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(57) Zwecks Verbesserung der Artikelzufuhr zu
einer Kabelkonfektioniermaschine wird eine Transport-
vorrichtung vorgeschlagen, bei dem die mit Schneid-
klemmkontaktelementen  ausgerUsteten  Gehause
(Artikel) in eigensténdigen Artikelirager in einer Reihe
linear hintereinander gesammelt werden und auf dem

Artikeltrager der Konfektionierung zugefihrt werden,
wobei die Bewegungen des Artikeltrdgers durch die
Bearbeitungsstationen der Kabelkonfektioniermaschine
mittels einer Rastertransporteinrichtung bewirkt wer-
den.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Transportvorrichtung far
mit Steckern, insbesondere Schneidklemmkontaktele-
menten, ausgertsteten Gehausen, den sogenannten
Artikeln, die linear hintereinander auf einer Artikel-
schiene positioniert sind, zu einer und durch eine Kon-
taktierstation einer Kabelkonfektioniermaschine.

Es sind Kabelkonfektioniermaschinen bekannt, mit
denen nur Leiter gleicher Lange verarbeitet werden
kénnen. In der praktischen Anwendung, zum Beispiel
an Waschmaschinen, werden allerdings Kabelbaume
gebraucht, deren einzelne Leiter verschiedene Langen
aufweisen, um vom Steuerpult aus zu den einzelnen
Maschinenteilen, wie Pumpen, Elekiromagnetventilen,
Reglern, Trommelantrieben und dgl. gefiihrt werden zu
kénnen, die in verschiedener Entfernung zum Bedie-
nungspult angeordnet sind. Es besteht daher Bedarf
nach einem Kabelbaum, dessen einzelne Leiter oder
Leitungssétze hdchst unterschiedlicher Lange an ihren
Enden mit Gehausemodulen versehen sind.

In den é&lteren europdischen Patentanmeldungen
95 11 1725.8 und 95 11 0515.4 der Anmelderin sind
Kabelkonfektioniermaschinen beschrieben, die eine
automatische Bestlickung von Leitern unterschiedlicher
Lange mit Artikeln in Einzelleiterverarbeitung ermégli-
chen, wobei das Konfektionieren in verschiedenen
Schritten derart durchgefiihrt wird, daB Rasterspriinge
vorgenommen werden kénnen und Paarungen von ver-
schiedenen Steckersystemen gleichen RastermalBes
miteinander erméglicht sind, wobei weitere Bearbeitun-
gen, wie zum Beispiel die Durchfihrung von Prifvor-
gangen von dem Kontaktiervorgang selbst ent-
koppelbar sind. Dazu wird die Leitung vor dem Ablan-
gen mit ihrem freien Ende in einer ersten Arbeitsebene
fixiert, wird anschlieBend aus dem Leitungsvorrat die
Leitung bei fortdauerndem Vorschub nachgefiihrt bis
die gewiinschie L&dnge des Kabels erreicht ist, wird
dann das andere Ende der Leitung fixiert und das Kabel
in der gewlnschten Lénge abgelangt und wird schlie3-
lich das Kabel in eine vorzugsweise darunter angeord-
nete Kontaktierposition in eine zweite Arbeitsebene
verschwenkt, wonach seine freien Enden jeweils nach
auBen verfahren werden, um beide Kabelenden gleich-
zeitig in je eine Schneidklemme des separat zugefuhr-
ten Schneidklemmkontaktelementes zu drlcken,
welches in einer Gehausekammer eines mehrere
Gehausekammern in bestimmten Rasterabstand auf-
weisenden Gehauses sitzt (Artikel), wobei gleichzeitig
mit dieser Kontaktierung auf der ersten Arbeitsebene
das Fixieren, Laéngenbereitstellen und Ablangen des
nachsten Kabels durchgefihrt wird, welches nach dem
Verschwenken in die zweite Arbeitsebene mit einem
weiteren Schneidklemmkontaktelement des Gehauses
kontaktiert wird usw. AnschlieBend werden die derart
fertiggestellten Leitungsséatze einer Weiterverarbeitung
oder Entnahme zugefahrt.

Um vorzugsweise an einer derartigen Kabelkonfek-
tioniermaschine, jedoch ohne Beschrankung auf diesen
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Maschinentyp, die Andiehnung der Artikel und deren
Transport zu der Kontaktierstation und weiter durch
angeschlossene Bearbeitungsstationen in einfacher
Weise zu erméglichen, kann nicht auf herkémmliche
Transporteinrichtungen zurtickgegriffen werden. Bis-
lang wurden die Artikel in Artikelschienen der Kabelkon-
fektioniermaschine zugefiihrt, wobei der Vorschub mit
Zylinderantrieben bewirkt wurde. Dabei muBte zumin-
dest eine Schiene querverfahrbar sein, was zu einem
groBBen Raumbedarf dann fihrte, wenn groBe Kabellan-
gen von bis zu 3000 mm zu verarbeiten waren, da dann
die querverfahrbare Artikelschiene auf einen Abstand
von 3000 mm zur ersten Schiene gebracht werden
muBte.

Der Erffindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Transportvorrichtung der eingangs beschriebenen Art
derart zu entwickeln, daB bei wesentlich geringerem
Platzbedarf kleine und groBe Kabellangen auf der glei-
chen Maschine ohne Verstellung bearbeitet werden
kénnen und ein Transport der Artikel zur Kontaktierung
und Weiterverarbeitung derart erméglicht ist, daB jede
beliebige Position vor- und riickwarts anfahrbar ist, so
dafB eine hochflexible Verarbeitung bereitgestellt wird,
die verschiedenste Steckerprogramme, zum Beispiel
Rast 2,5 und Rast 5 mit dem dazugehdrigen Leitungs-
spekirum unterschiedlicher Lange sowie mit Raster-
springen in hoher Verarbeitungsgeschwindigkeit mit
groBer Positioniergenauigkeit verarbeiten kann.

Die Aufgabe ist erfindungsgeman durch eine Trans-
portvorrichtung gelést, die gekennzeichnet ist durch
einen Artikeltrager zur positionsgenauen Aufnahme
einer Reihe linear hintereinander angeordneter Artikel
fir den gesamten Konfektioniervorgang, d.h. die Kon-
taktierung und weitere Bearbeitung, sowie eine Raster-
transporteinrichtung, mit der der Artikeltrager im
Rastermal der zu kontaktierenden Artikel getaktet vor-
warts und ggf. rlickwérts verfahrbar ist. Dabei kann der
Artikeltrager mit einer schienenartigen Artikelhalterung
und einer Tragschienenfiihrung fur die Transportbewe-
gungen versehen sein. Der Kerngedanke der vorliegen-
den Erfindung besteht demnach darin, die von der
ArtikelzufUhrung angelieferten mit Schneidklemmkon-
taktelementen ausgerusteten Gehause in einem eigen-
standigen Artikeltrager, vorzugsweise in einer Reihe
linear hintereinander, zu sammeln und auf dem Artikel-
tréger der Konfektionierung zuzufthren, wobei fir die
Bewegungen des Artikeltrdgers durch die Bearbei-
tungsstationen die Rastertransporteinrichtung vorgese-
hen ist. Hierdurch wird erstmals eine wirklich genaue
Positionierung der Artikel an genau vorgesehener Stelle
unabhéngig von der Artikelgeometrie und unabhangig
von den zu verarbeitenden RastermaBen erméglicht,
wobei auch Rasterspriinge kein Erschwernis darstellen.
Durch die hohe Positionier- und Wiederholgenauigkeit
kann eine auBergewohnliche Verfahrgeschwindigkeit
eingehalten werden, die wiederum in der Kabelkontak-
tiermaschine zu hohen Taktzahlen ausgenutzt werden
kann. Die Verfahrbarkeit der Rastertransporteinrichtung
in beide Richtungen stellt eine groBe Flexibilitat fir die
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Verarbeitung bereit.

Vorzugsweise besteht der Artikeltrager aus einerim
wesentlichen rechteckigen Grundplatte, unter der an
jeder Langsseite eine Tragschienenfihrung angeordnet
ist, die mit Laufrollen der Kabelkonfektioniermaschine
zusammenwirken, wobei auf der Grundplatte L-form-
artig an der Innen-L&ngsseite eine senkrechte Trag-
platte mit der Artikelhalterung befestigt ist, wahrend an
der AuBen-Langsseite als Teil der Rastertransportein-
richtung eine Zahnstange angeordnet ist, die mit einem
Zahnriemenantrieb der Kabelkonfektioniermaschine
zusammenwirkt. Durch die L-Form des Querschnitts
des Artikeliragers 1aBt sich in sehr einfacher Weise die
Unterseite der Grundplatte zur Anordnung der Bewe-
gungsfihrung, die Innen-Langsseite flr die zur Kontak-
tierung frei zugéngliche Anordnung der Artikelhalterung
und die AuBen-Langsseite flr die Anordnung der Zahn-
stange als Teil der Rastertransporteinrichtung ausnut-
zen.

Eine weitere Verbesserung wird geman zweckma-
Biger Ausgestaltung der Erfindung dadurch erzielt, daf
in dem freien Innenraum des L-Querschnitts des Artikel-
trédgers zur genauen Ausrichtung der Artikel entspre-
chend dem RastermafB eine Wippe vorgesehen ist, die
eine der Zahnung der Artikel entsprechende Zahnungs-
kontur auf ihrer den Artikeln benachbarten Seite auf-
weist, die durch Verschwenken der Wippe miteinander
in oder auBer Eingriff bringbar sind und derart eine Zen-
triervorrichtung far die Artikel darstellen. Die Wippe ist
vorzugsweise zum Eingriff federbelastet, wobei die Zen-
trierverzahnung durch eine an der Wippe angreifende
Druckrolle auBer Eingriff bringbar ist (zur Entnahme).
Die Wippe ist vorzugsweise L-férmig im Querschnitt
ausgebildet, wobei der senkrecht gestellte Schenkel in
einer Ausnehmung der senkrechten Tragplatte ange-
ordnet ist und die dort vorgesehene Zahnung durch ein
Fenster der senkrechten Tragplatte die in der Artikelhal-
terung befindlichen Artikel erfaBt. Der andere waage-
recht angeordnete Schenkel der Wippe ist dabei
federbelastet, wobei gegen die Federwirkung mittels
der bereits erwahnten Druckrolle das Verschwenken
der Wippe zum Lésen der FormschluBverbindung mit
den Artikeln vorgenommen werden kann.

Die Zahnstange des Artikeltragers weist vorteilhai-
terweise eine Rundverzahnung auf, der die Verzahnung
des Zahnriemens entsprechend angepafBt ist. Die Trag-
schienenfihrung besteht zweckméBigerweise jeweils
aus einer Tragschiene mit darin gehaltener Rundstab-
achse, die in eine korrespondierende Ringnut der Lauf-
rollen der Kabelkontaktiermaschine eingreift und derart
eine definierte, nahezu spielfreie lineare Bewegung des
Artikeltragers durch die Bearbeitungsstationen ermég-
licht. Die Laufrollen sind in gleichmaBigem Abstand bei-
derseits des Artikeltrdgers reihenartig auf einem
Arbeitstisch der Kabelkonfektioniermaschine angeord-
net, wobei die Laufrollen der Reihen gegeneinander um
ihren halben Abstand versetzt sind.

Far den Zahnriemenantrieb kann zweckmaBiger-
weise ein Servomotor der Kabelkonfektioniermaschine
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vorgesehen werden, wobei der Zahnriemen (ber
Umlenkrollen parallel zur Durchlaufrichtung der Artikel-
tréger far den Eingriff mit deren Zahnstange gefiihrt ist.
Mit einer den Zahnriemen in die Zahnstange driicken-
den Andriuckleiste ist ein verbesserter Formschluf3
gewahrleistet, wobei zusétzlich in der Kontaktierposi-
tion eine Andrickrolle fur eine sichere Fixierung wah-
rend des Kontaktierens sorgt. Eine weitere Andrickrolle
kann im Bewegungsweg vor der Kontaktierposition an
einem Maschinenpunkt vorgesehen sein, der als Refe-
renzpunkt fur die Steuerung der Bearbeitungsvorgange
dient. Mittels eines benachbart angeordneten Initiators
wird das Anfahren gesteuert.

Die eingangs beschriebene Kabelkonfektionierma-
schine weist auBer der ersten, hochliegenden Arbeits-
ebene fir die Kabelzufihrung eine darunter
angeordnete zweite Arbeitsebene, namlich die Kontak-
tierebene bzw. Weiterbearbeitungsebene auf, die eben-
falls relativ hoch angeordnet ist, um ein Langen-
bereitstellen des Kabels in Form einer nach unten
durchhangenden Schlaufe zwischen den beiden zu
kontaktierenden Enden zu erméglichen. Um einerseits
fur senkrecht anzuordnende Stangenmagazine die
Maschinenhéhe nutzen zu kénnen und andererseits die
Verarbeitungsgeschwindigkeit fir die Artikel zu stei-
gern, wird gemag einer zweckmagigen Ausgestaltung
der Erfindung vorgeschlagen, die Artikelschiene auf
einer Artikelzufuhrebene anordnen, die mit Abstand
unterhalb der Ebene der Kontaktierung und weiteren
Bearbeitung angeordnet ist, wobei die beladenen Arti-
keltrager auf der Artikelzufuhrebene mit einer Hubvor-
richtung auf die Kontaktierungsebene anhebbar und in
die Rastertransporteinrichtung verfahrbar sind. Am
Ende der Bearbeitungsstrecke ist sodann eine Entnah-
mestation fiir die konfektionierten Kabel vorgesehen
und kénnen die entladenen Artikeltrager mittels einer
Absenkeinrichtung wieder auf die Artikelzufuhrebene
abgesenkt und mit einer Ruckiransportvorrichtung in
die Beladestation rickiransportiert werden. Hierdurch
ergibt sich vorteilhafterweise ein geschlossener Trans-
portkreis fur die Artikeltrager in den verschiedenen Ebe-
nen, der auBerordentlich schnell durchgefiihrt werden
kann und dadurch schnelle Maschinentaktzeiten
erlaubt.

Vorzugsweise wird als Hubvorrichtung und/oder
Absenkeinrichtung ein je aufwarts und abwarts zwi-
schen Artikelzufuhr- und Kontaktierungsebene verfahr-
barer Lift fur die Artikelirager am Anfang und Ende der
Bearbeitungsstrecke angeordnet, in denen die Artikel-
trager auf einem oder mehreren Gurtbandern ver-
schiebbar ruhen, wobei fiir den Rickiransport der
entladenen Artikeltrager ein Transportband auf der Arti-
kelzufuhrebene zwischen den Liften vorgesehen ist.

Obwohl die einseitige Bestlickung von Artikel mit
Leitungen benétigt wird, ist doch die Herstellung von
Kabelbdumen oder Kabelzweigen der Regelfall, deren
Leitungen an beiden Enden mit Schneidklemmkontakt-
elementen fir gegenlberliegende Verarbeitung von
beliebigen Konfektionsvarianten kontaktiert sind. Es ist
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dann an der Kabelkonfektioniermaschine eine Artikel-
zufuhr zu beiden Leitungsenden erforderlich. Mit Vorteil
wird demzufolge an der erfindungsgemaBen Transport-
einrichtung vorgeschlagen, die Artikelzufuhr mittels der
Artikeltrager und die Rastertransporteinrichtung beider-
seits symmetrisch zur Langsachse der Kontaktiersta-
tion der Kabelkonfektioniermaschine anzuordnen. Die
gesamte Transport-Baugruppe fir die Artikelzufiihrung
ist demnach zweifach vorhanden, so daB jedes Ende
des herzustellenden Kabelzweiges mittels Artikeltrédger
und Rastervorschub mit Artikeln fiir die Kontaktierung
und Bearbeitung versorgt wird.

Ferner wird in zweckmaBiger Ausgestaltung der
Erfindung vorgeschlagen, lineare Erweiterungen in
Modulbauweise auf mehrere Bearbeitungsstationen
vorzunehmen, wobei Liftanordnungen nur an jeweils
den &uBeren Modulen erforderlich sind.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung der zugehérigen Zeichnung, in der sche-
matisch eine bevorzugte AusfUhrungsform der Erfin-
dung dargestellt ist. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine Gesamtanlage zur Kabelkonfektionie-
rung in perspektivischer Darstellung,

Fig. 2 einen Modul der Anlage in vergréBerter per-
spektivischer Darstellung mit Rastertrans-
porteinrichtung,

Fig. 3 einen Artikeltrager in Draufsicht,

Fig. 4 einen Artikeltrager in Seitenansicht, teil-
weise im Schnitt,

Fig. 5 die Rastertransporteinrichtung der Fig. 1
mit Artikeltrager in einer schematischen
Draufsicht,

Fig. 6 eine Seitenansicht der Fig. 5,

Fig. 7 eine Rastertransporteinrichtung mit Artikel-
trager-Umlauf, perspektivisch-schematisch,

Fig. 8 einen Lift in einer Frontansicht, teilweise im
Schnitt, wie er in der Vorrichtung der Fig 7
Verwendung findet,

Fig. 9 den Lift in Draufsicht und

Fig. 10 den Lift in einer Vorderansicht.

Die dargestellte Kabelkonfektionieranlage dient
einer Einzelleiterverarbeitung in vier hintereinander
geschalteten Modulen | - IV, die jeweils einzeln kom-
plette Kabelkonfektioniermaschinen darstellen. Jede
Maschine ist vom Konzept her so aufgebaut, daB das
Steckerprogramm Rast 2,5 und Rast 5 mit dem dazuge-
hérigen Leitungsspekirum verarbeitbar ist. Die Darstel-
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lung der vier Module | - IV verdeutlicht die flexible
Aufristbarkeit und Umristbarkeit der Anlage. In jedem
Modul erfolgt die Andienung der Einzelleiter aus einem
FaB F, wobei in der Kontaktierstation nach Durchfth-
rung eines Schneidvorgangs Leitungslangen bis zu
3000 mm beidseitig mit in Gehause angeordneten
Schneidklemmkontaktelementen bestimmten Raster-
maBes kontaktiert werden.

Die Andienung der mit Schneidklemmkontaktele-
menten ausgeristeten Gehduse, den sogenannten
Artikeln, erfolgt mittels einer Artikelzuftihrung 1 Gber
zwei parallel zueinander angeordnete Artikelschienen,
in denen die Artikel linear hintereinander positioniert
sind.

Aus den Artikelschienen heraus werden einzelne
oder mehrere Artikel mittels eines Artikelpositionierers,
der zeichnerisch nicht dargestellt ist, in Artikeltrager 2
eingeschoben, in denen sie wahrend des gesamten
Konfektioniervorgangs verbleiben. Wegen der Mehr-
fach-Modul-Ausgestaltung der Anlage der Fig. 1 ist far
das parallele Arbeiten der vier Module eine Puffer-
strecke 3 vorhanden, die hintereinander auf beiden Ver-
arbeitungsseiten mehrere Artikeltrager 2 enthélt. Mit nur
einer einzigen Kabelkonfektioniermaschine in der
Anlage ist eine solche Pufferstrecke entbehrlich.

Im AnschluB3 an die Pufferstrecke 3 gelangen die
Artikeltrager in die Kabelkonfektioniermaschine 4, wie
sie in Fig. 2 der Zeichnung vergréBert dargestellt ist.
Dabei flhrt die nicht ndher bezeichnete Kabeleinzugs-
vorrichtung aus dem FaB F heraus einen Einzelleiter
nach einer Blankstellen- und Knotenerkennung in ein
Kabelrichtwerk, in welchem eine Begradigung durch
horizontal und senkrecht wirkende Rollenkombinatio-
nen 5 erfolgt. AnschlieBend wird das Kabel von einer
Vorschubeinrichtung erfaBt und weiter in Richtung auf
eine Kontaktierstation 6 der Kabelkonfektionierma-
schine verschoben. Die Kontaktierstation 6 befindet
sich an der Schnittstelle der in der Zeichnung von links
kommenden Artikelzufthrung 1 und der Kabelzufiih-
rung wie oben beschrieben, die rechtwinklig zueinander
angeordnet sind.

Die Artikelzuftihrung arbeitet mit dem in Fig. 1 der
Zeichnung dargestellten Magazin, aus dem heraus die
mit Schneidklemmkontaktelementen bestlickien
Gehause (Artikel) auf den Artikelschienen in zwei Rei-
hen fur eine gegeniberliegende Verarbeitung den Arti-
keltragern 2 zugefihrt werden. Die Artikelirager 2
werden in weiter unten naher beschriebener Weise in
die Kabelkonfektioniermaschine 4 verbracht und dort
von einer Rastertransporteinrichtung 7 Gbernommen,
deren Uber einen Servomotor angetriebener Zahnrie-
men 8 die Artikeltrager mit den Gehausen in taktweisem
Vorschub, ggf. auch Riickschub, in eine Kontaktierposi-
tion in die Kontaktierstation 6 verschiebt.

Aus Fig. 2 ist erkennbar, daB eine gleichartige
Rastertransporteinrichtung 7 mit einem Zahnriemen 9
auch fur das andere Ende des herzustellenden Kabel-
zweiges vorgesehen ist, so daB beide Seiten der Kon-
taktierstation 6 entsprechend der Doppelbestiickung
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der Leitung an beiden Enden mit Artikeln mit einer
Rastertransporteinrichtung 7 versehen sind. Dabei
bewirken die Zahnriemen 8 bzw. 9 eine Langsbewe-
gung der Artikeltrager in die Kontaktierstation 6 hinein
und weiter durch samtliche Bearbeitungsstationen bis
zur Entnahme des fertigkonfektionierten Kabels. Dazu
werden die Zahnriemen 8, 9 von einem Servomotor
angetrieben, wobei jede beliebige Position der Artikel-
tréger vor- und rickwérts angefahren werden kann.

Ein Artikeltréger ist detailliert den Figuren 3 und 4
der Zeichnung entnehmbar. Demnach besteht jeder
Artikeltrager 2 aus einer rechteckigen Grundplatte 10,
unter der an jeder Langsseite eine Tragschienenflh-
rung 11, 12 angeordnet ist. Die Tragschienenfliihrungen
11, 12 sind mit Rundstabachsen 13, 14 versehen, die in
entsprechend genutete Fihrungselemente der Kabel-
konfektioniermaschine beim Rastertransport eingreifen.

Auf der Grundplatte 10 ist an der Innen-Langsseite
eine senkrecht auf der Grundplatte stehende Tragplatte
15 mit einer Artikelhalterung 16 fir die Artikel 17 befe-
stigt. Dabei ist die Artikelhalterung 16 eine im Quer-
schnitt L-férmige schienenartige Ausnehmung in der
Tragplatte 15, in der die Artikel 17 gegen ein Herausfal-
len nach vorne durch die angeschraubte, vorspringende
Leiste 18 gesichert sind. An der gegentberliegenden
AuBen-Langsseite des Artikeltragers ist auf der Grund-
platte 10 eine Zahnstange 19 angeordnet, die mit dem
Zahnriemen 8 der Rastertransporteinrichtung 7 zusam-
menwirkt und damit einen Teil der Rastertransportein-
richtung darstellt.

In den durch die L-Basisform des Artikeltragers 2
gebildeten Innenraum des Artikeltragers 2 ist eine Ein-
richtung 20 zur Zentrierung und genauen Positionie-
rung der Artikel 17 in der Halterung 16 eingebaut. Die
Zentrierung 20 besteht aus einer um eine Achse 21
gegen die Wirkung einer Feder 22 verschwenkbare
Wippe 23, die mit einer zur Artikelhalterung 16 hin
gerichteten Zahnleiste 24 versehen ist, welche durch
ein Fenster 25 der Artikelhalterung 16 durchgreift und
die Reihe der Artikel 17 erfaBt, die sich in der Halterung
befinden. Die Artikel selbst sind mit korrespondierenden
Vorspriingen an ihrer Rickseite versehen, die mit der
Zahnleiste 24 zur Zentrierung zusammenwirken. Durch
Druck auf den federbelasteten Schenkel kann der Ver-
zahnungseingriff mit den Artikeln 17 geldst werden und
kénnen die Artikel 17 aus der Halterung ausgeschoben
bzw. beim Beladen in die Artikelhalterung eingescho-
ben werden.

Die beladenen Artikeltrager 2 werden der Raster-
transporteinrichtung 7 der Kabelkonfektioniermaschine
4 auf weiter unten beschriebene Weise zugefiihrt. Die
Rastertransporteinrichtung 7 und die Bewegung der
Artikeltrager durch die Kabelkonfektioniermaschine 4
hindurch sind den Figuren 5 und 6 der Zeichnung ent-
nehmbar. Diese zeigen schematisch in Draufsicht und
Seitenansicht die Kontaktierebene mit dem Arbeitstisch
26 der Kabelkonfektioniermaschine 4 mit der durch
einen Pfeil angezeigten Durchlaufrichtung fir die Arti-
keltrager 2 auf beiden Bearbeitungsseiten der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Maschine, d.h. flir jedes Ende des herzustellenden
Kabelzweiges. Auf dem Arbeitstisch 26 sind insgesamt
vier Reihen von Laufrollen 27 angeordnet, die mit den
Rundstabachsen 13, 14 der Tragschienenfihrungen 11,
12 der Artikeltrager 2 zur spielfreien Flhrung der Bewe-
gung der Artikeltrager 2 durch die Kabelkonfektionier-
maschine 4 dienen. Die Laufrollen 27 weisen, wie Fig. 6
der Zeichnung entnehmbar ist, eine umlaufende seitli-
che Ringnut 28 firr den Eingriff der zugehdrigen Rund-
stabachsen 13 bzw. 14 auf. Jeweils zwei benachbarte
Reihen von Laufrollen 27 nehmen zwischen sich die
Artikeltrager 2 jeder Bearbeitungsseite auf, wobei in
den zusammengehdrigen Reihen 29, 30 bzw. 31, 32 die
Anordnung der Laufrollen gegeneinander um den hal-
ben Abstand versetzt ist, so dafB jeweils flinf Laufrollen
insgesamt die FUhrung der Artikeltrager im Bewegungs-
ablauf sicherstellen.

Die Bewegung der Artikeltrager 2 durch die Kabel-
konfektioniermaschine 4 wird Uber einen Servomotor
mit Antriebsrolle 33 der Kabelkonfektioniermaschine
vorgenommen, die auf den endlosen Zahnriemen 8
bzw. 7 mit Rundverzahnung Ubertragen wird. Jeder
Zahnriemen ist Uber Umlenkrollen 34 parallel zur
Durchlaufrichtung der Artikeltrager 2 far den Eingriff mit
deren Zahnstange 19 gefiihrt, wobei eine feststehende
Andruckleiste 35 den FormschluB zwischen Zahnrie-
men und Zahnstange verbessert. Zusatzlich ist in der
Kontaktierposition, die in Fig. 5 der Zeichnung durch die
mit der Bezugsziffer 36 gekennzeichnete gestrichelte
Linie symbolisiert ist, eine Andrtickrolle 37 vorgesehen,
die wahrend des Kontaktiervorgangs den Artikeltrager 2
gegen die gegeniberliegenden Laufrollen 27 drickt
und damit fir den Kontaktiervorgang fixiert. Eine wei-
tere Andruckrolle 38 ist im Bewegungsweg vor der Kon-
taktierposition 36 an einem Maschinenpunkt
vorgesehen, der als Referenzpunkt fiir die Steuerung
der Bearbeitungsvorgange dient. Mittels eines benach-
bart angeordneten Initiators 39 wird das Anfahren
gesteuert.

Die oben beschriecbene Kabelkonfektionierma-
schine 4 weist auBer der ersten hochliegenden Arbeits-
ebene flr die Kabelzufihrung als darunter angeordnete
zweite Arbeitsebene die Kontaktierebene bzw. Weiter-
bearbeitungsebene auf, die ebenfalls relativ hoch im
Maschinengestell angeordnet ist, um ein Langenbereit-
stellen des Kabels in Form einer nach unten durchhéan-
genden Schlaufe zwischen den beiden =zu
kontaktierenden Enden zu erméglichen. Dabei findet
die Zufihrung der Artikel auf einer Artikelzufuhrebene
statt, die wiederum mit Abstand unterhalb der Ebene
der Kontaktierung angeordnet ist, wie Fig. 7 der Zeich-
nung in perspektivischer Darstellung entnehmbar ist.
Die beladenen Artikeltrager 2 sind von der Artikelzu-
fuhrebene mittels einer Hubvorrichtung, die durch den
Pfeil 40 verdeutlicht ist, auf die Kontaktierebene anheb-
bar und von dort in die Rastertransporteinrichtung 7
verfahrbar. Am Ende des Arbeitstisches 26 und somit
der Bearbeitungsstrecke ist sodann eine Entnahmesta-
tion (nicht ndher dargestellt) fir die konfektionierten
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Kabel vorgesehen und kénnen die entladenen Artikel-
tréger 2 mittels einer Absenkeinrichtung, die durch den
Pfeil 41 verdeutlicht ist, auf die Artikelzufuhrebene
abgesenkt und mit einer Rucktransportvorrichtung 42 in
die Beladestation riicktransportiert werden. Hierdurch
ergibt sich ein geschlossener Transportkreislauf flr die
Artikeltrager 2 in den verschiedenen Ebenen.

Die Hubvorrichtung 40 bzw. Absenkeinrichtung 41
sind jeweils aufwarts und abwarts zwischen Artikelzu-
fuhrebene und Kontaktierungsebene verfahrbare Lifte
fur die Artikeltrager 2, die am Anfang und Ende des
Arbeitstisches 26 bzw. der Bearbeitungsstrecke der
Kabelkonfektioniermaschine angeordnet sind. Die Figu-
ren 8, 9 und 10 zeigen die Liftanordnungen oder deren
Teile in einer Frontansicht, einer Draufsicht und einer
Vorderansicht. Dabei ist in einem Lifigehduse 43 eine
Doppel-Gurtbandanordnung 44 vorgesehen (vgl. Fig.
7), deren Obertrum 45 in den Figuren 8 und 9 der Zeich-
nung kreuzschraffiert erkennbar ist. Der zur Beladung
mit Artikeln vorgesehene Artikeltrager 2 ruht in der Aus-
gangsposition auf dem Obertrum 45 der Doppel-Gurt-
bandanordnung 44 derart, daB die Artikelzufuhrschiene
der Artikelzufihrung koaxial sich fortsetzt in die Artikel-
halterung 16 des Artikeltrdgers 2. Um die Beladung mit
Artikeln vornehmen zu kénnen, ist es erforderlich, die
Wippe 23 gegen die Wirkung ihrer Feder 22 derart um
die Achse 21 zu verschwenken, daB die Zahnleiste 24
aus dem Bewegungsweg der Artikel herausgeschwenkt
ist und nicht mehr in die Artikelhalterung 16 vorspringt.
Zu diesem Zweck ist am Liftgehduse 43 eine festste-
hende Druckrolle 46 befestigt, die geeignet und vorge-
sehen ist, auf den federbelasteten Schenkel der Wippe
23 einzuwirken, um die Verschwenkbewegung geman
Fig. 8 der Zeichnung vorzunehmen. Hierzu wird der
Artikeltrager 2 vom Obertrum 45 der Gurtbandanord-
nung mittels eines Hubzylinders 47 und einem auf dem
Liftbolzen 48 angeordneten Mitnehmer 49 angehoben
und in die in Fig. 8 der Zeichnung dargestellte Stellung
verfahren, in der die Druckrolle 46 auf den inneren Beta-
tigungsschenkel der Wippe 23 driickt und diese zur
Beladung aus der Artikelhalterung herausschwenkt.
Dabei ist ein zweiter Zylinder 50 fiir die Fixierung und
Zentrierung des Artikeltragers 2 vorgesehen.

Nachdem die vollstandige Beladung des Artikeltra-
gers 2 mit einer Reihe von Artikeln 17 vorgenommen ist,
wird der Artikeltrager 2 wieder auf die Doppelt Gurt-
bandanordnung 44 abgesenkt und mit dem Lift durch
einen Verfahrzylinder 51 nach oben auf die Kontaktie-
rungsebene der Kabelkonfektioniermaschine verfahren.
Mittels der Doppel-Gurtbandanordnung 44 wird nun der
Artikeltrager in die Rastertransporteinrichtung 7 ver-
schoben und mittels des Zahnriemens 8 bzw. 9, der in
die Zahnstange 19 des Artikeltragers 2 eingreift, weiter-
transportiert. Nach der Nullpunkterfassung fiir die
Maschinensteuerung durch den Initiator 39 wird der
Artikeltrager in die Kontaktierposition verfahren und fin-
det dort die vollstdndige Kontaktierung aller im Artikel
vorhandenen  Schneidklemmkontakielemente statt.
Dabei kann mittels Servomotor und der reversierfahigen
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Rastertransporteinrichtung jeder beliebige Punkt in
beliebiger Reihenfolge angefahren werden.

Es findet sodann der Weitertransport, ggf. mit wei-
teren Bearbeitungen, die hier nicht nadher beschrieben
werden, bis zur Entnahmestation statt, wo die bestlk-
ken Leiter entnommen werden und der Artikeltrager 2
entleert wird. Hierzu ist eine nicht naher dargestellte
Ausschubeinrichtung, die oberhalb der Artikeltrager
angeordnet ist, in der Entnahmestation vorgesehen, die
einen pneumatisch betatigten Schieber aufweist, der
horizontal verfahrbar ist. Dabei steht der Artikeltrager 2
auf der Absenkeinrichtung 41, die wie der vorbeschrie-
bene Lift aufgebaut ist und ebenfalls eine Doppel-Gurt-
bandanordnung 51 aufweist. Die Freigabe der Artikel
findet wie oben beschrieben mittels Verfahren gegen
eine Druckrolle statt, die die Wippe unter Freigabe der
Artikelhalterung verschwenkt. Der leere Artikeltrager
wird mit der Absenkeinrichtung von der Kontaktierungs-
ebene auf die Artikelzufuhrebene nach unten verfahren
und dort mittels der Riicktransportvorrichtung 42, die im
wesentlichen aus einem Transportband 52 besteht, in
die Beladeposition zurlickgefahren.

Bezugszeichenliste

1 Artikelzufiihrung

2 Artikeltrager

3 Pufferstrecke

4 Kabelkonfektioniermaschine
5 Rollenkombination

6 Kontaktierstation

7 Rastertransporteinrichtung
8 Zahnriemen

9 Zahnriemen

10 Grundplatte

11 Tragschienenfihrung
12 Tragschienenfihrung
13 Rundstabachse

14 Rundstabachse

15 Tragplatte

16 Artikelhalterung

17 Artikel

18 Leiste

19 Zahnstange

20 Zentrierung

21 Achse

22 Feder

23 Wippe

24 Zahnleiste

25 Fensterausnehmung
26 Arbeitstisch

27 Laufrollen

28 Ringnut

29 Laufrollenreihe

30 Laufrollenreihe

31 Laufrollenreihe

32 Laufrollenreihe

33 Servomotor mit Antriebsrolle
34 Umlenkrollen
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35 Andruckleiste

36 Kontaktierposition

37 Andrackrolle

38 Andrackrolle

39 Initiator

40 Pfeil fir Hubvorrichtung

41 Pfeil flir Absenkvorrichtung
42 Rucktransportvorrichtung
43 Liftgehause

44 Doppel-Gurtbandanordnung
45 Obertrum

46 Druckrolle

47 Hubzylinder

48 Liftbolzen

49 Mitnehmer

50 Zentrierzylinder

51 Doppelgurtbandanordnung
52 Transportband

53 Antriebsmotor Gurtbander
-1V Modul F = FaB
Patentanspriiche

1. Transportvorrichtung fur mit Steckern, insbeson-

dere Schneidklemmkontaktelementen, ausgertste-
ten Gehausen (Artikeln), die linear hintereinander
auf einer Artikelschiene positioniert sind, zu einer
und durch eine Kontaktierstation (6) einer Kabel-
konfektioniermaschine (4),

gekennzeichnet durch

einen Artikeltrager (2) zur positionsgenauen Auf-
nahme einer Reihe linear hintereinander angeord-
neter Artikel (17) fr den gesamten Konfektionier-
vorgang sowie eine Rastertransporteinrichtung (7),
mit der der Artikelirager (2) im RastermaB der zu
kontaktierenden Artikel (17) getaktet vorwarts und
ggf. rickwarts verfahrbar ist.

Transportvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der Artikeltrager (2) mit einer
schienenartigen Artikelhalterung (16) und einer
Tragschienenfihrung (11, 12) versehen ist.

Transportvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der Artikelirager (2)
aus einer im wesentlichen rechteckigen Grund-
platte (10) besteht unter der an jeder Langsseite
eine Tragschienenfihrung (11, 12) angeordnet ist,
die mit Laufrollen (27) der Kabelkonfektionierma-
schine (4) zusammenwirken, wobei auf der Grund-
platte (10) L-form-artig an der Innen-Langsseite
eine senkrechte Tragplatte (15) mit der Artikelhalte-
rung (16) befestigt ist, wahrend an der AufBen-
Langsseite als Teil der Rastertransporteinrichtung
(7) eine Zahnstange (19) angeordnet ist, die mit
einem Zahnriemenantrieb (Zahnriemen 8 bzw. 9)
der Kabelkonfektioniermaschine (4) zusammen-
wirkt.
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4.

10.

12

Transportvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB in dem freien Innenraum des
L-Querschnitts des Artikeltragers (2) eine Wippe
(23) angeordnet ist, die eine der Zahnung der Arti-
kel (17) entsprechende Zahnungskontur (Zahnlei-
ste 24) auf ihrer den Artikeln (17) benachbarten
Seite aufweist, die durch Verschwenken der Wippe
(23) miteinander in oder auBer Eingriff bringbar
sind und derart eine Zentriervorrichtung fiir die Arti-
kel (17) darstellen.

Transportvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Wippe (23) durch eine
Feder (22) in Zentrierrichtung belastet ist, wobei die
Zentrierverzahnung durch eine an der Wippe (23)
angreifende Druckrolle (46) auBBer Eingriff bringbar
ist.

Transportvorrichtung nach Anspruch 4 und 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Wippe (23) L-f6r-
mig im Querschnitt gebildet ist, wobei der senkrecht
gestellte Schenkel in einer Ausnehmung (25) der
senkrechten Tragplatte (15) angeordnet ist und die
dort vorgesehene Zahnung (24) durch ein Fenster
der senkrechten Tragplatte (15) die in der Artikel-
halterung (16) befindlichen Artikel (17) erfaBt und
wobei der waagerecht gestellte Schenke der Wippe
(23) als Betatigungsschenkel vorgesehen ist.

Transportvorrichtung nach einem der Anspriiche 2
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf die Zahn-
stange (19) des Artikeltragers (2) und die Verzah-
nung des Zahnriemens (8 bzw. 9) eine
Rundverzahnung aufweisen.

Transportvorrichtung nach einem der Anspriche 2
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragschie-
nenfihrung (11 bzw. 12) aus jeweils einer Trag-
schiene mit darin gehaltener Rundstabachse (13
bzw. 14) besteht, die in eine korrespondierende
Ringnut (28) der Laufrollen (27) eingreift.

Transportvorrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Artikelira-
ger in Laufrollenreihen (29, 30 bzw. 31, 32) geflhrt
sind, in denen die Laufrollen in gleichmaBigem
Abstand zueinander beiderseits des Artikeltragers
(2) auf einem Arbeitstisch (26) der Kabelkonfektio-
niermaschine (4) angeordnet sind, wobei die Lauf-
rollen (27) der Reihen (29, 30; 31, 32)
gegeneinander um ihren halben Abstand versetzt
sind.

Transportvorrichtung nach einem der Anspriiche 2
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB als Zahnrie-
menantrieb ein Servomotor (33) der Kabelkonfek-
tioniermaschine (4) vorgesehen ist, wobei der
Zahnriemen (8 bzw. 9) Uber Umlenkrollen (34) par-
allel zur Durchlaufrichtung der Artikeltrager (2) far
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den Eingriff mit deren Zahnstange (19) gefiihrt ist.

Transportvorrichtung nach einem der Anspriche 2
bis 10, gekennzeichnet durch eine Andrickleiste
(35) fir jeden Zahnriemen (8 bzw. 9).

Transportvorrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 11, gekennzeichnet durch eine in Kontaktierpo-
sition angeordnete Andrtckrolle (37) fir den Arti-
keltrager (2).

Transportvorrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 12, gekennzeichnet durch eine weitere
Andrackrolle (38) im Bewegungsweg vor der Kon-
taktierposition.

Transportvorrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dafB die Artikel-
schiene auf einer Artikelzufuhrebene angeordnet
ist, die mit Abstand unterhalb der Ebene der Kon-
taktierung und weiteren Bearbeitung angeordnet
ist, wobei die beladenen Artikeltrager (2) auf der
Artikelzufuhrebene mit einer Hubvorrichtung (Pfeil
40) auf die Kontaktierungsebene anhebbar und in
die Rastertransporteinrichtung (7) verfahrbar sind.

Transportvorrichtung nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB am Ende der Bearbeitungs-
strecke eine Entnahmestation fir die konfektionier-
ten Kabel vorgesehen ist und dafB die entladenen
Artikeltrager (2) mittels einer Absenkeinrichtung
(Pfeil 41) wieder auf die Artikelzufuhrebene abge-
senkt und mit einer Rickiransportvorrichtung (42)
ricktransportierbar sind.

Transportvorrichtung nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet, daB als Hubvorrichtung
und/oder Absenkeinrichtung ein je aufwérts und
abwaérts zwischen Artikelzufuhr- und Kontaktie-
rungsebene verfahrbarer Lift fr die Artikeltrager (2)
am Anfang und Ende der Bearbeitungsstrecke vor-
gesehen ist, in denen die Artikeltrager (2) auf
einem oder mehreren Gurtbandern (44) verschieb-
bar ruhen, wobei fir den Riicktransport der entla-
denen Artikeltrager (2) ein Transportband (52) auf
der Artikelzufuhrebene zwischen den Liften vorge-
sehen ist.

Transportvorrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 16, gekennzeichnet durch eine Pufferstrecke (3)
zwischen Artikelschiene und Rastertransportein-
richtung (7).

Transportvorrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Bau-
gruppe 2-fach derart vorgesehen ist, daB3 die Arti-
kelzufuhr mittels der Artikeltrager (2) und der
Rastertransporteinrichtung (7) beiderseits symme-
trisch zur Langsachse der Kontaktierstation der
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Kabelkonfektioniermaschine angeordnet ist.
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