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Beschreibung
Technisches Gebiet

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Kabelbdumen, insbesondere in
Crimptechnik gem3B dem Oberbegriff des Patent-
anspruches 1 sowie auf eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens gemiB dem Ober-
begriff des Anspruches 9.

Stand der Technik

Ein derartiges Verfahren und eine derartige
Vorrichtung sind aus der DE-A-36 08 243 bekannt.
Aus der EP-A-8155 sind ein Verfahren und eine
Vorrichtung bekannt, bei welchen da Verlegebrett
drehbar ist, wobei die Drehbewegung dem Abwurf
eines fertiggestellten Kabelbaumes und entspre-
chender Verlegehilfen dient.

Bei der Kabelbaummontage werden derzeit

auch bei der industriellen Fertigung die meisten
Arbeitsgdnge manuell durchgefiihrt. Zwar sind ver-
einzelt Pilotanlagen bekannt geworden, bei denen
die Verlegung der Kabel mit Hilfe eines Industriero-
boters erfolgt; insbesondere zur Herstellung von
Kabelbdumen in der sogenannten Crimptechnik ist
jedoch kein System bekannt, bei dem sdmtliche
Arbeitsvorgdnge zumindest prinzipiell automatisier-
bar sind:
Zwar gibt es starr automatisierte Konfektionierma-
schinen bzw. Anschlagvorrichtungen, mit denen
Kabel abgeldngt und ein- oder beidseitig mit
Crimpkontakten versehen werden k&nnen. Alle auf
die Konfektionierung folgenden Arbeitsginge wer-
den jedoch in der Regel manuell durchgefiihrt.

Bei den vereinzelt bekannt gewordenen Pilot-
anlagen ist insbesondere die Steckermontage sehr
zeitintensiv, wobei die Verfligbarkeit gering ist. Ins-
besondere wird bei diesen Pilotanlagen zuerst der
Kontakt (ein- oder beidseitig)
angeschlagen und dann erst die Leitung automa-
tisch verlegt, wobei die Kontakte in das Steckerge-
h3use eingeflihrt werden.

Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung von Kabelbdumen insbe-
sondere in Crimptechnik, d. h. von Kabelbdumen,
die wenigstens teilweise mit sogenannten Crimp-
kontakten versehen sind, anzugeben, bei dem bei
hoher Verflgbarkeit sdmtliche Arbeitsschritte auto-
matisierbar sind.

Eine erfindungsgemiBe L&sung dieser Aufga-
be ist mit ihren Weiterbildungen in den Patentan-
sprichen gekennzeichnet. Der Erfindung liegt der
Grundgedanke zugrunde, abweichend von der bis-
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herigen Vorgehensweise die Aufnahmevorrichtun-
gen flr die Steckergehduse nicht auf der eigentli-
chen Arbeitsfliche des Verlegebretts anzuordnen,
sondern auf einer Begrenzungsfldche. Auf der ei-
gentlichen Arbeitsfliche des Verlegebretts werden
lediglich die in bekannter Weise ausgebildeten Ver-
legehilfen angeordnet. Aufgrund dieses Grundge-
dankens der Erfindung ist es mdoglich, die flir eine
vollautomatisierte Herstellung eines Kabelbaums
unbedingt erforderliche Vorrichtung, nidmlich die
sogenannte Anschlagvorrichtung "ortsfest" anzu-
ordnen und die einzelnen Kabel in den Bereich der
Anschlagvorrichtung jeweils durch eine Bewegung
des Verlegebrettes zu Uberflihren. Durch den erfin-
dungsgemiBen Grundgedanken, gemiB dem sich
die verschiedenen Einrichtungen in "einer Flucht"
befinden, ist keine mehrachsige Positioniereinrich-
tung erforderlich. Damit ist es insbesondere nicht
erforderlich, daB beispielsweise ein Industrieroboter
die Anschlagvorrichtung flihrt, so daB aufgrund des
erfindungsgemiBen Verfahrens bei einer entspre-
chenden arbeitenden Vorrichtung (Anspriiche 9 ff.)
auf einen aufwendigen Industrieroboter, der schwe-
re Werkzeuge positionieren kann, verzichtet wer-
den kann.

Dabei ist es insbesondere mdglich, fir das
Verlegen der Kabel vollstdndig auf die Mitwirkung
eines Industrieroboters (d.h. einer mehrachsigen
Positioniereinrichtung) zu verzichten und bei ortsf-
sester Abisolier- und Anschlagmaschine die Kabel
mit einem in zwei Richtungen beweglichen Verle-
gewerkzeug, beispielsweise einer sogenannten
Verlegedise und einer Bewegung des Verlege-
bretts in zwei Richtungen zu verlegen (Anspruch
2).

Lediglich bei Verwendung von Steckertypen,
bei denen ein Einschieben des mit einem Kontakt
versehenen Kabels in das Steckergehduse aus nur
einer Richtung mdoglich ist, kann es erforderlich
sein, ein Verlegewerkzeug zu verwenden, das von
einer mehrachsigen Positioniereinrichtung gefiihrt
wird. Diese Positioniereinrichtung tberfihrt das Ka-
bel zunichst in den Bereich der Anschlagmaschine
(Anspruch 4) und steckt anschlieBend das mit ei-
nem Kontakt versehene Kabel in das Steckerge-
hduse ein.

Selbstverstindlich ist es aber sowohl bei Ver-
wendung eines ortsfesten Verlegewerkzeuges, wie
einer Verlegeduse, als auch bei Verwendung eines
von einem Industrieroboter gefiihrten Verlegewerk-
zeugs und entsprechender Steckertypen mdoglich,
das Kabel zundchst durch den AnschluB8 des Stek-
kergehduses zu stecken und anschlieBend in den
Bereich einer orisfest angeordneten Abisolier- und
Anschlagvorrichtung zu Uberfiihren. Das mit einem
Kontakt versehene Kabel wird dann durch Zurlick-
ziehen in den Stecker "eingesteckt".
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Auch das Abbinden der Kabel auf dem Verle-
gebrett kann mit einem ortsfest angeordneten Ab-
bindewerkzeug oder mit einem von einem Indu-
strieroboter geflihrten Verlegewerkzeug erfolgen.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

Die Erfindung wird nachstehend anhand von
zwei Ausflhrungsbeispielen ohne Beschrinkung
des allgemeinen Erfindungsgedankens unter Be-
zugnahme auf die Zeichnung n3her beschrieben, in
der zeigen:

Fig. 1a und 1b

eine Seitenansicht bzw. eine Frontansicht eines
ersten Ausflihrungsbeispiels, und

Fig. 2a und 2b

eine Aufsicht bzw. eine Ansicht bei A-A in Fig.
2a eines zweiten Ausflihrungsbeispiels.

Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels

Bei dem in den Figuren 1 dargestellten Ausflih-
rungsbeispiel ist ein Verlegebrett 1 in x- und y-
Richtung beweglich angeordnet. Dabei ist ohne Be-
schrinkung des allgemeinen Erfindungsgedankens
die von der x- und der y-Richtung aufgespannten
Ebene eine bezogen auf ein orisfestes System
vertikale Ebene.

Abweichend von der bekannten Vorgehenswei-
se sind die Aufnahmevorrichtungen 2 fiir Stecker-
gehduse des Kabelbaums nicht auf der eigentli-
chen Arbeitsfliche des Verlegebretts 1, sondern
auf einer Schmalseite angeordnet. Auf der Arbeits-
fliche befinden sich lediglich die sogenannten Ver-
legehilfen 3 flr die Flihrung der Leitungen 8. Vor
dem Verlegebrett ist eine senkrecht zu den Bewe-
gungsrichtungen des Verlegebretts bewegliche
Verlegediise 6 vorgesehen. Selbstverstdndlich ist
es mdglich, zum Verlegen von Leitungen mit unter-
schiedlichem Querschnitt und/oder Farbe eine Rei-
he von Verlegedisen vorzusehen. An der Verlege-
dise 6 ist eine Leitungs-Fdrdereinheit 4 ange-
bracht. Die Einheit 4 kann eine aus einem Kabelfal3
7 entnommene Leitung 8 sowohl vorwérts als auch
rlickwérts, d. h. in die beiden Richtungen des Dop-
pelpfeils z férdern.

Hinter dem Verlegebrett sind verschiedene Ein-
heiten 5 vorgesehen, die Kabel abisolieren sowie
die benétigten Stecker an den Kabeln anschlagen
missen.

In Figur 1b sind diese Einheiten versetzt zur
eigentlichen Verlegeeinheit 6 dargestellt, selbstver-
stdndlich kénnen diese Einheiten aber auch fluch-
tend und/oder in x-Richtung verschiebbar ausgebil-
det sein.

Weiterhin ist im Bereich des Verlegebretis eine
automatische Teilebereitstellungseinrichtung  flr
Steckverbinder, Kabelabbinder etc. angebracht, die
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in Figur 1 nicht eingezeichnet ist.

Aus dieser Bereitstellungsanlage kdnnen die
Aufnahmevorrichtungen 2 auf der Oberseite des
Verlegebretts 1 mit entsprechenden Steckern be-
stlickt werden.

Die Handhabungsbewegung zwischen Teilebe-
reitstellungssystem und Verlegebrett 1 kann entwe-
der durch einen separaten Industrieroboter (eben-
falls nicht dargestellt) oder durch pneumatische,
hydraulische oder elekirische Handhabungsmodule
erfolgen.

Im folgenden soll die Arbeitsweise der vorste-
hend beschriebenen Vorrichtung erldutert werden:
Zunichst werden die Vorrichtungen 2 auf der
Oberseite des senkrecht angebrachten Verlege-
bretts mit entsprechenden Steckergehdusen be-
stlickt. AnschlieBend wird das Verlegebrett vor ei-
ner Verlegedise positioniert, die eine Leitung von
der Verlegedise durch eine Kontaktkammer eines
Steckergehduses durchschieBt (durchsteckt). Die
durchgeschossene Leitung wird in einer der ober-
halb und hinter dem beweglichen Verlegebrett an-
gebrachten Abisolier- und Anschlagvorrichtungen 5
abisoliert und mit einem Stecker versehen. Hierzu
befinden sich diese in gleicher H6he wie die in den
Aufnahmen befindlichen Steckverbinder. Da die An-
schlagvorrichtungen 5 ortsfest oder in x-Richtung
beweglich angebracht sind, kann das Verlegebrett
sowohl durch eine eigenstindige Bewegung als
auch durch eine Bewegung der Anschlagvorrich-
tungen so positioniert werden, daB die n&tigen
Raumpunkte zum Abisolieren und Anschlagen der
Leitungen 8 angefahren werden.

Nach dem Anbringen der Kontakte wird die so
einseitig vorkonfektionierte Leitung mit Hilfe der im
Bereich der (in zwei Richtungen beweglichen) Ver-
legediise angebrachten F&rdereinheit zurlickgezo-
gen, so daB der angeschlagene Kontakt automa-
tisch in dem Steckergehduse einrastet. Nunmehr
erfolgt das Verlegen der Leitung durch eine zwei-
achsige x-y-Bewegung des Verlegebretts. Nach
dem Verlegen der Leitung wird das Leitungsende
in der Verlegediise abgeschnitten und das zweite
Leitungsende auf dem Verlegebrett befestigt. Nach
der Durchfiihrung dieses automatischen Arbeits-
schrittes werden die zweiten Leitungsenden entwe-
der manuell abisoliert und mit Kontakten versehen
oder mit Hilfe eines Industrieroboters abisoliert und
angeschlagen. Die Biindelung des Kabelbaums
kann sowohl manuell als auch vollautomatisch, bei-
spielsweise mit einer automatisch handhabbaren
Abbindepistole durchgefliihrt werden. Ferner ist es
auch mdglich, eine ortsfest angeordnete Abbinde-
pistole zu verwenden.

Wenn nur eine Kontaktart verarbeitet werden
soll, wird die Verlegedise vorteilhafter Weise direkt
vor der zugehdrigen Anschlagmaschine ange-
bracht. In diesem Fall muB die Verlegedise nur in
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einer Achse die senkrecht zu den beiden Achsen
des Verlegebretts beweglich ist, bewegt werden.

Sollen mehrere Kontaktarten verarbeitet wer-
den, so werden entweder die Verlegediisen oder
die Anschlagmaschinen auf einer in x-Richtung be-
weglichen Achse angebracht, um beliebige Leitun-
gen mit beliebigen Kontakten zu kombinieren. Auch
diesem Falle sind die Verlegediisen in z-Richtung
beweglich, um entsprechende Ausweichbewegun-
gen durchfiihren zu k&nnen.

Darlberhinaus hat die FO&rdereinrichtung 4
noch die Funktion, die Leitung wdhrend des An-
schlagvorgangs festzuklemmen. Ferner wird durch
die Beweglichkeit in z-Richtung der Einheit 4 bzw.
6 sichergestellt, daB beim Einfddeln der Leitung in
die Steckverbindung zwischen den einzelnen Ele-
menten der geringstmd&gliche Abstand eingehalten
wird. Durch den Leitungsvorschub in z-Richtung
erfolgt dagegen die Fdrderung der Leitung durch
Steckverbinder in die entsprechende Abisolier-
oder Anschlagmaschine.

In jedem Falle hat die erfindungsgemiBe Vor-
richtung bzw. das mit dieser Vorrichtung realisier-
bare Verfahren den Vorteil, das Leitungen nicht nur
automatisch vorkonfektioniert, sondern auch vollau-
tomatisch verlegbar sind.

Die Figuren 2a und 2b zeigen ein weiteres
Ausflihrungsbeispiel der Erfindung. Bei diesem
Ausflihrungsbeispiel sind gleiche Teile wie bei dem
in Figur 1 dargestellten Ausflihrungsbeispiel mit
den selben Bezugszeichen versehen.

Im Gegensatz zu dem in Figur 1 dargestellten
Ausflihrungsbeispiel ist bei dem in Figur 2 darge-
stellten Ausflhrungsbeispiel keine Verlegedise,
sondern ein Industrieroboter 11 mit dem Arbeitsbe-
reich 11' vorgesehen. Der Industrieroboter 11 ent-
nimmt Werkzeuge 14, wie beispielsweise Verlege-
werkzeuge aus einem entsprechendem Magazin
14' und verlegt mit diesen Werkzeugen 14 wieder-
um das aus einer Kabeltrommel 7 entnommene
Kabel 8.

Im folgenden soll die abweichende Arbeitswei-

se dieser Vorrichtung beschrieben werden:
Zur Vorbereitung kann beispielsweise in einem
CAD-Arbeitsplatz die Konfiguration des herzustel-
lenden Kabelbaums eingegeben und mittels eines
Berechnungsprogramms derart umgewandelt wer-
den, daB sdmtliche Steckergehduse in einer Linie
zu liegen kommen.

Die mehrachsige Positioniereinrichtung (Indu-
strieroboter) 11 positioniert die in einem entspre-
chenden Magazin 2' bereitgestellten Steckergehiu-
se-Aufnahmevorrichtungen 2 auf der Oberkante
des wiederum senkrecht angeordneten Verlege-
bretts 1. AnschlieBend positioniert der Industriero-
boter die aus einem Magazin 3' entnommenen
Verlegehilfen 3 auf der eigentlichen Arbeitsflache.
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Nach AbschluB dieser vorbereitenden Schritte
beschickt der Industrieroboter 11 mit einem Greifer
14 aus dem entsprechenden Bereitstellungsmaga-
zin die Aufnahmevorrichtungen 2 auf dem Verlege-
brett 1 mit Steckergehiusen, die in einem Magazin
10 bereitgestellt werden.

Daraufhin wechselt der Industrierobter 11 ein
Verlegewerkzeug aus dem Magazin 14" ein, fahrt
zur Abisoliervorrichtung 5', so daB das mit dem
Verlegewerkzeug geflihrte Kabelende abisoliert
wird. Im n&chsten Schritt fahrt der Industrieroboter
zu einer Anschlagvorrichtung 5, die an dem abiso-
lierten Kabelende einen Crimpkontakt anbringt.

Der Roboter fligt nun mit dem Verlegewerk-
zeug das angeschlagene Kabelende und verlegt
das Kabel entsprechend der durch die Steuerung
vorgegebenen Bahn. Das Kabel 8 wird dabei durch
das Verlegewerkzeug hindurch aus dem KabelfaB 7
gezogen.

Nach dem Erreichen des zweiten Steckerge-
h3uses wird das Kabel im Werkzeug abgeschnit-
ten. Der Industrieroboter 11 und das Verlegebrett 1
fUhren eine synchrone Bewegung zur Abisoliervor-
richtung 5' und danach zu den festinstallierten An-
schlagvorrichtungen 5 aus.

Je nach Ausflihrung des Steckergehduses wird
dabei zuerst das Kabel an der Anschlagmaschine
mit einem Kontakt versehen und danach mit Hilfe
des Industrieroboters gefligt, oder das Kabel wird
durch das Steckergehduse hindurch geschoben,
mit einem Kontakt versehen und dann in das Stek-
kergehduse "zurlickgezogen™.

Im Verlegewerkzeug wird ein Kabel nachge-
schoben, der Verlege- und Kontaktiervorgang flr
die weiteren Kabel 18uft wie bereits beschrieben
ab.

Nach dem Verlegen sdmtlicher Kabel holt sich
der Roboter aus dem Werkzeugwechselmagazin
14' ein Abbindewerkzeug. Der Kabelbaum wird an
den von der Steuerung vorgegebenen Stellen ab-
gebunden, die Kabelbinder werden durch ein be-
reitstehendes Kabelbinder-Zufiihrgerdt 19 dem Ab-
bindewerkzeug zur Verfiigung gestellt.

Vorstehend ist die Erfindung anhand von Aus-
flihrungsbeispielen ohne Beschrdnkung des allge-
meinen Erfindungsgedankens beschrieben worden,
innerhalb dessen selbstverstdndlich die verschie-
densten Modifikationen mdglich sind.

Beispielsweise ist es mdglich, Grundgedanken
des ersten Ausfilhrungsbeispiels - eine feste Verle-
gedise zu verwenden - mit Grundgedanken des
zweiten Ausflihrungsbeispiels - Verlegung der Ka-
bel mit Hilfe eines Industrieroboters - zu kombinie-
ren. Insbesondere kdnnen dabei die beim ersten
Ausflihrungsbeispiel entstehenden freien Kabelen-
den durch eine Vorrichtung automatisch verlegt
werden, die entsprechend dem zweiten Ausfiih-
rungsbeispiel aufgebaut ist. Dabei ist es lediglich
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erforderlich, das zweite Ausflihrungsbeispiel derart
abzuwandeln, daB die Kabel nicht einem KabelfaB
entnommen werden, sondern daB das Verlegewerk-
zeug die freien Kabelenden ergreift und ansonsten
entsprechend verféhrt.

Hierzu ist es beispielsweise mdglich, das Ver-
legebrett auf einem Fo&rderband 20 anzuordnen,
das das Verlegebrett zwischen den einzelnen Bear-
beitungsstationen transportiert.

In jedem Falle haben das erfindungsgemiBe
Verfahren und die erfindungsgemiBe Vorrichtung
durch die Verwendung eines in zwei Richtungen
beweglichen Verlegebretts, auf dessen Schmalseite
die Steckergehiuse-Aufnahmevorrichtungen ange-
ordnet sind, den Vorteil, daB8 beide Kabelenden mit
Crimpkontakten versehen und in Steckergehduse,
ohne daB eine vorkonfektioniertes Kabel zwischen-
gelagert oder erzeugt wird, dadurch eingefiigt wer-
den kdnnen, daB durch die "stehende"” Anordnung
des Verlegebretts der Arbeitsabstand Verlegewerk-
zeug-Stecker-Anschlagvorrichtung minimiert ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Kabelbdumen,
insbesondere in Crimptechnik, bei dem auf ei-
nem Verlegebrett (1) Steckergehiduse-Aufnah-
mevorrichtungen (2) angeordnet sind, zwischen
denen die einzelnen Kabel (8) unter Verwen-
dung von sogenannten Verlegehilfen (3) verlegt
werden, welche auf der eigentlichen Arbeitsfl4-
che des Verlegebrettes (1) angeordnet sind,
gekennzeichnet durch die Kombination folgen-
der Schritte:

- die Steckergehduse-Aufnahmevorrichtun-
gen (2) werden auf einer Kantenfliche
des Verlegebrettes (1) in einer Linie an-
geordnet,

- das Verlegebrett (1) wird in wenigstens
einer Richtung bewegt,

- das Anschlagen wenigstens eines Kabe-
lendes an den Kontakien erfolgt durch
Bewegen des wenigstens einen Kabelen-
des zusammen mit dem Verlegebrett (1)
zu einer ortsfest angebrachten Anschlag-
vorrichtung (5) oder durch Bewegen der
Anschlagvorrichtung (5) in Richtung der
Kantenfldche des Verlegebrettes (1).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor dem Verlegebrett (1) ein
Verlegewerkzeug (14) und hinter oder Uber
dem Verlegebrett (1) eine Abisoliervorrichtung
(5") und wenigstens eine Anschlagvorrichtung
(5) angeordnet sind, und daB das Verlegen der
Kabel (8) durch die einzelnen Anschllisse der
in den Aufnahmevorrichtungen (2) angeordne-
ten Steckergehduse und Uber die Verlegehilfen
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10.

11.

(3) durch Bewegen des Verlegebrettes (1) in
zwei Richtungen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Verlegen der Kabel (8) mit-
tels einer mehrachsigen Positioniereinrichtung
erfolgt, die ein Verlegewerkzeug (14) flhrt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Kabel (8) vor dem Einfiihren
in das Steckergehduse durch eine Bewegung
eines Industrieroboters (11) zur Anschlagvor-
richtung (5) mit einem Kontakt versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB da Kabel (8)
durch den AnschluB des Steckergehduses ge-
steckt und anschlieBend abisoliert und kontak-
tiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB ein zweites Ka-
belende nach dem Verlegen der Leitung eben-
falls abisoliert, angeschlagen und in das Stek-
kergehduse eingesteckt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, da8 die Kabel (8) auf
dem Verlegebrett (1) abgebunden werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kabel (8) an von einer Steue-
reinheit vorgegebenen Stellen abgebunden
werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 8, gekenn-
zeichnet durch ein wenigstens in einer Rich-
tung bewegbares Verlegebrett (1), dessen Ver-
schiebung eine Steuereinheit steuert, wobei
eine Kantenfliche des Verlegebrettes (1) fir
die Aufnahme von Steckergehduse-Aufnahme-
vorrichtungen (2) ausgelegt ist und wobei eine
ortsfeste oder in Richtung der Kantenfliche
bewegbare Anschlagvorrichtung (5) flr Kabe-
lenden so angeordnet ist, daB die die Stecker-
genause-Aufnahmevorrichtungen (2) aufneh-
mende Kantenfliche des Verlegebrettes (1) vor
den Arbeitsbereich der Anschlagvorrichtung (5)
bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ebene des Verlegebrettes
(1) vertikal ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB das Verlegebrett (1) in
der durch seine Kanten aufgespannten Ebene
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bewegbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Ver-
legebrett (1) eine senkrecht zu den Bewe-
gungsrichtungen des Verlegebrettes (1) be-
wegliche Verlegediise (6) vorgesehen ist, wel-
che in linearer Ausrichtung mit der Anschlag-
vorrichtung (5) und einem auf der Kantenfl4che
des Verlegebrettes (1) angeordneten Stecker-
gehduse anordbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB fiir die Be-
stlickung des Verlegebrettes (1) mit den Stek-
kergehdusen und Verlegehilfen (3) sowie flr
das Halten von Verlegewerkzeugen und Kabeln
(8) ein Industrieroboter (11) vorgesehen ist.

Claims

Method for manufacture of cable harnesses, in
particular by crimping, in which connector
housing receiving devices (2) are arranged on
a laying board (1), between which the individ-
ual cables (8) are laid using so-called laying
aids (3) which are arranged on the actual work-
ing surface of the laying board (1), charac-
terised by the combination of the following
steps:

- the connector housing receiving devices
(2) are arranged on an edge surface of
the laying board (1) in a line,

- the laying board (1) is moved in at least
one direction,

- the fixing of at least one cable end on
the contacts is performed by movement
of at least one cable end together with
the laying board (1) to a stationery fixed
fixing device (5) or by movement of the
fixing device (5) in the direction of the
edge surfaces of the laying board (1).

Method according to claim 1, characterised in
that a laying tool (14) is arranged in front of the
laying board (1) and, behind or above the
laying board (1) a an Insulation stripping de-
vice (5) [sic] and at least one fixing device (5)
are arranged in front of the laying board (1),
and that laying of the cable (8) through the
individual connections in the connector hous-
ing arranged in the receiving devices (2) and
via the laying aids (3) is done by movement of
the laying board (1) in two directions.

Method according to claim 1, characterised in
that the laying of the cable (8) is done by a
multiple axis positioning apparatus, which
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guides a laying tool (14).

Method according to claim 3, characterised in
that prior to insertion in the connector housing,
the cable 8 is provided with a contact by a
movement of the industrial robot (11) towards
the fixing device (5).

Method according to one of claims 1 fo 3,
characterised in that the cable (8) is inserted
and subsequently stripped and contacted
through the connector housing connector.

Method according to one of claims 1 fo 5,
characterised in that a second cable end is
also stripped, fixed and inserted into the con-
nector housing after laying the cable.

Method according to one of claims 1 fo 6,
characterised in that the cables (8) are laced
on the laying board (1).

Method according to claim 7, characterised in
that the cables (8) are laced at locations pre-
set by a control unit.

Apparatus for performing the method accord-
ing to one of claims 1 to 8, characterised by a
laying board (1) which is moveable in at least
one direction, the movement of which is con-
trolled by a control unit wherein an edge sur-
face of the laying board (1) is set out for
receiving connector housing receiving devices
(2) and whereby a cable end fixing device (6),
which is stationary or moveable in the direction
of the edge surfaces, is arranged so that the
edge surface of the laying board (1) for receiv-
ing the connector housing receiving device (2)
is moveable in front of the working area of the
fixing device (5).

Apparatus according to claim 9, characterised
in that the plane of the laying board (1) is
aligned vertically.

Apparatus according to claim 9 or 10, charac-
terised in that the laying board (1) is moveable
in the plane defined by its edges.

Apparatus according to one of the claims 9 fo
11, characterised in that in front of the laying
board (1) a laying nozzle (6) which is moveable
vertically to the direction of movement of the
laying board (1), and which can be arranged in
linear alignment with the fixing device (5) and a
connector housing arranged on the edge sur-
face of the laying board (1).
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13. Apparatus according to one of claims 9 to 12,

characterised in that an industrial robot (1) is
provided for mounting the laying board (1) with
the connector housings and laying aids (3) as
well as for holding laying tools and cables (8).

Revendications

Procédé pour fabriquer des harnais de céble,
en particulier par poingonnage, dans lequel on
dispose sur une plaque de pose (1) des dispo-
sitifs porte-douilles (2), enire lesquels les diffé-
rents clbles (8) sont posés a l'aide de ce que
I'on appelle des auxiliaires de pose (3), qui
sont disposés sur la surface de travail propre-
ment dite de la planche de pose (1), caractéri-
sé par la combinaison des opérations suivan-
tes :

- on dispose les dispositifs porte-douilles
sur une rive de la planche de pose (1),
en ligne,

- on déplace la planche de pose (1) au
moins dans une direction,

- la confection d'eu moins une extrémité
de clble au niveau des contacts est ef-
fectuée par déplacement d'au moins
I'une des exirémités du cible, en méme
temps que la planche de pose (1), jus-
qu'a un dispositif de confection rapporté
(5), fixe en position, ou encore, par dé-
placement du dispositif de confection (5)
dans la direction de la rive de la planche
de pose (1).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'on dispose on avant de la planche de
pose (1) un outil de pose (14) et, en arriére ou
au-dessus de la planche de pose (1), un dispo-
sitif & dénuder (5) et au moins un dispositif de
confection (5), et que la pose des cibles (8)
s'effectue par les différentes jonctions des
douilles disposées dans les dispositifs porte-
douilles (2), et par l'intermédiaire des auxiliai-
res de pose (3), par déplacement de la plan-
che de pose (1) dans les deux directions.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la pose des cbles (8) s'effectue a
'aide d'un dispositif de positionnement multi-
axes qui guide un outil de pose (14).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé
en ce que le clble (8) est pourvu d'un contact
avant de pénétrer dans la douille par un dépla-
cement d'un robot industriel (11) jusqu'au dis-
positif de confection (5).
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Procédé selon l'une des revendications 1 3 3,
caractérisé en ce que le céble (8) est muni
d'une douille par raccordement de la douille,
puis est dénudé avant de réaliser le contact.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 5,
caractérisé en ce qu'une deuxiéme exirémité
du cible, aprés pose de la ligne, est elle aussi
dénudée, confectionnée et insérée dans la
douille.

Procédé selon I'une des revendications 1 4 6,
caractérisé en ce que les clbles (8) sont liés
sur la planche de pose (1).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé
en ce que les cables (8) sont liés an des
points prédéfinis par une unité de commande.

Dispositif pour metire en oeuvre le procédé
selon I'une des revendications 1 & 8, caractéri-
sé par une planche de pose (1), pouvant se
déplacer au moins dans une direction, et dont
le déplacement pilote une unité de commande,
une rive de la planche de pose étant congue
de fagon & recevoir le dispositif porte-douilles
(2), un dispositif de confection (5) des extrémi-
tés de cible, fixes en position ou pouvant se
déplacer dans la direction de la rive, étant
disposé de fagon que la rive de la planche de
pose (1), qui regoit le dispositif portedouilles
(2), puisse se déplacer en avant de la zone de
travail du dispositif de confection (5).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé
en ce que le plan de la planche de pose (1)
est orienté verticalement.

Dispositif selon la revendication 9 ou 10, ca-
ractérisé en ce que la planche de pose (1) est
mobile dans le plan défini par ses arétes.

Dispositif selon I'une des revendications 9 a
11, caractérisé en ce qu'on prévoit, an avant
de la planche de pose (1), une filiere de pose
(6), mobile perpendiculairement aux sens de
déplacement de la planche de pose (1), filiere
qui peut étre disposée en orientation linéaire
avec le dispositif de confection (5) et une
douille disposée sur la rive de la planche de
pose (1).

Dispositif selon I'une des revendications 9 a
12, caractérisé en ce qu'on prévoit un robot
industriel (11) pour placer les douilles et les
auxiliaires de pose (3) sur la planche de pose
(1), et pour maintenir les outils de pose et les
cables (8).
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