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(54)  Verfahren zum maschinellen, sequentiellen Einsetzen von separaten Verbindern in Nuten von
plattenférmigen Baupaneelen sowie Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum maschi-
nellen, sequentiellen Einsetzen von separaten Verbin-
dern (22) in Nuten (21) von Baupaneelen (20), mit fol-
genden Verfahrensschritten: (a) Die Verbinder (22) wer-
den von einem Rotationsférderer (8) aufgenommen, in
diesem temporar gehalten und dort mit ihrer Langskante
(19) parallel zur Vorschubrichtung (R) der sich nachein-
ander bewegenden Baupaneele (20) ausgerichtet; (b)
die Verbinder (22) werden nacheinander von dem Rota-
tionsforderer (8) mit Hilfe eines senkrecht zur Vorschub-
richtung (R) hin- und her beweglichen Applikationskop-
fes (12) abgenommen und sequentiell in die Nuten (21)
dervorbeigefiihrten Baupaneele (20) eingepresst; (c) der
Rotationsférderer (8) wird um einen Winkel (a) gedreht,

der der Lage eines nachsten, an einem Umfang (4) des
Rotationsférderers (8) liegenden und zum Einsetzen in
die Nut (21) vorgesehenen Verbinders (22) entspricht.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung (100)
umfassend eine Abgabevorrichtung fiir separierte Ver-
binder (22), bestehend aus einem Profil-Vorschubgerat
(3), - eine Richteinrichtung (6) fiir den Verbinder, - einen
Rotationsférderer (8), dessen Drehachse (A) parallel zur
Langsausrichtung der Nut (21) des Baupaneels (20) an-
geordnet ist, - einen mit dem Rotationsférderer (8) ge-
koppelten, beweglichen Applikationskopf (12), - einen
Ruck- und Vorschubmodul (1) der Vorrichtung (100), -
und wenigstens eine Andriickrolle (13) so dass die Lage
des Verbinders laufend korrigiert werden kann.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum ma-
schinellen, sequentiellen Einsetzen von separaten Ver-
bindern in Nuten von plattenférmigen Baupaneelen, bei
dem vorzugsweise ein endloses, Profil mit dem Quer-
schnitt des Verbinders kontinuierlich einem Schneidmo-
dul zugefiihrt und dort in Abschnitte abgeléngt wird, die
einer vorbestimmten Lange des Verbinders entspre-
chen, und bei dem die Verbinder mit Hilfe einer Einfihr-
einrichtung in die Nuten der Baupaneele eingesetzt wer-
den. Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur
Durchfilhrung des Verfahrens. Anstelle der kontinuierli-
chen Zuflihrung kann auch eine Entnahme der Verbinder
aus einem Magazin erfolgen.

[0002] Aus DE 10 2004 062 648 B4 ist ein Verfahren
zum Einsetzen von Verbindern, Federn genannt, in Nu-
ten der technischen Holzprodukte bekannt, bei dem die
Federn vorkonfektioniert, sortiert und Ubereinanderlie-
gend in einem Schachtmagazin derart ausgerichtet wer-
den, dass sie in ihrer Langsrichtung bereits parallel zur
Transportrichtung der Holzprodukte angeordnet sind.
Die Federn werden einem Einpressgerat zugefihrt, wel-
ches die Federn mit Hilfe einer Anpressrolle, einer schie-
fen Ebene oder eines Hubsystems in die Nuten einsetzt.
In einer abweichenden Ausfiihrungsform kénnen die Fe-
dern direkt einer Ubergabevorrichtung zugefiihrt und dort
auf gewlinschte Lange abgeschnitten werden. Aller-
dings sind wichtige Merkmale, enthaltend Begriffe wie
Hubsystem und Ubergabevorrichtung, nur aufgabenhaft
formuliert und technisch unzureichend offenbart, so dass
sie zur Lésung der gestellten Aufgabe, die Federn indu-
striell in den kontinuierlich laufenden Produktionspro-
zess der Baupaneele einzufiigen, nicht beitragen kon-
nen. AulBerdem ist kein Mittel vorgesehen, mit dem die
Lage der eingesetzten Federn in Bezug auf die Baupa-
neele korrigiert werden kénnte.

[0003] Es stellt sich die Aufgabe, ein alternatives, neu-
artiges Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben, mit
der sich die separaten Verbinder synchron und méglichst
passgenau indie Nuten der vorbeilaufenden Baupaneele
einpressen lassen.

[0004] Diese Aufgabe ist durch ein Verfahren zum ma-
schinellen, sequentiellen Einsetzen von separaten Ver-
bindern in Nuten der Baupaneele geldst, das sich durch
folgende Verfahrensschritte auszeichnet:

Die Verbinder werden von einem Rotationsférderer
aufgenommen, in diesem temporadr gehalten und
dort mit ihrer LAngskante parallel zur Vorschubrich-
tung der sich nacheinander bewegenden Baupanee-
le ausgerichtet;

die Verbinder werden nacheinander von dem Rota-
tionsforderer mit Hilfe eines senkrecht zur Vorschub-
richtung (R) hin- und her beweglichen Applikations-
kopfes abgenommen und sequentiell in die Nuten
der vorbeigefiihrten Baupaneele eingepresst;
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der Rotationsforderer wird um einen Winkel (o) ge-
dreht, der der Lage eines nachsten, an einem Um-
fang des Rotationsférderers liegenden und zum Ein-
setzen in die Nut vorgesehenen Verbinders ent-
spricht.

[0005]
wenn

Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich,

- die Verbinder mittels eines Schneidmoduls, dem ein
endloses Profil mit dem Querschnitt des Verbinders
zugeflhrt wird, in Abschnitte mit einer Léange (L) ab-
gelangt werden, die einer vorbestimmten Lange (L)
des Verbinders entspricht, und oder

- den Verbindern zusatzlich zu der Kraft des Applika-
tionskopfes eine Bewegung mittels eines am Appli-
kationskopf federnd angeordneten, eine StolRkraft
auslibenden Schiebers vermittelt wird.

[0006] Vorteilhaftist, wenn die Lage derin der Nut ein-
gesetzten Verbinder mit Hilfe einer dem Applikationskopf
nachgeschalteten Andrtckrolle gepruft und nach Bedarf
korrigiert werden kann. Die Andruckrolle fungiert nicht
als Einpressgerat und tUbernimmt lediglich die Prif- und
Korrekturfunktion. Gepriift werden kann beispielsweise
mit Hilfe wenigstens eines in den Modul der Andrtickrolle
eingebauten optischen Sensors.

[0007] Vorteilhaftist, wenn der Rotationsférderer nach
jeder Drehung um den Winkel (o) eine drehende Retour-
bewegung um einen Winkel von 0,5° bis 2°, bevorzugt
um einen Winkel von 1°- ausliben kann. Dies ermdglicht
einen kollisionsfreien Bewegungsablauf des Applikati-
onsprozesses.

[0008] Ein weiteres Merkmal der Erfindung sieht eine
Ruckbewegung des Applikationskopfes nach dem Ein-
setzen des separaten Verbinders in die Nut vor. Durch
die Rickbewegung kénnen nachfolgende Arbeitsschrit-
te: der Profil-Vorschub, das Schneiden und die Drehung
unabhangig von dem Applikationszyklus taktweise und
zeitsparend durchgefiihrt werden.

[0009] Praktisch tibteine ganze Vorrichtung, die nach-
folgend beschrieben wird, eine Rickbewegung senk-
recht zur Vorschubrichtung der Baupaneele aus. Nur die
Lage der Andriickrolle bleibt wahrend des ganzen Be-
wegungsablaufes der Vorrichtung unverandert.

[0010] Von groRem Vorteil des erfindungsgemafien
Verfahrens istdie Méglichkeit des impulsartigen Einpres-
sens der separaten Verbinder in die Nuten der vorbei-
laufenden Baupaneele, mit dem sich die Lage des Ver-
binders am jeweiligen Baupaneel mit gréRer Genauigkeit
und wiederholbar festlegen Iasst. Die Lageabweichun-
gen kdnnen beispielsweise = 5,0 mm bei einer Paneel-
Lange von 2,5 m betragen.

[0011] Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens umfasst folgende Teile:

- eine Abgabevorrichtung flr separierte Verbinder,
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bestehend aus einem Profil-Vorschubgerat und ei-
nem Schneidmodul, oder einem mit Verbindern ge-
fullten Entnahmemagazin ein Profil-Vorschubgerat,

- den Schneidmodul,
- eine Richteinrichtung fiir den Verbinder,

- den Rotationsforderer, dessen Drehachse parallel
zur Langsausrichtung der Nut des Baupaneels an-
geordnet ist,

- denmitdem Rotationsférderer gekoppelten, beweg-
lichen Applikationskopf, an dem wenigstens ein im
Betriebszustand die Hubbewegung ausiibender
Schieber gelagert ist,

- einen Riick- und Vorschubmodul der Vorrichtung,
- und wenigstens eine Andrickrolle.

[0012] Vorzugsweise ist die Vorrichtung in eine Bau-
paneel-Bearbeitungsstation integriert. Die Vorrichtung
stelltdann das letzte Glied der Baupaneel-Bearbeitungs-
station - in Vorschubrichtung der Baupaneele gesehen -
dar. Allerdings kann sie auch auerhalb der Baupaneel-
Bearbeitungsstation angeordnet sein.

[0013] Firdie Anbringung der Vorrichtung an der Bau-
paneel-Bearbeitungsstation eignet sich insbesondere
guteine senkrecht zur Vorschubrichtung der Baupaneele
angeordnete Gehdusewand einer Baupaneel-Bearbei-
tungsstation, wobei die Vorrichtung innerhalb dieses mit
Abzugsventilation ausgestatteten Gehauses angeordnet
ist. Dabei ist vorteilhaft, die Vorrichtung beweglich an ei-
nem am Gehduse befestigten Schlitten zu platzieren, so
dass die Lage der Vorrichtung reguliert werden kann.
[0014] Der Schieber kann federnd an einem freien En-
de des beweglichen Applikationskopfes gelagert sein. Ei-
ne federnde Lagerung bezieht sich im vorliegenden Fall
auf wenigstens ein in einem Sitz des Schiebers unterge-
brachtes und dort befestigtes Federelement, wie
StoRfeder. Der Schieber selbst kann finger-, steg- oder
plattenférmig sein.

[0015] Als Applikationskopf kann auch ein eine Hub-
bewegung austibender Kontraktionsantrieb, sogenann-
ter Muskelantrieb (Fluidic Muscle) eingesetzt werden.
Solche Kontraktionsantriebe liefert beispielsweise Firma
FESTO AG & Co. KG, Deutschland.

[0016] Der Rotationsférderer kann mit wenigstens ei-
nem Greifer-Paar zur Aufnahme und Positionierung des
Verbinders versehen sein, welches vorzugsweise an ei-
ner Peripherie des Rotationsférderers liegend zueinan-
der spiegelsymmetrisch angeordnet sind, wobei jeder
Greifer am Umfang einer Seitenscheibe des Rotations-
forderers liegt. Die Seitenscheiben sind vorzugsweise
kreisformig.

[0017] Der Greifer weist eine simple und bewahrte
Konstruktion, vorzugsweise einen Hebelarm auf, der den
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Verbinder mit Hilfe eines Federelementes gegen ein
Greifer-Basiselement driickt.

[0018] Die Teile der Vorrichtung gemal Erfindung,
namlich der Riick- und Vorschubmodul, das Profil-Vor-
schubgerat, der Schneidmodul, die Richteinrichtung, der
Rotationsférderer und der Applikationskopf sowie die An-
drickrolle kénnen zu einem in offener Kastenbauweise
gefertigten, kompakten Aggregat zusammengefligt wer-
den. Die tragenden Teile des Aggregats kdnnen durch
wenigstens zwei Basisplatten gebildet sein.

[0019] Vorzugsweise ist das Aggregat entlang wenig-
stens zweier an der Basisplatte angebrachten und zu-
einander parallel verlaufenden Schienen hin- und her
senkrecht zur Vorschubrichtung der Baupaneele beweg-
lich angeordnet. Dabei bleibt die Andriickrolle unbeweg-
lich, d. h. ihre Lage gegeniber den vorbeilaufenden Bau-
paneelen ist konstant. Zum Abtasten der in die Nuten
eingeschlagen Verbinder kann die Andriickrolle mit we-
nigstens einem optischen Sensor ausgestattet sein.
[0020] Das Aggregat kann von dem Rick- und Vor-
schubmodul angetrieben sein. Hierbei ist die Basisplatte
an einem an der Gehausewand der Baupaneel-Bearbei-
tungsstation angebrachten Schlitten festgelegt.

[0021] Von groRem Vorteil ist die kompakte, in einen
engen Raum komprimierte Bauweise der Vorrichtung,
die keine Schachtmagazine und sonstigen Teile zur Vor-
konfektionierung der separaten Verbinder braucht. Dies
ermdglicht die Unterbringung der Vorrichtung im Gehau-
se der Baupaneel-Bearbeitungsstation.

[0022] Weitere Vorteile der Erfindung sind:

- Moglichkeit des Einpressens der Verbinder von
komplizierter Profilform;

- Das endlose Profil kann kontinuierlich (ein Coilsatz
fir 24 Stunden) aus einer grof3en Spule abgezogen
werden;

- Zuféllige falsche Anordnungen der Verbinder am
Rotationsférderer kénnen schnell korrigiert werden,
da der Riick- und Vorschubmodul automatisch eine
lineare Rickbewegung der Vorrichtung austbt.

[0023] Die Erfindungistin einem Ausfiihrungsbeispiel
anhand der Zeichnung ndher erlautert.

[0024] Die Figuren zeigen:

Fig. 1 die Vorrichtung gemaR Erfindung, integriert in
die Baupaneel-Bearbeitungsstation, in einer
schematischen perspektivischen Ansicht;

Fig. 2 die Vorrichtung gemaf Erfindung in einer Sei-
tenansicht, mit sichtbarem Rotationsférderer;

Fig. 3 die Vorrichtung gemag Fig. 2 in einer Stirnan-
sicht;

Fig. 4 die Vorrichtung gemaf Fig. 2 in einer Riick-
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ansicht;

die Vorrichtung gemaR Fig. 2 in einer Drauf-
sicht;

die Vorrichtung gemaR Fig. 2 in einer Seiten-
ansicht auf Basisplatte;

einen Schnitt A-A gemal Fig. 3;
ein Detail "C" gemaR Fig. 7;
ein Detail "D" gemaR Fig. 7;

Anordnung eines Messers des Schneidmo-
duls vor dem Schneiden des Profils;

Anordnung des Messers nach dem Schnei-
den des Profils;

den Rotationsférderer in einer perspektivi-
schen Ansicht;

die Vorrichtung gemaR Fig. 2 in einer perspek-
tivischen Ansicht, mit sichtbarem Rotations-
forderer;

die Vorrichtung gemaR Fig. 2 in einer anderen
perspektivischen Ansicht, mit sichtbarer Ba-
sisplatte;

in eine Einheit zusammengefiigte Teile:
Schneidmodul, Profil-Vorschubgerat und
Richteinrichtung in einer Seitenansicht;

die EinheitgemaR Fig. 15in einer Stirnansicht;

die Einheit gemalR Fig. 15 in einer Rickan-
sicht;

die Einheit gemaR Fig. 15 in einer perspekti-
vischen Ansicht;

einen Rick- und Vorschubmodul in einer per-
spektivischen Ansicht;

einen Applikationskopf mit Halterung, in einer
Seitenansicht,

den Applikationskopf gemaR Fig. 20 in einer
perspektivischen Ansicht;

eine Andrickrolle mit Halterung, in einer Sei-
tenansicht;

die Andrickrolle gemaR Fig. 22 in einer per-
spektivischen Ansicht, und
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Fig. 24  ein Zyklogramm mit Bewegungsablauf.
[0025] InFig.1isteineineinemrechteckigen Gehause
14 untergebrachte Bearbeitungsstation 200 fiir Baupa-
neele 20 dargestellt, enthaltend nur ansatzweise gezeig-
te Teile der Bearbeitungsstation 200 sowie eine im Ge-
hause 14 befindliche Vorrichtung 100 gemaf Erfindung.
Die Teile der Baupaneel-Bearbeitungsstation 200 sind
fur die Beschreibung der vorliegenden Erfindung nicht
relevant.

[0026] Die Vorrichtung 100 ist tGber einen Schlitten 7
beweglich an einer seitlichen Gehausewand 9 angeord-
net, so dass in einer Ebene E, die durch die Gehause-
wand 9 definiert ist, entlang der Koordinaten X,Z ver-
schoben, dort justiert und festgelegt werden kann.
[0027] Im Weiteren ist mit einem Pfeil eine Vorschub-
richtung R der Baupaneele 20 gezeigt.

[0028] DieinFiguren 2 bis 7 in unterschiedlichen Nor-
malprojektionen dargestellte Vorrichtung 100 setzt sich
aus folgenden Teilen zusammen:

- aus einem Profil-Vorschubgerat 3,

- einem Schneidmodul 5,

- einer Richteinrichtung 6 fur die Verbinder,
- einem Rotationsforderer 8,

- einem beweglichen Applikationskopf 12 mit Schie-
ber 23,

- einem Riick- und Vorschubmodul 1 der Vorrichtung,
- und einer Andriickrolle 13.

[0029] Die oben aufgelisteten Teile sind auf zwei zu-
einander parallel angeordneten Basisplatten 25, 26, ei-
ner senkrecht zur Basisplatte 26 verlaufenden, vorkra-
genden Tragplatte 30 und einer Konsole 31 (vgl. insbe-
sondere Fig. 2) derart platzsparend einmontiert, dass ein
kompaktes Aggregat 300 gebildet ist, welches mit seiner
Basisplatte 25 an einem Schlitten 7 (vgl. Fig. 1) einge-
setzt werden kann. Die kompakte Bauweise des Aggre-
gats 300 kommt besonders gutin Figuren 13 und 14 zum
Vorschein. Trotz kompakter Ausmalfe erflllt das Aggre-
gat 300 samtliche erforderlichen Funktionen fir die End-
montage von Paneelen.

[0030] Das Profil-Vorschubgerat 3 ist mit dem
Schneidmodul 5 und der Richteinrichtung 6, eine Einheit
bildend, aufeiner Montageplatte 32 angebracht. Dies zei-
gen insbesondere die Figuren 15 bis 18. Das Profil-Vor-
schubgeréat 3 selbst besteht im Wesentlichen aus einem
unteren Riemen-Antrieb 33 und einem oberen, schwenk-
baren Andrickrollen-Paar 34. Dazwischen werden die
abgelangten Verbinder 22 - im Betriebszustand der Vor-
richtung 100 - durch die Reibungskraft weiter transpor-
tiert. Das Andrickrollen-Paar 34 driickt gegen den vor-
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beilaufenden Verbinder 22 und zugleich gegen zwei un-
tere, angetriebene Rollen 35.1,35.2 des Riemen-An-
triebs 33, dessen Antriebsrolle 38 von einem in Fig. 16
angedeuteten Servomotor 39 in Gang gesetzt werden
kann. Das schwenkbare Andriickrollen-Paar 34 wird von
einem weiteren in Fig. 16 gezeigten Servomotor 40 be-
tatigt.

[0031] Hinter dem Profil-Vorschubgerat 3 ist an der
Montageplatte 32 die erwahnte Richteinrichtung 6 ange-
ordnet, aufweisend Fihrungselemente 36, 37 (vgl. Figu-
ren 17 und 18) fiir die abgeschnittenen Verbinder 22. Der
Schneidmodul 5 verfiigt tGber ein dreieckiges Messer 45
(vgl. Figuren 10, 11 und 15), mit dem das endlose Profil
18 taktweise geschnitten werden kann, und Uber einen
Servomotor 41.

[0032] Der Rick- und Vorschubmodul 1 ist in Fig. 19
zu sehen. An der Innenseite der Basisplatte 25 sind zwei
Ubereinander liegende Fiihrungsschienen 27.1, 27.2 so-
wie ein dazwischen liegender Servomotor 42 befestigt,
wobei an den Fihrungsschienen 27.1, 27.2 jeweils zwei
Fihrungswagen 43, wie Laufkatze, angeordnet sind, die
Distanzklotzen 44 tragen. Selbstverstandlich sind der
Abstand zwischen den Distanzklotzen 44 bzw. Flh-
rungswagen 43 und der Hub des Zylinders des Servo-
motors regulierbar.

[0033] Einzelheiten des Rotationsforderers 8 sind den
Figuren 2, 4, 5,7, 12, 13 zu entnehmen. Er besteht aus
zwei um eine Drehachse A drehbaren, rotationssymme-
trischen Seitenscheiben 10.1, 10.2, die an ihrem Umfang
4 jeweils mit mehreren Greifern 2.1, 2.2 zur Aufnahme
und Positionierung der Verbinder 22 versehen sind (ver-
gl. Fig. 12). Dabei sind die Greifer jedes Greifer-Paares
2.1, 2.2, das den Verbinder aufnimmt, zueinander spie-
gelsymmetrisch angeordnet. Der Rotationsférderer 8
wird mit Hilfe eines Servomotors 46 taktweise in Dreh-
bewegung gesetzt. Aus den Figuren 7 bis 9 geht es her-
vor, dass der Greifer2.1, 2.2 einen Hebelarm 15 aufweist,
der den Verbinder 22 mit Hilfe eines Federelementes 17
gegen ein Greifer-Basiselement 16 drlckt.

[0034] DieFiguren 20 und 21 zeigen den Applikations-
kopf 12 mit Halterung 47, deren Teil die vorgenannte
Tragplatte 30 ist. Der Applikationskopf 12 ist in Seiten-
ansicht L-férmig ausgebildet, wobei der Schieber 23 an
dessen freien, im Betriebszustand in Richtung Bodenpa-
neel zeigenden Ende 24 angeordnet ist. Der plattenfor-
mige Schieber 23 sitzt in einem Schlitz 29 des Applika-
tionskopfes 12 und stiitzt sich an einem Federelement
11 ab.

[0035] DerApplikationskopf 12 wird taktweise in trans-
latorische Bewegung mit Hilfe eines Servomotors 48 ge-
setzt.

[0036] Diein Figuren 22 und 23 dargestellte, ortsfeste
Andriickrolle 13 ist Gber einen Servomotor 49 und einen
Spannmodul 50 mit Feder 51 an einer Tragplatte 48 an-
gebracht. Die Andriickrolle 13 drtickt mit ihrer Peripherie
gegen den in der Nut 21 eingepressten Verbinder 22.
[0037] Ferner ist die Andriickrolle 13 mit einem opti-
schen Sensor 28 ausgestattet, welcher die Nut bzw. den

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Verbinder abtastet. Optional kann ein Andriicksensor
eingesetzt sein.

Funktionsweise der Vorrichtung

[0038] (vgl. Figuren: 2, 3, 12 bis 23):

Das endlose Profil 18 mit dem Querschnitt des Ver-
binders wird mit Hilfe des Profil-Vorschubgerates 3
der Richteinrichtung 6 zugefiihrt und dort mit dem
Schneidmodul 5 auf entsprechende Lange L des
Verbinders 22 geschnitten. Danach 6ffnet sich die
Richteinrichtung 6; das abgeschnittene Profil, d. h.
der Verbinder 22 wird weiter mit Hilfe des am Rota-
tionsforderer 8 angeordneten Greifer-Paares 2.1,
2.2 zum Applikationskopf 12 transportiert. Transpor-
tiert wird um den Drehwinkel von 37° am Umfang
des Rotationsférderers 8. Der Riick- und Vorschub-
modul 1 erzwingt eine lineare Bewegung der ganzen
Vorrichtung 100, ausgenommen Andriickrolle 13, in
Richtung Baupaneel, bis die Vorrichtung eine Appli-
kationsstellung erreicht. Danach schlieRt sich die
Richteinrichtung 6 und ist wieder zur Ubergabe des
Profils 18 bereit. Damit wird der Zuflihr-, Richt- und
Schneidzyklus geschlossen.

[0039] Sobald sich das Baupaneel 20 in der Applikati-
onsstellung befindet, dreht sich der Rotationsférderer 8
rickwérts um einen Winkel von 1°; dann wird der Ver-
binder 22 mit dem Applikationskopf 12 schlagartig in die
Nut 21 eingepresst. Danach riickt der Riick- und Vor-
schubmodul 1in die Position, in der der Rotationsférderer
8 zur Drehbewegung um den Winkel 37° bereit ist. So
wird der Zyklus der Drehbewegung des Rotationsférde-
rers 8 und der linearen Bewegung des Applikationskop-
fes 12 geschlossen.

[0040] Das sich bewegende Baupaneel 20 mit dem
darin untergebrachten Verbinder zieht Giber die Andriick-
rolle 13 her, so dass die Lage des Verbinders laufend
korrigiert werden kann.

[0041] Die beschriebenen Ablaufe sind anhand eines
in Fig. 24 dargestellten Zyklogramms mit drei gleichen
Zyklen angedeutet. Ein Binarsystem zeigt mit der Ziffer
[1] die Aktivierung und mit der Ziffer [0] den Ruhestand
der einzelnen Aggregats-Teilen in den Zyklen-Phasen,
namlich des Profil-Vorschubgerates 3, des Schneidmo-
duls 5, der Richteinrichtung 6, des Rotationsférderers 8,
des Applikationskopfes 12 und des Riick- und Vorschub-
moduls 1.

Bezugszeichenliste:

[0042]
1 Rick- und Vorschubmodul
2.1,2.2 Greifer-Paar



10.1,10.2

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25,26

271,272

28

29

30

31

32

Profil-Vorschubgerat
Umfang
Schneidmodul
Richteinrichtung
Schlitten
Rotationsférderer
Gehausewand
Seitenscheibe
Federelement
Applikationskopf
Andriickrolle
Gehause
Hebelarm
Greifer-Basiselement
Federelement
endloses Profil
Langskante
Baupaneel

Nut

Verbinder
Schieber

freies Ende
Basisplatte
Fihrungsschiene
optischer Sensor
Schlitz
Tragplatte
Konsole

Montageplatte
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33 Riemen-Antrieb
34 Andrickrollen-Paar
5 35.1,35.2 angetriebene Rolle
36 Fihrungselement
37 Fihrungselement
10
38 Antriebsrolle
39 Servomotor
15 40 Servomotor
41 Servomotor
42 Servomotor
20
43 Fihrungswagen
44 Distanzklotz
25 45 Messer
46 Servomotor
47 Halterung
30
48 Tragplatte
49 Servomotor
35 50 Spannmodul
51 Feder
100  Vorrichtung
40 200 Baupaneel-Bearbeitungsstation
300 Aggregat
A Drehachse
E Ebene
45 L Lange
R Vorschubrichtung
X,Z Koordinate
o Winkel
50
Patentanspriiche
1. Verfahren zum maschinellen, sequentiellen Einset-
zenvon separaten Verbindern (22) in Nuten (21) von
55

Baupaneelen (20), mit folgenden Verfahrensschrit-
ten:

(a) Die Verbinder (22) werden von einem Rota-
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tionsforderer (8) aufgenommen, in diesem tem-
porar gehalten und dort mit ihrer Langskante
(19) parallel zur Vorschubrichtung (R) der sich
nacheinander bewegenden Baupaneele (20)
ausgerichtet;

(b) die Verbinder (22) werden nacheinander von
dem Rotationsférderer (8) mit Hilfe eines senk-
recht zur Vorschubrichtung (R) hin- und her be-
weglichen Applikationskopfes (12) abgenom-
men und sequentiell in die Nuten (21) der vor-
beigefiihrten Baupaneele (20) eingepresst;

(c) der Rotationsférderer (8) wird um einen Win-
kel (o) gedreht, der der Lage eines néachsten,
an einem Umfang (4) des Rotationsférderers (8)
liegenden und zum Einsetzenin die Nut(21) vor-
gesehenen Verbinders (22) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbinder (22) mittels eines
Schneidmoduls (5), dem ein endloses Profil (18) mit
dem Querschnitt des Verbinders (22) zugefuhrt wird,
in Abschnitte mit einer Léange (L) abgelangt werden,
die einer vorbestimmten Lange (L) des Verbinders
(22) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass den Verbindern zusatzlich zu der
Kraft des Applikationskopfes (12) eine Bewegung
mittels eines am Applikationskopf (12) federnd an-
geordneten, eine StoRkraft austiibenden Schiebers
(23) vermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lage der in der Nut (21) einge-
setzten Verbinder (22) mit Hilfe wenigstens einer
dem Applikationskopf (12) nachgeschalteten An-
driickrolle (13) korrigierbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verfahrensschritte (a) und (c)
wahrend der Rickbewegung des Applikationskop-
fes (12) durchgefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rotationsférderer (8) nach jeder
Drehung um den Winkel (o) eine Rickwarts-Dreh-
bewegung um einen Winkel von 0,5° bis 2°, bevor-
zugt um einen Winkel von 1°’ ausubt.

Vorrichtung (100) zum sequentiellen Einsetzen von
separaten Verbindern (22) in Nuten (21) der platten-
férmigen Baupaneele (20), umfassend:

- eine Abgabevorrichtung fiir separierte Verbin-
der (22), bestehend aus einem Profil-Vorschub-
gerat (3) und einem Schneidmodul (5), oder ei-
nem mit Verbindern gefillten Entnahmemaga-
zin,
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12.

13.

14.

15.

- eine Richteinrichtung (6) fir den Verbinder,

- einen Rotationsforderer (8), dessen Drehach-
se (A) parallel zur LAngsausrichtung der Nut(21)
des Baupaneels (20) angeordnet ist,

- einen mit dem Rotationsférderer (8) gekoppel-
ten, beweglichen Applikationskopf (12),

- einen Ruck- und Vorschubmodul (1) der Vor-
richtung (100),

- und wenigstens eine Andrickrolle (13).

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an dem beweglichen Applikations-
koépf wenigstens ein im Betriebszustand eine Hub-
bewegung ausiibender Schieber (23) gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung (100) an einer senk-
recht zur Vorschubrichtung (R) der Baupaneele ge-
richteten Gehdusewand (9) einer Baupaneel-Bear-
beitungsstation (200) angeordnet ist, und dass die
Lage der Vorrichtung (100) gegeniiber des Baupa-
neels (20) in einer Ebene (E), die durch die Gehau-
sewand (9) definiert ist, einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung Uber einen Schlitten
(7) mit der Gehdusewand (9) der Baupaneel-Bear-
beitungsstation (200) lageverschiebbar und regu-
lierbar verbunden und dort festlegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schieber (23) Uiber ein Feder-
element (11) an einem freien Ende (24) des beweg-
lichen Applikationskopfes (12) gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schieber (23) finger-, steg- oder
plattenférmig ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rotationsforderer (8) mit wenig-
stens einem Greifer-Paar (2.1, 2.2) zur Aufnahme
und Positionierung des Verbinders (22) versehenist,
wobei die Greifer jedes Greifer-Paares (2.1, 2.2) an
einem Umfang (4) des Rotationsférderers (8) lie-
gend zueinander spiegelsymmetrisch angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeder Greifer (2.1; 2.2) am Umfang
einer Seitenscheibe (10.1, 10.2) des Rotationsfor-
derers (8) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 und 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Greifer (2.1, 2.2) einen He-
belarm (15) aufweist, der den Verbinder (22) mit Hilfe
eines Federelementes (17) gegen ein Greifer-Basi-
selement (16) driickt.



16.

17.

18.
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Vorrichtung nach Anspriichen 7 bis 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Teile der Vorrichtung, nam-
lich der Rick- und Vorschubmodul (1), das Profil-
Vorschubgerat (3), der Schneidmodul (5), die Rich-
teinrichtung (6), der Rotationsférderer (8) und der
Applikationskopf (12) sowie die Andriickrolle (13) zu
einem in offener Kastenbauweise gefertigten, kom-
pakten Aggregat (300) zusammengefiigt sind, bei
dem die tragenden Teile durch wenigstens zwei Ba-
sisplatten (25, 26) gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- das Aggregat (300), ausgenommen Andriick-
rolle (13), entlang wenigstens zweier an der Ba-
sisplatte (25) angebrachten und zueinander par-
allel verlaufenden Flhrungsschienen (27.1,
27.2) hin- und her senkrecht zur Vorschubrich-
tung (R) der Baupaneele beweglich angeordnet
ist,

- und dass das Aggregat von dem Rick- und
Vorschubmodul (1) angetrieben ist, wobei die
Basisplatte (25) am an der Gehdusewand (9)
der Baupaneel-Bearbeitungsstation (200) befe-
stigten Schlitten (7) festgelegt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Andriickrolle (13) mitwenigstens
einem optischen Sensor (28) ausgestattet ist.
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