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(54) Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung von Flachbandleitern

(57) An einer Vorrichtung zur Kabelkonfektionie-
rung von aus einem Leitungsvorrat abgezogenen Flach-
bandleitern mit mit Schneidklemmkontaktelementen
ausgerlsteten Gehausen in einer Kontaktierstation wird
vorgeschlagen, die Vorrichtung in eine feststehende
Seite (1) und eine bewegliche Seite (2) aufzuteilen,
wobei auf der feststehenden Seite (1) angeordnet sind:
die Flachbandleitervorratseinrichtung (3), die Leitungs-
vorschubeinrichtung (6) und die Ablangstation (7) und
daB in koaxialer Linie hierzu auf der beweglichen Seite
(2) eine axial verfahrbare Kabelvorziehzange zum Aus-
ziehen der gewiinschien Leitungslange angeordnet ist.
Die Kabelvorziehzange (8) wirkt mit der Leitungsvor-

Fig. 2

Alternative

2 Fig.4

schubeinrichtung (6) bei Leitungslangen gréBer 300mm
zusammen, um im Arbeitsbereich der Maschine unter
Schlaufenbildung den abgelangten Flachbandleiter
bereitzustellen. Zur Aufnahme der abgeléngten Leitun-
gen (4) ist die Quertransporteinrichtung (11) in den
Arbeitsbereich der Kabelvorziehzange (8) verfahrbar.
Die Quertransporteinrichtung (11) besteht aus je einer
Zange (12, 13) an der feststehenden und der bewegli-
chen Seite (1 und 2) des Gestells und ist vor den einzel-
nen Bearbeitungsstationen hin- und hergetaktet
verfahrbar.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Kabel-
konfektionierung von aus einem Leitungsvorrat abgezo-
genen  Flachbandleitern, mit mit  Steckern,
insbesondere Schneidklemmkontaktierelementen, aus-
gerUsteten Gehausen in einer Kontaktierstation, die in
der Bearbeitungsfolge jeweils nachgeschaltet aufge-
baut ist, aus einer Flachbandleitervorratseinrichtung,
einer Leitungsvorschubeinrichtung, einer Ablangstation
und einer die abgelangte Leitung erfassenden Quer-
transporteinrichtung fiir die Leitungen zur Kontaktiersta-
tion, der von der anderen Seite mit einer
Zufuhreinrichtung die Gehause zufiihrbar sind.

Eine derartige Kabelkonfektioniermaschine fur Ein-
zelleitungen ist bekannt. Sie ist nachteiligerweise nicht
far die Bestilickung von Flachbandleitern geeignet, bei
der die Einzelleiter im Abstand zueinander und isoliert
gegeneinander zu einem Leitungsstreifen verbunden
sind. Nachteilig ist dartber hinaus, daB die verschiede-
nen zur Anwendung gelangenden Transporteinrichtun-
gen aufwendig sind und daB die Méglichkeiten der
Leiterbearbeitung begrenzt sind.

Der Erfindung liegt demgegentiber die Aufgabe
zugrunde, eine Kabelkonfektioniermaschine zur auto-
matischen ein- oder beidseitigen Bestlickung von
Flachbandleitungen insbesondere im Raster z.B. von
2,5 und 1,25mm mit Steckverbindern bereitzustellen,
die eine einfache und zuverlassige Zufuhr der Steck-
verbinder aufweist, Leitungslangen bis zu und Gber
2000mm bearbeiten kann, einfache Transporteinrich-
tungen besitzt und darGber hinaus geeignet ist, Abiso-
lierungen oder "Semi-Strip” von einer oder von zwei
Seiten durchzufuhren und auch einfach- und doppelt-
isolierte Flachbandleiter zu verarbeiten. Unter dem
Begriff "Abisolieren” wird bei doppelt isolierten Flach-
bandleitern die Entfernung der duBeren Isolierung Gber
einige Millimeter am Leitungsende verstanden. "Semi-
Strip” wird dagegen das Trennen der gesamten Isolie-
rung vom Leiter genannt, wonach die freigetrennte Iso-
lierung 2-3mm vorgezogen, aber nicht vom Leiter
abgezogen wird, so daB ein Schutz flr den Leiter gegen
Verbiegen und Korrosion verbleibt.

Die Aufgabe ist erfindungsgeman dadurch gelést,
daB die Vorrichtung in eine feststehende Seite und eine
bewegliche Seite aufgeteilt ist, daB auf der feststehen-
den Seite angeordnet sind die Flachbandleitervorrats-
einrichtung, die Leitungsvorschubeinrichtung und die
Abléngstation, daB in koaxialer Linie hierzu auf der
beweglichen Seite eine axial verfahrbare Kabelvorzieh-
zange zum Ausziehen der gewiinschien Leitungslange
angeordnet ist, die mit der Leitungsvorschub-Einrich-
tung bei Leitungslangen gréBer 300mm zusammen-
wirkt, daB die Quertransport-Einrichtung zur Aufnahme
der abgelangten Leitungen in den Arbeitsbereich der
Kabelvorziehzange verfahrbar ist und daB die Quer-
transport-Einrichtung aus je einer Zange an der festste-
henden und der beweglichen Seite des Gestells
besteht, die vor den einzelnen Bearbeitungsstationen
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hin- und hergetaktet verfahrbar sind.

Durch die Untergliederung des Gestells in eine
bewegliche und eine feststehende Seite wird der
Zugang zu den einzelnen Bearbeitungsstationen und
deren Einrichtung und Justierung erleichtert. Die Trans-
porteinrichtungen sind so ausgestaltet, daf3 gegeniber
dem Stand der Technik mit einem minderen Aufwand
und damit einer einfacheren Konstruktion gearbeitet
werden kann, wobei trotzdem die variable Einsatzfahig-
keit der Maschine verbessert ist. Durch das Zusammen-
wirken der Arbeiten der Leitungsvorschub-Einrichtung
mit der Kabelvorziehzange sind Flachbandlangen von
60 bis mehr als 2000mm ohne Umbau der Maschine
verarbeitbar.

Die Kabelvorziehzange kann iber ihre axiale Ver-
fahrbarkeit hinaus noch um 180° drehbar sein und
erméglicht damit das spatere Aufsetzen von Steckverb-
indern in Z-Form.

Vorzugsweise ist aber anstelle der Drehbarkeit der
Kabelvorziehzange zur Herstellung von Z-Form-Flach-
bandleitern vorgesehen, auf einer Seite, insbesondere
der feststehenden Seite, vor der Kontaktierstation eine
Drehung der zugeflihrten Gehause um 180° um ihre
Langsachse durchzufiihren, wobei die Gehduse dann
anstatt von oben von unten kontaktiert werden. Bei die-
ser bevorzugten Ausflihrung wird das Kabel selbst dem-
nach nicht verdreht.

Anstelle der 180°-Drehung der Gehause um ihre
Langsachse vor der Kontaktierstation (in Richtung der
Gehausezufuhr gesehen) kann ein Wenden der
Gehéause um ihre Hochachse stattfinden. Fur die beid-
seitige Bestiickung von Flachbandkabeln ist es zweck-
maBig, eine Artikelzufuhr an der Maschine zu
verwenden, die samtliche Zufuhr- und Transporteinrich-
tungen beiderseits symmetrisch zur Langsachse der
Kontaktierstation der Kabelkonfektioniermaschine vor-
sieht, wobei dann auf der einen Seite in die Artikelzu-
fuhr fir eine gegeniberliegende Kabelkonfektionierung
ein Wenden der Gehause um ihre vertikale Achse mit-
tels eines 180°-Wendetellers vorgenommen werden
muB, um sicherzustellen, daB die im Gehausemagazin
unabhéngig von ihrer Positionierung zur Symmetrie-
ebene identisch gerichteten Gehause der Kontaktier-
station in einander entgegengerichteter
Verarbeitungsposition zugeflhrt werden, damit die bei-
den Enden einer Leitung richtig kontaktiert werden kén-
nen.

Far ein Drehen der Gehause um die Langsachse ist
vorzugsweise ein Drehteller fir die Flachbandleiterbe-
stickung in Z-Form vorteilhaft. Der senkrecht angeord-
nete Drehteller wird dabei vorzugsweise zu einer Seite
der Bewegungsrichtung der Geh&use hin gedreht, so
daB die von ihm in einer Gehauseaufnahme aufgenom-
menen Gehduse um 180° gedreht auf der gleichen
Transportebene verbleiben, aber seitlich versetzt zur
Kontaktierstation auf dem Kopf stehend weitertranspor-
tiert und dort von unten kontaktiert werden kénnen.

Die Quertransport-Einrichtung gewahrleistet die
Zufuhr von abgelangten Flachbandleitern zu den ver-
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schiedenen Bearbeitungsstationen. Hierzu greifen Zan-
gen an beiden Seiten die Leitung und transportieren sie
in einer getakteten Hin- und Herbewegung von Station
zu Station. ZweckmaBigerweise sind die Kabeltrans-
portzangen jeweils aus einer oberen, sich Uber die
gesamte Lange des Quertransports erstreckenden,
waagerecht beweglichen Leiste und einer unteren,
damit zusammenwirkenden Gegenleiste aufgebaut, die
horizontal und vertikal verfahrbar ist und mit Klemmbak-
ken an jeder Bearbeitungsstation fur die Flachbandlei-
tungen  ausgerlstet ist, wobei  zusatzliche
Kabelklemmen an einzelnen Stationen vorgesehen
sind, die unabhéngig von der Kabeltransportzange die
angelieferte Flachbandleitung bei jedem Takiwechsel in
Position halten. Dabei kann ein einstellbares Kupp-
lungsteil die Zange an der feststehenden Seite mit der
Zange an der beweglichen Seite flir einen Synchronlauf
verbinden. Zum schnelleren Abbauen und Umbauen
auf die Verarbeitung verschiedener Leitungsléangen ist
dartber hinaus mit Vorteil eine Zentrierung der Zange
an der beweglichen Seite vorgesehen. Jede Transport-
zange kann dartber hinaus mit einer Wippe versehen
sein, die zur Entsorgung der bestlickten Flachbandleiter
dient.

Die Quertransporteinrichtung erstreckt sich mit Vor-
teil iber folgende in Bearbeitungsrichtung hintereinan-
der angeordnete Bearbeitungsstationen: Abisolier- und
Semi-Strip-Station, Kontaktierstation, Pragestation auf
der beweglichen Seite, Kontrollstation zur Prufung auf
Durchgang und KurzschluB, Kabelschneidestation zur
beidseitigen Abtrennung der Gehduse von dem als
schlecht erkannten Flachbandleiter und Entsorgungs-
station.

Zur Zufuhr der Gehause zur Kontaktierstation ist
vorzugsweise auf der feststehenden und der bewegli-
chen Seite je eine Vertikalspeichereinrichtung vorgese-
hen, in der Ubereinander Stangenmagazine in
Fuhrungsschienen angeordnet sind, die in Entleerungs-
position von einer Ausschubeinrichtung zur takiweisen
Zuflhrung der mit Schneidklemmkontaktelementen ver-
sehenen Gehause zur Kontaktierstation beaufschlag-
bar sind, wobei auf der feststehenden Seite eine 180°-
Wendevorrichtung fur die Gehause zur beidseitigen
Bestlickung zwischengeschaltet ist. Die Ausschubein-
richtung ist fir einen Reversierbetrieb ausgelegt, um die
Entfernung des geleerten Stangenmagazins, insbeson-
dere nach unten, zu ermdglichen.

Vorzugsweise ist die Ausschubeinrichtung fir jede
Vertikalspeichereinrichtung als zentrale Ausschubein-
heit ausgebildet, bei der jedes in der Entladeebene
befindliche Stangenmagazin von einem an einer Spiral-
federstange angeordneten Schieber am rlickwartigen
Ende erfaBbar ist, der die Gehause in Entleerungsrich-
tung durch einen zentralen, reversierfahigen Antrieb
belastet. Dazu kann die Spiralfederstange zwischen
zwei miteinander verzahnten Transportrollen auf der
einen Seite und zwei Andruckrollen auf der gegenliber-
liegenden Seite gelagert sein, wobei die Andruckrollen
als Wippe derart ausgebildet sind, daB sie in Abhéngig-
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keit von der Betatigung durch einen Doppelbetéatigungs-
zylinder wahlweise an die Spiralfederstange anlegbar
sind, um aus der kraftlosen Nullposition heraus die Initi-
ierung eines Vorschubs oder eines Rickzugs durch
kraftschltissige Verbindung der Spiralfederstange mit
einer der Transportrollen zu bewirken. Alternativ kann
auch ein vor- und riicklaufender Antrieb mit einer Trans-
portrolle und einer Andruckrolle Verwendung finden.

Mit der Erfindung wird zuséatzlich zu den bereits
obengenannten Vorteilen ein leichter Zugang zu den
einzelnen Stationen der Maschine erreicht und kann
eine hohe Variabilitat von méglichen Bearbeitungen vor-
gesehen werden. Hier besteht ebenfalls die Maglichkeit,
Flachbandleitungen zu schlitzen, um eine bessere
Beweglichkeit der Flachbandleitungen zu erzielen. Bei
unterschiedlicher Flachbandlange bewegen sich die
Transportzangen immer im gleichen Abstand zum
Steckverbinder. Durch das Vorsehen einer 180°-Wen-
devorrichtung auf der feststehenden Seite kénnen die
Vertikalspeicher fur beide Seiten der Maschine auf die
gleiche Weise mit Gehausen gefillt werden, womit eine
wesentliche Vereinfachung der Konstruktion verbunden
ist. Die vorgesehene maschinelle Kontrolle sowie das
spéatere Abtrennen der Steckverbinder schlieBt das
Montieren von schlechten Artikeln ganz aus.

Da der fertige Artikel erst am Ende des Vorgangs
aus der Maschine geschoben wird, ist der Bau einer
Schutzwand um die ganze Maschine méglich, so daB
ein Larmpegel von weniger als 80dB in Verbindung mit
der MaBnahme erreichbar ist, alle Stationen mit Endla-
gendampfung anzutreiben oder StoBRdampfer einzu-
bauen.

Wahrend der gesamten Bearbeitung halten entwe-
der die Transportzangen oder einzelne Kabelklemmvor-
richtungen an den Stationen die Flachbandleiter und
gewahrleisten derart einen sehr sicheren Maschinenbe-
trieb ohne Stérungen.

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

die Flachbandleiterzufuhr eines Kabelkon-
fektionierautomaten in einer schematischen
Seitenansicht,

Fig. 1

den Kabelkonfektionierautomaten in einer
schematischen Gesamtansicht von oben;

Fig. 2

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer Kabel-
transportzange zum Transport abgelangter
Flachbandleiter durch die verschiedenen
Bearbeitungsstationen des Kabelkonfektio-
nierautomaten und

Fig. 4 eine Vorrichtung zum Drehen der Gehause
far Z-Form-Flachbandleiter.
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Die Maschine ist aufgebaut aus verschiedenen,
einander nachgeschalteten, der Bearbeitungsfolge ent-
sprechenden Einrichtungen, die einerseits die Zufuhr
von Flachbandleitern zu einer Kontaktierstation und
andererseits die Anlieferung von Steckverbindern zu
eben dieser Kontaktierstation umfaBt, in der der Auto-
mat die Leitungen ein- oder beidseitig mit den Steck-
verbindern bestiickt. Zur Zufuhr von Flachbandleitern
sind hintereinander geschaltet eine Leitungsvorratsein-
richtung 3, die Flachbandleiter 4 in Form einer Kabel-
trommel aufgerollt aufweist, eine Kabelriicklaufsperre 5
fur den Flachbandleiter 4 zur Unterstiitzung einer Lei-
tungsvorschubeinrichtung 6, eine Ablangstation 7 und
in koaxialer Linie hierzu eine axial verfahrbare Kabelvor-
ziehzange 8 zum Ausziehen der gewlinschten Leitungs-
lange. Dabei ist die Maschine grundséatzlich in eine
feststehende Seite 1 und eine bewegliche Seite 2 unter-
teilt. Alle bisher genannten Einrichtungen befinden sich
auf der feststehenden Seite 1, mit Ausnahme der Kabel-
vorziehzange 8, die auf der beweglichen Seite 2 der
Maschine angeordnet ist.

Die verwendeten Kabelspulen im Leitungsvorrat 3
missen ordnungsgeman aufgewickelt sein, der Flach-
bandleiter darf nicht verbogen sein und nicht auf der
angetriebenen Kabeltrommel kkemmen. Beim Einlegen
in die Maschine ist darauf zu achten, daB der Flach-
bandleiter 4, wie in der Zeichnung dargestellt, durch die
Kabelriicklaufsperre 5 gefiihrt wird, also zwischen zwei
Rollen 9 verlauft, so daB zum Einziehen der gewahlten
Lange Flachband mit dem Kabelirommelantrieb
zunachst eine Schlaufe gebildet wird und sodann die
Vorschub-Einrichtung 6 aktiviert wird, die die gewahlte
Flachbandlange zur Kabelvorziehzange 8 transportiert.

Ein Zurtcklaufen des derart eingezogenen Flach-
bandes zur Abrollseite hin wird durch eine Rucklauf-
sperre 5 verhindert. Zusatzlich ist ein Sensor 10
vorhanden, der das Einziehen eines zu kurzen Flach-
bandleiters, zum Beispiel am Spulenende, verhindert.

Die Kabelvorziehzange 8 ist auf der beweglichen
Seite 1 der Maschine axial verfahrbar auf einer Schiene
gemaB Doppelpfeil in Fig. 2 der Zeichnung und bewegt
sich gegen einen linksseitigen Anschlag. Ein Greifwerk-
zeug der Kabelvorziehzange nimmt das angelieferte
Flachband 4 an und zieht es in seiner Ruckwartsbewe-
gung bis zu der in Fig. 2 der Zeichnung dargestellien
Position. Damit ist der Flachbandleiter 4 in den eigentli-
chen Arbeitsraum der Maschine eingezogen. Bei Kabel-
langen Ober 300mm férdert der Kabelvorschub 6
Flachbandleiter 4 nach, wobei sich im Arbeitsraum eine
Schlaufe gemaB Fig. 1 der Zeichnung bildet. Es liegt
nunmehr die gewlinschte Bearbeitungslédnge an Flach-
bandleiter im Arbeitsraum der Maschine an.

Quer zu dem beschriebenen Verlauf der Zuliefer-
einrichtungen fir den Flachbandleiter 4 erstrecken sich,
wiederum hintereinander in Bearbeitungsrichtung
angeordnet, die einzelnen Bearbeitungsstationen der
Maschine. Diese werden miteinander verknipft durch
eine Quertransporteinrichtung 11, die aus je einer
Zange 12 an der feststehenden und Zange 13 an der
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beweglichen Seite des Maschinengestells besteht.

Die Zangen 12 und 13 sind synchron waagerecht
(wie der Doppelpfeil in Fig. 3 verdeutlicht) hin- und her-
beweglich und dieserart in der Lage, einen abgelangten
Flachbandleiter 4 von Bearbeitungsstation zu Bearbei-
tungsstation zu transportieren.

Zunachst werden die Zangen 12 und 13 in den
Arbeitsraum der Kabelvorziehzange vorgefahren und
fixieren dort den zum Ablangen in gewlinschter L&nge
eingezogenen Flachbandleiter 4. Mit einer Kabel-
schneideinrichtung in der Ablangstation 7 wird der
Flachbandleiter 4 auf L&nge abgeschnitten und der
abgeschnittene Leiter vom Kabeltransport in der Ruck-
wartsbewegung in die erste Bearbeitungsstation trans-
portiert. Diese ist gemaB Fig. 2 der Zeichnung eine
Abisolier- und Semi-Strip-Station 14.

An der Abisolier- und Semi-Strip-Station 14 kann
der Flachbandleiter ein- bzw. zweiseitig abisoliert oder
mit Semi-Strip versehen werden. Dabei wird die Semi-
Strip-Lange mit wechselbaren Zwischenstiicken einge-
stellt und die Abisolierlange durch ein Distanzstlick
bestimmt, die in der Zeichnung nicht naher dargestellt
sind.

Der Flachbandleiter wird sodann in die Kontaktier-
station 15 mit den Zangen 12 und 13 weitergetaktet.
Eine Kabelklemme 24 halt den Flachbandleiter wah-
rend des Kontaktiervorgangs in Position. Ist die weiter
unten beschriebene Gehausezufuhr beendet, liegt der
Flachbandleiter beiderseits in den Geh&ausen, so daB
nach Betéatigung des Kontaktierstempels die Kontakte
eingedriickt sind und der Kontaktiervorgang beendet ist.

Beiderseitig bestlickte Flachbandleiter werden in
der nachsten Bearbeitungsstation, der Kontrollstation
16, auf Durchgang und KurzschluB3 gepraft. Wird der
Flachbandleiter nur mit einem Steckverbinder bestlickt,
erfolgt das auf der "beweglichen Seite” 2 der Maschine.
AnschlieBend verbringen die Zangen 12, 13 den Flach-
bandleiter zur Abschneidestation 17. Hat die Kontrolle
den Artikel als "gut” erkannt, wird er Gber Fiihrungen
und einen Greifer beim nachsten Takt aus dem Arbeits-
bereich der Maschine ausgeschoben. Wird der Artikel
von der Kontrolle als "schlecht” erkannt, so trennt die
Abschneidestation 17 den Flachbandleiter beidseitig
von den Steckverbindern ab und die AusschuBstlicke
werden in einer Entsorgungsstation 18 aussortiert.

Der prinzipielle Aufbau der Zangen 12 und 13 ist
Fig. 3 der Zeichnung entnehmbar. Demnach sind die
Zangen jeweils aus einer oberen, sich Uber die gesamte
Lange des Quertransports erstreckenden, waagerecht
beweglichen Leiste 19 und einer unteren, damit zusam-
menwirkenden Gegenleiste 20 aufgebaut, die horizon-
tal und vertikal verfahrbar ist und mit Klemmbacken 21
an jeder Bearbeitungsstation fir die Flachbandleitun-
gen ausgeristet ist. Die beiden Leisten 19, 20 sind Gber
eine aus Schienen mit Transportzangen 22 und Stan-
gen 23 bestehenden Tragkonstruktion mit dem Maschi-
nengestell und nicht dargestellten Antrieben
verbunden. Zusatzliche Kabelklemmen 21 sind an ein-
zelnen Bearbeitungsstationen vorgesehen, die unab-
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haéngig von den Zangen 12, 13 die angelieferte
Flachbandleitung bei jedem Taktwechsel in Position hal-
ten. Dabei kann ein einstellbares Kupplungsteil die
Zange 12 an der feststehenden Seite 1 mit der Zange
13 an der beweglichen Seite 2 fur einen Synchronlauf
verbinden. Zum schnelleren Abbauen und Umbauen
auf die Verarbeitung verschiedener Leitungslangen ist
dartber hinaus mit Vorteil eine Zentrierung der Zange
13 an der beweglichen Seite 2 vorgesehen. Darlber
hinaus ist jede Transportzange 12, 13 mit einer Wippe
zur Entsorgung der bestickten Flachbandleiter verse-
hen.

Die Gehausezuftihrung zur Kontaktierstation 15
besteht im wesentlichen aus zwei Vertikalspeichern 25,
26, die Ubereinander angeordnete Stangenmagazine
enthalten, in denen hintereinander Gehé&use in Kontak-
tierlage angeordnet sind, sowie Einrichtungen 27 zur
schrittweisen Entleerung der Stangenmagazine in
Zufuhrkanale 28. Die Gehdusezufihrung ist ausgelegt,
um in der Kontaktierstation 15 beide Enden der dort
angelieferten Flachbandleitungen mit Schneidklemm-
Kontaktelementen in gegendberliegender Verarbeitung
zu kontaktieren.

Zur Entleerung des in der Entleerungsebene links
und rechts jeweils befindlichen Stangenmagazins ist die
Einrichtung zur Entleerung 27, auch Ausschubeinheit
genannt, vorgesehen. Diese besteht aus einem zentra-
len Antrieb, der Uber miteinander verzahnte Transport-
rollen und darliber angeordnete Andruckrollen auf eine
dazwischen geflihrte Spiralfederstange wirkt, an deren
vorderen Ende ein Schieber befestigt ist. Der Schieber
ist von hinten in das jeweilige Stangenmagazin einge-
fahrt und drickt auf die Linie der hintereinander ange-
ordneten Gehduse zwecks Ausschub auf der
gegentberliegenden Seite in den vorgelagerten Zufuhr-
kanal 28. Der Zeichnung ist diese Einrichtung im Detail
nicht entnehmbar.

Da in den Vertikalspeichern 25, 26 Stangenmaga-
zine sowohl auf der linken, wie auch auf der rechten
Seite der Artikelzufuhr in gleicher Position angeordnet
sind, die gegeniberliegende Verarbeitung in der Kon-
taktierstation 15 aber zum Kontaktieren einander entge-
gengerichtete Gehduse bendtigt, ist eine 180°-
Wendevorrichtung 29 flr die Gehause auf der festste-
henden Seite 1 der Gehausezufiihrung vorgesehen, die
aus einem parallel zu dem Zufiihrkanal 28 angeordne-
ten horizontalen Wendeteller (siehe Fig. 2) besteht, der
geman Doppfelpfeil um 180° hin und zurlick in einer
Lagerung drehbar ist. Die derart in Kontaktierposition
gewendeten Gehause werden anschlieBend zur Kon-
taktierstation 15 verfahren. Auf der beweglichen Seite 2
kann an dieser Stelle noch eine Pragestation 30 vorge-
sehen sein.

Anstelle der 180°-Wendevorrichtung 29 kann far
die Z-Form-Bestiickung ein senkrecht angeordneter
Drehteller 34 verwendet werden, wie in Fig. 4 der Zeich-
nung dargestellt ist und verkleinert in Fig. 2 der Zeich-
nung als Alternative zur Wendevorrichtung 29
angedeutet ist.
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Fig. 4 der Zeichnung zeigt eine schematische Stirn-
seitenansicht eines Drehtellers 34 fur die Z-Form-
Bestlickung eines Flachbandleiters, zu der die
Gehéduse mit einer seitlichen Drehung um die eigene
Langsachse in einem Bewegungsablauf sowohl in die
Kontaktierposition gewendet werden als auch umge-
dreht werden far die Kontaktierung von unten zur Her-
stellung einer beidseitigen Flachbandleiter-
Kontakierung in Z-Form. Dazu ist in der Verlangerung
des an der feststehenden Seite 1 befindlichen Zuflhr-
kanals 28 und koaxial zu diesem auf einem Stander 31
mit FuB 32 eine Gehauseaufnahme 33 angeordnet, die
auf einem gemafB Doppelpfeil drehbaren, walzenarti-
gen, senkrecht stehenden Drehteller 34 in die in der
Zeichnung linke Position seitlich, d.h. gemaB Fig. 2 der
Zeichnung nach auBen, gedreht werden kann. Ein ent-
sprechend vorgesehener Antrieb ist in der Zeichnung
nicht dargestellt. Das zunachst in der Gehauseauf-
nahme in der rechten Position in Zufuhrstellung befind-
liche Gehause wird auf diese Weise um seine
Langsachse gedreht, steht dann auf dem Kopf und
kann zur Kontaktierstation 15 weitertransportiert wer-
den. Dort findet dann auf der feststehenden Seite die
Kontaktierung von unten statt, wahrend sie auf der
beweglichen Seite der Maschine in unveranderter Form
von oben durchgefihrt wird.

Bezugszeichenliste

feststehende Seite
bewegliche Seite
Leitungsvorratseinrichtung
Flachbandleiter
Kabelriicklaufsperre
Leitungsvorschubeinrichtung
Ablangstation
Kabelvorziehzange

9 Rollen

10 Sensor

11 Quertransporteinrichtung

12 Kabeltransportzange

13 Kabeltransportzange

14 Abisolier- und Semi-Strip-Station
15 Kontaktierstation

16 Kontrollstation

17 Abschneidestation

18 Entsorgungsstation

19 Leiste

20 Gegenleiste

21 Klemmbacken

22 Transportwagen auf Schienen
23 Stangen

24 Kabelklemmen

25 Vertikalspeichereinrichtung
26 Vertikalspeichereinrichtung
27 Ausschubeinrichtung

28 Zufthrkanale

29 180-°"Wendevorrichtung

30 Pragestation
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Stander

FuB
Gehéauseaufnahme
Drehteller

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung von aus
einem Leitungsvorrat abgezogenen Flachbandlei-
tern (4), mit mit Steckern, insbesondere Schneid-
klemmkontaktierelementen, ausgerusteten
Gehéusen in einer Kontaktierstation (15), die in der
Bearbeitungsfolge jeweils nachgeschaltet aufge-
baut ist aus einer Flachbandleitervorratseinrichtung
(3), einer Leitungsvorschubeinrichtung (6), einer
Abléngstation (7) und einer die abgeléngte Leitung
(4) erfassenden Quertransporteinrichtung (11) far
die Flachbandleiter zu der Kontaktierstation (15),
der von der anderen Seite mit einer Zufuhreinrich-
tung die Gehause zufthrbar sind,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Vorrichtung in eine feststehende Seite (1)
und eine bewegliche Seite (2) aufgeteilt ist, daB auf
der feststehenden Seite (1) angeordnet sind die
Flachbandleitervorratseinrichtung (3), die Leitungs-
vorschubeinrichtung (6) und die Ablangstation (7),
daB in koaxialer Linie hierzu auf der beweglichen
Seite (2) eine axial verfahrbare Kabelvorziehzange
(8) zum Ausziehen der gewlinschten Leitungslange
angeordnet ist, die mit der Leitungsvorschubein-
richtung (6) bei Leitungslangen gréBer 300mm
zusammenwirkt, daB die Quertransporteinrichtung
(11) zur Aufnahme der abgelangten Leitungen (4)
in den Arbeitsbereich der Kabelvorziehzange (8)
verfahrbar ist und daB die Quertransporteinrichtung
(11) aus je einer Zange (12, 13) an der feststehen-
den (1) und der beweglichen Seite (2) des Gestells
besteht, die vor den einzelnen Bearbeitungsstatio-
nen hin- und hergetaktet verfahrbar sind.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB an der
feststehenden Seite in Gehausezufuhrrichtung vor
der Kontaktierstation (15) eine Drehung der zuge-
fihrten Gehause um 180° um ihre Langsachse
durchfihrbar ist und die Gehause von unten kon-
taktierbar sind.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
Gehéduse vor der Kontaktierstation (15) in einer
180°-Wendevorrichtung (29) um ihre Hochachse
gewendet werden.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB zum
Wenden der Gehause ein waagerecht angeordne-
ter 180°-Wendeteller vorgesehen ist.
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5.

10.

11.

10

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach einem
der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet durch einen
vertikal angeordneten Drehteller (34) fur das Dre-
hen der Gehause um ihre Langsachse.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach einem
der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kabeltransportzangen (12, 13) der Quer-
transporteinrichtung (11) jeweils aus einer oberen,
sich Uber die gesamte Ldnge des Quertransport
erstreckenden, waagerecht beweglichen Leiste
(19) und einer unteren, damit zusammenwirken-
den, horizontal und vertikal verfahrbaren Gegenlei-
ste (20) aufgebaut sind und mit Klemmbacken (21)
an jeder Bearbeitungsstation flr die Flachbandlei-
tungen aufgeristet sind, wobei zusatzliche Kabel-
kKemmen (24) an den einzelnen Stationen
vorgesehen sind, die unabhangig von den Kabel-
transportzangen (12, 13) die angelieferte Flach-
bandleitung bei jedem Takiwechsel in Position
halten.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach
Anspruch 6, gekennzeichnet durch ein einstellba-
res Kupplungsteil zur Verbindung der Zange (12) an
der feststehenden Seite (1) mit der Zange (13) an
der beweglichen Seite (2) fur einen Synchronlautf.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach
Anspruch 6 und 7, gekennzeichnet durch eine Zan-
genzentrierung an der Transportzangenhalterung.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach einem
der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daB sich die Quertransporteinrichtung (11) tber fol-
gende in Bearbeitungsrichtung hintereinander
angeordnete Bearbeitungsstationen erstreckt: Abi-
solier- und Semi-Strip-Station (14), Kontaktiersta-
tion (15), Pragestation (30), Kontrollstation (16),
Kabelschneidestation (17) und Entsorgungsstation
(18).

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach einem
der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
daB zur Zufuhr der Geh&ause zur Kontaktierstation
(15) auf der feststehenden (1) und der beweglichen
(2) Seite je eine Vertikalspeichereinrichtung (25)
vorgesehen ist, in der Uibereinander Stangenmaga-
zine in Fuhrungsschienen angeordnet sind, die in
Entleerungsposition von einer Ausschubeinrich-
tung (27) zur takiweisen ZufGhrung der mit
Schneidklemmkontaktelementen versehenen
Gehause zur Kontaktierstation (15) beaufschlagbar
sind, wobei auf der feststehenden Seite die 180°-
Wendevorrichtung (29) oder der Drehteller (34) fir
die Gehéause zur beidseitigen Bestlickung bzw. Z-
Form-Bestlickung zwischengeschaltet ist.

Vorrichtung nach

zur  Kabelkonfektionierung
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Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, da8 die
Ausschubeinrichtung (27) fir einen Reversierbe-
trieb ausgelegt ist.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach
Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,
daB die Ausschubeinrichtung (27) fur jede Vertikal-
speichereinrichtung (25, 26) als zentrale Ausschub-
einheit ausgebildet ist, bei der jedes in der
Entladeebene befindliche Stangenmagazin von
einem an einer Spiralfederstange angeordneten
Schieber am rickwartigen Ende erfaBbar ist, der
die Gehause in Entleerungsrichtung durch den
zentralen, reversierfahigen Antrieb belastet.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ausschubeinrichtung (27) einen
vor- und riicklaufenden Antrieb mit einer auf die
Spiralfederstangen wirkenden Transportrolle und
einer Andruckrolle aufweist.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach
Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die
Spiralfederstange zwischen zwei miteinander ver-
zahnten Transportrollen auf der einen Seite und
zwei Andruckrollen auf der gegeniiberliegenden
Seite gelagert ist, wobei die Andruckrollen als
Wippe derart ausgebildet sind, daB sie in Abhan-
gigkeit von der Betatigung durch einen Doppelbeta-
tigungszylinder wahlweise an die Spiralfederstange
anlegbar sind, um aus der kraftlosen Nullposition
heraus die Initiierung eines Vorschubs oder eines
Ruackzugs durch kraftschlissige Verbindung der
Spiralfederstange mit einer der Transportrollen zu
bewirken.
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