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(57)  Zwecks Bereitstellung eines neuen Kabelkon-
fektionierverfahrens und einer modular aufgebauten
Maschine zur Kabelkonfektionierung, die auch eine
automatische Verlegung von Brlckenkabeln zwischen
Kontaktelementen der Steckverbinder auf der einen
Kontaktierseite als Schlaufenverbindung zwischen
Steckverbindern auf dem gleichen Artikel oder auch auf
unterschiedlichen Artikeln ermdéglicht, wird an einer
Kabelkonfektioniereinrichtung zur maschinellen Bestik-
kung von Leitungen an beiden Enden mit in Gehausen
angeordneten Steckern, insbesondere Schneidklemm-
kontaktelementen, fir die automatische Herstellung von
Leitungssétzen, welche eine Kabeleinzugsvorrichtung
(1) zum Einzelleitereinzug, eine Kabelvorschubeinrich-
tung (4), eine Kabelschneidstation und eine Bestlk-
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Verfahren und Vorrichtung zur automatischen Herstellung von Leitungssitzen

kungsstation (5) zur Konfektionierung der Leitungen mit
den aus einer Artikelzufiihrung zugefihrten (Pfeil 8)
Gehédusen aufweist, die mit einer Rastertransportein-
richtung (25) zur Weiterverarbeitung der konfektionier-
ten Leitungssatze zusammenwirkt, vorgeschlagen, daf
auf der Seite des Kabeleinzugs (1) in Verarbeitungsrich-
tung hinter der Bestlickungsstation (5) ein Schlaufen-
modul (13) vorgesehen ist, dem im Wege des
Einzelleitereinzugs ein Kabel (23) Ober die Kabelein-
zugsvorrichtung (1) zufthrbar ist, wobei das Schlaufen-
modul (13) mit einer Kabelumlenkeinrichtung (18) einer
Kabelschneidvorrichtung (17), einer verfahrbaren
Zange (19) fur das Brluckenkabel (21) und einer Kontak-
tiereinrichtung (20) ausgerUstet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur maschinellen Bestlickung von Leitun-
gen an beiden Enden mit in Gehausen angeordneten
Steckern, insbesondere Schneidklemmkontaktelemen-
ten, flr die automatische Herstellung von Leitungssat-
zen. Eine derartige Kabelkonfektioniereinrichtung weist
eine Kabeleinzugsvorrichtung zum Einzelleitereinzug,
eine Kabelvorschubeinrichtung, eine Kabelschneidsta-
tion und eine Bestlickungsstation zur Konfektionierung
der Leitungen mit den aus einer Artikelzufihrung zuge-
fuhrten Gehausen auf, die mit einer Rastertransportein-
richtung zur Weiterverarbeitung der konfektionierten
Leitungsséatze zusammenwirkt.

[0002] Eine derartige Kabelkonfektioniereinrichtung
ist aus dem Dokument EP 0 752 742 A1 bekannt. Die
Kabelkonfektioniereinrichtung erméglicht eine automa-
tische Bestlickung von Leitern unterschiedlicher Lange
mit Gehausen auf der Basis einer Einzelleiterverarbei-
tung und ist in der Lage, das Konfektionieren in ver-
schiedenen Schritten derart durchzufihren, daB
Rasterspriinge vorgenommen werden kénnen und Paa-
rungen von verschiedenen Steckersystemen gleichen
RastermaBes miteinander ermdglicht sind. Dabei wer-
den die beiden freien Enden eines abgelangten Kabels
mit den im Gehause sitzenden Schneidklemmkontakt-
elementen kontaktiert, ist aber keine Méglichkeit zur
automatischen Verlegung von Briickenkabeln zwischen
den Schneidklemmkontaktelementen einer Kontaktier-
seite gegeben. Besteht demnach das Erfordernis, in
dem zu erstellenden Kabelbaum ein Briickenkabel zu
legen, muB bislang das Brilickenkabel auf Halbautoma-
ten manuell vom Bediener angedient werden und durch
Aktivieren eines Auslésers kontaktiert werden. Eine
Schlaufenbildung oder Briickenbildung, bei der die bei-
den Enden des Kabels zwei Steckverbinder entweder
auf dem gleichen Artikel oder auch auf zwei unter-
schiedlichen Artikeln miteinander verbinden, wird haufig
gebraucht, um den Nutzen eines Kabelzugs fir die
Anwendung zu erhéhen.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Kabelkonfektioniereinrichtung der
eingangs genannten Art derart zu verbessern, daB
auch eine automatische Verlegung von Briickenkabeln
zwischen Kontaktelementen der Steckverbinder auf der
einen Kontaktierseite als Schlaufenverbindung zwi-
schen Steckverbindern auf dem gleichen Artikel oder
auch auf unterschiedlichen Artikeln erméglicht ist.
[0004] Die Aufgabe ist erfindungsgemaB durch ein
Verfahren gelést, bei dem parallel zum Bestlicken der
beiden Leitungsenden in einer Bestlickungsstation und
zum Transport zur Weiterverarbeitung mittels einer
Rastertransporteinrichtung einem in Verarbeitungsrich-
tung hinter der Bestlckungsstation angeordneten
Schlaufenmodul ein Einzelleiter tber eine Kabelein-
zugsvorrichtung zugeftihrt und in einem ersten Schritt
umgelenkt und abgelangt wird, wobei die Schlaufen-
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lange frei vorgebbar ist, und bei dem anschlieBend der
umgelenkte Einzelleiter ergriffen und nacheinander das
eine Ende und das andere Ende des Einzelleiters mit
Kontaktelementen der Uber die Rastertransporteinrich-
tung zugefihrten Leitungssétze kontaktiert und gleich-
zeitig Uberprift wird.

[0005] VorrichtungsgemaB ist die Aufgabe ist erfin-
dungsgemaB dadurch gel6st, daB auf der Seite des
Kabeleinzugs in Verarbeitungsrichtung hinter der
Bestlickungsstation ein Schlaufenmodul vorgesehen
ist, dem im Wege des Einzelleitereinzugs ein Kabel
Uber die Kabeleinzugsvorrichtung zufthrbar ist, wobei
das Schlaufenmodul mit einer Kabelumlenkeinrichtung,
einer Kabelschneidvorrichtung, einer verfahrbaren
Zange fir das Bruckenkabel und einer Kontaktierein-
richtung ausgerustet ist. Dabei ist es besonders vorteil-
haft, die Kabeleinzugsvorrichtung verschwenkbar
anzuordnen, so daB wahlweise die Andienung eines
Kabels zur Besttickungsstation oder zum Schlaufenmo-
dul vorgenommen werden kann. Hierbei ist vorzugs-
weise die Verbindung zwischen der Kabelvorschub-
einrichtung und dem Schlaufenmodul durch eine flexi-
ble Kabelfihrung bereitgestellt, die insbesondere als
am Schlaufenmodul fest angeordneter flexibler
Schlauch mit einer SchnellverschluBverbindung zur
Kabelvorschubeinrichtung ausgebildet sein kann.
[0006] Mit einer derartigen Kabelkonfektioniereinrich-
tung ist die vollautomatische Montage von beidseitig mit
Gehausen bestlickten Leitungen von Kabelbdumen
erméglicht, die auch die automatische Verlegung von
Brickenkabeln auf der einen Kontaktierseite des Kabel-
konfektionsautomaten zulaBt. Das zeitgleiche Andienen
des Briickenkabels mit dem Verfahren und Kontaktieren
des in der Bestiickungsstation befindlichen ersten
Kabels ist durch die Kabelvorschubeinrichtung ermég-
licht und stellt einen besonderen Vorteil dar, wie auch
die dabei gewéhrleistete Verwendung von Antrieb und
Steuerung sowohl fur die Bestlickungsstation als auch
fur das Schlaufenmodul.

[0007] Vorzugsweise weist die Kabelumlenkeinrich-
tung des Schlaufenmoduls eine 180°-Kurvenflhrung,
eine Halteeinrichtung und eine Schneidvorrichtung flr
die Herstellung des Briickenkabels auf. Dabei kann
unterhalb der Kabelumlenkeinrichtung eine in drei Posi-
tionen bewegliche Zange zur Aufnahme des Briicken-
kabels, Verfahren in eine erste Position zum
Kontaktieren des einen Kabelendes in der Kontaktier-
einrichtung und Verfahren in eine Kontaktierposition far
das zweite Kabelende vorgesehen sein. Die Zange ist
vorteilhafterweise als Doppelzange zur Erfassung bei-
der Enden des Briickenkabels ausgestaltet.

[0008] Insgesamt erlaubt die verbesserte Kabelkon-
fektioniereinrichtung der Erfindung mit Schlaufenmodul
zusatzlich, Kontaktelemente gleicher oder verschiede-
ner Steckverbinder mittels einer Schlaufe auf dem glei-
chen Artikeltrdger zu verbinden. Die Kabelandienung
wird dabei mit der bereits vorhandenen Kabeleinzugs-
vorrichtung Uber eine flexible Kabelfuhrung vorteilhaf-
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terweise bewirkt, indem die Verschwenkbarkeit von
Kabeleinzugsvorrichtung vorgesehen ist. Der bisherige
Rastervorschub an der bekannten Kabelkonfektionier-
einrichtung wird in vorteilhafter Weise auch zum Positio-
nieren der Steckverbinder unter der Kontaktier-
einrichtung des Schlaufenmoduls genutzt. Die Vorteile
dieser Lésung bestehen in der wahlweisen Verwendung
des Rastervorschubs und der Kabelandienung samt
ihrer Steuerung fur die automatische Herstellung von
Leitungssétzen mit oder ohne automatische Verlegung
von Brlckenkabeln. Das Schlaufenmodul ist sehr gut
zuganglich und aufgrund seiner Anordnung Gbersicht-
lich, wobei die Gesamtlange der Maschine nicht erhéht
wird. Eine Nachriistung vorhandener Kabelkonfektio-
niereinrichtungen mit Schlaufenmodul ist in einfacher
Weise méglich. In der Kurvenfahrung kann das nachste
Kabel eingeschoben werden, wahrend das vorherige
Kabel kontaktiert wird. Dies ist ein Vorteil fur die
Geschwindigkeit der Verarbeitung bei mehr als einem
Briickenkabel je Artikeltrager.

[0009] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
des Gegenstandes der Efindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung der zugehdrigen Zeich-
nung, in der eine Kabelkonfektioniermaschine schema-
tisch dargestellt ist. In der Zeichnung zeigt die einzige
Figur eine Draufsicht auf eine schematisch dargestellte
Grundkonzeption einer Kabelkonfektioniereinrichtung
mit Schlaufenmodul.

[0010] Beider in der Zeichnung dargestellten Grund-
konzeption einer Kabelkonfektioniereinrichtung zur
maschinellen Bestlickung von in Gehausen angeordne-
ten Schneidklemmkontaktelementen mit Leitern ist eine
Kabeleinzugsvorrichtung 1 zum Einzelleitereinzug in
die Maschine vorgesehen, bei der die Andienung der
Leitung aus einem FaB 2 heraus oder aus Conipack
erfolgt. Die Kabeleinzugsvorrichtung 1 arbeitet mit
einem im einzelnen nicht dargestellien Rollenantrieb,
der das unbearbeitete Kabel 23 von einer Rolle abzieht
und in die Maschine einfiihrt. Dabei gelangt das Kabel
23 nach einer Blankstellenerkennung und Knotenerken-
nung zundchst in ein Kabelrichtwerk 3, in welchem eine
Begradigung durch horizontal und senkrecht wirkende
Rollenkombinationen erfolgt. AnschlieBend wird das
Kabel von einer Vorschubeinrichtung 4 erfaft und wei-
ter in Richtung auf eine Bestlckungsstation 5 der
Kabelkonfektioniereinrichtung vorgeschoben.

[0011] Die Kabelvorschubeinrichtung 4 besteht aus
zwei Ubereinander in einer Ebene angeordneten Zahn-
riementrieben 6, deren Riemen zwischen sich im
benachbarten Trum hinter einem trichterartigen Einfuh-
rungsbereich aneinanderliegen und geeignet sind, das
Kabel zu greifen und vorzuschieben. Hierzu ist ein Rie-
mentrieb durch einen Servomotor angetrieben.

[0012] In der Bewegungsrichtung des Kabels hinter
der Kabelvorschubeinrichtung 4 finden sich MeBréader
7, mit denen Schlupfprifungen zum Bandvorschub und
Langenmessungen durchgefilhrt werden. Anschlie-
Bend gelangt das Kabel in die Bestlickungsstation 5.
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[0013] Die Bestlickungsstation 5 befindet sich an der
Schnittstelle der in der Zeichnung von vorn kommenden
Artikelzufihrung geméafB Pfeil 8 und der Kabelzufih-
rung, wie oben beschrieben (von rechts in der Zeich-
nung), die rechtwinklig zueinander angeordnet sind. Die
Artikelzufihrung arbeitet mit einem nicht dargestellten
Magazin, in welchem Artikeltrager angeordnet sind, die
der Aufnahme und genauen Positionierung der Stecker-
elemente an genau vorgesehener Stelle dienen. Der
Artikel besteht aus einem Gehé&use mit Schneidklemm-
Kontaktelementen, die mittels nicht dargestellter
Transporteinrichtungen fir eine gegenulberliegende
Verarbeitung auf Schienen der Bestiickungsstation 5
zugefihrt werden. In der Bestiickungsstation 5 tber-
nehmen Uber den bereits erwahnten Servomotor ange-
triecbene Zahnriemen 9, 10 die Artikeltrager mit den
Gehéausen und schieben sie in taktweisem Vorschub in
eine Kontaktierungsposition innerhalb der Bestiik-
kungsstation 5. Kernbestandteil der Bestiickungsstation
5 sind zwei im Abstand zueinander angeordnete Kabel-
zangen 11, 12, die als solche bekannt sind und naher in
der EP 0 752 742 A1 beschrieben sind.

[0014] Nachdem in der Bestlickungsstation 5 jedes
Kabel an seinen beiden freien Enden mit den in den
Gehéausen befindlichen Schneidklemmkontaktelemen-
ten kontaktiert worden ist, findet der Weitertransport
aus der Bestiickungsstation 5 heraus mittels einer
Rastertransporteinrichtung 25 statt, die den Artikel-
transport mittels der Antriebsriemen 9 und 10 bewerk-
stelligt. Die endlosen Antriebsriemen 9, 10 bewirken
eine Langsbewegung des Artikeltrdgers und den Trans-
port durch die Bestiickungsstation bis zu einem Schlau-
fenmodul 13 und weiter bis zur Entnahme des fertig
konfektionierten Kabels. Die Antriebsriemen 9 und 10
werden vom Servomotor angetrieben, wobei jede belie-
bige Position der Artikeltrager vor- und riickwérts ange-
fahren werden kann.

[0015] Die Bestiickungsstation ist ferner mit einer
nicht dargestellten Kabelschneidstation ausgerustet,
deren Schneidwerkzeuge benachbart nahe an der
zweiten Kabelzange 12 angeordnet sind.

[0016] Im weiteren Bewegungsweg der fertig kontak-
tierten Artikel auf der Rastertransporteinrichtung 25 fin-
den sich mechanische und elekirische Prifeinrich-
tungen, Stationen zur Weiterverarbeitung der ggf. mit
unterschiedlichen Leitungslangen bestlickten Schneid-
klemmkontaktelemente und eine Entnahmestation zum
geordneten Entlassen der gepriften und als einwand-
frei erkannten Leitungssétze in Sammelschienen.
[0017] Das Schlaufenmodul 13 im AnschluB3 an die
Bestlickungsstation 5 ist vorgesehen, eine automati-
sche Verlegung von Briickenkabeln zwischen Schneid-
klemmkontaktelementen in Artikel vorzunehmen, die
sich auf der einen, in der Zeichnung rechten Kontaktier-
seite in den Artikeltragern befinden. Derartige Schlau-
fenverbindungen kénnen zwischen Schneidklemm-
kontakielementen in dem gleichen Artikel oder auch
zwischen unterschiedlichen Artikeln vorgenommen
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werden. Zu diesem Zweck ist es vorgesehen, die Kabel-
einzugsvorrichtung 1 gemeinsam mit dem Kabelricht-
werk 3, der Vorschubeinrichtung 4 mit den MeBradern 7
verschwenkbar im Maschinenrahmen zu lagern und als
Einheit in die in der Zeichnung durch ein strichpunktier-
tes Oval hervorgehobene Verschwenkposition 14 brin-
gen zu koénnen, in der ein direkter AnschluB der
Kabelandienung an das Schlaufenmodul erméglicht ist.
Zur besseren Deutlichkeit sind in der Schwenkposition
die Bezugsziffern in Klammern angeordnet.

[0018] Um die Verbindung zwischen der Vorschubein-
richtung 4 und dem Schlaufenmodul 13 in der Ver-
schwenkposition der Kabelandienung zu erméglichen,
ist eine flexible Kabelfiihrung 15 fest an dem Schlaufen-
modul 13 angeordnet und Uber einen Schnellverschiu
16 an der Vorschubeinrichtung 4 anschlieBbar.

[0019] Das Schlaufenmodul 13 besteht im wesentli-
chen aus einer Kabelschneidstation 17, einer Kabelum-
lenkeinheit 18, einem nicht dargestellten Ubergabe-
system von der Umlenkeinheit flir das Briickenkabel an
eine Doppelzange 19 und eine Kontaktierstation 20 mit
Prifeinrichtung. Die Doppelzange 19 ist in drei Positio-
nen parallel zur Rastertransporteinrichtung 25 beweg-
lich, und zwar in die Position zur Aufnahme des
Brickenkabels 21, die Position zum Kontaktieren des
einen Kabelendes in der Kontaktierstation 20 und
sodann in die dritte Position zum Kontaktieren des zwei-
ten Kabelendes. Dabei verdeutlicht der gestrichelt
gezeichnete Verlauf des Briickenkabels 21 in der Kabel-
umlenkeinheit 18, daB diese eine 180°-Kurvenfiihrung
besitzt, um aus dem eingezogenen Kabel nach dem
Abschneiden in der Kabelschneidstation eine Schlaufe
zu bilden.

[0020] Die vorstehend beschriebene Kabelkonfektio-
niereinrichtung arbeitet wie folgt:

[0021] Aus dem FaB 2 als Leitungsvorratseinrichtung
wird eine Leitung/Kabel 23, wie gestrichelt angedeutet,
von der Kabeleinzugsvorrichtung 1 abgezogen und in
die Maschine eingezogen. Die Leitung wird dabei ver-
schiedenen Prifungen, wie der Blankstellenerkennung
und einer Knotenerkennung unterzogen. Gegen einen
Racklauf der Leitung ist eine Kabelrlicklaufsperre vor-
gesehen.

[0022] Die Leitung 23 gelangt in das Kabelrichtwerk 3
und wird dort von den horizontal und vertikal angeord-
neten Richtrollen axial gerichtet und spannungsfrei
gemacht. Die Leitung wird sodann von der Kabelvor-
schubeinrichtung 4 Gbernommen, die aus zwei neben-
einander oder Ubereinander angeordneten innenver-
zahnten Forderriemen 6 gebildet wird, die die Leitung
zwischen ihren in Leitungslangsachsrichtung umlaufen-
den Umfangsflachen klemmen und axial in die Bestlk-
kungsstation 5 férdern. Vor dem Eintritt in die
Bestlickungsstation 5 werden an der Leitung 23 mittels
der MeBeinrichtung 7 noch Messungen durchgefihrt,
beispielsweise Schlupfmessungen und Feststellungen
der Leitungslange, wobei letztere Messung der Steue-
rung der Schneidwerkzeuge der in der Bestlickungssta-
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tion 5 integrierten Schneidstation herangezogen wird.
[0023] Quer zu der eben beschriebenen Verarbei-
tungsrichtung ist die Artikelzufuhr gemaB Pfeil 8 ange-
ordnet, bei der aus einem nicht dargestellten Magazin
heraus Artikeltrager in zwei zueinander parallelen Rei-
hen koaxial mit den Antriebsriemen 9, 10 der Raster-
transporteinrichtung 25 zugefihrt werden. Die
Artikeltrager sind besttickt mit in Gehausen befindlichen
Schneidklemmkontaktelementen, die in der Bestik-
kungsstation 5 mit je einem Ende der aus der Kabelein-
zugsvorrichtung 1 zugefthrten Leitung bestickt
werden. Nach der Kontaktierung findet der Weitertrans-
port mittels der Rastertransporteinrichtung 25 statt und
kann im Schlaufenmodul 13 eine automatische Verle-
gung von Brickenkabeln 21 zwischen den Schneid-
klemmkontaktelementen vorgenommen werden,
welche sich auf der rechten Kontaktierseite, also der
Seite des Kabeleinzugs in dem Kabelkonfektionsauto-
maten befinden. Zur Kabelandienung wird der gesamte
Kabeleinzug mit Vorschubeinrichtung und MeBradern in
die Verschwenkposition 14 verschwenkt und wird das
Kabel 23 nunmehr Uber die flexible Kabelfiihrung 15
dem Schlaufenmodul 13 zugeftihrt. Dabei wird es durch
die Schneidstation 17 hindurchgefuhrt, in der Umlenk-
einheit 18 um 180° umgelenkt, dann in der Position
gehalten und abgeschnitten, so daB eine U-Kabelform
hergestellt ist. Es findet dann die Ubergabe an die Dop-
pelzange 19 statt, die mit dem Brilickenkabel 21 in die
Kontaktierpositionen der Kontaktierstation 20 fahrt.
Nach der vollstandigen Kontaktierung wird eine elektri-
sche KurzschluBprifung und Messung des Kabellber-
standes Uber definierter Schneidklemme in einer
Prafstation 24 durchgefihrt. Fehlermeldungen fihren
zur automatischen Kennzeichnung durch einseitiges
Abtrennen des Kabels. Fehlerfrei konditionierte Lei-
tungssatze werden entnommen.

Bezugszeichenliste

[0024]

Kabeleinzugsvorrichtung
FaB

Kabelrichtwerk
Vorschubeinrichtung
Bestlickungsstation
Zahnriementrieb
MeBrad

Pfeil

9 Zahnriemen

10 Zahnriemen

11 Kabelzange

12 Kabelzange

13 Schlaufenmodul

14 Verschwenkposition
15 flexible Kabelfiihrung
16 SchnellverschiuB

17 Kabelschneidstation

O~NOG A WN-—=
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18 Kabelumlenkeinheit

19 Doppelzange

20 Kontaktierstation

21 Briickenkabel

22 180°-Kurvenfihrung

23 Leitung/Kabel

24 Prifstation

25 Rastertransporteinrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur maschinellen Bestlickung von Leitun-

gen an beiden Enden mit in Gehausen angeordne-
ten Steckern, insbesondere Schneidklemmkontakt-
elementen, fur die automatische Herstellung von
Leitungssétzen, bei dem eine Leitung von einem
Leitungsvorrat abgezogen, gerichtet, abgelangt
und an beiden Enden mit in Geh&dusen angeorde-
neten Steckern bestuickt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB parallel zum Bestlicken der beiden Leitungsen-
den in einer Bestiickungsstation (5) und zum Trans-
port zur Weiterverarbeitung mittels einer
Rastertransporteinrichtung (25) einem in Verarbei-
tungsrichtung hinter der Bestiickungsstation (5)
angeordneten Schlaufenmodul (13) ein Einzelleiter
Uber eine Kabeleinzugsvorrichtung (1) zugefdhrt
und in einem ersten Schritt umgelenkt und abge-
langt wird, wobei die Schlaufenlange frei vorgebbar
ist, und das anschlieBend der umgelenkte Einzellei-
ter ergriffen und nacheinander das eine Ende und
das andere Ende des Einzelleiters mit Kontaktele-
menten der Uber die Rastertransporteinrichtung
(25) zugefuhrten Leitungssatze kontaktiert und
gleichzeitig Gberprift wird.

Kabelkonfektioniereinrichtung, insbesondere zur
Durchfthrung des Verfahrens nach Anspruch 1 zur
maschinellen Bestlickung von Leitungen an beiden
Enden mit in Gehdusen angeordneten Steckern,
insbesondere Schneidkdemmkontaktelementen, fir
die automatische Herstellung von Leitungssétzen,
welche eine Kabeleinzugsvorrichtung (1) zum Ein-
zelleitereinzug, eine Kabelvorschubeinrichtung (4),
eine Kabelschneidstation und eine Bestlickungs-
station (5) zur Konfektionierung der Leitungen mit
den aus einer Artikelzufihrung zugefihrten (Pfeil
8) Gehausen aufweist, die mit einer Rastertrans-
porteinrichtung (25) zur Weiterverarbeitung der
konfektionierten Leitungssétze zusammenwirkt,
dadurch gekennzeichnet,

daB auf der Seite des Kabeleinzugs (1) in Verarbei-
tungsrichtung hinter der Besttickungsstation (5) ein
Schlaufenmodul (13) vorgesehen ist, dem im Wege
des Einzelleitereinzugs ein Kabel (23) ber die
Kabeleinzugsvorrichtung (1) zufohrbar ist, wobei
das Schlaufenmodul (13) mit einer Kabelumlenk-
einrichtung (18), einer Kabelschneidvorrichtung
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(17), einer verfahrbaren Zange (19) fur das Brik-
kenkabel (21) und einer Kontaktiereinrichtung (20)
ausgerustet ist.

Kabelkonfektioniereinrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kabeleinzugsvor-
richtung (1) und die Kabelvorschubeinrichtung (4)
verschwenkbar angeordnet sind derart, daB wahl-
weise die Andienung eines Kabels (23) zur Bestulk-
kungsstation (5) oder zum Schlaufenmodul (13)
vorgenommen werden kann.

Kabelkonfektioniereinrichtung nach Anspruch 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbin-
dung zwischen der Kabelvorschubeinrichtung (4)
und dem Schlaufenmodul (13) durch eine flexible
Kabelftihrung (15) bereitgestellt ist, die vorzugs-
weise als am Schlaufenmodul (13) fest angeordne-
ter flexibler Schlauch mit einer Schnellver-
schluBverbindung zur Kabelvorschubeinrichtung
(4) ausgebildet ist.

Kabelkonfektioniereinrichtung nach einem der
Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
die Kabelumlenkeinrichtung (18) des Schlaufenmo-
duls (13) eine 180°-Kurvenfihrung (22), eine Halte-
einrichtung und eine Schneidvorrichtung (17) fir
die Herstellung des Brickenkabels (21) aufweist.

Kabelkonfektioniereinrichtung nach einem der
Anspriiche 2 bis 5, gekennzeichnet durch eine in
drei Positionen bewegliche Zange (19) zur Auf-
nahme des Briickenkabels (21), Verfahren in eine
erste Position zum Kontaktieren des einen Kabel-
endes in der Kontaktiereinrichtung (20) und Verfah-
ren in eine Kontaktierposition fir das zweite
Kabelende.

Kabelkonfektioniereinrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zange (19) als
Doppelzange ausgebildet ist.
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