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@ Verfahren zum automatischen Verbinden von Kontakthiilsen mit Leitungsenden.

@ Bei einem Verfahren zum automatischen Verbin-
den von Kontakiteilen (4) mit elektrischen Leitungen
(3), welche abgeldngt und an ihren Enden (14) abi-
soliert auf einem Transportband (1) parallel ausge-
richtet automatisch zugeflihrt werden, wobei die
Kontaktteile (4) durch einen Fd&rderer (21) automa-
tisch zu einem Ubergabepunkt in einem Bestlik-
kungsautomaten (19) zugeflihrt werden, in welchem
die Kontaktteile (4) mit Bohrungen {17) in ihrem
elektrischen AnschiuBbereich derart positioniert wer-
den, daB sie auf die elekirischen Leitungen (3) auf-

steckbar sind, und wobei anschliefend die Kontaki-
teile (4) mit den elekirischen Leitungen (3) leitend
verbunden werden und die fertigen bestlickten Lei-
tungen vom Transportband (1) automatisch entfernt
werden, ist vorgesehen, daB das Transportband (1),
welches die elekirischen Leitungen an den Bestik-
kungsautomaten (19} heranflhrt, mit einem Arbeits-
band (2) synchronisiert ist und daB die Zufiihrung
von Leitungen (3) und Kontaktteilen (4) im gleichen
Takt erfolgt wie ihre Verbindung.
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VERFAHREN ZUM AUTOMATISCHEN VERBINDEN VON KONTAKTHULSEN MIT LEITUNGSENDEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum autornati-
schen Verbinden von Kontakthllsen mit Leitungs-
enden nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Flr
die Verkabelung von elekirischen Geréiten werden
haufig konfektionierte Leitungen eingeseizt. Insbe-
sondere in Kraftfahrzeugen werden Kabelbdume
verlegt, bei denen elektrische Leitungen an den
Enden mit Kontakthlilsen versehen sind. Diese
Kontakthiilsen oder Steckkontakiteile sind bei-
spielsweise an die elektrischen Leitungen angeld-
tet. Infolge der stdndigen Vibrationen in Kraftfahr-
zeugen fiihren schlechte Lotstellen ("kalte” LStstel-
len) zu Stdrungen. Auch wegen der Brandgefahr ist
es unbedingt notwendig, zu einer Verbindungsme-
thode (iberzugehen, bei der eine h8chstmdgliche
Zuverldssigkeit des Kontaktes gegeben ist. Zur Er-
zielung einer hochwertigen Verbindung wird in der
Regel die Methode der Verldtung des abisolierten
Leitungsendes mit dem zugeordneten Leitungsan-
schluBteil des Steckkontaktieiles angewendet. Aus
der DE-OS 32 23 493 ist ein Verfahren zum An!6-
ten von Kontakthiillsen an elektrische Leitungen be-
kannt, bei dem die abisolierten Leitungen von ei-
nem Transportband automatisch in die Kontakthiil-
sen eingeflihri werden, welche auf Schlitten zuge-
flihrt werden, die auf einer geschlossenen separa-
ten Bahn umlaufen. Auf diesen Schiitten werden
die Hulsen so ausgerichtet, daB beim Zuflihren der
abisolierten Leitungsenden das automatische Einfa-
deln der Leitungsenden in die betreffenden 6ffnun-
gen fiir die L6tung der Kontakthillsen eingefddelt
werden kann. Dabei werden je vier Leitungen auf
einem Schlitten zusammengeflinrt. Es sind mehre-
re Schlitten ndtig und auf jedem Schlitten vier
Greifzangen, welche die Hllsen fixieren. Nachteilig
bei dieser L&sung ist die Tatsache, daB die Schlit-
ten nicht gleichférmig umlaufen, sondern ruckwei-
se, da jeweils vier Leitungen gleichzeitig verarbeitet
werden miissen. Das Sammeln auf den Schiitten
geschieht deswegen, weil die Zufuhr von Lotmittel
bzw. das Einléten der Hllsen nicht mit der glei-
chen Geschwindigkeit ablaufen kann, wie das Abi-
solieren und Ablingen der elekirischen Leitungen.
Weiter ist aus der DE-OS 26 02 953 bekannt,
Steckkontakte mit den abisolierten Enden elekiri-
scher Leitungen teilautomatisch zu verbinden und
die verschiedenen Teile hierbei mit flissigem Loi-
zinn zu verldten. Diese Verbindungstechnik ge-
schieht durch Eintauchen der Létstellen in ein fllis-
siges L&tbad, wobei die Lotstelle eine Temperatur
annimmt, welche die Ausbildung einer saliberen
Létverbindung gewihrleisiet. Die Méngel dieser
Methode liegen darin, daB es sich lediglich um eine
teilautomatische L8sung handeli; denn die Steck-
kontakte und die abisolierten Adern milssen manu-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

ell zugefiihrt werden. Der Erfindung liegt die Aufga-
be zugrunde, ein Verfahren zu eniwickeln, bei dem
die Verbindung von Kontakthiilse und Leitung voil-
automatisch und genauso schnell ablduft wie das
Ablingen und Abisolieren der elekirischen Leitun-
gen. Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
singangs erwdhnten Art nach der Erfindung durch
die im Anspruch 1 gekennzeichneten Merkmale
geltst. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind in den Unteransprlichen beschrieben. Vor-
zugsweise eignet sich die Erfindung zur Bestiik-
kung von konfektionierten Leitungen mit Kontaki-
elementen. Die Verbindung von elektrischen Leitun-
gen mit Kontakien setzt voraus, daf die Leitungen
einen gewissen Durchmesserbereich des elekiri-
schen Leiters nicht {iberschreiten und da8 die Kon-
taktteile vOllig gleichartig sind, so daB8 sie automa-
tisch bestiickt werden kdnnen. Fir andere Koniakt-
slemente sind separate Bestlickungsautomaten
vorzusehen; dies ist aber nicht die eigentliche Auf-
gabe der Erfindung. Das Wesen des erfindungsge-
maBen Verfahrens besteht darin, daB eine Arbeits-
kette, welche bestimmie Arbeitsschritte an den
elekirischen Leitungen vorzunehmen gestattet, mit
der Transportkette flir die elekirischen Leitungen
synchronisiert ist. Zundchst werden die elekiri-
schen Leitungen auf der Transportkette auf Lange
gebracht und abisoliert. Kontakihiilsen mit einer
Bohrung flir den Anschlu8 der elektrischen Leitung
werden in eirter Zufiihrvorrichtung bereitgestellt.
Uiber eine Zufiihrschiene werden die Hilsen mit
einer Vorzugsrichtung fiir die Bohrung fiir den Lei-
tungsanschiuf bis 2u einem Zuflihrer transportiert.
Dieser Zufiihrer hat die Aufgabe, die einzelnen
Hillsen im Arbeitstakt der Auffddelvorrichiung zu
steuern. Nachdem die Hiilse fixiert ist, wird sie auf
die Ader gefddelt, indem sich ein Teil der Zuflh-
rungsvorrichtung in Richtung auf die Ader bewegt.
Nach dem Einfddeln wird die Kontakthiilse durch
einen Aufnehmer fixiert, welcher auf der Arbeitsket-
te befestigt ist. Dieser Aufnehmer weist beispiels-
weise eine Bolzen auf, welcher in einer Flihrung
auf und ab bewegt werden kann und einen Kopf
besitzt, welcher das Einstecken und Ausziehen des
Aufnehmers mittels speziell gestalteter Flihrungs-
schienen fiir den Bolzenkopf gestattet. Nachdem
der Aufnehmer die Hilse erfaBt hat, bewegen sich
die Leitung auf der Transportkette und die durch
den Aufnehmer mit der Arbeitskette verbundene
Kontakthillse synchron weiter. Dazu werden die
vorher benétigten FUhrungs- und Fixierungsmittel
aus der Bewegungsrichtung von Ader und Kontakt-
hiilse gefahren. Wenn der Bolzen in dem Fiih-
rungsstlick senkrecht zur Transportrichtung bewegt
wird, spannt sich eine Feder. Dadurch ist gewahr-
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leistet, daB der Bolzen nach jeder Auslenkung wie-
der in seine Ruhelage zurlickkehrt. Das gleiche gilt
fiir die Kontakthiilse mit dem eingefddelten Lei-
tungsende, da die Kontakthiilse mit dem Bolzen
kraftschllissig verbunden ist. Nach Durchlaufen der
Station, in der die elekirische Leitung und die Kon-
takthiilse miteinander leitend verbunden worden
sind, wird der Kopf des Auinehmerbolzens Uber
eine Ausziehschulter aus der Hiilse gezogen, so
da diese frei kommt. Das Flhrungsstlick mit dem
Aufnehmer wandert Uiber eine Endloskette zum An-
fangspunkt bzw. zur Zuflihrstation zurlick und kann
dort eine neue Kontakthiilse aufnehmen. Die Trans-
portkeite ist ebenfalls eine Endloskette, welche
nach dem Abwerfen der Ader umgelenkt wird und
zum Ausgangspunkt zurlickkehrt. Auf der Trans-
portketie werden darauf in freie Positionen wieder
neue Adern eingelegt. Ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnung
ndher erldutert. Es zeigh: Figur 1 eine Gesamtan-
sicht, Figur 2 eine verk(rzte Aufsicht auf die Trans-
portkette, Figur 3 die Zuflhrstation, Figur 4 die
Drehvorrichtung flir Kontaktteile. Durch den ge-
meinsamen Anirieb mittels Kette oder Zahnriemen
22 wird die Arbeitskette 1 und die Transportkette 1
synchronisiert. Die Arbeitskette 2 1duft von der Um-
lenkstation E zur Umlenkstation A auf der gegen-
Uberliegenden Seite zurlick und von dort zur Zu-
flihrstation B. In der Zufihrstation B mit dem Bes-
tlickungsautomaten 19 werden die auf der Trans-
portketie 1 liegenden elekirischen Leitungen 3 (s.
Fig. 2) mit der Kontakthiilse 4 bestlickt. Wie die
Figur 1 weiter zeigt, wird anschliefend an der Sta-
tion C das Flufmittel zugefiihrt, wobei das Aderen-
de mit dem unteren Teil der Hilse kurz einge-
taucht wird und anschliefend beispielsweise verld-
tet (Station D). Zwischen Station D und E kiihlt die
Kontakthlilse soweit aus, da8 das Lot fest ist und in
der Station E der Bolzen 7 aus der Kontakthiilse 4
gezogen werden kann, so daB die Transportkette 1
allein die Weiterbefdrderung der Ader 3 mit der
Hilse 4 Ubernehmen kann. Am Ende der Trans-
portkeite wird die Ader dann ausgeworfen. In einer
vorteilhaften Ausflihrungsform des Verfahrens wer-
den die Hilsen 4 Uber eine Schiene 16 aus einem
vibrationsf&rderer 21 zur Zuflihrstation B transpor-
tiert. Der Bestlickungsautomat 19 besteht aus einer
Zentriervorrichtung 10 flir die Kontakthlilse 4, aus
dem Zuflihrer 12 fiir die Kontakthllse 4 aus der
Zuitthrschiene 16 flr die Hilsen, einem Trichter 13
(s. Fig. 3), welcher zum Zentrieren der elekirischen
Leitung 3 in die entsprechende Aufnahmebochrung
in der Kontakthiilse 4 dient, sowie einer Freigabe-
vorrichtung fir 10 und 13 (s. Fig. 4), sobald die
Kontakthiilse aufgefddelt ist. Im aufgefiddelten Zu-
stand wird die Kontakthiilse von einem mittels ei-
nes Treibers 25 eingeschobsnen Bolzen 7 erfaft
und mit der Arbeitskette 2 mitgeflihrt. Der Aufneh-
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mer 5 besteht aus dem Bolzen 7, welcher in dem
Gleitstlick 18 federnd gelagert ist. Der Bolzen 7
besitzt einen Kopf, welcher spéter von einer Aus-
ziehschulter 8 wieder aus der Kontakthiilse 4 her-
ausgezogen wird (Station E). In Figur 3 ist die
Zuflihrung der Kontakthilse 4 im Detail dargestellt.
Die Kontakthlilsen 4 rutschen auf der schridgen
Gleitbahn 16 bis zum Zuflihrer 12, der die Hiilsen
stoppt und im richtigen Arbeitstakt in Zuflhrposi-
tion vor dem Trichter 13 bringt. Damit die Ader mit
ihrem abisolierten Ende auch in die Bohrung 17 in
der Hiilse 4 einfddeln kann, muB die Kontakthiilse
gedreht werden. Dies geschieht beispielsweise mit
einer Rolle 30. Mittels einer Feder 29 wird auf der
gegenliberliegenden Seite der Rolle die Position
der Bohrung 17 abgetastet. Befindet sich die Boh-
rung vor der Ausbuchtung der Feder, so rastet
diese in die Bohrung ein und die Roile 30 wird
ausgeschaltet. Das Abschalten der Drehbewegung
kann Uber eine Reibungskupplung geschehen; es
kann jedoch auch ein von der Feder 29 ausgel&ster
elekirischer Kontakt zum Abschalten des Motors fiir
die Antriebsrolle 30 herangezogen werden. Alsg
nachstes wird die Antriebsrolle 30 und die Feder
29 beiseite geschwenkt und gleichzeitig die Hiilse
mittels einer weiteren Feder 35 festgeklemmt, so
daB sie sich nicht mehr weiterdrehen kann. Dieses
Festklemmen ist auch deswegen ndtig, weil in dem
Seitenteil des Trichters Rollen 31, 32, 33 und 34
vorgesehen sind, welche ein leichtes Drehen der
Hllse gestatten. Gleichzeitig dienen die Rollen 31
bis 34 der Zentrierung in Langsrichtung der Hiilse.
Die Hulse wird durch die oberen beiden Rolien 31
und 32 auch am Herunterrutschen gehindert, wobei
auf der gegenliberliegenden Seite die Feder 35
das Gegenlager bildet. Nun wird die gesamte Vor-
richtung 19 auf die Transportkette 1 zubewegt,
wobei der Arbeitstakt dieser Bewegung so einge-
richtet ist, daB dem Trichter 13 gerade ein abiso-
liertes Aderende 14 gegenlbersteht. Dieses Ade-
rende 14 fadelf nun in den Trichter 13 und in die
Bohrung 17 der Kontakthiilse 4 ein. Der Bolzenkopf
wird vom Treiber 25 in die Kontaktdffnung 20 der
Hiilse 4 eingeschoben und damit sowoh! die Kon-
takthillse 4 als auch das Aderende 14 mittels der
synchronisierten Ketten 1 und 2 gemeinsam zur
nichsten Station weitertransportiert. Der Bolzen 7
bildet mit dem Gleitstlick 18 und der Feder 6 den
an der Arbeitskette umlaufenden Aufnehmer 5.
Dazu muf allerdings der zweiteilige Trichter 13
durch eine Freigabevorrichtung von der Hilse in
Richtung der Ader und nach oben und unten weg-
geschwenkt werden. Nun kdnnen Hiilse und Ader,
welche fest an dem Aufnehmer 5 sitzen, weiterbe-
f6rdert werden. Die Verfahrensschritte Zuflhren
der Hiilse, Drehen der Hiilse, bis die Bohrung mit
der Trichier6ffnung fluchtet, Wegschwenken der
Zentriervorrichtung 10, Einfddeln des Aderendes in
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die Bohrung 17 der Kontakthiilse 4, Eintreiben des
Bolzens in die Kontakthiilse und Offnen und Weg-
schwenken der Trichterhdlften, laufen sehr schnell
hintereinander ab. Die Zentrier- oder Positionie-
rungsvorrichiung kann natlirlich auch in anderer
Weise arbeiten; beispiels- weise kann das Abtasten
auch optisch geschehen. Der Zufiihrer 12 kann
beispielsweise ein Keil sein, welcher sich auf einer
Seite abstiitzt und jeweils eine Hilse durch das
Vorantreiben der schrigen Keilfliche zuflhrt. Die
Beiditigung der einzelnen Organe kann pneuma-
tisch oder elekiromagnetisch erfolgen. Bei einer
bevorzugten Ausflihrungsform der Erfindung wer-
den die Kontaktteile bersits vor der Zuflihrstatlon B
vollstdndig ausgerichtet, so daB sie am Ende der
Zuflihrschiene 16 direkt vor dem Trichter 13 in die
flir das Einfadeln der Ader 3 vorgesehene Lage
gelangen. Das erfindungsgeméBe Verfahren ist
auch nicht auf eine bestimmte Art der Verbindung
zwischen Hilse und Ader beschrédnkt. Es kann
alternativ zum L&ten in der Station D auch ein
SchweiBvorgang erfolgen. Das Abwerfen der fertig
konfektionierten Ader von der Arbeitskette 2 erfolgt
vor dem Umkehrpunkt E dadurch, da der Bolzen-
kopf durch eine Ausziehschulter 8 in einer FUh-
rungsschiene fiir den Kopf des Bolzens 7 nach
oben gezogen wird und damit das Aderende mit
dem Kontaktelement freigibt.

Anspriiche

1. Verfahren zum automatischen Verbinden von-
kontaktteilen (4) mit elektrischen Leitungen (3), wel-
che abgeldngt und an ihren Enden (14) abisoliert
auf einem Transportband (1) parallel ausgerichtet
automatisch zugefiihrt werden, wobei die Kontakt-
teile (4) durch einen FOrderer automatisch zu ei-
nem Ubergabepunkt in einem Bestlickungsautoma-
ten zugefiihrt werden, in welchem die Kontaktteile
(4) mit Bohrungen (17) in ihrem elekirischen An-
schlufbereich derart positioniert werden, daB sie
auf die elekirischen Leitungen (3) aufsteckbar sind,
und wobei anschliefend die Kontaktteile mit den
elektrischen Leitungen leitend verbunden werden
und die fertigen bestlickten Leitungen vom Trans-
portband (1) automatisch entfernt werden, dadurch
gekennzeichnet, daB das Transportband (1), wel-
ches die elekirischen Leitungen an den Bestiik-
kungsautomaten (19) heranfiihrt, mit einem Arbeits-
band (2) synchronisiert ist und daB die Zufiihrung
von Leitungen (3) und Kontaktteilen (4) im gleichen
Takt erfolgt wie ihre Verbindung. 2. Verfahren nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da die Syn-
chronisation zwischen Transportband (1) und Ar-
beitsband (2) mitiels eines Zahnriemens (22) er-
folgt. 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daR der synchronisierte An-
trieb des Transportbandes (1) und des Arbeitsban-
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des (2) taktweise derart erfolgt, da8 das Antriebssy-
stem kurzzeitig angehalten wird, wéhrend die Hilse
(4) mit dem Leitungsende durch einen Aufnehmer
(5) verbunden wird. 4. Verfahren nach einem der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf
die Kontaktteile (4), welche bezliglich zweier Ach-
sen niedriger Symmeirie bereits ausgerichtet sind,
dem Bestiickungsautomaten (19) einzeln zugefiihrt
und solange um die Achse mit hchster Symmetrie
gedreht werden, bis ein Flhler oder Sensor auf
eine Markierung am Kontaktteil anspricht und -
dadurch ausgelSst -die Drehbewegung angehalten
wird. 5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Kontaktteile (4)
zundchst beziglich der Achsen niedriger Symme-
trie ausgerichtet und vor dem Bestlickungsautoma-
ten (19) solange gedreht werden, bis die Bohrung
(17) in die fiir das Einfddeln der elekirischen Lei-
tung (3) erforderliche Lage gebracht wird.
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