitzrollen zum Abstiitzen und Halten der Gegenstinde. Auf einer Abroliflache ablaufende Absetzrollen
bewirken ein leichtes Abheben der Achse zum Beginn des Abhebeweges der Gegenstande parallel zur
Transportebene, bis das eigentliche Schwenken in die Vertikale beginnt.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Umsetzen, von plattenférmigen Gegensténden von der horizontalen in die vertikale
Ebene und umgekehrt mittals einer Schwenkvorrichtung, gekennzelchnet dadurch, daB die
plattenférmigen Gegensténde beim Einlauf in die Schwenkvorrichtung bei Erreichen einer
bestimmten Stellung von der Transportebene abgehoben und in eine Schwenkbewegung tiberfiihrt
werden und nach Beendigung der Schwenkbewegung in der nauen Lage sofort auslaufen.

2, Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach Anspruch 1, bestehend aus einem horizontalen
Fordertisch mit bewegten Rollen und einer Férdersinrichtung fiir den vertikalen Transport mit
bewegten Rollen, gekennzeichnet dadurch, daB zwischen beiden Férdereinrichtungen eine
Achse (56) waagerecht angeordnet ist, an welcher gleichmaBig verteilt mehrere Fliige! (7) mit daran
angebrachten Rechten (8) mit nicht angetriebenen Rollen (9) drehbar angeordnet sind, daf8 on den
Fligeln (7) im Kantenbereich der umzusetzenden plattenférmigen Gegenstéinde Stiitzrollen (11)
angebracht sind, da an der Achse (5), die tiber eine Koppel (4) mit dem Gestell (1) der Vorrichtung
anhebbar verbunden ist, Absetzrollen (12), die auf einer festen Abrollfliche (13) laufen, angeordnet
sind, und daf ein Antrieb (6) zum schrittweisen Bewegen der Achse (5) mit den Fliigeln (7) von der
horizontalen in die fast vertikale Lage angeordnet ist.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betrifft das Umsetzen von plattenfrmigen Gegensténden, vorzugsweise von Glastafeln, von der horizontalen in
die vertikale Ebene und umgekehrt. Diese Lageverénderung erfolgt meistim Produktions- bzw., TransportprozeR, so z.B. bei der
Weiterverarbeitung von Glastafeln mit vorzugsweise automatisch arbeitenden Fertigungslinien,

Charakteristik der bekainten technischen Ldsungen

Es ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Zusammensotzen zweier Glastafeln, welche anféinglich in zwel verschiedenen
Ebenen liegan, bekannt (DE-OS 2752018). Bel dieser Vorrichtung l4uft die Glastafel auf einen horizontalen Fordertisch gegen
einen Anschlag bildende Rollen. Ein Ubergabeférderer f8hrt in die obere Stellung, bernimmt die Glastafel und befdrdert sie
exuang von Filhrungsrollen auf die Umklappvorrichtung. Der Ubergabeférderer wird abgesenkt und legt die Glastafel auf einen
rechenférmigen Rahmen ab, wodurch eine Anzahl von Taststiften betétigt wird, die die Unterdruckerzeugung der zugeordneten
Saugdiisen bewirken. Dadurch ist die Glastafel festgelegt, die Anschliige werden abgesenkt, und die Umklappvorrichtung
schwankt die Glastafel aus der horizontalen Ebene in die nahezu vertikale Ebene. Ein Senkrechtférderer ibernimmt den weiteren
technologischen ProzeB.

Nachteilig ist, daR die Glastafel erst mehrfach durch Anschliige positioniert werden muB, was stets zu Stillstinden des
Transportes filhrt. Weiterhin muB die Glastafe! beim Schwenken von dor horizontalen in die vertikale Lage angesaugt werden,
was aufer Zeitverlust auch erheblichen technischen Aufwand bedeutet.

Ahnlich diesem Prinzip arbeiten auch andere Umsetzelnrichtungen, die stets das Transportgut ansaugen oder mit anderen
raechanischen Mitteln halten, Diese Lésungen haben somit stats den Nachteil des hohen apparativen Aufwandes, vor allem zur
Erzeugung des Vakuums fiir die Saugereinrichtungen.

Ziel der Erfindung

Es ist eine L8sung zu finden, die geringen ar parativen Aufwand erfordert, sicher arbeitet und 8konomisch in automatisiert
arbeitenden Fertigungslinien integriert werc'en kann.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und die zugehérige Vorrichtung zum Umsetzen von plattenférmigen
Gegensténden, vorzugswelse von Glastafeln, von der vartikalen in die horizontale Lage und umgekehrt zu schaffen, ohne den
durchgehenden TransportfluB zu unterbrechen. Ansaugeinrichtungen zum Halten der Glastafeln wihrend des Schwenkens
solien nicht erforderlich sein,

ErfindungsgeméB wird die Aufgabe durch Horizontal- und Vertikalzufiihrung der plattenférmigen Gegensténde in die
Schwenkvorrichtung dadurch geldst, daB die plattenférmigen Gegenstinde, die sich in horizontaler oder fast vertikaler Lage
befinden, bei Errelchen einer bestimmten Stellung aus ihrer Transportrichtung in eine Schwenkbewegung iberfithrt werden und
nach Beendigung des Schwenkprozesses auf der Schwenkebene abrollend in der neuen Lage weiterbeftrdert werden.

Die Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens besteht aus einem bekannten, mit Rollen ausgerUsteten Fordertisch fiir den
horizontalen Transport und einer Férdereinrichtung fir den vertikalen Transport, die dadurch gekennzeichnetist, daf im Bergich
belder Férdereinrichtungen um eine waagerecht angeordnete Achse windmihlenartig Rechen mit Rollen angeordnet sind, die
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sich zwischen den Rollen der Férderelnrichtungen hindurchbewegen kénnen und somit stindig bzw. schrittwelse eine
Drehbewegung ausiiben. Jeweils in der Hohe der Kante des plattenférmigen Gegenstandes sind an dem daneben angeordneten
Flagelarm Stltzrollen angeordnet, dle in der waagerechten Stellung des Rechens als Anschlag und beim Schwenken in die fast
senkrechte Stellung als Stiitze dienen nnd danach in der sagkrechlen Steliung die Lingsbewegung der Gegenstiinde
ermdglichen. Um das Abhehen des Gegenstandes, d.h. die Ubernahme von den angetriebenen Rollen der Férdereinrichtung auf
die nichtangetriebenen Rollen des Rechens nahezu vonunten waagerecht zu bewirken, ist die Achse iber eine Koppel am Gestell
der Vorrichtung angeordnet, und mit der Achse sind vier Absetzrollen gleichmiBig vertelit verbunden, die auf einer
feststehenden Abrollfiche ablaufen, wodurch sich durch ihre Lage 2u dem Fligelarm badingt kurzzoitig ein fast parallel zur
Horizontalebene verlaufender Weg des Rechens ergibt.

Das Verfahren und die Vorrichtung haben durch das sténdige, schrittwelso Weiterdrehen der Achse mitden daran angebrachten
Flugeln mit ihren Rechen den Vortell, daB, sobald ein plattenférmiger Gegenstand abgehoben ist und sich in der fast vertikalen
Lage befindet, bereits der nichste, sich auf dem Fdrdertisch befindliche plattentérmige Gegenstand weiterbefordert wird,
wihrend der geschwenkte in der vertikalen Lage woiterbeférdert wird. Es erfolgt also ein ununterbrachener Transport, so dai
das Umschwenken keinen Zeitverzug im FSrderprozeB bedingt.

Die Wirkungsweise wird im Ausfiihrungsbeispiel baschrieben.

Der umgekehrte Vorgang, d.h. das Schwenken von der Vertikalen in die Horizontale arfolgt analog in umgekehrter Reihenfolge.
Bei beider Vorgéngen ist die IF8rdergeschwindigkeit der ausfahrande: plattenfdrmigen Gegensténda groRer als die der
sinfahrenduvn plattenformigen Gegenstéinde,

Ausfiihrungsbeispiel
In der zugehdrigen Zeichnung zeigen

Fig.1: eine schematische Darstellung der Vorrichtung filr die Aufnahme einer Glastate! von der horizontalon in dis vertikale
Transportebene.
Fig.2: eine Draufsicht auf die Vorrichtung.

An einem Gestell 1 ist ein horizontaler Fordertisch 2 als Ende elner Férderbahn mit angetriebenen Rollen 3 angeordnet.
Unterhalb und neben dem Fdrdertisch 2 ist {iber Koppeln 4, verbunden mit dem Gestell 1, eine Achse 5 miteinem Antrieb 6
angeordnet. An der Achse 6 sind an vier radial angebrachten Fliigeln 7 Rechen 8 angebracht, die mit Rollen 9, die nicht
angetrieben sind, ausgeristet sind. An den Fliigeln 7 befinden sich in der Ebene der Kanten der umzusetzenden Glastafeln 10
Stitzrollen 11. An beiden Enden der Achse 5 sind vier Absetzrollen 12 jewells 2wischen denFliigeln 7 so angeordnet, daB sie auf
einer ebenen Abrollfldche 13 ablaufen, Am Gestell 1 sind mit geringer axialer Neigung Rollen 14 angeordnat, auf welchen die
Glastafeln 10 in der fast vertikslen Lage waeitertransportiert werden. Sie bilden einen Teil der Vorrichtung fir den
Vertikaltransport, der nicht argestelit ist.

Die Wirkungsweise der Vorrichtung ist folgende:

Die Glastafein 10 gelangen (ber den standig laufenden Férdertisch 2 von nach einem vorangegangenen technologischen
Proze in horizontaler Lyge in den Bereich der Vorrichtung und werden in bekannter Waelse vorzentriert. Nach doir. sle
eingalaufen sind, setzt sich sofort die Achse 6 in Bewegung, und der Rechon 8an dem Fliigel 7 hebt durch das Ablaufen der
Absatzrolle 12 auf der Abrollfiiche 13die Glastafel 10 fast horizontal das erste Stiick des Weges ab, um sie dann, gastitzt gegen
die Stitzrollen 11, In eine fast vertikale Lage 2u schwenken, d.h. leicht nach hinten geneigt. Die Glastafel 10 ist dabel
unterkantenzentriert und wird wihrend des Schwenkvorganges gehalten. In der fast sankrechten Endstellung wird die
Glastafe! 10 auf den Rollen 14 fiir den Senkrechitransport ahgesetzt. Durch diesen erfolgt eine unverzbgerte Ausfahrtder sichan
den Rollen 9 dar Rechen 8 abstiitzenden Glastafel 10. Hat die Glastafel 10 die Rollen 14 fir den Senkrechttransport verlassen,
kann zwischenzeitlich bereits die i:ichste, auf dem Fordertisch 2 eingelaufene Glastafel 10 in gleicher Weise umgesetzt
werden.,

Die Umsetzung von Glastafeln 10 aus der nahezu vertikalen Lage in die horizontale Lage erfolgt analog in umgekehrter Folge.



Fig. 2
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