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(54)  Artikelzufithrung

(57)  An einer Artikelzufiihrung zu einer Kabelkon-
fektioniermaschine fir die automatische Herstellung
von Leitungssatzen wird vorgeschlagen, daB die
Gehause (11) in Kontaktierlage hintereinander in
Gehauseaufnahmestangen (7) angeordnet sind, die
Ubereinander zu nachfiihrbaren, vertikal sich erstrek-
kenden Blockmagazinen (12) gestapelt sind und in
dazugehdrige Zuflihrkanale (9) mittels einer Ausschub-
einrichtung (8) entleerbar sind, wobei in Transportrich-
tung der Gehause (11) vor den Zufthrkanalen (9) eine

Fig. 2

Quer-Verfahreinrichtung (25) fur den Gehause-Werk-
stlickirager (23) vorgesehen ist, in den in Abhangigkeit
von der Verfahrposition aus den Zufthrkanélen (9)
Gehause (11) gleicher und/oder unterschiedlicher Pol-
zahl mittels einer Ubergabeeinrichtung (22) in Kontak-
tierlager einbringbar sind, und daB far den
lagekonstanten  Weitertransport des  bestiickien
Gehause-Werkstlicktragers (23) zur Bearbeitungssta-
tion (1) eine Transporteinrichtung vorgesehen ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Zufth-
rung von mit Steckern, insbesondere Schneidklemm-
kontaktelementen, ausgerusteten Gehausen
(sogenannten Artikeln) zu einer Kabelkonfektionierma-
schine flr die automatische Herstellung von Leitungs-
satzen, mit einer Mehrzahl parallel nebeneinander
angeordneter Zuflihrkanale, Gber denen sich in Vertikal-
speichereinrichtungen gehaltene Magazine fir die
Gehdause befinden, und einem Positionshandhabungs-
system fur den Transport der Gehduse zu einem
Gehause-Werkstlicktrager, der - bestiickt mit Gehausen
- einer Bearbeitungsstation der Kabelkonfektionierma-
schine zum Kontaktieren zufahrbar ist.

Bei einer bekannten Kabelkonfektioniereinrichtung
aus der eigenen Fertigung der Anmelderin wird die
Zufuhrung der mit Schneidklemmkontaktelementen
ausgerUsteten Gehause, den sogenannten Artikeln, zu
der Bearbeitungsstation von Spulen aus vorgenommen,
auf denen Bander aufgerollt sind, welche auf ihrer einen
Seite aufgeklebt mit in genauem Abstand vormontierten
Gehéausen versehen sind. Im Wege des Abrollens der
Spulen, werden die aufgeklebten Gehause von der Kle-
beseite gelést und mit einer Zuflhreinrichtung axial hin-
tereinander in Zufuhrkanale verbracht und von dort aus
zur Bestickungsstation der Maschine transportiert.
Nachteiligerweise kommt es durch Klebereste und Ver-
unreinigungen zu Maschinenstdérungen sowie erhdhtem
Wartungs- und Reparaturaufwand. Die hierdurch
erzwungenen Maschinenstillstandszeiten sind auBeror-
dentlich stérend.

Aus der DE 42 33 561 A1 ist ferner eine Vorrichtung
zur Kabelkonfektionierung von Leitungen mit einem
Gehdusemodul zur Zufihrung von Gehdusen in
Gehause-Werkstlicktrager bekannt. Dabei sind die
Gehéause in Aufnahmehorden angeordnet, die von Ver-
tikalspeichereinrichtungen aufgenommen werden und
Uber Zufuhrkanale entladen werden. Eine dem Arbeits-
takt entsprechende Anzahl von zu bearbeitenden
Gehdusen wird Uber eine entsprechende Zahl von
Zufihrkanalen mittels eines Positionshandhabungssy-
stems einem Gehause-Werkstlicktrager zugeleitet und
mit diesem aus dem Gehausemodul an eine Bearbei-
tungsstation zum Stecken der Leitungen herausbefér-
dert.

Der Erfindung liegt gegentber diesem Stand der
Technik die Aufgabe zugrunde, das Prinzip der Gehau-
seentnahme von einer Spule zu verlassen und eine Arti-
kelzufihrung mit Magazinhalterung fir die Gehause
vorzuschlagen, die in allen Teilbereichen, wie der
Magazinladung und Entleerung, dem Transport und der
Positionierung der Geh&duse sowie dem Antrieb derart
vereinfacht ist, daB eine Verarbeitung von beliebigen
Konfektionsvarianten ohne Maschinenstillstandszeiten
bzw. mit kurzen Umristzeiten ermdglicht ist.

Die Aufgabe ist erfindungsgeman dadurch gelést,
daB die Gehause in Kontaktierlage hintereinander in
Gehauseaufnahmestangen angeordnet sind, die tiber-
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einander zu nachfillbaren, vertikal sich erstreckenden
Blockmagazinen gestapelt sind und in dazugehérige
Zufihrkanale mittels einer Ausschubeinrichtung ent-
leerbar sind, daB in Transportrichtung der Gehause vor
den Zufuhrkanalen eine Quer-Verfahreinrichtung fir
den Gehause-Werkstuckirager vorgesehen ist, indenin
Abhangigkeit von der Verfahrposition aus den Zuflihrka-
nalen Gehause gleicher und/oder unterschiedlicher Pol-
zahl mittels  einer Ubergabeeinrichtung in
Kontaktierlage einbringbar sind, und daB fir den lage-
konstanten Weitertransport des bestiickten Gehause-
Werkstlickiragers zur Bearbeitungsstation eine Trans-
porteinrichtung vorgesehen ist.

Durch die Verwendung von Aufnahmestangen, die
zu vertikal sich erstreckenden Blockmagazinen gesta-
pelt sind, werden wiederverwendbare Geh&useaufnah-
men bereitgestellt, in denen die Gehause
hintereinander bereits in Kontaktierlage angeordnet
sind, so daB sich ein geringer Platzbedarf bei Zufth-
rung verschiedener Polzahlen nebeneinander ergibt.
Die Zufiihrung ist darGiber hinaus sehr flexibel beziiglich
der gewiinschten Variationsméglichkeit von Pol- und
Stuckzahlen fiir die Verarbeitung vieler Kabelzweig-
Konfigurationen. Dadurch, daB die Gehause aus den
Magazinen ausgeschoben werden und eine geradlinige
Bewegungsrichtung ohne komplizierte Handhabung der
Gehause bis zur Bearbeitungsstation aufrechterhalten
wird, werden Maschinenstillstandszeiten durch groBe
Gehausepufferstrecken vermieden und kurze Umrdist-
zeiten bei der Umristung auf andere Polzahlverarbei-
tungen erzielt. Der mechanische Aufwand fir Beladung,
Entladung und Transport ist klein gehalten.

Vorzugsweise sind die Aufnahmestangen berein-
ander stapelbare, endseitig in Fallschienen gehaltene,
offene Kunststoffréhren rechteckigen Querschnitts,
deren Profil im wesentlichen an die AuB3enkontur der
Gehause angepaft ist und die an ihrer der Entnahme-
seite gegentiberliegenden Stirnseite mit einer Siche-
rung, insbesondere einem Innenvorsprung, gegen
Herausfallen der Gehause versehen sind. Mehrere Auf-
nahmestangen sind zur Bildung eines Blockmagazins
miteinander verbunden, insbesondere verklebt. Hier-
durch wird gegeniber der Verwendung von einzelnen
Aufnahmestangen der Vorteil erzielt, daB Beladung und
Entladung der Vertikalspeicher flr die Blockmagazine
wesentlich erleichtert ist und eine takiweise Nachfth-
rung der Aufnahmestangen in die Entladeposition mit-
tels einer seitlich angeordneten Takteinrichtung
ermdglicht ist. Vorzugsweise sind vier bis acht Aufnah-
mestangen zu einem Blockmagazin zusammengefat.
Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung
sind fanf Aufnahmestangen zu einem Blockmagazin
zusammengefaBt, um mit einer einfachen Takteinrich-
tung arbeiten zu kénnen und leicht handhabbare Leer-
magazine fur die Abflhrung und Wiederbefiillung mit
Gehéusen bereitzustellen.

Um eine Optimierung von MaschinengréB8e und
bereitgestellter Variabilitdt fur die Verarbeitung von
Gehéausen verschiedener Polzahlen herbeizuftihren,
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wird vorgeschlagen, vier oder mehr Vertikalspeicher
parallel zueinander vor der Querverfahreinrichtung
anzuordnen.

Fur die gesamte Vorrichtung ist eine zentrale Aus-
schubeinheit vorgesehen, mit der jede in der Entlade-
ebene befindliche Aufnahmestange an ihrem
riickwartigen Ende mittels eines Schiebers erfaBt wird,
der die in der Aufnahmestange befindlichen Gehause in
Entleerungsrichtung durch einen zentralen, reversierfa-
higen Antrieb belastet. Der Schieber kann dabei mit
Vorteil an einer Spiralfederstange angeordnet sein, die
zwischen zwei Transportrollen auf der einen Seite und
zwei Andruckrollen auf der gegentberliegenden Seite
gelagert ist, wobei die Andruckrollen als Wippe derart
ausgebildet sind, daB sie in Abhangigkeit von der Betéa-
tigung durch einen Doppelbetatigungszylinder wahl-
weise an die Spiralfederstange anlegbar sind, um aus
der kraftlosen Nullposition heraus die Initiierung eines
Vorschubs oder eines Rilckzugs durch kraftschlissige
Verbindung der Spiralfederstange mit einer der Trans-
portrollen zu bewirken. Die Transportrollen sind mit
ineinander verzahnten R&dern zum Zwecke des Rever-
sierbetriebes versehen.

Obwohl die einseitige Bestlickung von Geh&usen
mit Leitungen bendtigt wird, ist doch die Herstellung von
Kabelbdumen oder Kabelzweigen der Regelfall, deren
Leitungen an beiden Enden mit Schneidklemm-Kon-
taktelementen fir gegenlberliegende Verarbeitung von
beliebigen Konfektionsvarianten kontaktiert sind. Es ist
dann an der Maschine eine Artikelzufuhr zu beiden Lei-
tungsenden, links und rechts von der Symmetrieebene
erforderlich. Mit Vorteil wird demzufolge an der erfin-
dungsgemaBen Artikelzufuhr vorgeschlagen, die Verti-
kalspeichereinrichtungen, Zufiihrkandle und die
Querverfahreinrichtung fur die Gehause-Werkstiicktra-
ger beiderseits symmetrisch zur Langsachse der Bear-
beitungsstation  der Kabelkonfektioniermaschine
anzuordnen und die Artikelzufuhr fir eine gegenlberlie-
gende Kabelkonfektionierung mit einer 180°-Wendevor-
richtung fir die Gehause auf der einen Seite
auszurlsten. Die 180°-Wendevorrichtung besteht aus
einem parallel zu dem Zufuhrkanal angeordneten Wen-
deteller, mit dem sichergestellt wird, daB die im Magazin
unabhangig von ihrer Positionierung zur Symmetrie-
ebene identisch gerichteten Gehause der Bearbei-
tungsstation in  einander  entgegengerichteter
Verarbeitungsposition zugefihrt werden, um die beiden
Enden einer Leitung kontaktieren zu kénnen.

Vor jeder in der Vertikalspeichereinrichtung befind-
lichen Aufnahmestange in der jeweiligen Entladeposi-
tion ist in der Entladeebene koaxial zu der
Aufnahmestange der Zufliihrkanal angeordnet, der als
Gehausepuffer zur Aufnahme einer Mehrzahl von
Gehausen hintereinander ausgebildet ist und einen Puf-
fermodul darstellt, der die Aufrechterhaltung der Artikel-
zufuhr  gewdhrleistet, wenn eine  Gehduse-
Aufnahmestange entleert ist und die nachfolgende Auf-
nahmestange (ber eine Takieinrichtung in Position
gebracht werden muB.
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Der Puffermodul weist einen in den Zuflhrkanal
hineinragenden entfernbaren Anschlag auf, der mittels
eines Betatigungszylinders in eine Freigabeposition
verbringbar ist. Ferner weist der Puffermodul ein Ein-
schubelement zum linearen Transport eines oder meh-
rerer Gehause in den Gehause-Werkstucktrager auf.
Das Einschubelement kann ein Ladeschieber mit ver-
stellbarem Eingriffspunkt in bezug zu den Geh&usen
sein, der Uber einen pneumatischen Zentralantrieb mit
der Anschlagbetétigung koordiniert verbunden ist.

Ein wesentlicher Teil der erfindungsgemaBen Arti-
kelzufuhr ist die Quer-Verfahreinrichtung fur den
Gehause-Werkstlicktrager, mit der die verschiedenen
Gehausezuflhrlinien, namlich die Zufihrkanale, wahl-
weise anfahrbar sind. Die Quer-Verfahreinrichtung
besteht vorzugsweise aus einer Schiene mit darauf
gefuhrtem Gehause-Aufnahmeschlitten, der Uber einen
elektrisch gesteuerten Schrittmotor angetrieben ist und
positionsgenau zur Aufnahme von Gehausen vor die
Zufahrkanale verfahrbar ist. Im bevorzugten Ausfih-
rungsbeispiel sind auf jeder Seite der Lédngsachse der
Bearbeitungsstation vier verschiedene Gehausezufiihr-
linien anfahrbar, wobei ein Positioniersystem mit Inde-
xierung des Schlittens in den Geh&usezufthrlinien den
genauen Ubergang der Artikellaufflachen gewahrlei-
stet.

Der Weitertransport der bestlickten Gehause-
Werkstlickirager findet mit einer Transporteinrichtung
zur Bearbeitungsstation der Kabelkonfektionierma-
schine statt.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile des
Gegenstandes der Erffindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung der zugehérigen Zeich-
nung, in der eine bevorzugte Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemaBen Artikelzufiihrung schematisch
dargestellt ist. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine Gesamt-Seitenansicht einer Kabelkon-
fektioniermaschine mit erfindungsgemaBer
Artikelzufuhr in Seitenansicht,

Fig. 2 die Artikelzufihrung links der Kabelkonfek-
tioniermaschine der Fig. 1 schematisch in
einer Seitenansicht,

Fig. 3 die Artikelzufihrung der Fig. 2 in Draufsicht,

Fig. 4 die Artikelzufthrung links und rechts in
Draufsicht,

Fig. 5 eine Gehause-Aufnahmestange in Stirnan-
sicht und

Fig. 6 eine Wendevorrichtung in Draufsicht.

Die in Fig. 1 der Zeichnung dargestellte Kabelkon-
fektioniermaschine zeigt schematisch eine Bearbei-
tungsstation 1 mit einer Wendezange 2, welcher von
der Ruckseite aus einem Leitungsvorrat Einzelleiter
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zugefihrt werden, die in der Bearbeitungsstation beid-
seitig nach dem Ablangen mit sogenannten Artikeln,
d.h. mit Schneidklemmkontaktelementen ausgeriiste-
ten Gehausen, kontaktiert werden. Die Zufiihrung der
Gehéuse zu der Bearbeitungsstation 1 erfolgt mit der in
der Zeichnung rechts dargestellten Artikelzufiihrung 3,
die beide Seiten der Bearbeitungsstation zum Zwecke
der Bereitstellung von Schneidklemmkontaktelementen
fur eine gegentberliegende Verarbeitung von beliebi-
gen Konfektionsvarianten an beiden Leiterenden ver-
sorgt. Samtliche Antriebe der Artikelzuftihrung sind
zentral in einem Schaltschrank 4 untergebracht.

Die Artikelzufihrung 3 ruht auf einem Maschinen-
gestell 5 und besteht im wesentlichen aus einer Verti-
kalspeichereinrichtung 6, die Ubereinander
angeordnete Aufnahmestangen 7 enthélt, in denen hin-
tereinander Gehause in Kontaktierlage angeordnet
sind, sowie Einrichtungen 8 zur schrittweisen Entlee-
rung der Aufnahmestangen 7 in Zufihrkanale 9. Die
Artikelzufihrung 3 ist ausgelegt, um in der Bearbei-
tungsstation 1 beide Enden der dort angelieferten Lei-
tungen mit Schneidklemm-Kontaktelementen in
gegenlberliegender Verarbeitung zu kontaktieren. Dies
ist insbesondere Fig. 4 der Zeichnung zu entnehmen,
wéhrend Fig. 3 der Zeichnung eine Draufsicht auf die
linke Seite der Artikelzuftihrung zeigt, wobei durch die
Aufschrift "Mitte System" verdeutlicht ist, daB eine
gleichartige Ausbildung der Artikelzufihrung auch
rechts der Symmetrieebene 10 vorgesehen ist.

Bei der Artikelzufihrung werden grundséatzlich die
einzelnen Gehause 11 in Kontaktierlage hintereinander
in den Gehause-Aufnahmestangen 7 angeordnet, die
etwa eine Lange von 800mm haben und im Profil im
wesentlichen an die AuBenkontur der Gehause (vgl.
Fig. 5 der Zeichnung) angepaft sind. Auf der zur Ent-
leerungseinrichtung 8 hingewandten Stirnseite findet
sich in jeder Aufnahmestange 7 eine Sicherung gegen
Herausfallen der Geh&use in Form eines nicht darge-
stellten Innenvorsprungs oder einer aufsetzbaren Stop-
fenleiste. Jeweils sechs Gehauseaufnahmestangen 7
sind zur Bildung eines Vertikal-Blockmagazins 12 mit-
einander verklebt und stellen eine Handhabungseinheit
dar. Die Blockmagazine 12 wiederum sind in seitlichen
Fahrungen 13, 14 nach Art von Fallschienen Gbereinan-
der angeordnet und takiweise mittels eines Taktmecha-
nismus 15 in die Entleerungsebene E absenkbar.

Aus Fig. 3 der Zeichnung geht hervor, daB die linke
Artikelzufahrung insgesamt vier derartig aufgebauter
Vertikalspeichereinrichtungen aufweist, wobei darauf
hinzuweisen ist, das gemas Fig. 4 der Zeichnung auch
die Artikelzufuhr rechts gleichartig aufgebaut ist. Nach-
folgend wird daher beispielhaft nur Aufbau und Funktion
einer Vertikalspeichereinrichtung mit Entleerung und
Weitertransport der Gehause beschrieben, wobei es
sich jedoch von selbst versteht, daB diese Einrichtun-
gen an jeder Vertikalspeichereinrichtung, also insge-
samt achtmal im beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel,
vorhanden sind. Antrieb und Steuerung sind dabei zu
Einheiten zusammengefali.
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Zur Entleerung der in der Entleerungsebene E
befindlichen Gehause-Aufnahmestange 7 ist die Ein-
richtung zur Entleerung 8, auch Ausschubeinheit
genannt, vorgesehen. Diese besteht aus einem zentra-
len Antrieb, der Uber miteinander verzahnte Transport-
rollen 16 und darGber angeordnete Andruckrollen 17
auf eine dazwischen geflhrte Spiralfederstange 18
wirkt, an deren vorderen Ende ein Schieber 19 befestigt
ist. Der Schieber 19 ist von hinten in die Gehause-Auf-
nahmestange 7 eingefiihrt und driickt auf die Linie der
hintereinander angeordneten Geh&use 11 zwecks Aus-
schub auf der gegenuiberliegenden Seite in den Zufuhr-
kanal 9. Aus der Zeichnung ist erkennbar, daB die
Andruckrollen 17 auf einer Wippe gelagert sind derart,
daB sie in Abhangigkeit von der Betatigung durch einen
Doppelbetatigungszylinder 20 wahlweise an die Spiral-
federstange 18 anlegbar sind, um aus der kraftlosen
Nullposition heraus die Initiierung eines Vorschubs oder
eines Rickzugs durch kraftschliissige Verbindung der
Spiralfederstange 18 mit einer der angetriebenen
Transportrollen 16 zu bewirken. Je nach gewulinschter
Steuerung kénnen die Gehause einzeln oder zu mehre-
ren takiweise in den Zufiihrkanal 9 vorgeschoben wer-
den.

Zwischen dem Zufuhrkanal 9 und dem Gehé&use-
Werkstluckirager oder darlber ist ein entfernbarer
Anschlag 21 zur Bereitstellung eines Puffers zum
Zwecke der Standzeitminimierung angeordnet. Der
Anschlag 21 wirkt zusammen mit einem Einschubele-
ment 22, das zum Fillen des vor dem Zuflihrkanal 9
positionierten Gehause-Werkstiicktragers 23 ein oder
mehrere Gehause in den Werkstlicktrager einschiebt,
wobei wahrend dieses Transportvorgangs der Anschlag
21 die Zufiihrung freigibt.

Der Gehause-Werkstlcktrager 23 ist auf einem
Gehauseaufnahmeschlitten 24  angeordnet, der
Bestandteil einer Quer-Verfahreinrichtung 25 ist, die in
Transportrichtung der Gehause vor den Zuflhrkanalen
angeordnet ist und es erméglicht, in Abh&ngigkeit von
der Verfahrposition aus den Zuflihrkanalen Gehause
gleicher und/oder unterschiedlicher Polzahl mittels der
Ausschubeinheit 8 in Kontaktierlage aufzunehmen. Der
Gehéause-Aufnahmeschlitten 24 ist auf einer Schiene 26
mittels eines Positioniersystems bewegbar zum Anfah-
ren der vier verschiedenen Gehausezufthrlinien geman
Fig. 3 der Zeichnung ausgelegt. Der Antrieb erfolgt
positionsgenau (ber einen in der Zeichnung nicht
erkennbaren elektrisch gesteuerten Schrittmotor.

Da in den Vertikalspeichereinrichtungen 6 die Auf-
nahmestangen 7 sowohl auf der linken, wie auch auf
der rechten Seite der Artikelzufuhr in gleicher Position
angeordnet sind, die gegenlberliegende Verarbeitung
in der Bearbeitungsstation 1 aber zum Kontaktieren ein-
ander entgegengerichtete Gehause bendtigt, ist eine
180°-Wendevorrichtung fur die Gehause auf der linken
Artikelzufuhr vorgesehen, die aus einem parallel zu
dem Zufihrkanal 9 angeordneten Wendeteller besteht.

Fig. 6 zeigt Details der 180°-Wendevorrichtung 27
in einer Draufsicht, auf der rechts der Gehause-Werk-
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stuckirager 23 zu erkennen ist, aus dessen mittigem
Kanal 28 die Gehause 11 in einen dazu koaxialen Kanal
29 eines Wendetellers 30 verschoben werden, der
gemaB Pfeil um 180° hin und zuriick in einer Lagerung
31 drehbar ist. Die derart in Kontaktierposition gewen-
deten Geh&duse 11 werden anschlieBend von einem
axial verfahrbaren Mitnehmer 32 Uber in Querrichtung
ausfahrbare Stifte 33 erfaBt und in einen nicht darge-
stellten Artikeltrager verbracht. Der Mitnehmer 32 erfa3t
auch die in der Sammelschiene 34 der rechten Leiste
angeordneten Gehduse 11 in symmetrischer Weise
zum Weitertransport.

Far den lagekonstanten Weitertransport der
bestlckten Gehause-Werkstlcktrager zur Bearbei-
tungsstation 1 wird eine Transportvorrichtung verwen-
det.

Bezugszeichenliste

Bearbeitungsstation
Wendezange
Artikelzufiihrung
Schaltschrank
Maschinengestell
Vertikalspeicheinrichtung
Aufnahmestangen
Einrichtung zur Entleerung
9 Zufihrkanale

10 Symmetrieebene

11 Gehause

12 Blockmagazin

13 seitliche Fihrung

14 seitliche Fihrung

15 Takimechanismus

16 Transportrolle

17 Andruckrolle

18 Spiralfederstange

19 Schieber

20 Doppelbetatigungszylinder

O~NOGDWN-—=

21 Anschlag

22 Einschubelement

23 Gehause-Werkstlcktrager
24 Gehause-Aufnahmeschlitten
25 Quer-Verfahreinrichtung
26 Schiene

27 180°-Wendevorrichtung
28 Kanal

29 Kanal

30 Wendeteller

31 Lagerung

32 Mitnehmer

33 Stifte

34 Sammelschiene
Patentanspriiche

1. \Vorrichtung zur Zufihrung von mit Steckern, insbe-
sondere Schneidklemmkontaktelementen, ausge-
risteten Gehausen (a1 zur einer
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Kabelkonfektioniermaschine fiir die automatische
Herstellung von Leitungssatzen, mit einer Mehrzahl
parallel nebeneinander angeordneter Zufihrkanéle
(9), tber denen sich in Vertikalspeichereinrichtun-
gen (6) gehaltene Magazine (12) fur die Gehause
(11) befinden, und mit einem Positionshandha-
bungssystem fiir den Transport der Gehause (11)
zu einem Gehause-Werkstlcktrager (23), der -
bestiickt mit Gehausen - einer Bearbeitungsstation
(1) der Kabelkonfektioniermaschine zum Kontaktie-
ren zufthrbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Gehause (11) in Kontaktierlage hinterein-
ander in Gehauseaufnahmestangen (7) angeord-
net sind, die Obereinander zu nachfiihrbaren,
vertikal sich erstreckenden Blockmagazinen (12)
gestapelt sind und in dazugehdérige Zufihrkanéle
(9) mittels einer Ausschubeinrichtung (8) entleerbar
sind, daB in Transportrichtung der Gehause (11)
vor den Zuftihrkanalen (9) eine Quer-Verfahrein-
richtung (25) fur den Gehause-Werkstlcktrager
(23) vorgesehen ist, in den in Abhangigkeit von der
Verfahrposition aus den Zuflhrkanalen (9)
Gehause (11) gleicher und/oder unterschiedlicher
Polzahl mittels einer Ubergabeeinrichtung (22) in
Kontaktierlage einbringbar sind, und daB fir den
lagekonstanten Weitertransport des bestlckien
Gehause-Werkstlcktragers (23) zur Bearbeitungs-
station (1) eine Transporteinrichtung vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Gehause-Aufnahmestangen (7)
Ubereinander stapelbare, endseitig in Fallschienen
(13, 14) gehaltene, offene Kunststoffréhren recht-
eckigen Querschnitts sind, deren Profil im wesentli-
chen an die AuBenkontur der Gehause (11)
angepaft ist und die an ihrer der Entnahmeseite
gegenulberliegenden Stirnseite mit einer Siche-
rung, insbesondere einem Innenvorsprung, gegen
Herausfallen der Gehause (11) versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mehrere Geh&use-Aufnahmestan-
gen (7) zur Bildung eines Blockmagazins (12)
miteinander verbunden, insbesondere verklebt
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vertikalspeicher-
einrichtung (6) fur die Blockmagazine (12) mit einer
Takteinrichtung (15) fur eine takiweise Nachfih-
rung der Geh&use-Aufnahmestangen (7) in die
Endladeposition versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB vier bis acht
Gehause-Aufnahmestangen (7) zur einem Block-
magazin (12) zusammengefaft sind.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB flinf Aufnahmestan-
gen ein Blockmagazin bilden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB vier oder mehr Verti-
kalspeicher (6) parallel zueinander vor der Quer-
verfahreinrichtung (25) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB eine zentrale Aus-
schubeinheit (8) vorgesehen ist, mit der jede in der
Entladeebene (E) befindliche Gehause-Aufnahme-
stange (7) an ihrem rickwartigen Ende mittels
eines Schiebers (19) erfaBbar ist, der die Gehause
(11) in Entleerungsrichtung durch einen zentralen,
reversierfahigen Antrieb belastet.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Schieber (19) an einer Spiralfe-
derstange (18) angeordnet ist, die zwischen zwei
miteinander verzahnten Transportrollen (16) auf der
einen Seite und zwei Andruckrollen (17) auf der
gegenuberliegenden Seite gelagert ist, wobei die
Andruckrollen (17) als Wippe derart ausgebildet
sind, daB sie in Abhangigkeit von der Betétigung
durch einen Doppelbetétigungszylinder (20) wahl-
weise an die Spiralfederstange (18) anlegbar sind,
um aus der kraftlosen Nullposition heraus die Initi-
ierung eines Vorschubs oder eines Rickzugs durch
kraftschltissige Verbindung der Spiralfederstange
(18) mit einer der Transportrollen (16) zu bewirken.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 und 9,
dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb pneuma-
tisch Uber Elekiromagnetventile angesteuert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daf3 vor jeder in der Verti-
kalspeichereinrichtung (6) befindlichen Gehé&use-
Aufnahmestange (7) in der jeweiligen Entladeposi-
tion in der Entladeebene (E) koaxial zu der
Gehause-Aufnahmestange (7) der Zuftihrkanal (9)
angeordnet ist, der als Gehausepuffer zur Auf-
nahme einer Mehrzahl von Gehausen (11) hinter-
einander ausgebildet ist und einen Puffermodul
bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Puffermodul einen in den Zufihr-
kanal (9) hineinragenden entfernbaren Anschlag
(21) aufweist, der mittels eines Betatigungszylin-
ders in eine Freigabeposition verbringbar ist, wobei
der Puffermodul ein Einschubelement (22) zum
linearen Transport eines oder mehrerer Gehause
(11) in dem Gehausewerkstiicktrager (23), vor-
zugsweise in Form eines erstellbaren Ladeschie-
bers, aufweist.
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Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Quer-Verfahreinrichtung (25) far
den Gehause-Werkstlicktrager (23) aus einer
Schiene (26) mit darauf gefihrten Geh&ause-Auf-
nahmeschlitten (24) besteht, der iber einen elek-
trisch gesteuerten Schrittmotor angetrieben ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Transporteinrich-
tung fir den Weitertransport der bestickien
Gehause-Werkstlucktrager (23) aus einer Hubein-
richtung zwecks Anheben auf die Bearbeitungs-
ebene und einer Rastertransporteinrichtung
besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vertikalspeicher-
einrichtungen (6), die Zuflhrkanale (9) und die
Quer-Verfahreinrichtung (25) sowie Vorrichtungen
zum Weitertransport beiderseits symmetrisch zur
Langsachse der Bearbeitungsstation der Kabelkon-
fektioniermaschine angeordnet sind und dafB die
Artikelzufuhr fir eine gegeniberliegende Kabel-
konfektionierung mit einer 180°-Wendevorrichtung
fur die Gehause (11) auf der einen Seite ausgeru-
stet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die 180°-Wendevorrichtung aus
einem parallel zu dem Zufihrkanal (9) angeordne-
ten Wendeteller (30) besteht, der mit einer Langs-
fuhrung (29) zur Aufnahme der dem Gehéause-
Werkstlicktrager (23) entnommenen Gehause (11)
versehen und um 180° drehbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Entnahme der Gehause (11) ein
in Artikelzufihrungsrichtung verschiebarer Mitneh-
mer (32) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, gekennzeichnet
durch einen Artikelpositionierer fir den Ausgleich
des durch die 180° Wendung der Gehause verur-
sachten Mittenversatzes.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB bei der Quer-Ver-
fahreinrichtung (25) fir die beidseitige Verarbeitung
die beiden Gehause-Aufnahmeschlitten (24)
gekoppelt sind und ein gleichzeitiges Zufiihren von
Artikeln auf beiden Zufihrseiten durchfihren.
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