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@ Verfahren zur Entsorgung einer Anlage fir die Konfektionierung von Kabeln und Vorrichtung
hierfiir.

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Entsor-
gung einer Anlage flir die Konfektionierung von
Kabeln sowie eine Vorrichtung zur Durchflihrung des
Verfahrens. Das Verfahren ist dadurch gekennzeich-
net, da die fertig konfektionierten Kabel jewsils an
einer durch den gesteuerten Férdervorgang wihrend
des Konfektionierens &rilich bestimmten Stelle er-
griffen und Uber eine Ablage (10) gezogen werden,
wonach die ergriffene Stelle in einer bestimmten
Stellung losgelassen wird. 46
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Verfahren zur Entsorgung einer Anlage fiir die Konfektionierung von Kabeln und Vorrichtung hierfiir

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Entsorgung einer Anlage flr die
Konfektionierung von Kabeln.

FUr die Konfektionierung von Kabeln gibt es
zwei grundsdizlich verschiedene Anlagentypen, die
sich in ihrem Aufbau und in der Art und Weise, wie
das Kabel ergriffen und gefdrdert wird, unter-
scheiden. So werden bei der einen Gattung von
Anlagen die kabel mit nach entgegengesetzten Sei-
ten-  gerichteten Enden quer zu ihrer
Langserstreckung zu den in zwei parallelen Reihen
angeordneten Bearbeitungsstationen geférdert (DE-
PS 24 40 264). In der anderen Gattung von Anla-
gen werden die Kabel vor geginn des Konfektionie-
rungsprozesses zu Schlaufen ausgelegt, so daB die
beiden Enden des Kabels paralle! nebeneinander
angeordnet durch die einzeinen, in siner sinzigen
Reihe angeordneten Bearbeitungsstationen laufen
(US-PS 3 283 398). Beide Anlagentypen werden
heute nebeneinander flr unterschiedliche Konfek-
tionierungsaufgaben verwendet. In beiden FZllen
k&nnen sich an den KanfektionierungsprozeB noch
weitere Fertigungsstufen anschliefien. Die Weiter-
verarbeitung kann in  einem Anbringen von
zusétzlichen Installationsteilen an dem Kabel, der
Montage des Kabels in einem Ger&t oder der Ver-
packung des Kabels bestehen. In aller Regel wer-
den dabei die voneinander verschiedenen Kabelen-
den des fertig konfektionierten Kabels unter-
schiedlich be-oder verarbeitet.

Die Entsorgung derartiger Anlagen erfolgt
heute in sehr einfacher Weise durch eine Bedien-
person. Damit die Kabel am Ende des Konfektio-
nierungsprozesses nicht nur einfach auf den Boden
fallen, ist es bekannt, am Ende der Anlage eine
Auffangstation anzuordnen. Diese Auffangstation
besteht aus hakenfGrmigen Stdben, auf die das
fertigkonfektionierie Kabel am Ende des Férderers
der Anlage herabféllt. Die Kabel liegen dann un-
geordnet auf den Stdben und werden in periodi-
schen Abstinden von der Bedienperson abgenom-
men, geordnet, zusammengefaft, u. U. geblindelt
und auf ein flur die Weiterverarbeitung geeignetes
Gestell abgelegt. Fir Konfekiionierungsanlagen, bei
denen die kabelenden parallel nebeneinander
durch die Anlagen gefrdert werden, ist neben den
bisher beschriebenen Titigkeiten der Bedienper-
son noch eine weitere notwendig. Die Kabel fallen
auf die Auffangstation in der gleichen Form, wie sie
durch die Anlage gefdrdert werden. Da aber die
voneinander verschiedenen Kabelenden unter-
schiedlich weiterbearbsitet werden, muf ailso die
Bedienperson vor der Tiatigkeit "Ordnen” die
Tatigkeit "Trennen der Kabeleneden™ durchfiihren.

Die beschriebene Art der Entsorgung von Kon-
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fektionierungsanlagen erfordert also einen hohen
manuellen Aufwand.Gleichzeitig hingt die Anzahl
der von den Anlagen produzierten Kabel pro Stun-
de von der Leistungsfdhigkeit der Bedienperson
ab. Fertigt die Anlage mehr Kabel als die Bedien-
person entfernen kann, so stauen sich die Kabel
am Ende der Anlage und k&nnen sich dabei inei-
nander verschlingen. Aus den vorgenannten
Griinden kann das bekannte Verfahren nicht bei
Anlagen eingesetzt werden, die eine erheblich
hohere Leistungsfihigkeit besitzen.

Es ist Aufgabe der Erfindung ein Verfahren und
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu -
schaffen, die sich universell flir jede Konfektionie-
rungsanlage einsetzen lassen und die den Anteil
der manuellen Tatigkeiten reduzieren.

Vorstehende Aufgabe wird verfahrensgemis
dadurch gel8st, daB die fertig konfektionierten Ka-
bel jeweils an einer durch den gesteuerten
Fordervorgang wi3hrend des Konfektionierens
ortlich bestimmten Stelle ergriffen und {ber eine
Ablage gezogen werden, wonach die ergriffenen
Stelle in einer bestimmten Stellung losgelassen
wird.

Das vorgeschlagene Verfahren kann sowoh! bei
dem ersten als auch bei dem zweiten Anlagenty-
pus ohne zusdizliche MaBnamen eingesetzt wer-
den. Durch das Ergreifen und das Loslassen jedes
Kabels immer an der gleichen Stelie wird
gewdhrleistet, daB die Kabel auf der Ablage geord-
net flir den weiteren Produktionsprozefi bereitlie-
gen. Aufgrund der ziehenden Bewegung bei der
Ablage des Kabels wird sichergestelit, daf un-
abhéngig von der Art und Weise, wie das Kabel
durch die jeweilige Anlage geftrdert wird, die bei-
den Kabelenden rdumlich fir ihre unterschiedliche
Weiterverarbeitung getrennt sind.

Zur Durchfllhrung des neuen Verfahrens wird
eine Vorrichtung vorgeschlagen, die durch einen
unmittelbar hinter der F&rdereinrichtung der Aniage
angeordneten ersten Férderer und eine Kabela-
blage zur Aufnahme der Kabel in F&rderrichtung
des Forderers gekennzeichnet ist. Durch den
Fdrderer wird der Anteil der manuellen Tatigkeit
erheblich herabgesetzt. Gileichzeitig kann die Lei-
stungsféhigkeit der Konfektionierungsanlage gestei-
gert werden, da der verbleibende Anteil an manuel-
len Tatigikeiten nur noch einen geringen zeitlichen
Umfang besitzt. AuBerdem kdnnen je nach den
weiteren Fertigungsstufen in ihrer Form unter-
schiedliche Kabelablagen verwendet werden, da
das Kabel nicht einfach auf die Ablage fillt, son-
dern durch den Forderer in eine bestimmte Posi-
tion auf diese gezogen wird.

Werden Kabel mit relativ groBen Lingen kon-
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fektioniert, so stellt sich das Problem, die fertigen
Kabel nach Ende des Konfektionierungsprozesses
so abzulegen, daf die Kabelenden nicht auf dem
Boden aufliegen und so sich ineinander ver -
schlingen kdnnen. Es wird deshalb in weiterer
Ausflhrung der Erfindung vorgeschiagen, daB die
Kabel Uber eine in Erstreckungsrichtung der Kabel
unterbrochene Ablage gezogen und mit sinem be-
stimmten Abschnitt ihrer Lange in die Unterbre-
chung g¢eférdert werden. Nach Ende des
FOrdervorganges bildet das Kabel dann auf der
Ablage insgesamt drei Schiaufen, wodurch sich
seine Ldnge erheblich verklirzt. Gileichzeitig ist
auch hier wieder gewdhrieistet, daB die unter-
schiedlichen Kabelenden réumlich voneinander ge-
trennt sind.

Die Bildung der drei Schiaufen des Kabels
kann auf unterschiedliche Weise geschehen. So ist
es mdglich, daB das Kabel zunidchst iber eine zwi-
schen dem ersten Fdrderer und der Ablage an-
geordeten Zwischenablage gezogen wird, die mit
einem zweiten F&rderer versehen ist. Nach der
Ubergabe an die Zwischenablage wird das Kabel
dort an einer bestimmien Stelle festgehalten und
der bestimmte Lingenabschnitt des Kabels mitteis
des zweiten F&rderers in die Unterbrechung
gefSrdert. Ebenso ist es denkbar, daB das Kabel an
zwei Stellen mit unterschiedlicher Geschwindigkeit
gefbrdert wird. Hierzu weist dan die Zwi-
schenablage zwei Forderer auf, wobei diese die
Haltefunktion flr das Kabel mitlibernehmen. Es ist
aber auch mdoglich, daB der bestimmte Lingenab-
schnitt des Kabels bereits in die Unterbrechung
gefdrdert wird, wihrend dieses noch Uber die Abla-
ge gezogen wird. Hierdurch wird eine erhebliche
Beschleunigung des Verfahrens erreicht.

Eine weitere Beschleunigung des Verfahrens
kann dadurch erreicht werden, daB zwischen der
Zwischenablage 80 und dem zweiten F&rderer 82
eine Separiereinrichtung 88 angeordnet ist und daB
durch den zweiten F&rderer 82 ein Kabel mit Be-
zug auf die Ablage 10 positionierbar ist, Wihrend
gleichzeitig durch den ersten fdrderer 40 ein weite-
res Kabel auf die Zweischenablage 80 transportier-
bar ist. Durch die Separiersinrichtung ist es
mdglich, die auf einanderfolgenden Schritte vonein-
ander zu trennen, so daB zwei ansonsten nur hin-
tereinander durchflihrbare Vorginge gleichzeitig
stattfinden kGnnen.

Um den Anteil der manuellen T#tigkeiten wei-
ter einzuschrénken, kann in einer weiteren Ausbil-
dung der Erfindung vorgesehen werden, daB die
Kabel nach ihrer Positionierung auf der Ablage dort
durch eine Einrichtung automatisch zusammen-
gefaBt werden. Dabei ist es mdglich vorzusehen,
daB die Kabel sowohl nur locker neben-und
Ubereinander liegen, als auch durch entsprechen-
den Mittel zu Biindein bzw. Paketen zusammen-
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gefaBt werden. Das Zusammenfassen der Kabel
kann ebenfalls auf vcerschiedenen Wegen erfoigen.
So ist es einmal mdoglich, daB die Ablage mit
einem Schieber versehen ist, der die durch den
ersten Forderer vor ihm positionierten Kabel in
periodischen oder stlickzahlabhingigen Zei-
tabstdnden in eine andere Position verschiebt.
Damit der Produktionsprozef nicht unterbrochen
werden muB, ist es vorteilhaft, wenn der Schieber
mit einem Dach und die Ablage mit einem mit dem
Dach zusammenwirkenden Abstreifer versehen ist.
Hierdurch ist es m&glich, daB bie voll ausgefahre-
nem Schieber die weiter herangeférderten Kabel
auf das Dach fallen und anschlieen von dort beim
Einfahren des Schiebers durch den Abstreifer auf
die Ablage geschoben werden k&nnen. Ein weiterer
Weg zur Zusammenfassung der Kabel besteht dar-
in, daB die Ablage in periodischen oder
stlickzahlabh&ingigen Zeitabstinden um einen be-
stimmten Weg verfahren wird. Dabei richtet sich
der zu verfahrende Weg und der Zeitabschnitt
nach der gewiinschten Anzahl an zusammen-
gefaBten Kabeln.

Eine weitere Ausbildung der Erfindung besteht
darin, daB zwischen erstem F&rderer und Anlage
eine Ubergabeeinrichtung vorgesehen ist. Hier-
durch wird die Flexibilitdt und die Geschwindkigkeit
des Verfahrens bzw. der Vorrichtung weiter gestei-
gert.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Zeichnung néher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine vereinfachte perpektivische Dar-
stellung einer ersten erfindungsgem&Ben Vorrich-
tung zur Entsorgung einer Anlage fiir die Konfektio-
nierung von Kabeln,

Fig. 2 die Vorrichtung nach Fig. 1 in einer
Steliung wéhrend des Ablegens sines Kabels ,

Fig. 3 eine vereinfachte perspektivische Dar-
stellung einer zweiten Vorrichtung mit nur ieilweise
gezeigter Ubergabeeinrichtung

Fig. 4 eine vereinfachte Ansicht einer dritten
Vorrichtung,

Fig. 5 eine vereinfachte Draufsicht auf eine
Vorrichtung gemag Fig. 4,

Fig. 6 einen Schnitt entlang der Linie Vi-VI in
Fig. 5,

Fig. 7 a, b, ¢ ein Ablegeschema flr eine
Vorrichtung gem#8 Fig. 4.

Fir die Erlauterung des erfindungsgeméBen
Verfahrens und der Vorrichtung wird von einer An-
lage zur Konfektionierung von Kabein ausgegan-
gen, bei der die Kabelenden parallel nebeneinan-
der angeordnet durch die einzeinen Bearbeitungs-
stationen der Anlage durchgeférdert werden. In den
Zeichnungsfiguren 1 bis 4 ist das Ende eines
Fdrderbandes 100 einer derartigen Anlage darge-
stellt. Das Fdrderband 100 tr3gt dabei eine Vielzahl
in Kiemmhaltern 102 gehaltene Kabel. Die -
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schematische Darstellung eines Forderbandes mit
parallel nebeneinander angeordneten Kabeienden
beschrankt die Erfindung aber nicht ausschlieflich
auf derartige Anlagen.

in Fig. 1 und 2 wird die einfachste
Ausflihrungsform fir die erfindungsgem&pfe Entsor-
gung einer Anlage zur Konfektionierung von Kabeln
gezeigt. Sie besteht aus einem als Ablage 10 die-
nenden Ablagedorn 12, einer Ubergabeeinrichtung
20 und einem ersten Fdrderer 40. Wie in Fig. 1
dargestellt ist, wird zundchst mittels eines Kraftzy-
linders 24 und eines BetdtigungsstbBels oder einer
Betitigungskurbel 26 der Ubergabeeinrichtung 20
jeweils einer der die Enden eines Kabels tragenen-
den Klemmhalter 102 des Forderbandes 100
gebfinet. Im Beispielsfall wird gleichzeitig, aber im
Fbrderweg weiter hinten, durch denselben Kraftzy-
linder 24 Uber eine weitere Betatigungskurbel 28
auch der das andere Kabelende tragende Klemm-
halter 102 gedffnet. Im vorliegenden Fall ist durch
die Kipplage des vorderen Klemmhalters am Um-
lenkende seiner Fbderkette gewdhrleistet, daB das
Kabelende aus dem gebffneten Zangenmaul des
Halters in eine Transporteinrichiung 30 der
Ubergabeeinrichtung 20 f&ilt. Demgegeniber falit
das durch den hinteren Klemmhalter gehaliene
Kabelende zu Boden. Selbstversidndiich ist es
auch mdéglich, daB das vordere Kabelende zu
Boden fdit und das  hintere wvon der
Ubergabeeinrichtung 20 erfaBt wird. Die Transpor-
teinrichtung 30 kann die unterschiedlichsten
Ausflihrungsgformen aufweisen. Sie besteht im vor-
liegenden Fall aus zwei durch eine Feder gegene-
ninander verspannten Zangenhiiften. Mittels eines
weiteren Kraftzylinders 22 wird die Transportein-
richtung derart verschwenkt, daf das bis dahin
gehaltene Kabelende von zwei zusammenwirken-
den Fdrderbdndern 42, 44 des ersten Férderers 40
erfat und weitergefdrdert wird (Fig. 2). Der erste
F3rderer 40 schleppt sodann das Kabel etwa zur
Hélfte Gber den als Ablage 10 dienenden Ablage-
dorn 12, wonach die F8rderbinder 42, 44 das bis
dahin weitertransprotierte kabelende frei geben. Die
auf dem Ablagedorn 12 gesammelten Kabel
kdnnen anschlieBend dort wohlgeordnet abgenom-
men werden. Die Ausflhrungsform des ersten
Forderers 40 kann auch jede beliebige andere
sein. So ist es beispielsweise denkbar, daf er
ghnlich dem Fo&rderer 100 der Anlage aufgebaut
ist. Diese Ausflhrungsform hitte den Vorteil, daB
das Kabel an jeder beliebigen Stelle des ersten
Fdrderers 40 mittels eines weiteren Kraftzylinders
freigegeben werden kann. Somit kdnnten bei glei-
chem Aufbau der Vorrichtung unterschiedlich lange
Kabel Uber die Ablage 10 gezogen werden.
Dariiber hinaus ist es mdglich, daB die Kabel mit
ungleich langen Enden auf dem Ablagedorn 12
abgelegt werden kdnnen.
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In Fig. 3 ist eine weitere Ausflihrungsform der
Vorrichtung gezeigt. Hierbei ist die
Ubergabeeinrichtung 20 und der erste Fdrderer 40
ebenso aufgebaut, wie bei der in Fig. 1 und 2
gezeigten Vorrichtung. Dagegen ist als Ablage 10
ein Tisch 14 vorgesehen, wobei die HBhe seiner
Tischfldiche 16 etwas geringer ist als die
Forderhthe des ersten Forderers 40. An dem Ti-
sch ist eine Einrichtung 60 zum Zusammenfassen
der Kabel angebracht. Sie besteht aus einem

" Schieber 62, der durch einen Kraftzylinder 64 sen-

krecht zu der Fdrderrichtung des ersten Forderers
bewegbar ist. In seiner Ausgangsstellung befindet
sich der Schieber 62 unter dem ersten F&rderer
40, so daB die von diesem abgelegten Kabel vor
ihm liegen. In einstellbaren, periodischen oder
stlickzahlabhdngigen Zeitabstdnden wird der
Schieber 62 durch den Kraftzylinder 64 ausgefah-
ren, so daB diese Kabel von den durch den ersten
Forderer 40 herangebrachten Kabeln rdumlich ge-
trennt werden. Hierdurch wird erreicht, daB die
Kabel bereits gebiindelt bereitliegen, so daB sie nur
noch von dem Tisch abgenommen und auf ein zur
Weiterverarbeitung geeignetes Gestell gelegt wer-
den missen. Damit die Entsorgung wahrend des
Ausfahrens des Schiebers 62 kontinuierlich weiter-
laufen kann, ist der Schieber 62 auf seiner gesam-
ten Breite mit einem parallel zu der Tischfldche 16
verlaufen den Dach 68 versehen. Die Linge des
Daches 68 entspricht dabei mindestens der gesam-
ten Ausfahridnge des Schiebers 62. Die wihrend
der Ausgahrbewegung des Schiebers 62 weiter
herangefdrderten Kabel k&nnen somit auf das
Dach 68 des Schiebers 62 fallen. Beim Einfahren
des Schiebers 62 werden diese Kabel durch einen
ortsfest an dem Tisch 14 oder an dem ersten
FOrderer 40  angebrachten  Absireifer 66
heruntergeschoben, so daB sie auf der Tischfliche
16 in der gleich Position liegen, wie die durch den
Fdrderer 40 herangefiihrten Kabel. Die eben be-
schriebene Einrichtung 60 zum Zusammenfassen
von Kabeln kann ebenfalls in gleicher oder etwas
abgewandelter Form an der in Fig. 1 und 2 gezeig-
ten Vorrichtung angebracht werden.

Sowohl bei der Vorrichtung gem&8 Fig. 1, 2 als
auch Fig. 3 kann die Ubergabeeinrichtung 20 ent-
fallen. Der erste Fdrderer 40 wird dann direkt an
die Fdrdereinrichtung der Anlage herangefiihrt.

Eine weitere Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens zur Entsorgung einer Anlage flir die
Konfektionierung von Kabeln ist in Fig. 4 bis 6
gezeigt, die insbesondere flr Kabellingen Uber 2
m geeignet ist. Doch ist es auch mdglich, die
Anlage flr kiirzere Kabel zu verwenden. Bei dieser
Vorrichtung ergreift ein als Ubergabeeinrichtung 20
dienender und mit einem Klemmhalter 33 versehe-
ner Elevator 32 ein von dem F&rderer 100 der
Analage freigegebenes Kabelende und transportiert
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dieses zu dem ersten Fdrderer 40, der in einer fir
die jeweiligen Kabelldngen ausreichenden Hé&he
angebracht ist. Dort wird das Kabel von dem er-
sten, mit drei Klemmhaltern 46 versehenen
Férderer 40 ergriffen und {ber eine Zwi-
schenablage 80 gezogen. Unter die Zwi-
schenablage 80 kann ein fahrbares Gestell 18 zur
Endablage der Kabel geschoben werden. Mittels
des Gestells kdnnen die auf ihn abgelegten Kabel
anschliefend zur Weiterverarbeitng gebracht wer-
den. Hierdurch entfdllt im wesentlichen jegliche
manuelle Tatigkeit. Dabei kann das Gestell 18 je
nach der Art der Waeiterverarbeitung aufgebaut
sein. Das Gestell 18 weist beispielsweis an seinem
oberen Ende einen horizontal angeordneten, vie-
reckigen Rahmen auf. Die beiden quer =zur
Forderrichtung des ersten Férderers 40 verlaufen-
den Rahmenteile sind auf ihren oberen Seiten mit
vertikal ausgerichteten und in gleichmigigen
Absténden zueinander angeordneten Zapfen verse-
hen. In den R3umen zwischen den Zapfen kom-
men die Kabel in verschiedenen Formen zur Enda-
biage. In Fig. 7 a,b,c sind die verschiedenen For-
men fUr die unterschiedlich langen Kabel darge-
stellt. Zu der Erzeugung der unterschiedlichen For-
men dient die Zwischenablage 80.

Die Zwischenablage 80 besitzt einen parallel
zu dem ersten Férderer 40 verlaufenden und unter-
halb von diesem angeordneten V-f6rmigen Ein-
schnitt 86, der an seinem unteren Ende mit einem
als Separiereinrichtung dienenden, horizontal ver-
fahrbaren AbschiuBblech 88 verschiossen ist. Das
AbschluBblech 88 ist mit zwei in F&rderrichtung
des ersten Férderers 40 hintereinander angeordne-
ten und eine vertikale Achse besitzenden Rollen
82, 84 fest verbunden. Dabei ist die in
Forderrichtung des ersten Firderers 40 erste Rolle
82 im gegensatz zu der hinteren Rolle 84 angetrie-
ben. Gegenliber den beiden verfahrbaren Rollen
82, 84 sind zwei gleichartige, aber ortsfeste Rollen
83, 85 angeordnet. Der Abstand zwischen dem in
Forderrichtung vorderen Rollenpaar 82, 83 und
dem hinteren Rollenpaar 84, 85 kann dabei exakt
dem Abstand der mit den Zapfen versehenen Rah-
menteilen des Gestelles 18 entsprechen. Zwischen
den beiden Rollenpaaren 82, 83; 84, 85 sind zwei
sich teilweise vertikal erstreckende Letibleche 90,
92 angeordnet, wobei das zwischen den beiden
horizontal verfahrbaren Rollen 82, 84 angebrachte
Leitblech 80 zusétzlich einen horizontalen Schenkel
besitzt. Dieser horizontale Schenkel erstreckt sich
unterhalb der Offnung des V-férmigen Schiitzes 86.
Die beiden Leitbleche 90, 82 bilden einen in
Férderrichtung sich erstreckenden, vertikalen Spalt,
der ebenso wie der durch die Rollenpaare 82, 83;
84, 85 gebildete Spalt der jeweiligen Kabelform
anpafbar ist.

Hat der erste Férderer 40 von dem Elevator 32
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ein Kabel ergriffen, so zieht er es liber die Zwi-
schenabiage 80. Dabei wird das Kabel in den durch
das Abschlufblech 88 verschlossenen, V-iGrmigen
Schlitz 86 eingeflihrt. Dieser Vorgang wird durch
eine eine vertikale Achse besitzende Leitroile 98
und zwei Lseitblechen 96 unterstiitzt, die im
Einfihrungsbersich des V-férmigen Schlitzes 86
angeordnet sind. Sobald der erste "Férderer mit
dem ergriffenen Kabel in oder Zwischenablage 80
vorbeigefahren ist, fdhrt das Abschiufblech 88 zu-
sammen mit den Rollen 82, 84 zur Seite, wodurch
das Kabel auf das L-férmige Leitblech 90 f&llt. An-
schlieBend fihrt das AbschiuBblech 88 in seine
Ausgangsstellung zurlick, wobei die beiden Rollen
82, 84 das Kabel entlang dem L-f&rmigen Leitblech
90 mitnehmen. Das Kabel ist nunmehr durch die
beiden Rollenpaare 82, 83; 84, 85 gehalten. Sowohi
die in F&rderrichfung des ersten Férderers 40 vor-
deren Rollenpaare 84, 85 als auch das hintere Paar
82, 83 kdnnen dabei als Bremsroilen flir den ersten
Fdrderer 40 dienen. Der erste Férderer 40 f&hrt mit
dem ergriffenen Kabelende soweit in
Forderrichtung, bis er einen nicht gezeigten festen
Anschlag erreicht. Dort |38t der erste Férderer 40
da Kabelende fallen, das so den ersten Schenkel
einer Schlaufe bildet. Der Ort des Anschlages rich-
tet sich dabei nach der gewlnschten, beispiels-
weise fUr die Weiterverarbeitung ben&tigten Héhe
des Kabelendes Uber dem Boden auf dem Gestell
18. Gleichzeitig oder aber bereits zu einem
frheren Zeitpunkt beginnen die beiden angetriebe-
nen Rollen 82, 83 den entgegen der Férderrichtung
auferhalb der Zwischenablage 80 befindlichen
Kabelabschnitt in das Gestell 18 zu f&rdern. Die
beiden in Fdrderrichtung des ersten Fdrderers 40
hinteren Rollen 84, 85 halten dabei das Kabel! fest.
Sobald die gewlnschte tiefe der mittleren Kabel-
schlaufe erreicht ist (Fig. 7a), fahren die beiden
Rolien 82, 84 zusammen mit dem Abschiufblech
88 zur Seite, so daf das Kabel auf das Gestell 18
fallen kann. Da der erste Férderer 40 in der Zwi-
schenzeit bereits ein neues Kabel ergriffen und
Uber die Zwischenablage 20 gezogen hat, fillt bei
dem Zurseitefahren der beiden Roilen 82, 84 und
des Abschlufblechs 88 dieses Kabel auf das L-
férmige Leitblech 90. Der eben beschriebene Zy-
kius beginnt von neuem.

Soll das Kabel gem&B Fig. 7 b auf dem gestell
abgelegt werden, so unterscheidet sich dieser Vor-
gang von dem eben beschriebenen dadurch, daB
die beiden angetreibenen Rollen 82, 84 lediglich
eine Haltefunktion besitzen. Sobald der erste
Forderer 40 sein ergriffenes Kabelende losl4at,
kdnnen auch die beiden horizontal verfahrbaren
Rollen 82, 84 zur Seite fahren, so daB das Kabel in
der gezeigten Form nach unten fallt.

Wird gewlinscht, daB das Kabel gemiB Fig. 7
c auf dem Gestell 18 zum Liegen kommt, so
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férdern die beiden angetriebenen Rollen 82, 83
ebenfalls das Kabel in den von dem Rahmen des
Gestells 18 gebildeten Zwischenraum.

Je nach den rdumlichen Verhiltnissen am Ein-
satzort der Anlage, kann es mdglich sein, daB der
erste Forderer 40 die flUr die gewlinschte LZnge
des einen Schenkels der Schlaufe notwendige Aus-
fahrbewegung nicht durchfihren kann. In diesem
Fall kann vorgesehen werden, daB die in
Fbrderrichtung hinteren Rollen 84,- 85 der Zwi-
schenablage 80 ebenfalls antreibbar sind. Je nach
gewlnschier Form des Kabels auf dem Gestell 18
kann dann die Fdrdergeschwindigkeit der beiden
Rollenpaar 82, 83; 84, 85 unterschiediich ssin. In
der Regel wird das in Fdrderrichtung vordere Rol-
fenpaar 82, 83 eine gréBere Férdergeschwindigkeit
als das hintere Rollenpaar 84, 85 aufweisen.

Je nach Qualitdt, GrdBe, Form und Gewicht
des zu fbrdernden Kabels kann der Andruck der
beiden Rollenpaare 82, 83; 84, 85 variabel gestaltet
werden. Bei besonders schweren Kabeln k&nnen
zusétzlich vor, zwischen und/oder hinter der Zwi-
schenablage 80 Unterstiitzungsrollen mit horizonta-
len Achsen werden.

Damit in jedem Zwischenraum zwischen zwei
Zapfen des Gestells 18 die gleiche Anzahl an
Kabeln zum liegen kommt, kann weiterhin
zusdtzlich vorgesehen werden, daB ein angetricbe-
nes Endlosband 99 das Gestell 18 in frei wihlbaren
periodischen Zeitabschnitten um einen bestimten
Weg senkrecht zur Forderrichtung des ersten
Forderers 40 verfdhrt. Damit ist gleichzeitig
mdglich, da8 mehrere Gestelle 18 kontinuierlich
hintereinander an der Entsorgungsvorrichtung vor-
beigeflirht werden kdnnen. Je nach Konstruktion
des Gestells 18 kann dabei das F&rderband 99
unterschiedlich ausgebildet sein.

Ebenso wie bei den Vorrichtungen gemiB Fig.
1 bis 3 kann der erste Fdrderer 40 der Vorrichtung
direkt an den Forderer 100 der Anlage heran-
gefiihrt werden. Der Elevator 32 entfalif dann.

Anspriiche

1. Verfahren zur Entsorgung einer Anlage fir
die Konfektionierung von Kabeln, dadurch ge-
kennzeichnet, dafB die fertig konfektionierten Ka-
bel jeweils an einer durch den gesteuerten
Fordervorgang wahrend des Konfektionierens
ortlich bestimmten Stelle ergriffen und Uber ein
Ablage (10) gezogen werden, wonach die ergriffene
Stelle in einer bestimmten Stellung losgelassen
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Kabel tber eine in Erstrec-
kungsrichtung der Kabel unterbrochene Ablage
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(10) gezogen und mit einem bestimten Abschnitt
ihrere Lange in die Unterbrechung gefGrdert wer-
den. :
3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 der bestimmte Langenab-
schnitt jedes Kabels bereits in die Unterbrechung
gefbrdert wird, wihrend das Kabel noch Uber die
Ablage (10) gezogen wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 flr eine Anlage,
bei der die Kabelenden wi3hrend der Konfektionie-
rung parallel nebeneinander angeordnet sind und
das Kabel gine Schlaufe bildet, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schlaufe des Kabels durch eine
zichende Bewegung aufgel®st wird und daB das
Kabel auf der Ablage (10) in Form einer oder
mehrerer Schiaufen abgelegt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Kabel nach
ihrer Positionierung auf der Ablage (10) dort durch
eine Einrichtung automatisch in  bestimmten
periodischen oder stlickzahlabhingigen zeitab-
schnitten zusammengefaBt werden.

6. Vorrichtung zur Entsorgung einer Anlage flir
die Konfekiionierung von Kabeln, insbesondere zur
Durchflihurng eines Verfahrens nach einem der
vorausgegangenen Anspriiche, gekennzeichnet
durch einen unmittelbar hinter der
F&rdereinrichtung der Anlage angeordneten ersten
Fdrderer (40) und eine Kabslablage (10) zur Auf-
nahme der Kabet in Fdrderrichtung des Fdrderers
(40).

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Ablage (10) aus minde-
stens einem sich senkrecht zu der Fdrderrichtung
des ersten FoOrderers (40) erstreckenden,
stabférmigen Kdrper (12) besteht.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Ablage (10) einen sich par-
allel zur Fdrderrichtung des ersten Forderers (40)
erstreckenden Tisch (14) aufweist, desen Ti-
schfldche (16) hdchstens die gleiche Bauhdhe wie
der erste Forderer (40) besitzt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem er-

. sten Fdrderer (40) und der Ablage (10) eine mit

einem zweiten Fo&rderer (82) versehene Zwi-
schenablage (80) angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwischen der Zwischenablage
(80) und dem zweiten Forderer (82) eine Separie-
reinrichtung (88) angeordnet ist und daB durch den
zweiten Fdrderer (82) ein Kabel mit Bezug auf die
Ablage (10) positionierbar ist, wihrnd gleichzeitig
durch den ersten Forderer (40) ein weiteres Kabel
auf die Zwischenablage (80) transportierbar ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Ablage
(10) um einen bestimmien Weg verfahrbar ist.

o
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12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB an der
Ablage (10) eine Einrichtung (60) zum automati-
schen Zusammenfassen der Kabel vorgesehen ist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen
erstem  FoOrderer (40) und Anlage eine
Ubergabeeinrichtung (20) vorgesehen ist.
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