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(54) Transportsystem fiir einen Transport eines Kabels

(57) Beidieser Kabelbearbeitungsmaschine (1) fihrt
ein Bandantrieb (2) ein Kabel (3) einem ersten Schwenk-
arm (4) mit einem ersten Greifer (5) zu. Zum Zuflihren
des vorauseilenden Kabelendes (3.1) zu Bearbeitungs-
stationen (10) wird der erste Schwenkarm (4) in eine mit
einem Pfeil (P1) symbolisierte Schwenkbewegung und/
oder in eine mit einem Pfeil (P2) symbolisierte Linearbe-
wegung versetzt. Zum Zufiihren des nacheilenden Ka-
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belendes (3.2) zu Bearbeitungsstationen (10) wird der
zweite Schwenkarm (8) in eine mit einem Pfeil (P3) sym-
bolisierte Schwenkbewegung und/oder in eine mit einem
Pfeil (P4) symbolisierte Linearbewegung versetzt. Nach
der Bearbeitung des vorauseilenden Kabelendes (3.1)
wird die gewinschte Kabelabschnittlange mittels des
Bandantriebs (2) vorgeschoben und mittels eines Trans-
portsystems (11) weitertransportiert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Transportsystem fir
einen Transport eines Kabels in einer Kabelbearbei-
tungsmaschine zur Konfektionierung des Kabels.
[0002] Das in einer Kabelbearbeitungsmaschine zu
bearbeitende, bzw. zu konfektionierende Kabel wird zur
Bearbeitung in die Maschine hinein transportiert und
nach der Bearbeitung einer Ablage Uibergeben. Das Ka-
bel wird im Wesentlichen mittels einer Vorschubeinrich-
tung einem Kabelvorrat enthommen und je nach ge-
wilinschter Kabelabschnittldnge in die Maschine gescho-
ben.

[0003] Aus der Schrift EP 2 028 732 A2 ist eine Ein-
richtung zur Konfektionierung eines Kabelabschnittes
bekannt geworden, mittels der die Enden des Kabelab-
schnittes bearbeitbar sind. Ein Kabelvorschub schiebt
das Kabel ab einem Kabelvorrat vor bis das vorauseilen-
de Ende des Kabels mittels eines Greifers eines ersten
Schwenkarmes fassbar ist. Der erste Schwenkarm fihrt
das vorauseilende Kabelende zur Bearbeitung einer er-
sten Konfektionierstation zu. Nach der Bearbeitung wird
der erste Schwenkarm wieder in die Ausgangslage zu-
rickgeschwenkt und das Kabel mittels Kabelvorschub
weiter vorgeschoben. Dabei gelangt das Kabel auf ein
Foérderband und wird von diesem fortbewegt. Nach Er-
reichen der gewinschten Kabelabschnittldange stoppt
der Kabelvorschub und ein Greifer eines zweiten
Schwenkarmes fasst das nacheilende Kabelende des
Kabelabschnittes und ein Messer trennt den Kabelab-
schnitt ab. Der zweite Schwenkarm flhrt das nacheilen-
de Kabelende zur Bearbeitung einer zweiten, neben dem
Forderband angeordneten Konfektionierstation zu. Da-
bei fallt der Kabelabschnitt am vorauseilenden Ende vom
Transportband in eine Sammelrinne. Nach der Bearbei-
tung wird der Greifer des zweiten Schwenkarms gedffnet
und der fertig konfektionierte Kabelabschnitt fallt voll-
standig in die Sammelrinne.

[0004] Beim Vorschieben ist das Kabel als biege-
schlaffes Element anfallig auf ungewollte Bewegungen
und Deformationen. Das Kabel kann an Maschinenteilen
héngen bleiben oder sich verbiegen und/oder an uner-
wiinschte Stellen in der Maschine gelangen. Das Kabel
kann sich auch langsamer oder schneller als gewlnscht
vorwartsbewegen. Dabei verklemmt sich das Kabel oder
wird beschadigt oder es behindert die korrekte Bearbei-
tung nachfolgender Kabel.

[0005] Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Die Er-
findung, wie sie in den Hauptanspriichen gekennzeich-
net ist, 16st die Aufgabe, die Nachteile der bekannten
Einrichtung zu vermeiden und ein Transportsystem in
einer Kabelbearbeitungsmaschine zu schaffen, mittels
dem ein Kabel problemlos transportierbar ist.

[0006] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind in den abhéngigen Patentansprichen angegeben.
[0007] ZurL&sung des Problems wird das Kabel nicht
in die Kabelbearbeitungseinrichtung bzw. Kabelbearbei-
tungsmaschine hinein geschoben, sondern hinein gezo-
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gen. Anstelle eines Férderbandes ist ein bandantriebar-
tiges Tansportsystem vorgesehen.

[0008] An zwei parallel angeordneten, umlaufenden
Riemen sind vorstehende Férderelemente angeordnet,
so dass die Forderelemente des einen Riemens benach-
bartzu den Férderelementen des anderen Riemens sind.
Je nach Lage der benachbarten Férderelemente zuein-
ander bewirken sie ein Fihren, Umschliessen oder Klem-
men des zwischen den Fuhrungselementen liegenden
Kabels oder geben das Kabel frei. Die Lage der Forder-
elemente und somit deren Funktion wird beeinflusst, in-
demdie Riemen relativzueinander bzw. voneinander be-
wegt werden.

[0009] Im Gegensatz zu einem Férderband wird mit
dem Transportsystem das Kabel beim Transport besser
gefiihrt und kontrolliert. Kollisionen des Kabels mit an-
deren Kabeln oder Maschinenteilen kénnen verhindert
werden. Betriebsstérungen und Verarbeitungsfehler in
der Maschine lassen sich so auf ein Minimum begrenzen.
[0010] Die Forderelemente flihren beim Einlauf der
Riemen eine konvergierende Bewegung aus, wobei das
Kabel beim Einlauf mittels der Férderelemente horizontal
eingefangen und zentriert wird.

[0011] Mit der besseren Flihrung des Kabels kann die
Verarbeitungsgeschwindigkeit der Maschine ohne Ein-
busse an Zuverlassigkeit erhéht werden. Das Kabel
kommt wahrend des Transports mit sehr wenigen still-
stehenden oder sich mit einer anderen Geschwindigkeit
bewegenden Maschinenteilen in Berihrung, womit Be-
schadigungen des Kabels oder der daran befestigten
Teile vermieden werden.

[0012] Obwohl das Kabel vom Transportsystem fest-
gehalten wird, kann sich das Kabel um die Kabellangs-
achse drehen und so Torsionsspannungen abbauen.
Das Transportsystem ist einfach aufgebaut und hat eine
kleine bewegte Masse. Auf die Riemen mit den Férder-
elementen sind weder Energie noch Steuersignale zu
Ubertragen. Das Transportsystem kann Kabel am Ein-
gang oder am Ausgang horizontal ibernehmen. Die Ka-
bel kdnnen auch von oben eingelegt werden und/oder
nach unten abgegeben werden. Die Transportvorrich-
tung kann gehaltene Kabel horizontal in der Kabellangs-
achse vor- und riickwarts bewegen.

[0013] Anhand der beiliegenden Figuren wird die vor-
liegende Erfindung néher erlautert.
[0014] Es zeigen:

Fig. 1

eine  Kabelbearbeitungsmaschine mit  zwei

Schwenkarmen und einem Transportsystem,

Fig. 2

eine dreidimensionale Darstellung des Transportsy-
stems in geschlossener Stellung zum Transportie-
ren eines Kabels,

Fig. 2a
eine Draufsicht des Transportsystems in geschlos-
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sener Stellung zum Transportieren des Kabels,

Fig. 2b
Einzelheiten von Férderelementen zum Tragen und
Transportieren des Kabels,

Fig. 3

eine dreidimensionale Darstellung des Transportsy-
stems in gedffneter Stellung zum Abgeben des Ka-
bels,

Fig. 3a
eine Draufsicht des Transportsystems in getffneter
Stellung zum Abgeben des Kabels,

Fig. 4
eine Aufsicht des Transportsystems mit einer Ablage
fir die bearbeiteten Kabel,

Fig. 5

eine dreidimensionale Darstellung des Transportsy-
stems zum Festklemmen und Transportieren des
Kabels und

Fig. 5a
Einzelheiten von Férderelementen zum Festklem-
men und Transportieren des Kabels.

[0015] Fig. 1 zeigt ein Ausflhrungsbeispiel einer Ka-
belbearbeitungsmaschine 1 mit einer als Bandantrieb 2
ausgebildeten Kabelvorschubeinrichtung, wobei der
Bandantrieb 2 ein Kabel 3 einem ersten Schwenkarm 4
mit einem ersten Greifer 5 zufihrt. Mittels ersten Antrie-
ben 6 kann der erste Schwenkarm 4 in eine mit einem
Pfeil P1 symbolisierte Schwenkbewegung und/oder in
eine mit einem Pfeil P2 symbolisierte Linearbewegung
versetzt werden. Mit Trenn-/Abisoliermessern 7.1 kann
das Kabel getrennt und/oder abisoliert werden.

[0016] Im weiteren weist die Kabelbearbeitungsma-
schine 1 einen zweiten Schwenkarm 8.1 mit einem zwei-
ten Greifer 9 auf. Mittels zweiten Antrieben 12 kann der
zweite Schwenkarm 8.1 in eine mit einem Pfeil P3 sym-
bolisierte Schwenkbewegung und/oder in eine mit einem
Pfeil P4 symbolisierte Linearbewegung versetzt werden.
Der erste Schwenkarm 4 bedient als Zuflihreinrichtung
mittels Drehbewegung P1 und Linearbewegung P2 seit-
lich der Kabelldngsachse angeordnete erste Bearbei-
tungsstationen 10 (beispielsweise Crimppressen und/
oder Tullenbestiicker) mit vorauseilenden Kabelenden
3.1. Der mittels zweiten Antrieben 12 in Bewegung ver-
setzte zweite Schwenkarm 8.1 bedient als Zufiihreinrich-
tung mittels Drehbewegung P3 und Linearbewegung P4
seitlich der Kabellangsachse angeordnete Bearbei-
tungsstationen 10 (beispielsweise Crimppressen und/
oder Tullenbestuicker) mit nacheilenden Kabelenden 3.2.
Nach der Bearbeitung des vorauseilenden Kabelendes
3.1 wird das Kabel 3 mittels eines Transportsystems 11
weitertransportiert. Der zweite Greifer 9 fasst das nach-
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eilende Kabelende 3.2, danach wird das Kabel 3 getrennt
und das nacheilende Kabelende 3.2 abisoliert und einer
zweiten Bearbeitungsstation 10.1 zugeflihrt. Nach der
Bearbeitung des nacheilenden Kabelendes 3.2 gelangt
das Kabel 3 in eine Ablage 13.

[0017] Fig. 2, Fig. 2a und Fig. 2b zeigen das Trans-
portsystem 11 in der das Kabel 3 transportierenden Stel-
lung, auch geschlossene Stellung genannt. Das Trans-
portsystem 11 besteht aus einem Paar symmetrisch auf-
gebauter Halften. Es kénnen auch mehrere Paare Half-
ten in Kaskade angeordnet sein. Eine erste Halfte um-
fasst eine erste Fordereinrichtung mit einem ersten end-
losen Band, beispielsweise einem Riemen 20, der mittels
einer ersten Antriebsrolle 22 und einer ersten Umlenkrol-
le 23 umgelenkt wird. Die ersten Rollen 22, 23 sind an
einem ersten Trager 20.1 festgemacht. Die erste An-
triebsrolle 22 wird mittels eines ersten Motors 8 angetrie-
ben. Am ersten Riemen 20 sind erste Férderelemente
21, beispielsweise in regelméassigen Abstanden ange-
ordnet. Unregelmassige Abstande sind auch mdglich.
[0018] Eine zweite Halfte umfasst eine zweite Forder-
einrichtung mit einen zweiten endlosen Band, beispiels-
weise einem Riemen 30, der mittels einer zweiten An-
triebsrolle 32 und einer zweiten Umlenkrolle 33 umge-
lenkt wird. Die zweiten Rollen 32, 33 sind an einem zwei-
ten Trager 30.1 festgemacht. Die zweite Antriebsrolle 32
wird mittels eines zweiten Motors 7 angetrieben. Am
zweiten Riemen 30 sind zweite Forderelemente 31 bei-
spielsweise in regelmassigen Abstanden angeordnet.
Unregelmassige Absténde sind auch méglich. Die For-
derelemente 21, 31 sind mittels Befestigungselementen
21.3, 31.3 mit dem Riemen 20, 30, beispielsweise mit
Schraubverbindungen oder Nietverbindungen, verbun-
den. Die Forderelemente 21, 31 sind beispielsweise aus
Metall oder Kunststoff oder Kautschuk und kénnen steif
oder elastisch sein.

[0019] Wiein den Fig. 2, 2a und 2b gezeigt sind in der
das Kabel 3 transportierenden Stellung des Transport-
systems 11 die Férderelemente 21, 31 der einen Forder-
einrichtung 20, 30 benachbart zu den Foérderelementen
21, 31 der anderen Foérdereinrichtung 20, 30 und tragen
und transportieren so das Kabel 3.

[0020] Fig. 2b zeigt wie das Kabel 3 vom ersten For-
derelement 21 und vom zweiten Férderelement 31 ge-
tragen wird. Die Foérderelemente 21, 31 bilden zusam-
men ein konkaves, das Kabel 3 aufnehmendes Quer-
schnittprofil 21.1. In der geschlossenen Stellung der For-
derelemente 21, 31 wie in den Fig. 2, Fig. 2a und Fig. 2b
gezeigt werden der erste Riemen 20 und der zweite Rie-
men 30 synchron (geschwindigkeitsmassig und lage-
massig) angetrieben. Jedes erste Forderelement 21 des
ersten Riemens 20 bildet zusammen mit seinem benach-
barten zweiten Férderelement 31 des zweiten Riemens
30 ein konkaves, beispielsweise ein U- oder V-férmiges
Querschnittprofil 21.1 wie gezeigt in Fig. 2b.

[0021] Die Motoren 7, 8 sind beispielsweise Servomo-
toren, die mit Winkelmesssystemen, beispielsweise En-
coder, ausgeristet sind. Damit sind die Stellungen der
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Motorrotoren und somit auch die gegenseitige Lage der
Forderelemente 21, 31 zueinander erfassbar und eine
die Kabelbearbeitungsmaschine 1 steuernde Steuerung
kann die gegenseitige Lage der Férderelemente 21, 31
steuern. Falls verschiedene Abstande der Forderele-
mente vorgesehen sind, werden die absoluten Riemen-
stellungen beispielsweise mit feststehenden Sensoren
festgestellt, die beispielsweise die Férderelemente 21,
31 detektieren.

[0022] Fig. 3 und Fig. 3a zeigen das Transportsystem
11 in einer das Kabel 3 abgebender Stellung, auch ge-
offnete Stellung genannt. Die beiden Riemen 20, 30 wer-
den relativ voneinander bewegt, wobei sich das erste
Forderelement 21 gegeniiber dem zweiten Forderele-
ment 31 (oder umgekehrt oder beide) bewegt. Das in der
Fig. 2b gezeigte, konkave Querschnittprofil 21.1 wird mit
der Relativbewegung der Férderelemente 21, 31in Rich-
tung der Kabellangsachse aufgehoben. Das Kabel 3
kann von den ersten Forderelementen 21 allein bzw. von
den zweiten Férderelementen 31 allein nicht getragen
und/oder transportiert werden und wird abgegeben bzw.
das Kabel 3 fallt nach unten. Wie in Fig. 3a gezeigt ist
die Relativbewegung der Forderelemente 21, 31 in Rich-
tung der Kabelldngsachse derart, dass der Abstand zwi-
schen einem ersten Forderelement 21 und einem zwei-
ten Forderelement 31 etwa gleich gross ist wie zwischen
einem zweiten Férderelement 31 und einem ersten For-
derelement 21. Das Kabel 3 liegt mit einem Schlangel-
verlauf neben den Forderelementen 21, 31 und wird ab-
gegeben bzw. fallt dann nach unten in die Ablage 13.
[0023] Wie weiter oben erwahnt schiebt der Bandan-
trieb 2 das vorauseilende Kabelende 3.1 bis zum ersten
Greifer 5 vor, der das vorauseilende Kabelende 3.1 seit-
lich ausschwenkt und zur Konfektionierung ersten Bear-
beitungsstationen 10 zuftihrt. Danach wird das konfek-
tionierte, vorauseilende Kabelende 3.1 in die Ausgangs-
lage zuriickgeschwenkt und mittels Bandantrieb 2 weiter
vorgeschoben, wobei das vorauseilende Kabelende 3.1
an einen mit 40 bezeichneten Eingang des Transportsy-
stems 11 gelangt. Die mit dem Bandantrieb 2 geschwin-
digkeitsmassig synchronisierten Riemen 20, 30 nehmen
das Kabel 3 wie in Fig. 2b gezeigt mittels der Forderele-
mente 21, 31 auf. Die Forderelemente 21, 31 zentrieren
und transportieren das Kabel 3 solange weiter wie der
Bandantrieb 2 Kabel 3 vorschiebt bis die gewlinschte
Kabelabschnittlange erreicht ist. Danach wird der Kabel-
abschnitt vom Kabel getrennt und das nacheilende Ka-
belende wie weiter oben dargestellt konfektioniert. Nach
der Konfektionierung wird das Transportsystem 11 mit-
tels einer Relativbewegung der Férderelemente 21, 31
in die gedffnete Stellung gebracht, wobei das Kabel 3 mit
einem Schlangelverlauf neben den Férderelementen 21,
31 liegt und dann nach unten in die Ablage 13 fallt. Die
Relativbewegung der Férderelemente 21, 31 kann alter-
nativ gegen Ende des Kabeltransports der Transportbe-
wegung Uberlagert werden.

[0024] Der Bandantrieb 2 ist mit einem Langen-
messsystem, beispielsweise ein Encoderrad und ein Ge-
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genrad ausgerUstet, wobei das Ldngenmesssystem si-
cherstellt, dass die gewlinschte Kabellange mit grosser
Genauigkeit gefordert bzw. abgetrennt wird. Somit ist der
Ubergeordneten Steuerung immer bekannt, wo sich das
voreilende Kabelende 3.1 befindet bzw. welche Bewe-
gungen damit ausgefihrt werden. Die Steuerung syn-
chronisiert das Transportsystem 11 bzw. die Forderele-
mente 21, 31 mit dem Ladngenmesssystem des Bandan-
triebs 2.

[0025] Fig. 4 zeigt eine Aufsicht des Transportsystems
11, bei dem die in Fig. 1 gezeigte Ablage 13 fiir die be-
arbeiteten Kabel 3 als schwenkbare Wanne 50 ausge-
bildetist. Jedes Kabel 3 liegt wahrend und nach der Kon-
fektionierung zwischen den Riemen 20, 30 und fallt dann
in der gedffneten Stellung des Transportsystems 11 bzw.
bei voneinander bewegten Férderelementen 21, 31 nach
unten in die Wanne 50. Bei voller Wanne 50 oder nach
der Bearbeitung eines Kabelloses schwenkt ein Aktuator
50.1, beispielsweise ein pneumatischer Zylinder die
Wanne 50 und die konfektionierten Kabel 3 gelangen in
ein nicht dargestelltes Gebinde.

[0026] Fig. 5 und Fig. 5a zeigen eine Ausflihrungsva-
riante des Transportsystems 11 zum Festklemmen und
Transportieren des Kabels 3.

[0027] Bei dieser Ausfihrungsvariante klemmen die
Forderelemente 21a, 31a in der geschlossenen Stellung
des Transportsystems 11 das Kabel 3. Damit kann das
Kabel 3 mittels der Férderelemente 21a, 31a in die Ma-
schine gezogen werden. Die Férderelemente 21a, 31a
kénnen beispielsweise elastisch sein und so geformt
sein, dass die Forderelemente 21a des ersten Riemens
20 und die Férderelemente 31a des zweiten Riemens 30
sich berlihren. Die Forderelemente 21a, 31a kénnen
auch so ausgebildet sein, dass zwei gegenulberliegende
Forderelemente 21a, 31a das Kabel 3 ganz oder nur teil-
weise, beispielsweise mit einer Offnung nach oben um-
schliessen. Fig. 5a zeigt eine Variante, bei der die ge-
geniiberliegenden Férderelemente 21a, 31a eine Off-
nung 21.2 bilden und das Kabel 3 umschliessen.
[0028] Die Forderelemente 21a, 31a kdnnen auch ih-
rer jeweiligen Funktion entsprechend ausgestaltet sein.
Beispielsweise kann ein Paar gegenuberliegende For-
derelemente 21a, 31a so ausgestaltet sein, dass sie das
vorauseilende Kabelende 3.1 je nach Art der Konfektio-
nierung (beispielsweise ein Crimpkontakt) beim Eingang
40 besonders effizient und schonend aufnehmen, wah-
rend die Ubrigen Forderelemente 21a, 31a der Riemen
20, 30 eine engere Offnung 21.2 zur prazisen Kabelfiih-
rung aufweisen.

[0029] DieFihrungselemente 21a, 31ades einen Rie-
mens 20, 30 kdnnen auch so ausgebildet sein, dass sie
sich durch die Berihrung mit den Flhrungselementen
21a, 31a des anderen Riemens 20, 30 wegklappen oder
sich in anderer gewlinschter Form bewegen, beispiels-
weise zur Abgabe des Kabels 3.

[0030] Zur Bearbeitung und Fihrung von langen Ka-
beln 3 kénnen mehrere Transportsysteme 11 in Kabel-
transportrichtung hintereinander angeordnet bzw. kas-
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kadiert werden. Die Transportsysteme 11 werden ge-
schwindigkeitsmassig synchronisiert und die Forderele-
mente lagemassig so abgestimmt, dass eine Ubergabe
bzw. eine Ubernahme des voreilenden Kabelendes 3.1
bei voller Geschwindigkeit mdglich ist.

[0031] Das Transportsystem 11 kann auch als Zwi-
schenspeicher fir bearbeitete Kabel 3 verwendet wer-
den. Dazu wird unter dem Transportsystem 11 nach Fig.
1 ein zweites Transportsystem 11 mit oben offenen For-
derelementen angeordnet. Wenn die Foérderelemente
des unteren Transportsystems 11 in der geschlossenen
Stellung sind, bleiben die Kabel 3, die vom oberen Trans-
portsystem 11 auf das untere Transportsystem fallen,
liegen. Die zwischengelagerten Kabel 3 kdnnen nun ent-
weder in der Kabelldngsachse weitertransportiert wer-
den, wenn alle Forderelemente in der geschlossenen
Stellung sind oder wenn die Forderelemente in der offe-
nen Stellung sind, werden die Kabel abgegeben bzw.
fallen die Kabel 3 nach unten in die Ablage 13 bzw. in
die Wanne 50.

[0032] In einer weiteren Ausflhrungsvariante kann
das Transportsystem 11 mit einem weiteren Antrieb ver-
sehen sein, der die beiden Halften voneinander und zu-
einander horizontal senkrecht zur Kabelldngsachse oder
in Richtung der Kabellangsachse bewegt, wobei sich die
Forderelemente 21, 31 voneinander entfernen und das
Kabel 3 nach unten abgeben bzw. die Férderelemente
21, 31 in die geschlossene Stellung gebracht werden.
Zusatzlich oder an Stelle der Férderelemente kann auch
unten oder zusétzlich oben ein durchgehender Wulst auf
einem oder beiden Riemen angebracht sein, so dass das
Kabel kontinuierlich gefihrt wird.

[0033] Die beiden Riemen 20, 30 kénnen auch nur mit
einem gemeinsamen Antrieb bewegt werden oder mit
dem Bandantrieb 2 gekoppelt sein. Eine zuschaltbare
Kupplung zwischen den beiden Riemen sorgt dann daftr,
dass die beiden Riemen relativ zueinander bzw. vonein-
ander bewegbar sind.

[0034] Alternativ zu den beiden Riemen 20, 30 sind
auch gliederartige Bander mdglich, beispielsweise kon-
nen anstelle der Riemen Kettenantriebe vorgesehen
sein.

Patentanspriiche

1. Transportsystem (11) fur einen Transport eines Ka-
bels (3) in einer Kabelbearbeitungsmaschine (1) zur
Konfektionierung des Kabels (3) bestehend aus min-
destens einem Paar Halften mit je einer Forderein-
richtung (20, 30), wobei jede Fordereinrichtung For-
derelemente (21, 21a, 31, 31a) aufweist und wobei
die Fordereinrichtungen (20, 30) relativ zueinander
bewegbar sind und dabei die Forderelemente (21,
31) in eine das Kabel (3) transportierende Stellung
bringbar sind und wobei die Foérdereinrichtungen
(20, 30) relativ voneinander bewegbar sind und da-
bei die Férderelemente (21, 21a, 31, 31a) in eine
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das Kabel (3) abgebende Stellung bringbar sind.

Transportsystem nach Anspruch 1, wobei die For-
dereinrichtung ein endloses Band (20, 30) aufweist,
das mittels Rollen (22, 23) umlenkbarist und andem
die Forderelemente (21, 21a, 31, 31a) angeordnet
sind.

Transportsystem nach Anspruch 2, wobei jedes For-
derelement (21) des einen Bandes (20) zusammen
mit seinem benachbarten Forderelement (31) des
anderen Bandes (30) ein konkaves Querschnittprofil
(21.1) bildet zum Tragen und Transportieren des Ka-
bels (3).

Transportsystem nach Anspruch 2, wobei jedes For-
derelement (21) des einen Bandes (20) zusammen
mit seinem benachbarten Forderelement (31) des
anderen Bandes (30) eine Offnung (21.2) bildet zum
Festklemmen und Transportieren des Kabels (3).

Kabelbearbeitungseinrichtung (1) zur Konfektionie-
rung eines Kabels (3) mit einem Transportsystem
(11) nach einem der vorhergehenden Anspriiche.

Verfahren zum Transportieren eines Kabels (3) in
einer Kabelbearbeitungsmaschine (1) mit folgenden
Schritten:

a)

Forderelemente (21,31) von Fordereinrichtun-
gen (20, 30) in eine das Kabel (3) transportie-
rende Stellung bringen,

b)

vorauseilendes Kabelende (3.1) des Kabels (3)
am Eingang (40) eines Transportsystems (11)
aufnehmen,

c)

Kabel (3) aus der Kabelbearbeitungsmaschine
(1) ausziehen und Kabel (3) weitertransportie-
ren mittels des aus zwei Halften mit je einer For-
dereinrichtung (20, 30) bestehenden Transport-
systems (11), wobei die Forderelemente (21,
21a, 31, 31a) der Fordereinrichtungenin derdas
Kabel (3) transportierenden Stellung sind und
d)

Kabel (3) mittels einer Relativbewegung der ei-
nen Foérdereinrichtung (20, 30) gegeniiber der
anderen Foérdereinrichtung (20, 30) abgeben,
wobei die Férderelemente (21, 21a, 31, 31a) der
Fordereinrichtungen (20, 30) in eine das Kabel
(3) abgebende Stellung gebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 6, wobei die Relativbewe-
gung in der Kabeltransportrichtung ausgefthrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 oder 7, wo-
bei die Férderelemente der einen Fordereinrichtung



9 EP 2 511 213 A1

mittels einer Relativbewegung gegeniber den For-
derelementen der anderen Fordereinrichtung be-
wegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 oder 7, wo-
bei die Relativbewegung horizontal senkrecht zur
Kabeltransportrichtung ausgefiihrt wird.
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Fig. 2
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