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@ Verfahren und Vorrichtung zum Bestiicken von Gehausen mit gecrimpten, elektrischen Leitungen.

@) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Bestlicken von GehZusekammern
mit gecrimpten, elekrischen Leitungen unter Verwen-
dung einer Sammeleinrichtung zum Sortieren der
Leitungen, wobei die gecrimpten Leitungen -
schrittweise mit einem bestimmtien Rasterabstand
und quer zu ihrer L3ngserstreckung antransportiert
und von einer Sammelsinrichtung in einer anderen
Reihenfolge und in einem anderen Rasterabstand
Ubernommen werden, die Sammeleinrichtung um
90° um ihre Querachse verschwenkt wird, und dann
mit einer Transporteinrichtung jede einzeine Leitung
an derseiben Entnahmestelle entnommen wird,
wobei jede Leitung der Sammelsinrichtung -
schrittweise an diese Entnahmestelle transportiert
wird, die Transporieinrichtung jede entnommene Lei-
@ tung an dieselbe Bestlickungsstelle transportiert, zu
& der jewsils die zu bestlickende Kammer eines
Gehduses transportiert wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum Bestlicken von Geh#usen mit gecrimpten, elektrischen Leitungen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Bestlicken von Gehdusen mit
gecrimpten, elekirischenLeitungen mit einer Sam-
meleinrichtung zum Sortieren der Leitungen gemis
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

In der DE-OS 27 02 188 wird ein in Fig. 5 der
DE-OS dargesteillies Sortierschema beschrieben,
mit dem die mit einem elekirischen Verbinder ver-
sehenen, in einer Ebene und im Abstand voneinan-
der angeordnete Leitungsenden auf verschiedene
Gehdusekammerraster gebracht werden k&nnen,
die gleich den oder kleiner als die urspriinglichen,
durch den Transport bedingten Leitungsabstinde
sind. Die Leitungsenden werden aus der Transpor-
tebene angehoben und seitlich in das
Geh&dusekammerraster eingekd@mmt. Mit dieser be-
kannten Methode kann man zwar auch noch die
Reihenfolge zwischen drei aufeinanderfolgenden
Leitungen vertauschen; weitergehende Anderungen
der Reihenfolge sind aber nicht mdglich.

Zudem ist aus der DE-OS 27 40 377 ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum automatischen
Sammeln von jeweils an einen Leiter gecrimpten,
glekirischen Verbindern zum Bestlicken von
Geh&usen bekannt. Dabei befinden sich nach dem
Crimpen die Verbinder noch am Haltestreifen und
werden am Haltestreifen gefihrt, anschliefend vom
Haltestreifen getrennt und gehalten, wobei die Ver-
binder mit ihren vorderen freien Endbereichen aus
der Halterung herausragen. Mit den Halterungen
wird ein Verbinder vor die Offnung einer
GehZusekammer transporiiert und vorgeschoben,
bis die Kammer den Verbinder teilweise Ubergreift.
Dann wird die Leitung kurz hinter dem Verbinder
geklemmt, die Halterung des Verbinders aufgege-
ben und der Verbinder mit.der Leiterklemmung bis
zur gewinschten Tiefe vollsiindig in die
Gehdusekammer singeschoben. Mit diesem bekan-
nten Verfahren bzw. mit dieser bekannten Vorrich-
tung kann nicht sortiert werden.

Ein &lterer Vorschiag der Anmelderin zeigt ein-
en weiteren einfachen Weg, mit dem an Verbinder
gecrimpte Leifungen auf einen bestimmien
Gehduseraster mit sich kreuzenden Leitungen ge-
bracht werden k&nnen. Voraussetzung ist auch in
diesem Fall, daB8 sich die gecrimpten Verbinder
noch am Haltestreifen befinden. Sie werden einzeln
beim Abtrennen vom Haltestreifen mit dem Trenn-
messer in eine vorbestimmie Ausnehmung eines
Sammierblocks gestoBen, wobei vorher der Samm-
lerblock hin-und herfdhrt, bis die gewlinschie An-
zahl und Reihenfolge seiner Ausnehmungen mit
Verbindern geflllt ist. Danach wird der Sammel-
block vor ein Gehduse tfransportiert. Dann werden
die gesammelien Verbinder en bloc in die Kam-
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mern des Verbindergehduses gestecki. Der Ab-
stand benachbarter Ausnehmungen im Sammier-
block entspricht dem Raster der Kammern des zu
bestlickenden Geh3uses. Nach digesem bekannten
Verfahren werden die Verbinder schrittweise
beférdert. Da der Sammierblock beliebig wihibar
seitlich in-und herfahren kann, kann jede beliebige
Reihenfolge der Leitungen flr das Bestlicken eines
Gehiuses erstellt werden. Das bekannte Verfahren
bzw. die bekannte Vorrichtung arbeiten sehr gut
und schnell. Sie sind aber an die Takizeiten der
Crimpmaschine gebunden.

Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren zum
Bestlicken und eine Bestlickungsvorrichtung mit
giner Sammeleinrichtung zu schaffen, die noch -
schneller und unabhingig vom Verbinderhaltestrei-
fen arbeiten.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Hauptanspruchs sowie des Anspruchs geldst. Vor-
teilhafte Weiterbildungen der Erfindung werden in
den Unteranspriichen gekennzeichnet. Anhand der
Zeichnung, die eine prinzipielle Abbildung der er-
findungsgem#Ben Vorrichtung beispielhaft darstelit,
wird die Erfindung im folgenden néher erldutert. Es
zeigen:

Fig. 1 perspektivisch im Prinzip die erfin-
dungsgeméipe Vorrichtung,

Fig. 2 perspektivisch im Prinzip die Einzel-
heit A in Fig. 1.

Die gecrimpten Leitung 1, die vom Transpori-
system 2 einer Crimpvorrichtung (nicht dargestsllt)
quer und im Abstand voneinander schrittweise an-
fransportiert werden, werden im gleichen Abstand
von einer Transporikette 3 Ubernommen und mit
gleicher Geschwindigkeit schrittweise weiteriran-
sportiert. Die Transportkeite 3 weist Klemm-oder
Halteelemente. auf, in die die Leitungen 1 oder
Verbinder der Leitung 1 in Pfeilrichtung 1a gege-
ben bzw. gedrlickt werden mit einer entsprechen-
den Ubergabevorrichtung (nicht dargestellt). Das
Antriebssystem der Transportkeite 3 ist mit dem
Antriebssystem des Transporisystems 2 derart
gekoppelt, daB ein Gleichlauf in Transportrichtung
(Pfeilrichtung 4) gew3hrleistet ist. Die Transpori-
kette 3 muB nicht als Kette ausgebildet sein. Es
kann vielmehr jedes Transporimittel verwendet
werden, das Klemmittel auf weist, die so positio-
niert sind, daB Uber den Leitungen 1 keine Vorrich-
tungselemente angeordnet und die Leitungen von
oben frei zugéngig sind.

Dicht liber der Transportkette 3 ist ein Samm-
lerblock 5 angeordnet, der in Pfeilrichtung 6 in oder
entgegen der Transportrichtung 4 schrittweise ver-
fahrbar ist. Der Abstand Uber der Transportkette 3
betrdgt z.B. eine Leiterdicke bzw. Verbinderdicke
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und ist vorzugswseise nicht groBer als das Drei-
fache dieser Abmessungen. Der Sammlerblock 5
weist unterseitig Klemmelemente 7 auf, mit denen
die Leitungen 1 bzw. Verbinder der Leitungen 1
gehaltert werden k&nnen. Der seitliche Abstand der
Klemmelemente 7 voneinander ist sehr viel kisiner,
als der Abstand der Klemmelemente an der Tran-
sportkette 3 betrdgt. Der Sammierblock 5 steht mit
siner Sammlertransportvorrichtung (nicht darge-
stelit) in Verbindung, die den Sammierblock 5 in
vorbestimmbarer Weise Uber der Transportkette 3
so hin-und herfdhrt, daB ein vorbestimmtes Klem-
melement 7 Uber einer vorbestimmien Leitung hilt,
wenn ein Takistillstand der Transportkette 3 be-
steht und der Leiter mit einer geeignetsn
Ubergabevorrichtung (nicht dargestellt) in Pfeilrich-
tung 8 wirkend an das Klemmelement 7 ibergeben
werden kann. Die Ubergabevorrichtung kann ein
Driicker sein, der eine Leitung 1 aus dem Klemme-
lement der Transportkette 3 in das Kiemmelement
7 des Sammilerblocks 5 drlickt.

Der Sammierblock § kann so verfahren werden,
daB sich der Ubergabeort immer an derselben Stel-
le Uber der Transportkette befindet und die
Ubergabe erfoigt, wenn eine Leitung 1 mit der
Transportkette 3 an diesen Ort transportiert worden
ist. Der Sammlerblock 5 kann aber auch so verfah-
ren werden, daB er an verschiedenen Takt haite-
stellen der Leitungen iiber der Transportkette hal-
ten kann und eine Leitung Ubernimmt, was die
Ubergabe beschleunigt. Im letzteren Fall befindet
sich entweder unter jeder anfahrbaren Takthaite-
stelle 8in Ubergabeelement oder das
Ubergabeelement ist am Sammilerblock 5 befestigt
und fahrt mit.

Wenn der Sammlerblock S gefiilit ist, wird er
an eine separate Abtransportvorrichtung (nicht dar-
gestelit) Ubergeben. Die Ubergabe erfoigt in Tran-
sportrichtung 4 betrachtet hinter der letzten Tak-
thaltestelle der Transportkette 3 (s. markierte Stelle
X in der Zeichnung Fig. 1).Die Abtransportvorrich-
tung hat eine Transportbahn 9 in Pfeilrichtung 10,
die einem Rechteck entsprichi, wobei sich die
Transportbahn 9 in einer vertikalen Ebene Uber der
Transportkette 3 befindet.

Der geflillte Sammlerblock 5 wird derart in der
Abtransportvorrichtung gehaitert, daB er nach dem
Abtransport in den vertikalen Bahnpfad 9a transpor-
tiert und dort um 980° geschwenkt gestoppt wird.
Die oberste Leitung 1 befindet sich dann an einer
fesigelegten Entnahmestelle 11 (Fig. 2). Dann er-
folgt ein schrittweiser Transport nach oben, vor-
zugsweise mit der entsprechend programmisrbaren
Abtransportvorrichtung, wobei die Schrittiinge
jeweils dem Abstand der Klemmelemente 7 ent-
spricht.

Der Entnahmestelle 11 in Transportrichtung 4
nachgeordnet, ist eine Gehdusetransportvorrichtung
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12, die ein Gehduse 16 haltert und in Pfeilrichtung
13 auf-und ab-und in Pfeilrichtung 14 vor-und
zurlicktransportieren kann derart, daB die Offnung
jeder Kammer 15 des gehalterten Geh&duses 16 zu
einer Bestlickungsstelle 17 bef&rdert werden kann.
Die Bestlickungsstelle 17 ist vom Entnahmepunkt
11 in Transporfrichtung 4 ein Stlickentfernt an-
geordnet.

Des weiteren ist eine Transportzange 19 vorge-
sehen, die mit einer Aniriebsvorrichtung (nicht dar-
gestellt) auf der vertikalen, rechteckigen Transpori-
bahn 18 in Pfeilrichtung 20 gefiihrt wird. Die unter-
en Eckpunkte der Transportbahn 18 liegen in der
Entnahmestelle 11 und der Bestlickungsstelle 17,
so daB die Zange 19 an der Entnahmestelle 11
eine Leitung 1 bzw. den Verbinder der Leitung 1
aus dem Klemmelement 7 eninehmen kann, das
sich dort gerade befindet, und an die
Bestlickungsstelle 17 beférdern kann. Dort wird der
Verbinder entweder mit der Zange 19 oder mit
einer gesonderten Vorrichtung (nicht dargestelit) in
die Kammer 15 des Geh&uses geschoben, dessen
Offnung sich dann gerade  vor  der
Bestlickungsstelle 17 befindet.

Die Geh&usetransportvorrichtung 12 befdrdert
das Gehduse 16 schrittweise in Pfeilrichtung 14,
bis die Kammermn 15 einer Gehdusekammerreihe
bestickt sind und bewegt dann das Gehduse 16
einen Schritt in Pfeilrichtung 13, so daB sich die
Offnung der ersten Kammer einer nach oben oder
unten folgenden Geh#dusekammerreine an der
Bestlickungsstelle 17 befindet. Insofern wird das
Gehguse immer nur um einen
Gehdusekammerabstand schrittweise transportiert.

Die Transportzange 19 fahrt nach dem
Bestlicken ein kurzes Stilick nach oben und dann in
Pfeilrichtung 21 wieder zuriick bis Uber die Entnah-
mestelle 11 und anschliefend abwérts zur Entnah-
mestelle 11.

Nach einer besonderen Ausflihrungsform der
Erfindung ist die Zange 19 derart ausgeflihrt, dag
sie eine Schwenkung um 90° ausflihren kann, so
daB die Leitung 1 um ihre L&ngsachse und damit
auch der Verbinder der Leitung um 90° gedreht
werden. Der Verbinder kann dann in eine
Gehdusekammer eingebracht werden, die diese
Lage erfordert.

Zweckmdfigerweise weist die erfindungs-
geméBe Vorrichtung zwei im Wechsel betriebene
Sammilerblécke 5 und 5a auf, so daB, wenn Samm-
lerblock 5 sammelt, Sammierbiock 5a entleert wer-
den kann und sich auf dem Transportpfad 9a befin-
det. Der entleerie Sammierblock 5a wird (iber die
Transportbahnpfade 9a, 9b, 9¢ auf den Transportp-
fad 9d geflihrt und an die Sammlertransportvorrich-
tung Ubergeben, nachdem in der Zwischenzeit
Sammlerblock 5 vorher an der Ubergabestelle X (s.
Fig. 1) an die Abtransportvorrichtung Ubergeben
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worden war.

Durch die Verwendung von mindestens zwei
Sammierblocken und das Senkrechistellen des
jeweils gefiiliten Sammierblocks sowie dem Vorse-
hen einer fest Ilokalisierten Entnahme-und
Bestlickungsstelle mit einem schrittweisen Trans-
port des Sammierblocks zum Entleeren und einem
schrittweisen Transport des Geh8uses zum
Bestiicken unter Verwendung einer Zange, die auf
einer rechteckigen vertikalen Bahn gefihrt wird,
gelingt es so schnell ein Geh&use zu bestiicken,
wie das bisher nicht mdgiich war. Denn nach dem
Sammeln erfolgen lediglich beherrschbare Schritt-
bewegungen, die mit bekannten einfachen Vorrich-
tungen gewihrleistet werden kénnen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Bestlicken von
Gehdusekammern mit gecrimpten, elekirischen Lei-
tungen unter Verwendung einer Sammeleinrichtung
zum Sortieren der Leitungen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die gecrimpten Leitungen -
schrittweise mit einem bestimmten Rasterabstand
und quer zu ihrer Lingserstreckung antransportiert
und von einer Sammeleinrichtung in einer anderen
Reihenfolge und in einem anderen Rasterabstand
Uibernommen werden, die Sammeieinrichtung um
90° um ihre Querachse verschwenkt wird, und
dann mit einer Transporieinrichtung jede einzeine
Leitung an derseiben Entnahmestelle entnommen
wird, wobei jede Leitung der Sammeleinrichtung -
schrittweise an diese Entnahmestelle transportiert
wird, die Transporteinrichtung jede entnommene
Leitung an dieselbe Bestlickungsstelle transportiert,
zu der jeweils die zu bestlickende Kammer eines
Geh&uses transportiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwei Sammeleinrichtungen im
Wechsel verwendet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Sammelein-
richtung zur Entnahmesteile in der Reihenfolge der
aufeinanderfolgenden Leitungen Schrittweise trans-
portiert wird.

4, Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf
die Gehdusekammern zur Bestlickungsstelle in der
Reihenfolge aufeinanderfolgender Kammern trans-
portiert werden.

5. Vorrichtung zur Durchilihrung des Verfah-
rens nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 4, gekennzeichnet durch mindestens einen
Sammlerblock (5) Uber einer Transportkette (3), der
in Transporirichtung vor-und zurlckverfahrbar und
um 90° um seine Querachse verschwenkbar an-
geordnet ist, so daB die Reihe der gesammelten
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‘transportiert,

Leitungen aus einer horizontalen Ebene in eine
vertikale Ebene verschwenki werden, und durch
eine Transportvorrichtung flir den schrittweisen
Transport des um 90° geschwenkten Sammier-
blocks, so daf jede gesammelts Leitung in der
Reihenfolge zu einer Entnahmestelle transportiert
wird und durch eine Transportzange, die an die
Entnahmestelle verfahrbar und von dort zu einer
Bestiickungsstelle fransportierbar ist und von der
Entnahmestelle zur Bestlickungsstelle eine Leitung
sowie durch eine
Geh#usetransportvorrichtung, mit der schrittweise
ein Gehduse fransportiert wird, so daB die zu
bestlickende kammer des Gehduses in der
Bestlickungsreihenfolge zur  Bestlickungsstelle
gelangt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, das die Transportketie (3) Klemm-
oder Halteelemente aufweist, in die die Leitungen
(1) oder Verbinder der Leitungen (1) in Pfeilrich-
tung (1a) gegeben bzw. gedriickt werden.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 und/oder 8,
dadurch gekennzeichnet, daB das Antriebssy-
stem der Transporikette (3) mit dem Antriebssy-
stem des Transporisystems (2) gekoppelt ist.

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daj
der Sammierblock (5) dicht Uber der Transportkette
(3) angeordnet ist und in Pfeilrichtung (6) in oder
entgegen der Transportrichtung (4) schrittweise
verfahrbar ist.

9. Vorrichiung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Sammlerblock (5) untersei-
tig Klemmelement (7) aufweist, mit denen die Lei-
tungen (1) bzw. Verbinder der Leitungen (1) gehal-
tert werden.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der seitliche Abstand der
Klemmelemente (7) kleiner ist als der Abstand der
Klemmelemente an der Transportkette (3).

11. Vorrichtung nach sinem oder mehreren der
Anspriiche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
daB der Sammilerblock (5) mit einer Sammiertran-
sportvorrichtung in  Verbindung steht, die den
Sammlerblock (5) in vorbestimmbarer Weise Uber
der Transportkette (3) hin-und herféhrt, so daB ein
vorbestimmies Klemmelement (7) Uber eine vorbe-
stimmten Leitung hilt, wenn ein Takistillstand der
Transportkette (3) besteht.

12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 5 bis 11, gekennzeichnet durch eine
Abtransportvorrichtung fiir einen Sammierblock (5),
die hinter der letzten Takistelle der Transportkeite
(3) angeordnet ist, den Sammierblock (5) auf einer
Transportbahn (9) in Pfeilrichtung (10) transportiert,
die einem Rechteck entspricht, wobei sich die
Transportbahn (9) in einer vertikalen Ebene Uber
der Transportkstte (3) befindet.
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13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB die Transportzange (19) auf einer vertikalen,
rechteckigen Transportbahn (18) in Pfeilrichtung
{20) mit einer Antriebsvorrichtung flihrbar ist, wobei 5
die unteren Eckpunkte der Transportbahn (18) in
der Entnahmestelie (11) und der Bestlickungsstelle
{17) liegen.

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 5 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 10
daB die Transportzange (19) um 90° um die
L&ngsachse der zu transportierenden Leitungen
(1) verschwenkbar angeordnet ist und Mittel zum
Verschwenken vorgesehen sind.

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 15
Anspriiche 5 bis 14, gekennzeichnet durch zwei
nacheinander betreibbare Sammlerblécke (5 und
5a).
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