EP 0 169 323 A2

Europiisches Patentamt
0’ European Patent Office

Office européen des brevets

0 169 323
A2

@ Veréffentlichungsnummer:

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ Anmeldenummer: 85105893.3

(@) Anmeldetag: 14.05.85

@ in.c: H 01 R 43/00

Prioritat: 22.06.84 DE 3423124
@ Verbfientlichungstag der Anmeldung:
29.01,86 Patentblatt 86/5

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE DE FR GB IT NL SE

@ Anmelder: STOCKO Metallwarenfabriken Henkels und
Sohn GmbH & Co

Kirchhofstrasse 52a
D-5600 Wuppertal 1(DE})

@ Erfinder: Stroter, Hermann
Hilgershohe 42
D-5600 Wuppertal 2(DE)

Vertreter: Patentanwalte Dipl.-ing. Alex Stenger
Dipl.-Ing. Wolfram Watzke Dipl.-Ing. Heinz J. Ring
Kaiser-Friedrich-Ring 70
D-4000 Diisseldorf 11(DE)

@ Vorrichtung zum Bereitstellen von Montageteilen.

@ Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung zum
Bereitstelien von Montageteilen (4) dhnlicher Querschnitts-
form, aber verschiedener Lénge in einer bestimmten Reihen-
folge fiir die Weiterverarbeitung in einem Automaten (31).
Dazu wird vorgeschlagen, in einem stationdren, hohien
AuBenzylinder (2) nach innen offene Zufiihrrinnen (3) fir die
Montageteile {4) vorzusehen, in dem AuBenzylinder mehrere
scheibenférmige Innenzylinder (6) mit nach aullen offenen
Speicherrinnen (11) anzuordnen und die Montageteile (4)
aus den Zufihrrinnen {3) mit Einschubvorrichtungen (15} in
die Speicherrinnen (11) der Innenzylinder (6) zu Gberfiihren,
um sie in einer bestimmten Kombination nach dem Verdre-
hen der Innenzylinder {6} in eine gemeinsame Entladestel-
lung (12) an den Automaten (31) weiterzugeben.
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Beschreibuna

Gegenstend der Erfincdung ist eine Vorrichtung zunm Bereitstellen
von liontageteilen &€hnlicher Quercchnizteforn, aber verschiedener
Linge in einer bestinnten Reihenlolge fir die leitervererbei-
tung in einer Autonaten.

Bei der Konfektionieruno von gerétespezilischen Kabelbdunen mit
ein- oder zuch beidseitiger Steckerbestickung in

g
ten stellt sich das Probler, den Ansetzeinheiten dieses Autane-

3
zinen Auteoma-

e

a
in der gewlnschten Reihenfolge zuzufdrdern. Dies
geschieht mittels Fdrdervorrichtungen, welche die bereits in
der wechselnden Reihenfolge auf einern Band befestigten Stecker
verarbeiten. Bei dieser Technik ist eine Anpassung an wechselnde
Steckerkombinationen mit Umristzeiten verbunden, weil die Bén-
der nit den daren befesticten Steckern in den Fordervorrichtun-
cen ausgetauscht werden missen. Aulierdern 1st es erforcerlich,
eine Vielzshl vor Bindern mit den verschiedenen Steckerkaombi-
nationen zu konfektionieren und aul Vorret zu heslien.
Davon auscehend liegt der Erlindu

¢ cis Aufcgabe zugrun-

<

n
de, einc nbglichet einlach konsiruierte Vorrichtung zun Bereit-
sweise Steclern, &hnlicher

stcllen von lionieceteilen, beispigl
Querschnitisicr:s, aber verrschiedener Linge in eincr bestinmten
Reihenfolge fir dic leiterverarbeitung in einem Automaten zu
schaffen, die udhrend der laufenden Produktien programnierbar

ist,

Als technische L& sunaog wird deflr einc Vorrichtung miz

folgenden lMerkrelen vorgeschlagen:

a) einen station&ren, hohlen Aullenzylinder mit mehreren im Ab-
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stand voneinander asngeordneten, axial verlaufenden und nach
innen offenen Zuflhrrinnen fir die !lontageteile gleicher
Lénge;

mehreren in axialer Richtung scheibenférmig nebeneinanderlie-

or
~

gend in dem Aulenzylinder drehbar angeordneten Innenzylindern
wit i Abstand vonecinander angeordneten, axisl verlaufenden
und nach auBen offenen Speicherrinnen, die in der Grundstel-
iung den ZufUhrrinnen gegeniberstehen;

Uber den ZufUhrrinnen angeordneten Einschubvorrichtungen zum

Ci
N

Uberfihren der ilontageteile aus den Zufihrrinnen in die Spei-
cherrinnen und

einer progremnierbaren Steuerung zum Verdrehen der Innenzy-

[ R
.

linder un verschiedene Drehwinkel in eine gemeinsame Entlade-
stellung (12-Uhr-Stellung), in welcher die Speicherrinnen
verschiedener Innenzylinder mit verschieden langen Montage-
teilen fluchtend hintereinanderliegen und eine axial verlau-

fende Entladeriane bilden.

einer nach dieser technischen Lehre aufgebauten Vorrichtung
st es moglich, wéhrend der laufenden Produktion die Reihenfolge

der Hontesgeteile unterschiedlicher L&nge, beispielsweise die
tecker unterschiedlicher Polzahl, zu veréandern, ohne dafir Um-

ristzeiten in Keuf nehmen zu missen. Zu diesem Zweck werden die

(.

dontegeteile gleicher GroBe bzw. Ldnge mit bekannten Férdervor-
richtungen in die verschiedenen ZufUhrrinnen des AuBenzylinders

zingescheben. Aus diesen Forderrinnen werden die Montageteile

(

~4
c'P

cen Einschubvorrichtungen in die Speicherrinnen der Innen-

.l

zylinder Uberfohrt und dort sauf Vorrat gehalten. Mit einer pro-

l

gramnierbaren und damit flexibel arbeitenden Steuerung kfnnen

«

die 11nenLy11nder mit den darin auf Vorrat gehaltenen Montage-
eilen unterschiedlicher GrdBe um verschieden groBe Drehwinkel
in eine gemeinsame Entladestellung (12-Uhr-Stellung) verdreht

warden, in der dann unterschiedlich lange Montageteile in einer

axial verlaufenden Entladerinne fluchtend hintereinanderliegen
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und dem nachgeschalteten Automaten, beispielsweise einem Automa-
ten zum Konfektionieren gerétespezifischer Kabelbdume, zugefihrt
verden kénnen. Un die Flexibilit&t der Vorrichtung zu steigern,
hat es sich als zwecknalig erviesen, auller den Speicherrinnen

in jeden Innenzylinder noch eine zusé&tzliche, freie Entladerinne
anzuordnen, die sinnvollerweise schon in der Grundstellung in
der gemeinsamen Entladestellung (12-Uhr-Stellung) angeordnet ist.
llenn das in dem zugehorigen Innenzylinder auf Vorret cehaltene
Montageteil in einer bestinmnten Kombination nicht ben6tigt wirc,
kénnen die anderen miteinander kombinierten Montageteile durch
diese freie Entladerinne des nicht bewegten Innenzylinders hin-
durchgeschoben werden.

Bei einer praktischen Ausfihrungsform sind die Innenzylinder
zweckméfBig mit konzentrisch zueinander angeordneten Hohlwellen
auf einer geneinsamen Innenwelle gelagert. Jede Hohlwelle kann
dann Uber einen Zzhnriementrieb mit einem Schrittmotor getrennt
von den Hohlwellen der anderen Innenzylinder angetrieben und aus

seiner Grundstellung in die Entladestellung verdreht werden.

Die einzelnen Einschubvorrichtungen zum Uberflhren der Montage-
teile aus den Zufthrrinnen des AuBenzylinders in die Speicher-
rinnen des Innenzylinders sind bei einer praktischen Ausfih-
rungsforn in axialer Richtung verschiebbar an Portalen gelagert.
Das Verschieben erfolgt mit einer Verstellvorrichtung, die
gleichzeitig einen verstellbaren Anschlag fir die Montasgeteile
bildet, damit diese mit den Ihnen zugeordneten Einschubvor-
richtungen in eine Lage gebracht werden konnen, bei der sie

die Trennfugen zwischen den einzelnen Innenzylindern nicht Uber-
creifen. Die Einschubvorrichtungen sind mit einem an einem
schwenkbaren Hebel angeordneten und in die ZufiUhrrinne hineinra-
genden Sperrclied versehen, welche die Montageteile in der Zu-
fihrrinne festhalten. Die Hebel arbeiten mit einer Kurve an ei-

nem StéBel zusammen, welche die Montageteile in die Speicher-
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rinnen hineinschieben und pneumatisch oder auch elektromagne-
tisch betétigt werden koGnnen,.

'lenn die gewinschte llontaceteilkornbination in der Entladestel-
lung (12-Uhr-Stellung) steht, kann sie mit einem Entladeschieber
herausgeschoben und beispielsweise einer Ansetzeinheit des nach-
geschalteten Automaten direkt zugefihrt werden. In weiterer
Ausgestaltung der Erfindung wird sber vorgeschlagen, hinter der
Entladestellung eine exzentrisch angeordnete Drehscheibe mit
zwei Ubergaberinnen anzuordnen, die nacheinander in die Entlade-
stellung und mit der Entladerinne fluchtend gedreht werden
konnen. Auf diese lleise ist es mdglich, eine zuvor in der Ent-
laderinne bereitgestellte Montageteilkombination um 180° zu dre-
hen, damit also die Reihenfolge umzukehren und danach gleich-
zeitig mit einer anderen Hontageteilkombination mittels eines
weiteren Entladeschiebers dem nachgeschalteten Automaten zu
Ubergeben. Die Drehscheibe ist insbesondere dann sinnvoll, wenn
Kabelbdume konfektioniert werden, bei denen die an einen Ende
(Anfang) anzusetzenden Stecker die gleiche Reihenfolge, aber die

entgegensetzte Lage von den am anderen Ende (Ende) anzusetzenden
Steckern haben.

lleitere Einzelheiten und Vorteile des Gegenstandes der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der zuce-
hérigen Zeichnungen, in denen eine erfindungsger&B auscebildete
Vorrichtung in Ansichten und Schnitten schematisch dargestellt
worden ist. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung teilweise geschnitten in Draufsicht;
Fig. 1a eine mechanische Verstellvorrichtung in Ansicht;

Fig. 2 dieselbe Vorrichtung entlang der Linie II-II in Fig.

1 geschnitten in Seitenansicht;
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Fig. 3 dieselbe Vorrichtung von der Antriebsseite her gesehen
in Ansicht;

Fig. 4 verschiedene geritespezifische Kebelbéume, wobei

Fig. 4z einen Kabelbaur mit nur einem Stecker und abisolierten

abelenden;

Fig. 4b einen Kasbelbaum mit gleicher Steckerbestickung an
beiden Enden;

Fic. 4c einen Kabelbaum mit unterschiedlicher Steckerbestik-

kung an beiden Enden;

Fig. 4¢ einen Kabelbaur rnit nur einem Stecker und unterschiecd-

lich langen, abisolierten Kabelenden;

Fic. 4e einen verketteten Kabelzweig mit unterschiedlicher

Steckerbestickung

darstellen,

An einern Gestell 1 ist ein hohler AuBlenzylinder 2 station&r be-
festigt. In diesem Aubenzylinder sind beiderseits der senkrech-
ten littelebene je vier nach innen offene Zufihrrinnen 3 £ir
lontageteile 4 eingelassen. Die Zufuhr der Montageteile 4 in
die Zufihrrinnen 3 erfolgt mittels Fordervorrichtungen 5, die

vor ieder Zufihrrinne 3 angeordnet sind.

In der AuBenzylinder 2 sind in axialer Richtung nebeneinander-
liegend sechs Innenzylinder € mit konzentrisch zueinander ange-
ordneten Hohlwellen 7 auf einer gemeinsamen Innenwelle £ ange-
ordnet, die ihrerseits im Gestell 1 gelagert ist. Die Hohlwel-
len 7 und die Innenwelle & kdnnen getrennt voneinander Uber

Zahnriementriebe 8 mit Schrittmotoren 10 angetrieben werden.
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In die Innenzylinder € sind beiderseits der senkrechten Mittel-
ebene Speicherrinnen 11 fir die Montapeteile 4 eingelassen, die
in der Grundstellung den entsprechenden Zufihrrinnen 3 gegen-
Uberliegen. In einer Entladestellung 12, welche der 12-Uhr-Stel-
lung entspricht, ist in jedem Innenzylinder © noch eine zusé&tz-
liche Entladerinne 12 vorgesehen.

Uber den Zufihrrinnen 3 des AuBenzylinders 2 sind an Portalen

14 Uber jedem Innenzylinder 6 nebeneinander Einschubvorrichtun-
gen 15 verschiebbar angeordnet, nit denen die Montageteile 4

aus den Zufihrrinnen 3 in die Speicherrinnen 11 Uberfihrt werden.
Zu diesem Zweck ist an jeder Einschubvorrichtung 15 ein Hebel

16 gelagert, der mit seinem inneren freien Ende in die Zufihr-
rinne 3 hineinragt und dort das Montageteil 4 mit einem Sperr-
glied 17 festhdlt. Jeder Hebel 16 arbeitet Uber eine Rolle 18 nit
einer Kurve 18 an einem pneumatisch beté&tigten StéBel 20 zusan-
nen, der den Hebel 18 mit seinem Sperrglied 17 ausschwenkt, wenn
er ein Montageteil 4 aus der Zufihrrinne 2 in die Speicherrinne
11 Uberfihrt.

Das Verschieben der Einschubvorrichtungen 1Z an den Portslen

14 erfolgt rnittels einer Verstellvorrichtung 231, die gleichzei-
tig auch einen Anschlag 22 fiUr die Montageteile 4 in der Zufihr-
rinne 3 besitzt. Mit den Verstellvorrichtungen 21 und den An-
schlagen 22 konnen die Montageteile 4 und die ihnen zugeordne-
ten Einschubvorrichtungen 15 so Gber den Speicherrinnen 11

der Innenzylinder € ausgerichtet werden, dall die eingegebenen
Montageteile 4 eine Trennfuge 223 zwischen den Innenzylindern

€ nicht Oberlappen konnen. Die Verstellvorrichtung 21 kann
pneumatisch betétict werden, aber entsprechend dem in der Fig.
la dargestellten Ausfihrungsbeispiel auch mechanisch ausgebil-
det sein. Die Portale 14 sind in am Gestell 1 abgestitzten
Lagern 24 gelagert.
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Die in den Speicherrinnen 11 der Innenzylinder 6 auf Vorrat ge-
haltenen liontageteile 4 unterschiedlicher Lé&nge werden mit den
Schrittriotoren 190 in der vor. Progremr. vorherbestimnten Kombina-
tion in die Entladestellung 212 gebrecht und aue dieser mit einen
pneunatisch bhetéticten Entladeschieber 2% herausgeschoben und

en eine nachgeschaltete Drehscheibe 2€ Uberceben, die exzentrisch
zur Entladestellung 12 gelagert ist und mit zwei Uberceberin-

nen 27, 28 versehen ist. Der zweiten Ubergeberinne 28 ist ein

eigener Entladeschieber 20 zugeorcdnet.

it der Drehscheibe 2£ ist es moglich, die Montzoeteile 4, bei-
spielsveise die Stecker fiUr das Ende eines Kabelbaumes mit der
Ubergaberinne 27 urn 180° zu drehen und dann die Stecker fir den
Anfang des Kabelbauries in der g¢leichen Reihenfolge, sber entge-
gengesetzten Lage durch die andere (Ubergaberinne 28 gleichzeitig
an die beiden Einschubbahnen 30 eines nachceschalteten Automaten

2% zun Ansetzen der Stecker an Kabel 32 zu Uberceben.
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11
12
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15
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2¢C
27

29
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32

Gestell
Aullenzylinder
Zufihrrinne
Montaceteil
Fordervorrichtung
Innenzylinder
Hohlwelle
Innenwelle
Zahnriementrieb
Schrittmotor
Speicherrinne
Entladestellung
Entladerinne
Portsl
Einschubvorrichtung
Hebel
Sperrglied
Rolle

Kurve

Stolel
Verstellvorrichtung
Anschlag
Trennfuce

Lager
Entladeschieber
Drehscheibe
Ubergaberinne
Ubergaberinne
Entladeschieber
Einschubbahnen
Avtomaten

Kabel
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vorrichtung zum Bereitstellen von Montageteilen

Ansprigche

1. Vorrichtung zum Bereitstellen von Montageteilen &hnlicher
Querschnittsform, aber verschiedener Lénge in einer bestimm-
ten Reihenfolge fiur die Weiterverarbeitung in einem Automa-
ten,
cekennzeichnet durch
a) einen stationdren, hohlen AuBenzylinder (2) mit mehreren

im Abstand voneinander angeordneten, axial verlaufenden
und nach innen offenen Zufihrrinnen (3) fir die Montage-~
teile (4) gleicher Linge,

b) mehrere in axialer Richtung scheibenférmig nebeneinander
liegend in dem AuBenzylinder (2) drehbar angeordnete
Innenzylinder (6) mit im Abstand voneinander angeordneten,
axial verlaufenden und nach auBen offenen Speicherrinnen
(11), die in der Grundstellung den Zufihrrinnen (3) gegen-
iberstehen,

c) Uber den Zufihrrinnen (3) angeordnete Einschubvorrich-
tungen (15) zum Uberfihren der Montageteile (4) aus den
Zufihrrinnen (3) in die Speicherrinnen (1l1) und

d) eine programmierbare Steuerung zum Verdrehen der Innen-
zylinder (6) um verschiedene Drehwinkel in eine gemeinsame
Entladestellung (12), in welcher die Speicherrinnen (11)
verschiedener Innenzylinder (6) mit verschieden langen
Montageteilen (4) fluchtend hintereinanderliegen und eine
axial verlaufende Entladerinne (13) bilden.

- 10 -
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Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl
in jeder: Innenzylinder (G) auBer den Speicherrinnen (11)
eine zusétzliche, freie Entladerinne (13) angeorcnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch %1, dadurch oekennzeichnet, dafi die
Innenzylinder (€) mit konzentrisch zueinander engeordneten
Hohlwellen (7) e2uf einer ¢cemeinsamen Innenwelle () oelagert

sinc.

VYorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnct, dal
jede Hohlewelle (7) und die Innenwelle (8) Uber einen Zahn-
riementrieb (89) mit einem Schritt- oder Servoriotor getrennt
von den anderen Hohlwellen antreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet, durch eine in
der Grundstellung vor jeder Zufihrrinne (3) angeordnete For-
dervorrichtung (5) zum lagerichtigten Einschieben der Montage-
teile (4) einer bestimmten GréBe in die entsprechende Zufihr-
rinne (3).

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch cekennzeichnet, dall an
jeder Einschubvorrichtung (15) ein mit einem schwenkbaren
Hebel (1G) in die Zufidhrrinne (2) hineinragendes und mit ei-
ner StéGel (20) asusschwenkbares Sperrcliec (17) fir cdas hon-
tageteil (4) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dal je-
der Hebel (16) Uber eine Kurve (19) nit dem zugehtrigen StoBel
(20) zusammenarbeitet.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB je-
der Sto6Bel (20) mit einem pneumatischen Zylinder oder einemn
Elektromagneten angetrieben ist.

- 11 -
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Vorrichtung nach den Ansprichen 1 und &, dadurch gekennzeicii-
net, dall die einer Zufihrrinne (3) zugeordnete Einschubvor-
richtunc (15) rittels einer Verstellvorrichtung (23) in
axialer Richtung verstellbar an einerm Portal (214) gelagert
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, da
jeder Verstellvorrichtung (21) ein ebenfslls verstellbarer
Anschlag (22) fir cdie llontanceteile (4) angeordnei is%.
Vorrichtungo nach den Ansprichen 1 und 2, cgekennzeichnet
durch einen in der Entladestellung (12) vor cder Entladerin-
ne (13) angeorcdneten Entladeschieber (25).

Vorrichtung nach den Ansprichen 1 und 2, gekennzeichnet durch
eine hinter der Entladestellung (12) exzentrisch angesordnese
Drehscheibe (2&) nit zwei Ubergaberinnen (27,28), die nach-

einander in die Entlacestellung (12) und nit cder Entladerinne

{13) fluchtend drehbear sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, cekennzeichnet curch einen
der Drehscheibe (2t) zuceordneten zuciten Entladeschieber

(28
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