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(54) Kabelkonfektioniervorrichtung zum Ablédngen, Abisolieren und Konfektionieren eines Kabels

mit Crimpkontakten

(57)  Eine Kabelkonfektioniervorrichtung (1) umfasst
eine Ablang- und Abisolier-Einheit (2) mit Trennmessern
(27, 28) zum Durchtrennen des Kabels, erste Abisolier-
messer (29, 30) zum Abisolieren eines hinteren Endes
des mittels den Trennmessern abgeléngten Kabelstiicks
(7’) und zweite Abisoliermesser (31, 32) zum Abisolieren
eines vorderen Endes des Rest-Kabels (7) und eine
Crimppresse (3) mit einem ersten Crimpwerkzeug (4)
zum Verbinden des hinteren Endes des abgelangten, ab-
isolierten Kabelstlicks (7’) mit einem ersten Crimpkontakt
(41) und einem zweiten Crimpwerkzeug (5) zum Verbin-
den des vorderen Endes des abisolierten Rest-Kabels
(7) mit einem zweiten Crimpkontakt (42). Uber ein durch
einen Schlitten gebildetes Hubelelement (6), das ver-
schiebbar an einem Maschinengehause (23) der Kabel-
konfektioniervorrichtung (1) gelagert ist, ist sowohl die
Ablang- und Abisolier-Einheit (2) und als auch das erste
Crimpwerkzeug (4) und das zweite Crimpwerkzeug (5)
der Crimppresse (3) betreibbar. Das Hubelelement (6)
ist dabei mittels einer motorisch antreibbaren Exzenter-
welle (20) auf und ab bewegbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kabelkonfektionier-
vorrichtung zum Ablangen und Abisolieren eines Kabels
und zum Konfektionieren des Kabels mit Crimpkontakten
gemass dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Unter "Crimpen" versteht man die Herstellung
einer nichtlésbaren elektrischen und mechanischen Ver-
bindung (Crimpverbindung) durch plastische Deformati-
on zwischen einem Leiter und einem Crimpkontakt. Ka-
belkonfektioniervorrichtungen zum Konfektionieren von
elektrischen Kabeln, bei welchem die Kabel abgelangt,
abisoliert und dannin einer Crimppressstation ein Crimp-
kontakt auf das abisolierte Leiterende des Kabels ge-
bracht wird, sind seit Langerem bekannt und gebrauch-
lich. Die EP 1 447 888 A1 zeigt beispielsweise eine Ka-
belkonfektioniervorrichtung mit einer Ablang- und Abiso-
liereinheit und zwei Stationen mit Crimppressen. Die Vor-
richtung verfligt weiter Uber einen als Bandantrieb aus-
gebildeten Kabelvorschub zum Bewegen des Kabels
entlang einer Langsachse. Die Ablang- und Abisolierein-
heit ist auf der Ladngsachse angeordnet. Da sich die bei-
den Crimppressstationen jedoch neben der Ladngsachse
befinden, muss das Kabel mittels mit Greifern versehe-
nen Schwenkarmen zu den jeweiligen Crimppressen ge-
fihrt werden. In der ersten Crimppresse wird dabei das
voreilende Kabelende und mit der zweiten Crimppresse
das nacheilende Kabelende mit Crimpkontakten be-
stlickt.

[0003] Aus der US 4,361,942 ist eine gattungsmassig
vergleichbare Kabelkonfektioniervorrichtung bekannt
geworden, bei der die Ablang- und Abisoliereinheit und
die beiden Crimpwerkzeuge zum Verbinden der hinteren
und der vorderen Enden der durchtrennten, abisolierten
Kabel auf einer Linie angeordnet sind. Die Ablang- und
Abisoliereinheit sowie die Crimpwerkzeuge werden je-
weils mittels Kurvenscheiben bewegt. Das in der US
4,361,942 gezeigte Antriebskonzept ist wenig flexibel,
Anpassungen an unterschiedliche Kabeldicken und
Crimparten sind kaum mdglich. Die kompliziert aufge-
baute Maschine erfordert weiterhin einen grossen Platz-
bedarf.

[0004] Esistdeshalb eine Aufgabe der Erfindung, eine
Kabelkonfektioniervorrichtung der eingangs genannten
Art zu schaffen, welche einfach und effizient betreibbar
ist. Die Kabelkonfektioniervorrichtung soll sich durch ei-
ne hohe Flexibilitdt im Hinblick auf variierende Kabel und
Crimpverbindungen auszeichnen.

[0005] Diese Aufgaben werden mit der Crimpstation
mitden Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. Eine Ablang-
und Abisoliereinheit weist zum Ablangen wenigstens ein
Messer zum Durchtrennen des Kabels auf. Beim Ablan-
gen des Kabels mittels dem wenigstens einen Messer
entsteht ein abgelangtes Kabelstiick und ein um das Ka-
belstiick abgekiirztes Rest-Kabel. Mit dem wenigstens
einen Messer kann nachfolgend ein hinteres Ende des
durchtrennten Kabels (abgelangtes Kabelstlick) und
schliesslich ein vorderes Endes des Kabels (Rest-Kabel)
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abisoliert werden. Selbstverstandlich lasst sich die Rei-
henfolge der beiden Abisolierschritte auch umkehren (d.
h. zuerst Rest-Kabel, dann abgeldngtes Kabelstlick).
Vorteilhaft kann es jedoch sein, wenn zum Ablangen und
zum Abisolieren verschiedene Messer verwendet wer-
den. Die Ablang- und Abisoliereinheit kann bevorzugt
wenigstens ein Trennmesser zum Durchtrennen des Ka-
bels aufweisen. Beim Abldngen des Kabels mittels dem
oder den Trennmessern entsteht ein abgelangtes Kabel-
stlick und ein um das Kabelstiick abgekiirztes Rest-Ka-
bel. Die Ablang- und Abisoliereinheit weist weiter wenigs-
tens ein erstes Abisoliermesser zum Abisolieren eines
hinteren Endes des durch das oder die Trennmesser
durchtrennten Kabels (abgeléngtes Kabelstiick) und we-
nigstens ein zweites Abisoliermesser zum Abisolieren ei-
nes vorderen Endes des Kabels (Rest-Kabel) auf. Die
Anordnung mit den mehreren Messern hat den Vorteil,
dass die beiden Kabelenden gleichzeitig - als erster
Schritt des im Wesentlichen zweistufigen Abisoliervor-
gangs, der weiterhin das Abziehen der Isolation umfasst
- angeschnitten werden kénnen. Die Kabelkonfektionier-
vorrichtung umfasst sodann eine Crimppresse mit einem
ersten Crimpwerkzeug zum Verbinden des hinteren bzw.
nacheilenden Endes des abgelangten, abisolierten Ka-
belstiicks mit einem ersten Crimpkontakt und ein zweites
Crimpwerkzeug zum Verbinden des vorderen Endes des
abisolierten Rest-Kabels mit einem zweiten Crimpkon-
takt auf. Die Crimpwerkzeuge kénnen jeweils zweiteilig
aufgebaut sein, wobei der eine Teil bewegbar oder be-
weglich ausgestaltet ist und einen ein oder mehrteiligen
Crimpstempel enthdltund der andere Teil bevorzugt orts-
fest ausgestaltet ist und das Gegenstiick zum Crimp-
stempel (Amboss) enthalt. Der bewegbare Teil des je-
weiligen Crimpwerkzeugs wird nachfolgend Oberwerk-
zeug genannt; der bevorzugt ortsfeste Teil des jeweiligen
Crimpwerkzeugs wird nachfolgend Unterwerkzeug ge-
nannt. Die erwahnte Ablang- und Abisoliereinheit sowie
die beiden Crimpwerkzeuge der Crimppresse bilden die
drei wesentlichen Konfektionierkomponenten der Kabel-
konfektioniervorrichtung. Dadurch, dass die Kabelkon-
fektioniervorrichtung ein Hubelement aufweist, das mit-
tels einer Antriebseinheit translatorisch und vorzugswei-
se in vertikaler Richtung verfahrbar ist, aufweist, und we-
nigstens zwei der drei Konfektionierkomponenten Uber
das Hubelement betreibbar sind, wird eine kostenglins-
tige Kabelkonfektioniervorrichtung geschaffen, die ein-
fach aufgebaut und flexibel einsetzbar ist. Somit kénnen
alle wesentlichen Bearbeitungsschritte, die am Kabel in
vertikaler Richtung vorgenommen werden missen, al-
leine durch Bewegen des Hubelements ausgefiihrt wer-
den. Die Wirkverbindung zwischen Hubelement und Ab-
lang- und Abisoliereinheit betrifft dabei allerdings vorteil-
haftlediglich die Schneidvorgénge fiir das Ablangen und
Abisolieren. Der Abziehvorgang, bei dem die angeschnit-
tene Isolation vom Kabel entfernt wird, kann beispiels-
weise in an sich bekannter Weise mittels horizontal be-
wegbaren Greifern durchgefiihrt werden. Durch die Ver-
wendung eines solchen Hubelements fiir die Schneid-
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vorgange fur das Ablangen und Abisolieren und zum
Crimpen kann auch eine kompakte Vorrichtung geschaf-
fen werden, die sich durch einen geringen Platzbedarf
auszeichnet. Zum Verfahren des Hubelements sind un-
terschiedliche Antriebslésungen denkbar. Neben einer
motorisch antreibbaren Exzenterwelle kénnte das Hube-
lement auch zum Beispiel mit einem Spindelantrieb oder
einer Kniehebel-Mechanik bewegt werden.

[0006] Bevorzugtistdie Kabelkonfektioniervorrichtung
derart ausgestaltet, dass uber das Hubelement die Ab-
l1ang- und Abisoliereinheit und das erste Crimpwerkzeug
und das zweite Crimpwerkzeug der Crimppresse betreib-
bar ist. Wenn alle drei Konfektionierkomponenten lber
das vertikal verfahrbare Hubelement betreibbar sind,
lasst sich die Kabelkonfektioniervorrichtung besonders
effizient betreiben.

[0007] Die Crimppresse kann einen Absenkerzum Po-
sitionieren des Kabels beim Crimpen aufweisen, wobei
der Absenker ebenfalls mittels des Hubelements (etwa
durch Befestigen des Absenkers am Hubelement) ver-
fahrbar ist.

[0008] Das erste Crimpwerkzeug und das zweite
Crimpwerkzeug kénnen jeweils bewegliche, vorzugswei-
se mit Crimpstempeln ausgeristete Oberwerkzeuge auf-
weisen, wobei die Oberwerkzeuge am Hubelement be-
festigt oder befestigbar sind. Der Crimpstempel kann in
bekannter Art und Weise zweiteilig zum Herstellen des
Isolations- und Drahtcrimps aufgebaut sein. Als Gegen-
stlicke der genannten Oberwerkzeuge kann die Kabel-
konfektioniervorrichtung vorzugsweise mit Ambossen
ausgerustete Unterwerkzeuge aufweisen, die wenigs-
tens fur den Konfektioniervorgang unbeweglich in der
Kabelkonfektioniervorrichtung montiert sind. Fir be-
stimmte Anwendungsfalle wére es alternativ sogar denk-
bar, auch die Unterwerkzeuge beweglich auszugestal-
ten. Fir diesen Fall kdnnten die Unterwerkzeuge Uber
ein Getriebe derart mit den Oberwerkzeugen verbunden
sein, dass die gegenlaufig in vertikaler Richtung beweg-
bar sind. Diese Variante hatte den Vorteil, dass die Kabel
beim Crimpen zum Positionieren der abisolierten Ka-
belenden nicht abgesenkt werden missten.

[0009] Fir eine flexible Nutzung der Kabelkonfektio-
niervorrichtung kann es vorteilhaft sein, wenn das Hube-
lement zwei seitliche Werkzeugaufnahmen aufweist, in
die die Oberwerkzeuge von gegeniiberliegenden Seiten
hervorzugsweise formschliissig eingesetzt oder einsetz-
bar sind. Die Einsetzrichtung zum Einsetzen der Ober-
werkzeuge verlauft folglich quer (also horizontal) zur
Hubrichtung des Hubelements. Durch die einfache Mon-
tage und Demontage der Oberwerkzeuge kénnen Still-
standszeiten beim Wechsel auf andere Kabel oder
Crimpkontakte verkiirzt werden. Die Kabelkonfektionier-
vorrichtung kann weiterhin Unterwerkzeuge aufweisen,
die aufahnliche Weise in entsprechende Aufnahmen ein-
gesetzt oder einsetzbar sind.

[0010] Das Hubelement kann besonders vorteilhaft
durch einen Schlitten gebildet werden, wobei der Schilit-
ten mittels einer Fihrungsanordnung verschiebbar an ei-
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nem Maschinengehause der Kabelkonfektioniervorrich-
tung gelagert ist. Derartige Schlittenkonstruktionen sind
besonders einfach translatorisch verfahrbar.

[0011] In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungs-
form kann die Kabelkonfektioniervorrichtung als Linear-
maschine ausgestaltet sein. Wenn das Kabel entlang ei-
ner Langsachse durch die Kabelkonfektioniervorrichtung
transportierbar ist, kann es vorteilhaft sein, wenn die Ab-
lang- und Abisoliereinheit sowie das erste Crimpwerk-
zeug und das zweite Crimpwerkzeug der Crimppresse
hintereinander auf der Ldngsachse "in einer Linie" ange-
ordnet sind. Die Ablang- und Abisoliereinheit kann dabei
in Bezug auf die Forderrichtung oder Léangsachse zwi-
schen erstem und zweitem Crimpwerkzeug angeordnet
sein.

[0012] Die Kabelkonfektioniervorrichtung kann eine
motorisch antreibbare Exzenterwelle aufweisen, mit der
das Hubelement zwischen einer Ausgangsstellung und
einer Crimpstellung hin und her bewegbar ist. Das Hu-
belement kann eine Lagerdffnung aufweisen, in der eine
Stirnseite der Exzenterwelle aufgenommen ist. Uber die
Exzenterwelle sind die verschiedenen Betriebsstellun-
gen der Kabelkonfektioniervorrichtung besonders ein-
fach und prazise ansteuerbar. Zum Antreiben der Exzen-
terwelle kann die Kabelkonfektioniervorrichtung einen
Stellmotor aufweisen, der direkt oder Uber ein Getriebe
mit der Exzenterwelle verbunden ist.

[0013] Die Ablédng- und Abisoliereinheit kann zum
Durchtrennen des Kabels einander gegentiberliegende
obere und untere Trennmesser und zum Abisolieren der
Kabel einander gegeniiberliegende obere und untere
Abisoliermesser und einander gegeniiberliegende obere
und untere zweite Abisoliermesser aufweisen, wobei die
jeweiligen oberen und unteren Trennmesser oder Abiso-
liermesser gegenlaufig zueinander bewegbar sind. Mit
der jeweiligen paarweisen Anordnung der Messer kon-
nen die Schneidoperationen in effizienter Weise durch-
geflihrt werden.

[0014] Ein das obere Trennmesser, das obere erste
Abisoliermesser und das obere zweite Abisoliermesser
aufweisende obere Messereinheit kann vorzugsweise
starr mit dem Hubelement verbunden sein. Diese starre
Verbindung kann zum Beispiel durch eine Schraubver-
bindung geschaffen werden. Selbstverstandlich waren
aber auch andere Verbindungsarten zum Erstellen der
starren Verbindung denkbar. Eine das untere Trennmes-
ser, das untere erste Abisoliermesser und das untere
zweite Abisoliermesser aufweisende untere Messerein-
heit kann derart getriebeméassig mit dem Hubelement
verbunden sein, dass beim Absenken der oberen Mes-
sereinheit die untere Messereinheit angehoben bzw. in
gegenlaufiger Richtung bewegt wird. Fir diese Wirkver-
bindung kdnnen beispielsweise der oberen Messerein-
heit und der unteren Messereinheit Zahnstangen zuge-
ordnet sein, die Uber ein Ritzel miteinander verbunden
sind.

[0015] Das Ablangen und Abisolieren lasst sich weiter
verbessern, wenn die wenigstens einen Trennmesser,
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die wenigstens einen ersten Abisoliermesser und die we-
nigstens einen zweiten Abisoliermesser jeweils V-formi-
ge Schneiden aufweisen.

[0016] Vorteilhaft kann es weiter sein, wenn die Kabel-
konfektioniervorrichtung einen entlang einer Langsach-
se bewegbaren Auszugsgreifer zum Transportieren des
eingangsseitigen Kabels bis zu einer Ablangposition auf-
weist. Anstelle eines Auszugsgreifers sind aber auch an-
dere Fordermittel, wie etwa ein Bandantrieb, denkbar.
[0017] Die Kabelkonfektioniervorrichtung kann zum
Abisolieren zwei Abzugsgreifer aufweisen, mit denen je-
weils die nicht abisolierten Teile der hinteren oder vor-
deren Enden der Kabel (mit anderen Worten diejenigen
Teile der Kabel, an welchen die Isolation verbleiben soll)
erfasst und bewegt werden kénnen. Die Abzugsgreifer
kénnen entlang der Langsachse verfahrbar sein. Zum
Verfahren der Abzugsgreifer kdnnen hierfiir separate An-
triebe oder allenfalls sogar ein gemeinsamer Antrieb ein-
gesetzt werden.

[0018] Eindem hinteren Ende des abgelangten Kabel-
stlicks zugeordneter erster Abzugsgreifer und ein dem
vorderen Ende des Rest-Kabels zugeordneter Abzugs-
greifer kann eine Abzugseinheit bilden, die an einem Ma-
schinengehause der Kabelkonfektioniervorrichtung oder
an einem anderen ortsfesten Bauteil der Kabelkonfekti-
oniervorrichtung befestigt ist.

[0019] Am Hubelelement kbnnen vorzugsweise zwei
Absenker zum vertikalen Positionieren der Kabelenden
in der Crimppresse angeordnet sein, wobei mit den Ab-
senkern beim Verfahren des Hubelelements die abiso-
lierten Kabel erfassenden Abzugsgreifer zwischen einer
Ausgangsstellung und einer Crimpstellung bewegbar
sind. Mit Hilfe der Absenker als Positioniereinheiten, die
beispielsweise vertikal verlaufende Stdssel umfassen,
kénnen die jeweiligen Abzugsgreifer beim Verfahren des
Hubelements beim Crimpvorgang zwischen einer Aus-
gangsstellung und einer Crimpstellung bewegt werden.
Die Absenker kdnnen beispielsweise durch Anstossen
oder ein anderes Einwirken auf die Kabelenden temporar
festhaltende Abzugsgreifer die gewlinschte Bewegung
der Greifer hervorrufen.

[0020] Weiter kann es vorteilhaft sein, wenn zum ver-
tikalen Positionieren der Kabelenden fiir den Crimpvor-
gang die Abzugsgreifer in der Abzugseinheit in vertikaler
Richtung beweglich gelagert sind. Weiter kann die Ab-
zugseinheit eine vorzugsweise dem zweiten Abzugsgrei-
fer zugordnete Kabelfiihrung zum eingangsseitigen Ein-
fihren eines Kabels aufweisen.

[0021] Die Erfindung kénnte auch auf ein Verfahren
zum Betreiben der vorgangig beschriebenen Crimpsta-
tion gerichtet sein. Das Verfahren zeichnet sich insbe-
sondere dadurch aus, dass die wenigstens zwei der drei
und besonders bevorzugt alle drei vorgangig beschrie-
benen Konfektionierkomponenten unter Verwendung ei-
nes in vertikaler Richtung verfahrbaren Hubelements
vertikal in die jeweiligen Betriebspositionen bewegt wer-
den kénnen.

[0022] Weitere Einzelmerkmale und Vorteile der Erfin-
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dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
von Ausfiihrungsbeispielen und aus den Zeichnungen.
Es zeigen:
Figur 1: eine perspektivische Darstellung einer An-
lage mit einer erfindungsgemassen Kabel-
konfektioniervorrichtung,

Figur 2: die Kabelkonfektioniervorrichtung von Figur
1 in einer etwas abgeéanderten Darstellung,
Figur 3: die Kabelkonfektioniervorrichtung mit aus-
gebauten Oberwerkzeugen und Unterwerk-
zeugen einer Crimppresse,

Figur 4: eine Ablang- und Abisoliereinheit fir die
Konfektioniervorrichtung gemass Figur 1,
Figur 5: eine Abzugseinheit fir die Konfektioniervor-
richtung,

eine Seitenansicht auf die Konfektioniervor-
richtung in einer ersten Betriebsposition mit
Ablang- und Abisoliereinheit und Crimp-
presse in einer Ausgangsstellung,

Figur 6:

Figur 7: die Kabelkonfektioniervorrichtung aus Figur
6, jedoch mit eingefahrenem Auszugsgrei-
fer,

Figur 8: die Kabelkonfektioniervorrichtung nach
Ausziehen des Kabels bis zu einer Ablang-
position,

Figur 9: die Kabelkonfektioniervorrichtung beim
Durchschneiden des Kabels,

Figur 10:  die Kabelkonfektioniervorrichtung beim Ein-
schneiden der Kabel zum Abisolieren,
Figur 11:  die Kabelkonfektioniervorrichtung nach Be-
endigung des Abisoliervorgangs,

Figur 12:  die Kabelkonfektioniervorrichtung in einer
Crimpstellung,

Figur 13:  die Kabelkonfektioniervorrichtung in einer
nachsten Betriebsstellung, in der die Ab-
l1ang- und Abisoliereinheit und Crimppresse
zurlick in der Ausgangsstellung sind,

Figur 14:  eine vergrésserte Detaildarstellung der Ka-
belkonfektioniervorrichtung aus Figur 9,
Figur 15:  eine vergrésserte Detaildarstellung der Ka-
belkonfektioniervorrichtung aus Figur 10,
und
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Figur 16:  eine perspektivische Darstellung einer Ka-
belkonfektioniervorrichtung gemass einem
alternativen Ausflihrungsbeispiel.

[0023] Figur 1 zeigt eine Anlage zum Verarbeiten von

Kabeln mit einer mit 1 bezeichneten Kabelkonfektionier-
vorrichtung zum Abléangen und Abisolieren des Kabels 7
und zum Konfektionieren des Kabels mit Crimpkontak-
ten. Mitder nachfolgend beschriebenen Vorrichtung kén-
nen elektrische Kabel verarbeitet werden, die einen Lei-
ter und eine den Leiter umhillende Isolation aufweisen.
Die Vorrichtung kdnnte sich aber auch fir Kabel mit meh-
reren Kabeladern eignen. Das Kabel 7 wird durch eine
Richteinheit 36 und mittels eines Auszuggreifers 9 auf
die gewiinschte Lange ausgezogen. Der Auszugsgreifer
9 ist auf einer Linearfihrung angebracht und kann tber
einen mit einem Motor 47 angetriebenen Riemen entlang
der x-Achse hin und her bewegt werden. Die Forderrich-
tung zum Transportieren des Kabels durch die Kabel-
konfektioniervorrichtung 1 ist mit einem Pfeil f angedeu-
tet. Die Anlage weist weiter eine Ldngenmesseinheit 37
auf, mit der wahrend dem Ausziehen des Kabels die Ka-
belldnge uUberprifbar und der Auszugsgreifer 9 ansteu-
erbar ist.

[0024] Die Kabelkonfektioniervorrichtung 1 verfigt
Uber eine Ablang- und Abisoliereinheit 2 zum Ablangen
und Abisolieren des Kabels 7. Die Kabelkonfektionier-
vorrichtung umfasst eine Crimppresse 3, mit der die ab-
isolierten Leiterenden der nach dem Durchtrennen des
Kabels vorliegenden Kabel mit Crimpkontakten verbun-
den werden kénnen. Die Crimppresse 3 weist einen mit-
tels eines Motors 46 antreibbaren und in vertikaler Rich-
tung z auf und ab bewegbaren Schlitten 6 auf. Der Schlit-
ten 6 bildet ein Hubelement, tber das nicht nur die Crimp-
presse 3 betreibbar ist, sondern lber das auch die Ab-
lang- und Abisoliereinheit betreibbar ist. Das Hubelele-
ment 6 ist an vertikalen Fihrungen 24 verschiebbar am
Maschinengehduse 23 der Kabelkonfektioniervorrich-
tung 1 gelagert. Die Absenkbewegung des Hubelements
6 ist mit einem Pfeil e angedeutet.

[0025] Beim Abldngen und Abisolieren mit der Einheit
2 entstehen gleichzeitig zwei abisolierte Leiterenden. Je-
dem abisolierten Leiterende ist jeweils ein Crimpwerk-
zeug zugordnet. Die beiden Crimpwerkzeuge der Crimp-
presse 3 stehen derart mit dem Hubelement 6 in Wirk-
verbindung, dass beim Absenken des Hubelements in
e-Richtung simultan die beiden einander gegeniberlie-
genden Leiterenden mit Crimpkontakten bestlickt wer-
den kénnen. Die Ablang- und Abisoliereinheit 2 und die
beiden Crimpwerkzeuge der Crimppresse 3 verflgen al-
so nicht Uber eigene Antriebe, sondern kénnen gemein-
sam mit einer Antriebseinheit auf und ab bewegt. Die
Antriebseinheit besteht im Wesentlichen aus dem vor-
zugsweise als Servo- oder Stellmotor ausgestalteten,
vorliegend beispielhaft vertikal ausgerichteten Motor 46,
einem Winkelgetriebe und einer mit dem Hubelement 6
in Wirkverbindung stehenden Exzenterwelle. Die An-
triebseinheit ist mit Regel- und Steuerelementen und
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Messsystemen versehen, um das Hubelement mit hoher
Prazision positionieren zu kénnen. Die Antriebslésung
mit der Exzenterwelle ist einfach und kostengtinstig her-
stellbar, ist robust und gewahrleistet dennoch ein prazi-
ses Positionieren des Hubelements. Anstatt der hier ge-
zeigten Antriebseinheit mit der Exzenterwelle waren aber
auch andere Antriebslésungen zum vertikalen Verfahren
des Hubelements denkbar. Mégliche Varianten waren
zum Beispiel Spindelantriebe oder Kniehebel.

[0026] Die Kabelkonfektioniervorrichtung 1 ist als Li-
nearmaschine ausgestaltet. Das Kabel 7 ist entlang der
Langsachse x durch die Kabelkonfektioniervorrichtung 1
transportierbar; die Ablang- und Abisoliereinheit 2 sowie
das erste Crimpwerkzeug 4 und das zweite Crimpwerk-
zeug 5 der Crimppresse 3 sind hintereinander auf der
Langsachse angeordnet. Bei der linearen Anordnung
verbleibt das Kabel in allen Betriebspositionen im We-
sentlichen auf der LAngsachse x oder wenigstens in einer
parallelen Lage oder Ausrichtung zur Léangsachse.
[0027] Die Anlage weist sodann zwei Vorratsrollen 38,
39 mit darauf gewickelten Streifen mit aneinandergereih-
ten Crimpkontakten auf. Die Kontaktstreifen 54, 55 wer-
den quer zur Langsachse x zur Crimppresse 3 gefiihrt.
Die Zufuhrrichtung fiir die Crimpkontakte ist mit den Pfei-
len v4 und v, angedeutet. Die Vorratsrollen 38, 39 sind
drehbar in einem Maschinengestell der Anlage gelagert.
Die fertig produzierten Kabel werden in eine wannenfor-
mige Kabelablage 52 abgelegt.

[0028] In Figur 2 ist zum besseren Verstandnis des
Aufbaus und Wirkungsweise der Kabelkonfektioniervor-
richtung das Hubelement 6 teilweise ausgebrochen dar-
gestellt, so dass die in der Lageréffnung 51 aufgenom-
mene Exzenterwelle 20 erkennbar ist. Weiterhin wurden
in Figur 2 die Absenker (vgl. nachfolgende Figur 3) sowie
die Abzugseinheit unsichtbar gemacht. In Figur 2 befin-
det sich das Hubelement 6 in einer obersten Stellung,
die einer Ausgangsstellung entspricht. Unterhalb des
Hubelements 6 sind die beiden Kontaktvorschubeinhei-
ten 49, 50 angeordnet, welche die jeweiligen Unterwerk-
zeuge der Crimpwerkzeuge 4, 5 aufnehmen. Die zu ver-
arbeitenden Crimpkontakte sind Bestandteile der Kon-
taktstreifen 54 und 55, die mittels der Kontaktvorschu-
beinheiten 49, 50 vorschiebbar ist. Vorschubmotore trei-
ben die Kontaktvorschiibe 18, 19 jeweils an. Derartige
Kontaktvorschubeinheiten sind beispielsweise aus der
EP 1 764 884 A1 bekannt geworden. Die Ablang- und
Abisolier-Einheit 2 weist eine mit zwei Abisoliermessern
und einem Trennmesser ausgeriistete obere Messerein-
heit 25 und eine gleichartig ausgebildete untere Messe-
reinheit 26 auf. Die obere Messereinheit 25 ist am Hu-
belement 6 befestigt, die untere Messereinheit 26 ist ge-
triebemassig mit dem Hubelement 6 verbunden ist, so
dass beim Absenken der oberen Messereinheit 25 die
untere Messereinheit 26 gleichzeitig angehoben wird.
Die Crimppresse 3 weist ein erstes Crimpwerkzeug 4
zum Verbinden des hinteren Endes des abgelangten, ab-
isolierten Kabelstlicks mit einem ersten Crimpkontakt,
wobei der erste Crimpkontakt vom Kabelstreifen 54
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stammt. Das zweite Crimpwerkzeug 5 verbindet das vor-
dere Ende des abisolierten Rest-Kabels mit einem zwei-
ten Crimpkontakt. Die zweiten Crimpkontakte sind auf
der (hier nicht gezeigten) zweiten Vorratsrolle mit dem
zweiten Kabelstreifen 54 bevorratet.

[0029] In Figur 2 sind die Kontaktvorschubeinheiten
49, 50 mit eingesetzten Unterwerkzeugen dargestellt,
wahrend diese in der nachfolgenden Figur 3 beispiels-
weise zwecks Werkzugwechsel nebenliegend darge-
stellt sind. Figur 3 zeigt die Kabelkonfektioniervorrich-
tung 1 mit einem soweit abgesenkten Hubelement 6,
dass die Oberwerkzeuge und Unterwerkzeuge der
Crimppresse demontiert werden konnten. Das Ober-
werkzeug des ersten Crimpwerkzeugs 4 zum Crimpen
des hinteren Endes des Kabels ist mit der Bezugsziffer
"16" und wird nachfolgend auch als erstes Oberwerkzeug
bezeichnet. Das zweite Oberwerkzeug 17 ist dem vor-
deren Ende des Kabels zugeordnet. Die Oberwerkzeuge
16, 17 sind jeweils in korrespondierende seitliche Werk-
zeugaufnahmen 21 einsetzbar. Die Oberwerkzeuge kon-
nen ersichtlicherweise von gegeniiberliegenden Seiten
her in die komplementaren Werkzeugaufnahmen 21 ein-
gesetzt werden. Die beiden Oberwerkzeuge 16 und 17
sind am vertikal verfahrbaren Hubelelement 6 befestigt
und somit beweglich ausgestaltet. Durch die direkte
Kopplung der Oberwerkzeuge an das Hubelelement wer-
den die Oberwerkzeuge in die gleiche Richtung und um
dieselbe Strecke wie das Hubelement bewegt. Die bei-
den Unterwerkzeuge, d.h. das erste Unterwerkzeug 18
und das zweite Unterwerkzeug 19, sind auf ahnliche Wei-
se in Werkzeugaufnahmen 22 einsetzbar. Die Werk-
zeugaufnahmen 22 fiir die Unterwerkzeuge sind starr mit
einem Maschinentisch der Vorrichtung 1 verbunden. Mit
den Absenkern 14, 15, die fest mit dem Hubelement ver-
bunden sind, kdnnen die Abzugsgreifer der (hier nicht
gezeigten) Abzugseinheit fir den Crimpvorgang in ver-
tikaler Richtung positioniert werden. Mit Hilfe der Absen-
ker 14, 15 sind die die abisolierten Kabel beim Crimpvor-
gang erfassenden Abzugsgreifer zwischen einer Aus-
gangsstellung und einer Crimpstellung beim Verfahren
des Hubelelements 6 bewegbar.

[0030] Dadiebeidenabisolierten Kabelenden gemein-
sam gecrimpt werden, kann es fiir bestimmte Anwen-
dungen nétig sein, dass die Crimphoéhe, die sich aus dem
minimalen Abstand des jeweiligen Oberwerkzeuges zum
korrespondierenden Unterwerkzeug ergibt, fir jeweils
ein Kabelende gesondert verstellbar sein muss. Die Ka-
belkonfektioniervorrichtung kann hierzu einen beispiels-
weise manuell betdtigbaren (in den Figuren nicht darge-
stellte) Verstellmechanismus aufweisen, mit dem die
Stempelpositionen in den Oberwerkzeugen 16, 17 oder
die vertikale Position der Werkzeugaufnahmen 22 am
Hubelement 6 einstellbar sind. Vorstellbar ware auch die
Verstellung der Crimphdhen automatisch und program-
mierbar auszugestalten, wobei die Kabelkonfektionier-
vorrichtung fur diesen Fall zum Beispiel eine motorische
Verstellung der Werkzeugaufnahme im Hubelement 6
oder ein motorisches Absenken oder Anheben der Kon-
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taktvorschubeinheiten aufweisen kdnnte.

[0031] Figur 4 zeigt eine Ablang- und Abisoliereinheit
mit oberen Messern 27, 29, 31 und unteren Messern 28,
30, 32 zum Ablangen und Abisolieren des Kabels. Alle
Messer 27, 28, 29, 30, 31, 32 sind als sogenannte V-
Messer ausgefiihrt, die V-férmige Schneiden aufweisen,
die ein sauberes Durchtrennen oder Einschneiden fir
beliebige Kabelquerschnitte ermdglichen. Ersichtlicher-
weise weist jedes Messer auf beiden Seiten V-férmige
Schneiden auf, sodass die Messer gedreht und wieder
eingesetzt werden kénnen, wenn sie abgenutzt sind. Die
jeweiligen oberen und unteren Messer sind zu oberen
und unteren Messereinheiten 25, 26 zusammengefasst.
Die obere Messereinheit 25 wird beim Absenken des
(hier nicht dargestellten) Hubelements nach unten be-
wegt, wahrend gleichzeitig sich die untere Messereinheit
26 nach oben bewegt. Diese Schliessbewegung ist mit
Pfeilen s, und s, angedeutet. Die Messereinheiten 25,
26 sind jeweils an Zahnstangen 43, 44 befestigt. Fur die
gegenlaufige Bewegbarkeit sind die beiden Zahnstan-
gen 43 und 44 Uber ein durch ein Zahnrad gebildetes
Ritzel 40 miteinander verbunden. Das zwischen den bei-
den Zahnstangen 43, 44 drehbarim Messerkopfgehause
58 angeordnete Ritzel 40 greift in die beiden Zahnstan-
gen ein und bewirkt, dass sich die Messer der untere
Messereinheit 26 um dieselbe Strecke, jedoch in entge-
gengesetzter Richtung, wie die oberen Messer der obere
Messereinheit 25 bewegen. Fiihrungsstangen 45 stellen
sicher, dass die jeweiligen Messereinheiten prazise in
vertikaler Richtung gefiihrt werden. Die Baugruppe ent-
haltend die obere Messereinheit 25 mit der Zahnstange
43 und der Fuhrungsstange 45 ist starr mit dem Hube-
lement (beispielsweise Uber eine Schraubverbindung)
verbunden. Ein Messerkopfgeh&use 58, an dem der Rit-
zel 40 drehbar gelagert ist, ist starr mit dem (nicht dar-
gestellten) Maschinengehduse der Kabelkonfektionier-
vorrichtung verbunden und somit ortsfest ausgefihrt.
[0032] Zum Abisolieren muss die von den Abisolier-
messern eingeschnittene Isolation von den Kabelenden
abgezogen werden. Eine Abzugseinheit zum Durchfih-
ren dieses Arbeitsschrittes ist in Figur 5 gezeigt. Die Ab-
zugseinheit 10 weist zwei entlang der Léngsachse x hin
und her bewegbare Abzugsgreifer 11 und 12 auf. Der
Greifer 11, 12 weisen jeweils einen Greiferkopf mit ge-
geneinander beweglichen Greiferfingern zum Erfassen
der Kabel auf. Die Greiferfinger kénnten beispielhaft
pneumatisch betatigbar sein. In Figur 5 befindet sich der
mit 11 bezeichnete erste Abzugsgreifer, der dem hinte-
ren Endes des abgelangten oder abzuldngenden Kabel-
stlicks zugeordnet ist, in einer Offenstellung (Greiferfin-
ger ausgeschwenkt); der mit 12 bezeichnete zweite Ab-
zugsgreifer, der dem vorderen Ende des Kabels 7 zuge-
ordnetist, befindet sich in einer aktivierten Stellung (Grei-
ferfinger sind geschlossen und wirden das Kabel klem-
mend festhalten). Die Abzugsgreifer 11, 12 sind auf einer
gemeinsamen Linearfiihrung horizontal verschiebbar
gelagert und kdnnen mittels Motoren 57 und Spindeln 56
unabhangig voneinander positioniert werden.
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[0033] Da die Abzugsgreifer 11, 12 die Kabelenden
wahrend dem Crimpen festhalten, miissen sie abgesenkt
werden kénnen. Die Abzugsgreifer 11 und 12 sind hierzu
jeweils begrenzt verschiebbar in vertikaler Richtung ge-
lagert, so dass sie durch die Absenker im Crimpprozess
in die richtige vertikale Position gebrachtwerden kdnnen.
Dank der Fuhrungsstangen 59 ist eine prazise vertikale
Fihrung fir die Abzugsgreifer 11, 12 gewahrleistet. Mit
48 ist eine Anschlagsflache fiir den einen Absenker be-
zeichnet. (Nicht gezeigte) Schraubendruckfedern bewir-
ken eine Vorspannkraft und halten die Abzugsgreifer 11,
12 jeweils in einer oberen Ruhestellung, wenn sie nicht
abgesenkt sind. Die Abzugseinheit 10 weist sodann ei-
nen dem zweiten Abzugsgreifer 12 zugeordnete Kabel-
fuhrung 13 zum eingangsseitigen Einfiihren des Kabels
7 auf. Die Kabelfiihrung 13 wird im Wesentlichen durch
eine Durchgangsloch gebildet.

[0034] Das Verfahren zum Betreiben der Kabelkonfek-
tioniervorrichtung 1 ist in den Figuren 6 bis 13 veran-
schaulicht. Figur 6 zeigt die Kabelkonfektioniervorrich-
tung 1 in einer Ausgangsstellung. In der Ausgangsstel-
lung befindet sich das Hubelement 6 in der obersten ver-
tikalen Position. Diese Ausgangsstellung entspricht dem
oberen Totpunkt der (hier nicht dargestellten) Exzenter-
welle. Die oberen und unteren Messereinheiten 25, 26
der Ablang- und Abisolier-Einheit 2 und die jeweiligen
Crimpwerkzeuge 4, 5 sind jeweils maximal gedffnet. Aus
Figur 6 ist weiterhin ersichtlich, dass das vorauslaufende
Ende eines bereits verarbeiteten Kabels 7 schon mit ei-
nem Crimpkontakt 42’ versehen wurde und vom zweiten
Abzugsgreifer 12 gehalten wird. Der zweite Abzugsgrei-
fer 12 wurde nach dem vorhergehenden Crimpvorgang
in x-Richtung entlang der Ldngsachse gefahren, so dass
das Ende des Kabels 7 soweit frei liegt, so dass es ein-
fach vom Auszugsgreifer 9 erfasst werden kann. Diese
Betriebsposition ist in Figur 7 dargestellt. Der Auszugs-
greifer 9 wurde Uber das stillstehende Kabelende gefah-
ren und erfasst das Kabel hinter dem Crimpkontakt (Fig.
7). Nun wird das Kabel durch die Bewegen des Auszugs-
greifer in die mit dem Pfeil fangedeuteten Férderrichtung
in axialer Richtung x auf die gewiinschte Lange ausge-
zogen. Mit dem beispielhaft in Figur 1 dargestellten Lan-
genmesssystem kann diese lineare Bewegung gesteuert
werden. Die Kabelkonfektioniervorrichtung 1 nach Be-
endigung der Ausziehbewegung istin Figur 8 dargestellt.
Wenndie gewiinschte Kabellange erreichtist, schliessen
sich die beiden Abzugsgreifer 11 und 12. Das Hubele-
ment 6 wird dann ausgehend von der obersten Position
um eine erste Strecke nach unten in eine Trennstellung
verfahren (Pfeil e), in der das Kabel mit den Trennmes-
sern 27, 28 der Ablang- und Abisolier-Einheit 2 durch-
schnitten wird. Die Kabelkonfektioniervorrichtung 1 mit
dem Hubelement 6 in dieser Trennstellung zeigt Figur 9.
Weitere Details sind aus Figur 14 entnehmbar. Beim
Durchtrennen des Kabels entsteht ein abgelangtes, mit
7’ bezeichnetes Kabelstlick. Die Auszugsgreifer 11, 12
verbleiben in geschlossener Stellung und halten die je-
weiligen Kabel, d.h. das Kabelstiick 7’ und das um dieses
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Kabelstiick gekiirzte Rest-Kabel 7, fest. Die beiden Ab-
zugsgreifer 11, 12 fahren auf der Léangsachse x soweit
in eine horizontale Abisolierposition auseinander, bis flir
beide Kabelenden die gewilinschten Abisolierlangen er-
reicht sind. Sobald die Abzugsgreifer 11, 12 in der rich-
tigen horizontalen Abisolierposition positioniert sind,
kann das Hubelement 6 weiter um eine kurze Strecke,
die der Einschneidetiefe zum Absolieren entspricht, ab-
gesenkt werden. Diese Arbeitsposition istin Figur 10 dar-
gestellt. Wie aus der der Figur 10 entsprechenden De-
taildarstellung gemass Figur 15 hervorgeht, sollten die
Abisoliermesser 29, 30 und 31, 32 die Isolation nur soweit
einschneiden, dass sie die Litzen oder die Leiter der Ka-
bel nicht bertihren. Anschliessend wird der Abisoliervor-
gang beendet, indem die eingeschnittenen Isolationen
von den Kabelenden abgezogen werden. Dies wird mit-
tels der Abzugsgreifer 11, 12 ausgefiihrt. Durch Bewe-
gen des Abzugsgreifers 11 und damit des Kabelstlicks
7" in f-Richtung wird die Isolation am hinteren Ende des
Kabelstiicks 7’ entfernt. Durch Bewegen des Abzugs-
greifers 12 und damit des Rest-Kabels 7 in Gegenrich-
tung (Pfeil f’) wird die Isolation am vorderen Ende des
Rest-Kabels 7 entfernt. Unmittelbar anschliessend wer-
den die Abzugsgreifer 11, 12 noch weiter voneinander
weg bewegt, bis die beiden Kabel 7, 7’ bzw. deren Enden
sich lagerichtig Gber den Crimpkontakten befinden (Figur
11). Danach wird nochmals die Antriebseinheit mit der
Exzenterwelle aktiviert und das Hubelement 6 zum
Durchfiihren des Crimpvorgangs nochmals weiter abge-
senkt. Figur 12 zeigt die Kabelkonfektioniervorrichtung
1 mit dem vollstandig abgesenkten Hubelement (Crimp-
stellung), in der die Crimppressung abgeschlossen ist.
In dieser Stellung befindet sich die Exzenterwelle in oder
wenigstens in der Nahe der unteren Totpunktlage der
Exzenterwelle. Bei diesem Arbeitsschritt werden die Ka-
belenden in die richtige vertikale Position bewegt, was
mit Hilfe der (hier nicht dargestellten) Absenker vorge-
nommen wird. Nach Beendigung des Crimpvorgangs
fahrt das Hubelement 6 zurtick in die Ausgangsstellung
(Fig. 13). Die Abzugsgreifer 11, 12 werden dabei durch
Federwirkung vertikal in die Ausgangslage zuriick ge-
fuhrt.

[0035] DieFiguren14und15zeigenstark vergrdsserte
Ausschnitte der Kabelkonfektioniervorrichtung gemass
den Figuren 9 und 10. Die Ablang- und Abisolier-Einheit
2 weist zum Durchtrennen des Kabels 7 einander gegen-
Uberliegende obere und untere Trennmesser 27 und 28
auf. Zum Abisolieren des mittels der Trennmesser abge-
langten Kabelstlicks 7’ sind die einander gegenuberlie-
genden oberen und unteren ersten Abisoliermesser 29,
30 vorgesehen (Fig. 15). Die einander gegeniberliegen-
den oberen und unteren zweiten Abisoliermesser 31, 32
sind dem Rest-Kabel 7 zugeordnet. Wie aus Figur 14
hervorgeht, bertihren die Abisoliermesser 29, 30 und 31,
32 nach Abschluss des Durchtrennvorgangs die Kabel
noch nicht. Nachdem die abgelenkten Kabelteile vonein-
ander bis zur gewiinschten Abisolierlange wegbewegt
wurden, kann die Kabelisolation mit den Abisoliermes-
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sern angeschnitten werden. Zum Abisolieren werden die
Messereinheiten 25 und 26 weiter gegenlaufig in s4- bzw.
s,-Richtung bis zur Abisolierstellung bewegt. Diese Be-
wegung kann mit Hilfe der Exzenterwelle prazise vorge-
nommen werden, so dass sichergestellt ist, dass die Ab-
isoliermesser den Leiter des Kabels nicht beriihren.
[0036] In Abweichung zum vorgangig beschriebenen
Verfahren ware es auch denkbar, die beiden Kabelenden
nicht gleichzeitig zu crimpen, um unterschiedliche Crim-
phohen erreichen zu kénnen. Beispielsweise kdnnte das
nacheilende Kabel zuerst alleine gecrimpt werden, in-
dem vorher das vorauseilende abgeldngte Kabelstiick
mittels des Abzugsgeifers soweit zurlickbewegt wurde,
dass das Ende des nacheilenden Kabels ausserhalb des
Wirkungsbereiches des Crimpwerkzeugs liegt. Das fertig
produzierte Kabelstlick mit dem hinteren, mitdem Crimp-
kontakt bestlickten Ende kdnnte danach abgelegt wer-
den. Gleichzeitig oder nachfolgend kdnnte das noch nicht
gecrimpte, vorauseilende Kabelende fertig bearbeitet
werden. Die beiden Kontaktvorschubeinheiten waren da-
bei so zu programmieren, dass die Crimpkontakte erst
unmittelbar vor dem Crimpen nachgeschoben wirden,
da jeweils ein Crimpwerkzeug einen Leerhub ausfiihren
musste.

[0037] Figur 16 zeigt eine Anordnung mit einer Kabel-
konfektioniervorrichtung 1, welche andere Fordermittel
zum Zufiihren des Kabels 7 zur Kabelkonfektioniervor-
richtung aufweist. Anstatt wie beim vorhergehenden
Ausgangsbeispiel, bei dem das Kabel mittels Auszugs-
greifer eingangsseitig erfasst und bis zur Ablenkposition
ausgezogen wird, weist die vorliegende Anordnung ei-
nen Bandantrieb 59 auf. Damit ware die maximal mogli-
che Kabellange nicht mehr durch den Weg des Auszugs-
greifers beschrankt. Wenn der Bandantrieb nahe an der
Antriebseinheit platziert wird, kénnte sogar ein Abzugs-
greifer weggelassen werden, da die Abzugsbewegung
fur das vordere Kabelende des Rest-Kabels vom Band-
antrieb ausgefiihrt werden kénnte.

[0038] Indenvorhergehenden Ausfiihrungsbeispielen
wurde eine Kabelkonfektioniervorrichtung beschrieben,
in der ein Kabel zugefiihrt und verarbeitet wird. Grund-
satzlich ware es aber auch denkbar, mit einer gleichar-
tigen, nur leicht verdnderten Kabelkonfektioniervorrich-
tung mehrere Kabel gleichzeitig oder parallel zu verar-
beiten. Hierzu kénnten die Crimpwerkzeuge derart aus-
gestaltet sein, dass beispielsweise jeweils zwei oder
mehrere Crimpkontakte miteinem Hub gecrimptwerden.
Die Ablang- und Abisolier-Einheit wiirde in diesem Fall
eine entsprechende Anzahl Messer aufweisen.

Patentanspriiche
1. Kabelkonfektioniervorrichtung zum Ablangen und
Abisolieren eines Kabels und zum Konfektionieren

des Kabels mit Crimpkontakten (41, 42) mit

- einer Ablang- und Abisolier-Einheit (2) mit we-
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nigstens einem Messer (27, 28; 29, 30; 31, 32)
zum Durchtrennen des Kabels, zum Abisolieren
eines hinteren Endes des mittels dem wenigs-
tens einen Messer abgelangten Kabelstlicks (7°)
und zum Abisolieren eines vorderen Endes des
Rest-Kabels (7),

- einer Crimppresse (3) mit einem ersten Crimp-
werkzeug (4) zum Verbinden des hinteren En-
des des abgelangten, abisolierten Kabelstiicks
(7’) mit einem ersten Crimpkontakt (41) und ei-
nemzweiten Crimpwerkzeug (5) zum Verbinden
des vorderen Endes des abisolierten Rest-Ka-
bels (7) mit einem zweiten Crimpkontakt (42),

dadurch gekennzeichnet, dass aus der Gruppe
der drei Konfektionierkomponenten (2, 4, 5) beste-
hend aus Ablang- und Abisolier-Einheit (2), erstem
Crimpwerkzeug (4) und zweitem Crimpwerkzeug (5)
wenigstens zwei Konfektionierkomponenten (2, 4,
5) Uiber ein Hubelelement (6) betreibbar sind, das in
vertikaler Richtung verfahrbar ist.

Kabelkonfektioniervorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ablang- und Ab-
isolier-Einheit (2) und das erste Crimpwerkzeug (4)
und das zweite Crimpwerkzeug (5) der Crimppresse
(3) Uber das Hubelelement (6) betreibbar ist.

Kabelkonfektioniervorrichtung nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Crimpwerkzeug (4) und das zweite Crimpwerkzeug
(5) jeweils bewegbare, Oberwerkzeuge (16, 17) auf-
weisen, wobei die Oberwerkzeuge (16, 17) am Hu-
belelement (6) befestigt oder befestigbar sind.

Kabelkonfektioniervorrichtung nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Hubelelement (6)
zwei seitliche Werkzeugaufnahmen (21) aufweist, in
die die Oberwerkzeuge (16, 17) von gegenuberlie-
genden Seiten her eingesetzt oder einsetzbar sind.

Kabelkonfektioniervorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
das Hubelelement (6) durch einen Schlitten gebildet
wird, wobei der Schlitten mittels einer Fiihrungsan-
ordnung (24) verschiebbar an einem Maschinenge-
hause (23) der Kabelkonfektioniervorrichtung (1) ge-
lagert ist.

Kabelkonfektioniervorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Kabel entlang einer Langsachse (x) durch die
Kabelkonfektioniervorrichtung (1) transportierbar ist
und die Ablang- und Abisolier-Einheit (2) sowie das
erste Crimpwerkzeug (4) und das zweite Crimpwerk-
zeug (5) der Crimppresse (3) hintereinander auf der
Langsachse (x) angeordnet sind.
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Kabelkonfektioniervorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kabelkonfektioniervorrichtung (1) eine motorisch
antreibbare Exzenterwelle (20) aufweist, mit der das
Hubelelement (6) zwischen einer Ausgangsstellung
und einer Crimpstellung hin und her bewegbar ist.

Kabelkonfektioniervorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ablang- und Abisolier-Einheit (2) wenigstens ein
Trennmesser (27, 28) zum Durchtrennen des Ka-
bels, wenigstens ein erstes Abisoliermesser (29, 30)
zum Abisolieren des hinteren Endes des mittels dem
wenigstens einen Trennmesser abgelangten Kabel-
stiicks (7’) und wenigstens ein zweites Abisoliermes-
ser (31, 32) zum Abisolieren des vorderen Endes
des Rest-Kabels (7) aufweist.

Kabelkonfektioniervorrichtung nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ablang- und Ab-
isolier-Einheit (2) zum Durchtrennen des Kabels (7)
einander gegenulberliegende obere und untere
Trennmesser (27, 28) und zum Abisolieren der Kabel
(7, 7’) einander gegenuberliegende obere und unte-
re ersten Abisoliermesser (29, 30) und einander ge-
geniberliegende obere und untere zweite Abisolier-
messer (31, 32) aufweist, wobei die jeweiligen obe-
ren und unteren Trennmesser (27, 28) oder Abiso-
liermesser (29, 30; 31, 32) gegenlaufig zueinander
bewegbar sind.

Kabelkonfektioniervorrichtung nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass eine das obere
Trennmesser (27), das obere erste Abisoliermesser
(29) und das obere zweite Abisoliermesser (31) auf-
weisende obere Messereinheit (25) mit dem Hube-
lement (6) verbunden ist und eine das untere Trenn-
messer (28), das untere erste Abisoliermesser (30 )
und das untere zweite Abisoliermesser (32) aufwei-
sende untere Messereinheit (26) derart getriebe-
massig mit dem Hubelement (6) verbunden ist, dass
beim Absenken der oberen Messereinheit (25) die
untere Messereinheit (26) angehoben wird.

Kabelkonfektioniervorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kabelkonfektioniervorrichtung (1) einen entlang
einer Langsachse (x) bewegbaren Auszugsgreifer
(9) zum Transportieren des eingangsseitigen Kabels
(7) bis zu einer Ablangposition aufweist.

Kabelkonfektioniervorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kabelkonfektioniervorrichtung (1) zum Abisolie-
ren zwei Abzugsgreifer (11, 12) aufweist, mit denen
jeweils die nicht abisolierten Teile der hinteren oder
vorderen Enden der Kabel (7, 7’) erfasst und bewegt
werden kdnnen.
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13.

14.

15.

Kabelkonfektioniervorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass ein dem hinteren
Ende des abgelangten Kabelstlicks (7’) zugeordne-
ter erster Abzugsgreifer (11) und ein dem vorderen
Ende des Rest-Kabels (7) zugeordneter zweiter Ab-
zugsgreifer (12) eine Abzugseinheit (10) bilden, die
an einem Maschinengehduse (23) der Kabelkonfek-
tioniervorrichtung (1) befestigt ist.

Kabelkonfektioniervorrichtung nach Anspruch 12
oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die bei-
den Abzugsgreifer (11, 12) mittels vorzugsweise se-
parat ansteuerbaren und antreibbaren Transferein-
heiten (34, 35) entlang der Langsachse (x) hin und
her bewegbar sind.

Kabelkonfektioniervorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
am Hubelelement (6) Absenker (14, 15) zum verti-
kalen Positionieren der Kabelenden in der Crimp-
presse (3) angeordnet sind, wobei mitdem Absenker
(14, 15) beim Verfahren des Hubelelements (6) die
abisolierten Kabel (7, 7°) erfassende Abzugsgreifer
(11, 12) zwischen einer Ausgangsstellung und einer
Crimpstellung bewegbar sind.
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Fig. 10
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