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(54) Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung von Flachbandleitern

(57) Die Erfindung betrifit eine Vorrichtung zur
Kabelkonfektionierung von aus einem Leitungsvorrat
abgezogenen Flachbandleitern (2) mit Schneidklemm-
kontaktierelementen ausgertsteten Gehausen in einer
Kontaktierstation, wobei eine die abgelangten Leitun-
gen (2) erfassende Quertransporteinrichtung (7) far den
Transport der Flachbandleiter zu der Kontaktierstation
(20) sowie den nachfolgenden Bearbeitungsstationen
(25, 26) vorgesehen ist. Um eine schnelltaktiende Quer-
transporteinrichtung (7) zu schaffen, deren Brems- und
Beschleunigungskrafte die Laufruhe der Maschine nicht
beeintrachtigen, wird vorgeschlagen, daB die Quer-
transporteinrichtung (7) aus mindestens einem Trans-
portschlitten (9) mit darauf hintereinander ange-
ordneten Transportbacken (11) besteht, und daB der
Transportschlitten (9) zwischen den Klemmzangen (8)
zum Fixieren der abgeléngten Leitungen an den jeweili-
gen Bearbeitungsstationen (19, 20, 25, 26) angeordnet
vor den einzelnen Bearbeitungsstationen (19, 20, 25,
26) hin- und hergetaktet verfahrbar ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Kabel-
konfektionierung von aus einem Leitungsvorrat abgezo-
genen Flachbandleitern mit Steckern, insbesondere
Schneidklemmkontaktierelementen, ausgerusteten
Gehdusen in einer Kontaktierstation, die in der Bearbei-
tungsfolge jeweils nachgeschaltet aufgebaut ist aus
einer Flachbandleitervorratseinrichtung, einer Leitungs-
vorschubeinrichtung, einer Ablangstation und einer die
abgelangten Leitungen erfassenden Quertransportein-
richtung far den Transport der Flachbandleiter zu der
Kontaktierstation, der von der anderen Seite mit einer
Zufuhreinrichtung, die Gehause zufuhrbar sind, sowie
zu den nachfolgenden Bearbeitungsstationen, wobei
beidseits der entlang der einzelnen Bearbeitungsstatio-
nen verlaufenden Quertransportrichtung vertikal
bewegbare Klemmzangen angeordnet sind, um die
abgeléngten Leitungen an den jeweiligen Bearbeitungs-
stationen zu fixieren.

Eine derartige Kabelkonfektioniervorrichtung ist
aus der eigenen europdischen Patentanmeldung 95 11
1726.6 der Anmelderin bekannt. Bei dieser bekannten
Kabelkonfektioniervorrichtung besteht die Quertrans-
porteinrichtung aus zwei einander gegeniberliegend
angeordneten, entlang der einzelnen Bearbeitungssta-
tionen verlaufenden Zangen, die synchron waagerecht
hin- und herbeweglich in der Lage sind, einen abge-
langten Flachbandleiter von Bearbeitungsstation zu
Bearbeitungsstation zu transportieren. Neben dem
Transport Gbernehmen die Zangen auch die Funktion
der Fixierung der abgeléngten Leitungen an den jewei-
ligen Bearbeitungsstationen. Zwar erméglicht diese
Quertransporteinrichtung einen zuverldassigen Trans-
port der abgeléngten Leitungen von Bearbeitungssta-
tion zu Bearbeitungsstation, jedoch hat sich in der
Praxis herausgestellt, daB die groBen AbmaBe, der
hoch angelegte Schwerpunkt sowie die groBen Massen
der beiden Zangen bei dem getakieten Betrieb der
Quertransporteinrichtung durch die groBen Beschleuni-
gungs- und Bremskrafte einen unruhigen Lauf der
Maschine bewirken. Die groBen und schwer zu bewe-
genden Klammern bewirken dartber hinaus eine
Begrenzung der Taktgeschwindigkeit der Quertrans-
porteinrichtung.

Der Erfindung liegt demgegentiber die Aufgabe
zugrunde, eine Kabelkonfektioniereinrichtung der vor-
anstehend beschriebenen Art derart weiterzuentwik-
keln, daB die Quertransporteinrichtung héhere Takt-
und somit Bearbeitungsgeschwindigkeiten erméglicht,
ohne daB die Quertransporteinrichtung einen unruhi-
gen Lauf der Kabelkonfektioniervorrichtung bewirkt.

Die Aufgabe ist erfindungsgeman dadurch gelést,
daB die Quertransporteinrichtung aus mindestens
einem Transportschlitten mit darauf hintereinander
angeordneten Transportbacken besteht, und daB der
Transportschlitten zwischen den Klemmzangen ange-
ordnet vor den einzelnen Bearbeitungsstationen hin-
und hergetaktet verfahrbar ist.
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Durch die Untergliederung der Kabelkonfektionier-
vorrichtung in eine Quertransporteinrichtung zum
Transportieren der abgelangten Leitungen entlang der
Bearbeitungsstationen sowie in Klemmzangen zum
Fixieren der abgelangten Leitungen an den jeweiligen
Bearbeitungsstationen wurde eine erhebliche Reduzie-
rung der AbmaBe und Massen der Quertransportein-
richtung bewirkt. Die erfindungsgemaB ausgestaltete
Quertransporteinrichtung ist nunmehr nur noch fiir den
Transport der abgeléangten Leitungen von einer Bear-
beitungsstation zur nachsten verantwortlich, wahrend
die Fixierung an den Bearbeitungsstationen durch die
aus dem Stand der Technik bekannten Klemmzangen
Ubernommen wird. Da eine solchermaBen ausgestal-
tete Quertransporteinrichtung viel kleiner und leichter
ausgebildet werden kann, kann diese auch mit héheren
Takitgeschwindigkeiten betrieben werden, ohne daB die
auftretenden Beschleunigungs- und Bremskréfte einen
unruhigen Lauf der Maschine bewirken.

Um eine moglichst effektiv arbeitende Quertrans-
porteinrichtung zu schaffen, entspricht die Zahl der auf
jedem Transportschlitten hintereinander angeordneten
Transportbacken mindestens der Zahl der Bearbei-
tungsstationen, entlang derer die Quertransporteinrich-
tung hin- und hergetaktet verfahrbar ist. Auf diese
Weise wird gewéhrleistet, daB mit jedem Arbeitstakt der
Quertransporteinrichtung jede der hintereinander ange-
ordneten Bearbeitungsstationen mit entsprechenden
Leitungen versorgt wird.

GemaB einer bevorzugten Ausfuihrungsform der
Erfindung sind die auf den Transportschlitten angeord-
neten Transportbacken jeweils als aus einem festen
Backenteil und einem beweglichen Backenteil beste-
hende Backenpaare ausgebildet. Die beweglichen Bak-
kenteile kénnen tangential an der Umfangsflache eines
Zahnrades angeordnet sein, das innerhalb des Trans-
portschlittens angeordnet Uber eine Zahnstange
antreibbar ist, die alle Zahnrader fir die beweglichen
Backenteile eines Transportschlittens miteinander kop-
pelt. Durch die Verwendung einer alle Zahnrader mitein-
ander verbindenden Zahnstange wird sichergestellt,
daB alle an den Zahnradern angeordneten beweglichen
Backenteile eines Transportschlittens gleichmagig und
gleichzeitig angetrieben werden.

Vorzugsweise sind die beweglichen Backenteile
zweiteilig aus einem flexiblen Material, vorzugsweise
Federstahl, hergestellt. Diese federnde zweiteilige Aus-
gestaltung der beweglichen Backenteile hat den Vorteil,
daB auch beim gleichzeitigen Transport zweier abge-
langter Leitungen oder beim Vorliegen groBer Dicken-
unterschiede der Flachbandleiter eine annahernd
gleiche Anpressung der zu transportierenden Leitung
durch die Transportbacken erfolgen kann.

Die Zahnstange zum Antrieb der mit den bewegli-
chen Backenteilen bestiickten Zahnrader sowie der
Antrieb eines jeden Transportschlittens erfolgt vorzugs-
weise Uber hin- und herverfahrbare Pneumatikantriebe.

Um unabhéngig von der Leitungsdicke der von den
Transportbacken eines Transportschlittens erfaBten Lei-
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tungen eine gleichméBige AnpreBkraft und somit einen
sicheren Halt der Leitungen wahrend des Transportes
zu gewabhrleisten, ist im Bereich jeder Transportbacke
auf der Zahnstange eine vorzugsweise als Wendelfeder
ausgebildete Druckieder angeordnet.

Die festen Backenteile der Transportbacken kén-
nen gemaB einer bevorzugten Ausfihrungsform der
Erfindung auswechselbar in den Transportschlitten
angeordnet sein, um diese Backenteile an die Auf-
nahme verschiedener Kabeldicken anzupassen.

Bei der Verwendung gréBerer Kabellangen kann es
gemanB einer weiteren Ausfihrungsform der Erfindung
vorteilhaft sein, zwei Transportschlitten zu verwenden,
um einen Querversatz der abgelangten Leitungen beim
Transport von Bearbeitungsstation zu Bearbeitungssta-
tion zu verhindern. Insbesondere bei der Verwendung
von relativ steifen Leitungen ist es dabei vorteilhaft, daB
die zwei verwendeten Transporischlitten Uber eine
gemeinsame Traverse miteinander verbunden sind,
damit beide Transportschlitten immer synchron mitein-
ander weitergetaktet werden, so daf3 ein Knicken der zu
transportierenden Leitung vermieden wird.

Weiterhin wird mit der Erfindung vorgeschlagen,
daB es aufgrund der héheren Takitgeschwindigkeiten
der Quertransporteinrichtung sowie der zweiteiligen
Ausgestaltung der beweglichen Klemmbackenteile
méglich ist, daB bei der Konfektionierung mit bis zu 9-
poligen Steckern zwei abgelangte Leitungen gleichzei-
tig an jeder Bearbeitungsstation bearbeitbar sind.

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

Fig. 1 einen Kabelkonfektionierautomaten in einer
schematischen Gesamtansicht von oben;

eine schematische Seitenansicht eines
Transportschlittens in zwei Arbeitsstellun-
gen;

Fig. 2

eine ausschnittsweise Seitenansicht eines
Teilbereichs eines  Transportschlittens
gemaR Fig. 2, eine Transportbacke in ge6ff-
neter Stellung darstellend;

Fig. 3a

Fig. 3b eine Fig. 3a entsprechende Darstellung mit

einer geschlossenen Transportbacke und

eine schematische Draufsicht auf einen
beweglichen Backenteil.

Fig. 4

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

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

eben dieser Kontaktierstation umfaBt, in der der Auto-
mat die Leitungen ein- oder beidseitig mit den Steck-
verbindern bestiickt. Zur Zufuhr von Flachbandleitern
sind hintereinandergeschaltet eine Leitungsvorratsein-
richtung 1, die Flachbandleiter 2 in Form einer oder
zwei Kabeltrommeln aufgerollt aufweist, eine Kabel-
ricklaufsperre 3 fir den Flachbandleiter 2 zur Unter-
stitzung einer Leitungsvorschubeinrichtung 4, eine
Ablangstation 5 und in koaxialer Linie hierzu eine axial
verfahrbare Kabelvorziehzange 6 zum Ausziehen der
gewlnschten Leitungslange. Die im Leitungsvorrat 1
aufgewickelten Flachbandleiter 2 werden durch die
Kabelrtcklaufsperre 3 gefthrt, so da zum Einziehen
der gewahlten Lange Flachband mit dem Kabeltrom-
melantrieb zunéchst eine Schlaufe gebildet wird und
sodann die Leitungsvorschubeinrichtung 4 aktiviert
wird, die die gewahlte Flachbandlange zur Kabelvor-
ziehzange 6 transportiert. Ein Zurticklaufen des derart
eingezogenen Flachbandes 2 zur Abrollseite hin wird
durch die Kabelrticklaufsperre 3 verhindert.

Die Kabelvorziechzange 6 ist axial verfahrbar auf
einer Schiene angeordnet, wie dies durch den Doppel-
pfeil in Fig. 1 dargestellt ist, und bewegt sich gegen
einen linksseitigen Anschlag. Ein Greifwerkzeug der
Kabelvorziechzange 6 nimmt den angelieferten Flach-
bandleiter 2 an und zieht diesen in seiner Riickwartsbe-
wegung bis zu der in Fig. 1 dargestellten Position. Damit
ist der Flachbandleiter 2 in den eigentlichen Arbeits-
raum der Maschine eingezogen. Bei Kabellangen tber
300 mm férdert die Leitungsvorschubeinrichtung 4
Flachbandleiter 2 nach, wobei sich im Arbeitsraum eine
Schlaufe bildet. Es liegt nunmehr die gewlinschte Bear-
beitungslange an Flachbandleiter 2 im Arbeitsraum der
Maschine an.

Quer zu dem beschriebenen Verlauf der Zuliefer-
einrichtungen 1, 3, 4, 5 und 6 fir den Flachbandleiter 2
erstrecken sich, wiederum hintereinander in Bearbei-
tungsrichtung angeordnet, die einzelnen Bearbeitungs-
stationen der Maschine. Diese werden miteinander
verknUpft durch eine Quertransporteinrichtung 7. Diese
Quertransporteinrichtung 7 ist zwischen Klemmzangen
8 angeordnet, die sich beidseits der entlang der einzel-
nen Bearbeitungsstationen verlaufenden Quertrans-
portrichtung erstrecken und vertikal bewegbar dazu
dienen, die abgelangten Flachbandleiter 2 an den
jeweiligen Bearbeitungsstationen zu fixieren.

Bei dem in Fig. 1 dargestellien Ausfihrungsbeispiel
besteht die Quertransporteinrichtung 7 aus zwei Trans-
portschlitten 9, die Uber eine Traverse 10 miteinander
verbunden sind. Die Traverse 10 kann bei Kabellangen
von 82 bis 500 mm entfallen, da aufgrund der Biegeela-
stizitat dieser Leitungen ein leichter Versatz der Trans-
portschlitten 9 zueinander keine Beschadigung der
Leitung bewirkt. Bei der Bearbeitung kurzer Kabellan-
gen ist die Verwendung nur eines Transportschlittens 9
ausreichend.

Der Aufbau eines Transportschlittens 9 ist in den
Abbildungen Fig. 2, 3a und 3b detaillierter dargestellt.
Wie aus Fig. 1 und 2 ersichtlich, sind auf jedem Trans-
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portschlitten 9 Transportbacken 11 angeordnet, wobei
die Anzahl der auf dem Transportschlitten 9 angeordne-
ten Transportbacken 11 der Anzahl der der Kabelvor-
ziechzange 6 folgenden  Bearbeitungsstationen
entspricht. Wie insbesondere aus Fig. 3a und 3b
ersichtlich, besteht jede Transportbacke 11 aus einem
festen, auf der Oberseite des Transportschlittens 9
angeordneten Backenteil 11a und einem beweglichen
Backenteil 11b. Bei dem dargestellten Ausfihrungsbei-
spiel ist der bewegliche Backenteil 11b tangential an der
Umfangsflache eines innerhalb des Transportschlittens
9 angeordneten Zahnrades 12 angeordnet. Um die
Transportbacken 11 an verschiedene Kabeldicken
anpassen zu kénnen, ist der mit einer profilierten Trans-
portflache 11c versehene feste Backenteil 11a aus-
wechselbar auf dem Transportschlitten 9 angeordnet.
Zu diesem Zweck weist der feste Backenteil 11a auf der
der Transportflache 11¢ gegeniberliegenden Seite eine
mit zwei Hinterschneidungen versehene Nut 13 auf, mit-
tels der der feste Backenteil 11a auf einen Nutenstein
14 oder dergleichen aufschiebbar ist.

Innerhalb des Transporischlittens 9 steht jedes
Zahnrad 12 eines Transportschlittens 9 im Eingriff mit
einer Zahnstange 15, wobei die Zahnstangen 15 mitein-
ander fest verbunden sind, damit alle Zahnrader 12
eines Transportschlittens 9 bei der Bewegung einer
Zahnstange 15 gleichzeitig aktiviert werden. Zum takt-
weisen Hin- und Herbewegen der Zahnstange 15 ist
diese mit einem Zahnstangenantrieb 16 gekoppelt, der
als Pneumatikantrieb ausgelegt ist.

Wie aus Fig. 3a und 3b ersichtlich, bewirkt die Hin-
und Herbewegung der Zahnstange 15 (iber den Zahn-
stangenantrieb 16 eine Verdrehung des Zahnrades 12
und somit eine Verstellung des beweglichen Backen-
teils 11b. Hierbei ist in Fig. 3a die getffnete Stellung der
Transportbacke 11 dargestellt, bei der der bewegliche
Backenteil 11b so weit in das Innere des Transport-
schlittens 9 zurtickgeschwenkt ist, daB dieser unterhalb
der Oberflache 9a des Transportschlittens 9 zu liegen
kommt. Zum SchlieBen der Transportbacke 11 wird die
Kolbenstange 16a des Zahnstangenantriebs 16 nach
links ausgefahren, wodurch die mit dem Zahnrad 12 in
Eingriff stehende Zahnstange 15 ebenfalls nach links
bewegt wird. Diese Bewegung der Zahnstange 15
bewirkt eine Verdrehung des Zahnrades 12 und somit
ein Verschwenken des beweglichen Backenteils 11b in
die geschlossene Transportstellung, wie diese in Fig. 3b
dargestellt ist. Um ein festes Anliegen des beweglichen
Backenteils 11b an dem festen Backenteil 11a und
somit im Transportfall einen sicheren Halt des zwischen
den beiden Backenteilen 11a und 11b festgeklemmten
Flachbandleiters 2 zu gewahrleisten, ist auf der Zahn-
stange 15 eine als Wendelfeder 17 ausgebildete Druck-
feder angeordnet. Durch ein Verfahren des
Zahnstangenantriebs 16 bis an die Anschlagflache 16b
wird Uber die Wendelfeder 17 ein zuséatzlicher AnpreB-
druck auf die Zahnstange 15 und somit liber das Zahn-
rad 12 auf den beweglichen Backenteil 11b ausgedbt.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, weist der Transportschlit-
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ten 9 zusatzlich zu dem Zahnstangenantrieb 16 zum
Verschwenken der beweglichen Backenteile 11b einen
Schlittenantrieb 18 auf, Gber den der gesamte Trans-
portschlitten 9 vor den einzelnen Bearbeitungsstationen
hin- und hergetaktet verfahrbar ist.

Der Transport der abgelangten Flachbandleiter 2
entlang der einzelnen Bearbeitungsstationen erfolgt fol-
gendermafen:

Die von der Leitervorratseinrichtung 1 abgezoge-
nen, von der Kabelvorziehzange 6 gehaltenen Flach-
bandleiter 2 werden nach dem Einstellen der
gewlnschten Kabellange in der Ablangstation 5 abge-
schnitten. Um die solchermaBen abgelangten und in
der Kabelvorziehzange 6 gehaltenen Flachbandleiter 2
einer ersten Bearbeitungsstation, einer Abisolier- und
Semi-Strip-Station 19 zuzufUhren, werden die Trans-
portschlitten 9 in der in Fig. 1 mit dem Pfeil gekenn-
zeichneten Richtung nach hinten verfahren, bis der
zuvor in der Kabelvorziehzange 6 gehaltene Flachband-
leiter 2 in der Abisolier- und Semi-Strip-Station 19
anliegt.

An der Abisolier- und Semi-Strip-Station 19 kann
der Flachbandleiter 2 ein- bzw. zweiseitig abisoliert und
mit Semi-Strip versehen werden. Dabei wird die Semi-
Strip-Lange mit wechselbaren Zwischenstiicken einge-
stellt und die Abisolierlange durch ein Distanzstlick
bestimmt, das in der Zeichnung nicht dargestellt ist.

Gleichzeitig mit dem Transport des Flachbandlei-
ters 2 von der Kabelvorziehzange 6 hin zur Abisolier-
und Semi-Strip-Station 19 wird der zuvor in der Abiso-
lier- und Semi-Strip-Station 19 bearbeitete Flachband-
leiter 2 einer nachfolgenden Bearbeitungsstation,
namlich einer Kontaktierstation 20 zugeflhrt, in der die
Flachbandleiter 2 mit den entsprechenden Gehausen
bestlckt werden. Die Gehausezufihrung zur Kontak-
tierstation 20 besteht im wesentlichen aus zwei Vertikal-
speichern 21, die Ubereinander angeordnete Stangen-
magazine enthalten, in denen hintereinander Gehause
in Kontaktierlage angeordnet sind, sowie Einrichtungen
22 zur schrittweisen Entleerung der Stangenmagazine
in Zufuhrkanale 23. Die Gehausezufiihrung ist ausge-
legt, um in der Kontaktierstation 20 beide Enden der
dort angelieferten Flachbandleitungen 2 mit Schneid-
klemm-Kontaktelementen in gegentberliegender Verar-
beitung zu kontaktieren. Da in den Vertikalspeichern 21
Stangenmagazine sowohl auf der linken, wie auch auf
der rechten Seite der Artikelzufuhr in gleicher Position
angeordnet sind, die gegenlberliegende Verarbeitung
in der Kontaktierstation 20 aber zum Kontaktieren ein-
ander entgegengerichtete Gehause bendtigt, ist eine
180°-Wendevorrichtung 24 fur die Gehause auf der lin-
ken Seite der Gehausezuflhrung vorgesehen, die
geman Doppelpfeil um 180° hin und zurlick in einer
Lagerung drehbar ist. Die derart in Kontaktierposition
gewendeten Gehause werden anschlieBend zur Kon-
taktierstation 20 verfahren. Durch Betatigung eines
nicht dargestellten Kontaktierstempels werden die in
der Kontaktierstation 20 gehaltenen Flachbandleiter 20
in die Kontakte der Gehause eingedrickt bis der Kon-
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taktiervorgang beendet ist.

Beim Verfahren der Quertransporteinrichtung 7
werden weiterhin die zuvor in der Kontaktierstation 20
bearbeiteten Flachbandleiter 2 zu einer nachfolgenden
Bearbeitungsstation transportiert, welche als Kontroll-
station 25 ausgelegt, in der die in der Kontaktierstation
20 mit den Steckverbindungen bestlickten Flachband-
leiter 2 auf Durchgang und KurzschlufBB gepruft werden.

Mittels der vierten Transportbacke 11 werden beim
Verfahren des Transportschlittens 9 die zuvor in der
Kontrollstation 25 Uberpriften Flachbandleiter 2 einer
abschlieBenden, als Abschneidestation 26 ausgelegten
Bearbeitungsstation zugefihrt. Fir den Fall, daB die
Uberprifung der kontaktierten Flachbandleiter 2 den
Artikel als "schlecht” erkannt hat, so trennt die
Abschneidestation 26 den Flachbandleiter 2 beidseitig
von den Steckverbindern ab und sortiert die AusschuB-
sticke in einer Entsorgungsstation 27. Die fur "gut”
befundenen Artikel werden beim n&chsten Takt des
Transportschlittens 9 durch die nachfolgend angeliefer-
ten Flachbandleiter 2 aus dem Arbeitsbereich der
Maschine ausgeschoben.

Wahrend des Transports der Flachbandleiter 2 mit-
tels der Quertransporteinrichtung 7 sind die beidseits
entlang der Bearbeitungsstationen 19, 20, 25 und 26
angeordneten Klemmzangen 8 gedffnet. Nach dem Pla-
zieren des Flachbandleiters 2 in einer neuen Bearbei-
tungsstation werden die Klemmzangen 8 geschlossen,
um den Flachbandleiter 2 fiir die Bearbeitung an dieser
Bearbeitungsstation zu fixieren. Gleichzeitig wird der
Zahnstangenantrieb 16 betatigt, um den beweglichen
Backenteil 11b in die gedffnete Position unterhalb der
Oberflache 9a des Transportschlittens 9 zu bewegen.
Daraufhin wird (iber den Schlittenantrieb 18 der Trans-
portschlitten 9 wieder um einen Arbeitstakt nach vorne
bewegt. In dieser vorderen Position angekommen wird
der Zahnstangenantrieb 16 betétigt, um den bewegli-
chen Backenteil 11b zum Transport der Flachbandleiter
2 zu schlieBen. AnschlieBend kann der Schlittenantrieb
18 wieder betétigt werden, damit der voranstehend
beschriebene Transport der Flachbandleiter 2 von der
Kabelvorziehzange 6 hin zu den nachfolgenden Bear-
beitungsstationen 19, 20, 25 und 26 wiederholt werden
kann.

Da die aus nur ein oder zwei Transportschlitten 9
bestehende Quertransporteinrichtung 7 sehr leicht und
klein ausgestaltet ist, sind sehr schnelle Takifolgen mit
einer solchermaBen ausgestalteten Quertransportein-
richtung 7 méglich. Ferner ist es bei der Bearbeitung
von bis zu 9-poligen Steckverbindungen méoglich,
gleichzeitig zwei Flachbandleiter an jeder Bearbei-
tungsstation zu bearbeiten. Zu diesem Zweck besteht
die Leitervorratseinrichtung 1 aus zwei Kabeltrommeln.
Um beim gleichzeitigen Transport zweier hintereinander
auf dem Transportschlitten 9 angeordneter Flachband-
leiter 2 eine gleichmaBige Anpressung der Flachband-
leiter 2 zwischen den Backenteilen 11a und 11b zu
gewabhrleisten, ist der bewegliche Backenteil 11b zwei-
teilig aus einem federelastischen Material, vorzugs-
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weise Federstahl hergestellt, wie dies aus Fig. 4
ersichtlich ist.

Neben den méglichen héheren Takitgeschwindig-
keiten zeichnet sich ein solchermaBen ausgebildeter
Kabelkonfektionierautomat dadurch aus, daB die beim
Verfahren der Quertransporteinrichtung 7 auftretenden
Beschleunigungs- und Bremskrafte keine Auswirkun-
gen auf die Laufruhe der Maschine haben, da die zu
beschleunigenden und abzubremsenden Massen der
Transportschlitten 9 sehr gering sind.

Bezugszeichenliste

1 Leitervorratseinrichtung
2 Flachbandleiter

3 Kabelriicklaufsperre

4 Leitungsvorschubeinrichtung
5 Ablangstation

6 Kabelvorziehzange

7 Quertransporteinrichtung
8 Klemmzange

9 Transportschlitten

9a Oberflache

10 Traverse

11 Transportbacke

11a  fester Backenteil

11b beweglicher Backenteil
11c Transportflache

12 Zahnrad

13 Nut

14 Nutenstein

15 Zahnstange

16 Zahnstangenantrieb
Kolbenstange
Anschlagflache

17 Wendefeder

18 Schlittenantrieb

19 Abisolier- und Semi-Strip-Station
20 Kontaktierstation

21 Vertikalspeicher

22 Ausschubeinrichtung
23 Zufthrkanal

24 180° Wendevorrichtung
25 Kontrollstation

26 Abschneidestation

27 Ausschubeinrichtung

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung von aus
einem Leitungsvorrat abgezogenen Flachbandlei-
tern (2) mit Steckern, insbesondere Schneidklemm-
kontaktierelementen, ausgertisteten Gehausen in
einer Kontaktierstation (20), die in der Bearbei-
tungsfolge jeweils nachgeschaltet aufgebaut ist aus
einer Flachbandleitervorratseinrichtung (1), einer
Leitungsvorschubeinrichtung (4), einer Ablangstat-
ion (5) und einer die abgelangten Leitungen (2)
erfassenden Quertransporteinrichtung (7) fur den
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Transport der Flachbandleiter zu der Kontaktiersta-
tion (20), der von der anderen Seite mit einer
Zufuhreinrichtung die Gehause zufthrbar sind,
sowie zu nachfolgenden Bearbeitungsstationen
(25, 26), wobei beidseits der entlang der einzelnen
Bearbeitungsstationen (19, 20, 25, 26) verlaufen-
den Quertransportrichtung  vertikalbewegbare
Klemmzangen (8) angeordnet sind, um die abge-
langten Leitungen (2) an den jeweiligen Bearbei-
tungsstationen (19, 20, 25, 26) zu fixieren,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Quertransporteinrichtung (7) aus minde-
stens einem Transportschlitten (9) mit darauf hinter-
einander angeordneten Transportbacken (11)
besteht und daB der Transportschlitten (9) zwi-
schen den Klemmzangen (8) angeordnet vor den
einzelnen Bearbeitungsstationen (19, 20, 25, 26)
hin- und hergetaktet verfahrbar ist.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafB3 die Zahl
der auf jedem Transportschlitten (9) hintereinander
angeordneten Transportbacken (11) mindestens
der Zahl der Bearbeitungsstationen (19, 20, 25, 26)
entspricht, entlang derer die Quertransporteinrich-
tung (7) hin- und hergetaktet verfahrbar ist.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf
die auf den Transporischlitten (9) angeordneten
Transportbacken (11) jeweils als aus einem festen
Backenteil (11a) und aus einem beweglichen Bak-
kenteil (11b) bestehende Backenpaare ausgebildet
sind.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafB die
beweglichen Backenteile (11b) tangential an der
Umfangsflache eines Zahnrades (12) angeordnet
sind, das innerhalb des Transportschlittens (9)
angeordnet Uber eine Zahnstange (15) antreibbar
ist, die alle Zahnrader (12) fur die beweglichen Bak-
kenteile (11b) eines Transportschlittens (9) mitein-
ander koppelt.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach
Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daf
die beweglichen Backenteile (11b) zweiteilig aus
einem flexiblen Material, vorzugsweise Federstahl,
gebildet sind.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach einem
der Anspriche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die festen Backenteile (11a) der Transportbak-
ken (11) auswechselbar in den Transportschlitten
(9) angeordnet sind.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach
Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die
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10.

11.

Zahnstange (15) zum Antrieb der mit den bewegli-
chen Backenteilen (11b) bestlickten Zahnrader (12)
Uber einen Pneumatikantrieb (16) hin- und herver-
fahrbar ist.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach einem
der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB im Bereich jeder Transportbacke (11) auf der
Zahnstange (15) eine vorzugsweise als Wendelfe-
der (17) ausgebildete Druckfeder angeordnet ist.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach einem
der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dafB jeder Transportschlitten (9) Gber einen Pneu-
matikantrieb (18) hin- und herverfahrbar ist.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach einem
der Anspriche 1 bis 9 mit zwei zwischen den
Klemmzangen (8) angeordneten Transportschlitten
(9), dadurch gekennzeichnet, da8 die Transport-
schlitten (9) Gber eine gemeinsame Traverse (10)
miteinander verbunden sind.

Vorrichtung zur Kabelkonfektionierung nach einem
der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
daf bei der Konfektionierung mit bis zu 9-poligen
Steckern zwei abgeléngte Leitungen (2) gleichzei-
tig an jeder Bearbeitungsstation (19, 20, 25, 26)
bearbeitbar sind.
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