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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kabelverarbeitungs-
maschine, welche zum Bestiicken von konfektionierten
Kabelenden mit Steckergehdusen wenigstens einer
Bauart dient, mit wenigstens einem Steckergehausehal-
ter, wobei der Steckergehausehalter wenigstens eine
Steckergehauseaufnahme und fur die wenigstens eine
Steckergehauseaufnahme Haltmittel zum wiederl6sba-
ren Halten eines in der Steckergehdauseaufnahme auf-
genommenen Steckergehduses aufweist.

[0002] Aus der Druckschrift EP 1 304 773 A1 ist eine
eingangs genannte Kabelverarbeitungsmaschine be-
kannt. Diese Maschine ist insbesondere fir die Konfek-
tionierung und Bestlickung von Kabelbaumen ausgebil-
det. Um Kabelbaume mit mehreren Steckergehdusen
verarbeiten zu kdnnen, werden die zu bestliickenden Ste-
ckergehause in der Praxis Uiblicherweise auf sogenann-
ten Paletten angeordnet. Die aus EP 1 304 773 A1 be-
kannte Kabelverarbeitungsmaschine verfiigt iber min-
destens zwei Gehausepaletten, wobei sich jeweils eine
Palette in einer Kabel-Bestlickungsposition befindet, in
der die konfektionierten Kabelenden in korrespondieren-
de Kabelaufnahmen der Steckergehause eingebracht
werden. Wahrend des laufenden Bestlickungsprozes-
ses mit dieser ersten Palette befindet sich eine zweite
Palette in einer Ent-/Beladeposition, wo der Bediener den
fertigen Kabelbaum entnehmen und auf der Palette an-
geordneten Steckergehdusehalter bzw. die in den Ste-
ckergehdusehalter vorgesehenen Steckergehduseauf-
nahmen mit neuen Steckergehdusen beladen kann. Ist
der Bestlickungsprozess abgeschlossen und die zweite
Palette fertig vorbereitet, 16st der Bediener den Paletten-
wechsel aus, bei dem die beiden Paletten automatisch
getauscht werden, so dass die erste Palette mit den fertig
bestlickten Kabelenden in die Ent-/Beladeposition ver-
fahrt, wahrend die zweite Palette mit den unbestlickten
Steckergehdusen in die Kabel-Bestiickungsposition
Uberfihrt wird, um mit konfektionierten Kabelenden in
Verbindung gebracht zu werden. Dieser bisweilen aus-
schliesslich manuell durchgeflihrte Belade- und Entlade-
prozess ist jedoch haufig sehr zeitaufwendig und wegen
der personellen Bedienung zudem sehr kostenintensiv.
[0003] DE 196 19 695 A1 offenbart eine Kabelverar-
beitungsmaschine gemaly dem Oberbegriff von An-
spruch 1.

[0004] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, bei einer Kabelverarbeitungsmaschine der
eingangs beschriebenen Art den Kosten- und Zeitauf-
wand zumindest fur das Entladen der Steckergehause-
aufnahmen bzw. die Entnahme der mit den Kabelenden
verbundenen Steckergehduse aus den Steckergehau-
seaufnahmen des Steckergehdusehalters weitestge-
hend zu reduzieren.

[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Kabelverarbei-
tungsmaschine nach Anspruch 1 geldst. Vorteilhafte
Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der ab-
hangigen Anspriiche.
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[0006] In erfindungsgemasser Weise wurde erkannt,
dass insbesondere dann, wenn ein Kabelbaum mehrere
identische oder ahnliche Steckergehduse aufweist, es
technisch leicht realisierbar ist, neben dem eigentlichen
Bestlickungsprozess der Kabelenden mit Steckergehau-
sen auch das Entladen der Steckergehduseaufnahmen
bzw. die Entnahme der mit den Kabelenden verbunde-
nen Steckergehduse aus den Steckergehduseaufnah-
men zu automatisieren. Zur Realisierung eines automa-
tisierten Entladeprozesses ist es gemass der Erfindung
vorgesehen, dass der Steckergehausehalter, welcher
wenigstens eine Steckergehduseaufnahme und fir die
wenigstens eine Steckergehduseaufnahme Haltmittel
zum wiederldsbaren Halten eines in der Steckergehau-
seaufnahme aufgenommenen Steckergehauses auf-
weist, eine Vorrichtung zum automatischen Entladen der
wenigstens einen Steckergehduseaufnahme umfasst,
welche Mittel zum automatisierten Losen der Haltemittel
aufweist. In erfindungsgemasser Weise wurde erkannt,
dass bereits ein automatisiertes Lésen der Haltemittel
den Aufwand fir den Entladeprozess zeitlich wie tech-
nisch deutlich reduziert. Denn das bisher manuell durch-
gefiihrte L6sen der Haltemittel ist, insbesondere bei Ka-
belbdumen, deren Kabelenden mit mehreren Steckerge-
hausen bestiickt wurden, sehr zeitaufwendig, da die Ste-
ckergehause einzelnen nacheinander aus ihren jeweili-
gen Steckergehauseaufnahmen geldst und entnehmen
werden missen. Mitdem automatisierten Lésen der Hal-
temittel ist das Steckergehause jedoch unmittelbar frei
entnehmbar und braucht somit im einfachsten Fall nur
noch aus der Steckergehduseaufnahme herausgezogen
oder ausgekippt zu werden. Weist der Steckergehause-
halter mehrere Steckergehduseaufnahmen auf oder sind
bei einer Kabelverarbeitungsmaschine mehrere Ste-
ckergehausehalter mit je einer oder mehreren Stecker-
gehauseaufnahmen vorgesehen, so kénnen die Mittel
zum automatisierten Losen der Haltemittelinsbesondere
derartausgebildet sein, dass die Haltemittel fiir samtliche
Steckergehauseaufnahmen simultan gelést werden, so
dass in vorteilhafter Weise alle mit Steckergehausen be-
stlickte Kabelenden in Einem bzw. als Ganzes gleichzei-
tig entnehmbar sind.

[0007] Die beim erfindungsgemassen Steckergehau-
sehalter vorgesehenen Haltemittel verhindern in ihrer
Grundfunktion zum einen, dass das Steckergehause,
insbesondere wahrend eines etwaigen Verschiebevor-
gangs des Steckergehausehalters, versehentlich wieder
aus der Steckergehauseaufnahme herausgelangt. Zum
anderen erlauben die Haltemittel aber auch die Durch-
fuhrung eines Zugtests, nachdem die konfektionierten
Kabelenden mit Steckergehausen bestiickt wurden und
die Steckergehause noch in den Steckergehauseauf-
nahmen gehalten sind. Mit dem Zugtest wird gepruft, ob
die Verbindung zwischen Steckergehause und konfekti-
oniertem Kabelenden definierten und geforderten Min-
dest-Zugbelastungen standhalt.

[0008] Die Haltmittel fir die wenigstens eine Stecker-
gehauseaufnahme kdnnen gemass verschiedenen be-
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vorzugten Ausgestaltungen der Erfindung folgendes auf-
weisen:

* wiederlésbare, formschlissig wirkende Haltemittel,
insbesondere mit korrespondierenden Gegenrast-
mittel an dem auszunehmenden Steckergehause
zusammenwirkende Rastmittel, vorzugswiese we-
nigstens einen Rasthaken oder wenigstens eine fe-
derbelastete Rastkugel; und/oder

* wiederldsbare reib- und/oder kraftschlissig wirken-
de Haltemittel, insbesondere wenigstens ein feder-
belastetes oder elastisch verformbares oder pneu-
matisches Klemmmittel, und/oder

e eine schaltbare Ansaugeinrichtung zum Halten ei-
nes Steckergehduses in der Steckergehduseauf-
nahme mittels Unterdruck; und/oder

* ein schaltbares magnetisches Haltemittel.

[0009] Dabei kdnnen die erfindungsgemass vorgese-
henen Mittel zum automatisierten Lésen der Haltemittel
etwa durch die Schaltbarkeit bzw. entsprechende Schalt-
mittel der Ansaugeinrichtung, der pneumatischen
Klemmmittel bzw. des magnetischen Haltemittels reali-
siert sein. Diese Schaltmittel kdnnen etwa wenigstens
ein steuerbares bzw. schaltbares Fluid- oder Luftventil,
wenigstens eine steuerbare bzw. schaltbare Unterdruck-
quelle, wenigstens eine steuerbare bzw. schaltbare
Druckluftquelle, wenigstens eine steuerbare bzw. schalt-
bare Strom- oder Spannungsquelle und/oder wenigstens
einen steuerbaren bzw. schaltbaren elektrischen oder
elektronischen Schalter zum Unterbrechen einer elek-
trisch leitenden Verbindung umfassen.

[0010] Des Weiteren kdénnen die erfindungsgemass
vorgesehenen Mittel zum automatisierten Losen der Hal-
temittel wenigstens einen, vorzugsweise mechanisch
wirkenden Aktuator aufweisen. Denkbar ist, dass der Ak-
tuator den Formschluss bei formschlissig wirkenden
Haltemittel I16st, etwa die Verrastung von Rast- und Ge-
genrastmittel beispielsweise durch Verbiegen oder Auf-
biegen eines Rasthakens oder einer Rastklemme. Denk-
bar ist ferner, dass der Aktuator den Reib- oder Kraft-
schluss bei reib- und/oder kraftschliissig wirkenden Hal-
temitteln 16st, indem er auf das Steckergehause eine
Kraft ausubt, die entgegengesetzt und grésser ist, als die
dem Reib- oder Kraftschluss entsprechende Haltekraft
der reib- und/oder kraftschlissig wirkenden Haltemittel.
[0011] Um das Entladen des oder der Steckergehau-
sehalter bzw. Steckergehauseaufnahmen noch weiter zu
automatisieren, ist erfindungsgemaf vorgesehen, dass
der wenigstens eine Steckergehausehalter bzw. die Vor-
richtung zum automatischen Entladen der wenigstens ei-
nen Steckergehauseaufnahme fur die wenigstens eine
Steckergehauseaufnahme Ausgebemittel zum Ausge-
ben eines in der Steckergehduseaufnahme gehaltenen
Steckergehauses aufweisen. Die Ausgebemittel sind
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derart ausgebildet, dass sie aktiv ein in der Steckerge-
hauseaufnahme gehaltenes Steckergehduse aus der
Steckergehauseaufnahme herausférdern, insbesonde-
re auswerfen oder ausstossen. Dabei ist erfindungsge-
maf vorgesehen, dass die Ausgebemittel fir die wenigs-
tens eine Steckergehduseaufnahme Druckluftmittel zum
unmittelbaren Beaufschlagen des in der wenigstens ei-
nen Steckergehduseaufnahme gehaltenen bzw. auf-
nehmbaren Steckergehauses aufweisen. Wenn der Ste-
ckergehdusehalter mehrere Steckergehduseaufnah-
men aufweist, so ist es gemaf einem nicht beanspruch-
ten Beispiel denkbar, dass der Steckergehausehalter fur
wenigstens zwei der mehreren Steckergehauseaufnah-
men, insbesondre fir jede Steckergehduseaufnahme je
ein separates Ausgebemittel aufweist, beispielsweise je
einen separat pneumatisch betatigbaren Austosskolben.
[0012] ErfindungsgemaR ist jedoch vorgesehen, dass
der Steckergehausehalter mehrere Steckergehauseauf-
nahmen umfasst und flir wenigstens zwei der mehreren,
vorzugsweise fir alle Steckergehduseaufnahmen ein
gemeinsames Ausgebemittel zum gemeinsamen Aus-
geben der in den wenigstens zwei Steckergehauseauf-
nahmen gehaltenen bzw. aufnehmbaren Steckergehau-
ses aufweist. Hierdurch reduziert sich der technische
Aufwand flur das automatisierte Entladen der Gehduse-
aufnahmen in besonderer Weise.

[0013] Erfindungsgemal weist das gemeinsame Aus-
gebemittel Druckluftmittel zum gemeinsamen, unmittel-
baren Beaufschlagen der in den wenigstens zwei Ste-
ckergehduseaufnahmen gehaltenen bzw. aufnehmba-
ren Steckergehause auf.

[0014] Nach einer besonders bevorzugten Ausgestal-
tung ist das Ausgebemittel bzw. das gemeinsame Aus-
gebemittel dazu ausgebildet, die Haltemittel vor oder
beim Ausgeben eines in der Steckergehduseaufnahme
gehaltenen Steckergehduses zu I6sen, so dass das au-
tomatische Ausgeben gleichzeitig auch das automati-
sche Freigeben bzw. Lésen der Steckergehduse aus den
Haltemitteln bewirkt. Damit kénnen die Ausgebemittel
gleichzeitig auch eine mdgliche Realisierung der erfin-
dungsgemass vorgesehenen Mittel zum automatischen
Ldsen der Haltermittel darstellen. Sind die Haltemittel
derart ausgebildet, dass sie das Steckergehause reib-
und/oder kraftschlissig in der Steckergehduseaufnah-
me halten, so kann das Ausgebemittel bzw. das gemein-
same Ausgebemittel zum Ldsen der Haltemittel in vor-
teilhafter Weise derart ausgebildet sein, dass es beim
Ausgeben auf ein in der Steckergehduseaufnahme ge-
haltenes Steckergehause eine Ausgebekraft ausiibt, die
grosser ist, als die dem Reib- oder Kraftschluss entspre-
chende Haltekraft der reib- und/oder kraftschliissig wir-
kenden Haltemittel.

[0015] Der Steckergehausehalter stellt eine selbst-
stéandige Einheit dar, der unter anderem als Aus-
tauschmodul oder Nachriistmodul in eine bereits beste-
hende Kabelverarbeitungsmaschine - etwa wie die aus
EP 1304 773 A1 bekannte Kabelverarbeitungsmaschine
- eingesetzt werden kann, um das bisher manuell vorge-
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nommene Entladen fortan automatisiert vorzunehmen.

[0016] Erfindungsgemal ist der Steckergehausehal-
ter Teil einer Kabelverarbeitungsmaschine der eingangs
beschriebenen Art. In diesem Sinne betrifft die vorliegen-
de Erfindung eine Kabelverarbeitungsmaschine zum Be-
stlicken von in Steckergehduseaufnahmen gehaltenen
Steckergehausen mit konfektionierten Kabelenden. Gat-
tungsgemass umfasst die Kabelverarbeitungsmaschine
wenigstens eine Kabelbestiickungseinrichtung zum Ein-
bringen wenigstens eines konfektionierten Kabelendes
in eine korrespondierende Kabelaufnahme eines Ste-
ckergehduses, das in wenigstens einer Steckergehau-
seaufnahme eines Steckergehausehalters der Kabelver-
arbeitungsmaschine halterbarist. Gemass der Erfindung
ist es vorgesehen, dass der Steckergehausehalter eine
Vorrichtung zum automatischen Entladen der wenigs-
tens einen Steckergehauseaufnahme umfasst, welche
Mittel zum automatisierten Lésen der Haltemittel auf-
weist.

[0017] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Er-
findung ist es vorgesehen, dass die Kabelverarbeitungs-
maschine wenigstens eine Steckergehausepalette auf-
weist, auf der der wenigstens eine erfindungsgemasse
Steckergehausehalter angeordnet ist. Insbesondere
kann die wenigstens eine Steckergehausepalette eine
verschiebbare Steckergehausepalette sein zum wahl-
weise Verschieben des Steckergehdusehalters zwi-
schen einer Kabel-Bestlickungsposition, in der das eine
oder die mehreren konfektionierten Kabelenden in kor-
respondierende Kabelaufnahmen des einen oder der
mehreren Steckergehduse eingebracht werden, und ei-
ner Entladeposition, in der zumindest das wenigstens
eine mit einem Kabelenden verbundene Steckergehau-
se entladbar bzw. der Steckergehduseaufnahmen ent-
nehmbar ist. Die Verschiebbarkeit kann durch eine ein-
fache Hin- und Her-Bewegung/Bewegbarkeit der Ste-
ckergehdusepalette entlang eines Fiihrungsweges rea-
lisiert sein, insbesondere, wenn die Kabelverarbeitungs-
maschine nur eine Steckergehdusepalette aufweist.
Hierzu kann eine einfache mechanische, vorzugsweise
angetriebene Verschiebeeinrichtung, etwa eine Linear-
fihrung, vorgesehen sein.

[0018] Von Vorteil weist die Kabelverarbeitungsma-
schine jedoch mehrere Steckergehausepaletten auf, um
gleichzeitig einerseits Steckergehause, die in Stecker-
gehausehaltern auf einer der Steckergehausepalette ge-
halten sind, in der Kabel-Bestlickungsposition mit Ka-
belenden zu verbinden und andererseits Steckergehau-
seaufnahmen in Steckergehdusehaltern auf einer ande-
ren Steckergehdusepalette in einer Entladeposition zu-
nachst - erfindungsgemass automatisiert - zu entladen
(Entnahme von mit Kabelenden verbundenen Stecker-
gehausen) und ggf. anschliessend in einer Beladeposi-
tion mit neuen Steckergehausen wieder zu beladen. Im
Falle mehrerer gleichzeitig in der Maschine genutzter
Steckergehausepaletten eignet sich als Verschiebeein-
richtung in vorteilhafter Weise ein sogenannter Paletten-
wechsler, wie er beispielsweise aus EP 1 304 773 A1
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bekannt ist. Die Entlade- und Beladeposition kénnen
auch ortlich zusammenfallen bzw. identisch sein.
[0019] Zur Betatigung der Mittel zum automatischen
Lésen der Haltemittel und/oder der Ausgebemittel des
erfindungsgeméassen Steckergehausehalters kann es
erwiinscht oder erforderlich sein, dass auf der verschieb-
baren Steckergehausepalette eine Druckluft-, Unter-
druck- und/oder Stromversorgung zur Verfiigung steht,
d.h. im bewegten System der verschiebbaren Stecker-
gehausepalette. Um gleichzeitig die Verschiebbarkeit
der Steckergehausepalette zu gewahrleisten, kann die
Druckluft-, Unterdruck- und/oder Stromversorgung fle-
xible Versorgungsleitungen zwischen Steckergehause-
palette und der entsprechenden Druckluft-, Unterdruck-
und/oder Stromquelle umfassen. Jedoch ist es auch
denkbar, dass die Druckluft-, Unterdruck- und/oder
Stromversorgung zur Realisierung der Verschiebbarkeit
der Steckergehausepalette unterbrochen wird und ins-
besondere dass eine Verbindung zu der entsprechenden
Druckluft-, Unterdruck- und/oder Stromquelle etwa nur
an bestimmten Positionen entlang des Verschiebeweges
der Steckergehausepalette gegeben ist. Demnach ist es
gemass einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung
vorgesehen, dass die Kabelverarbeitungsmaschine we-
nigstens eine ent-/koppelbare, insbesondere automa-
tisch ent-/koppelnde Druckluft-, Unterdruck- und/oder
Stromversorgung zum Bereitstellen von Druckluft, Un-
terdruck bzw. elektrischer Energie aufweist. Insbeson-
dere kann es vorgesehen sein, dass die verschiebbare
Steckergehausepalette fiir die ent-/koppelbare Druck-
luft-, Unterdruck- und/oder Stromversorgung eine, ins-
besondere automatisch ent-/koppelnde Kupplung auf-
weist, die mit einer korrespondierenden ortsfesten Ge-
genkupplung im Bereich der Entladeposition bzw.
Ent-/Beladeposition zusammenwirkt.

[0020] Erfindungsgemal ist eine Aufnahmeeinrich-
tung zum Aufnehmen wenigstens eines mit einem Ste-
ckergehduse bestiickten Kabelendes beim oder nach
dem Ausgeben des in der Steckergehauseaufnahme ge-
haltenen Steckergehauses vorgesehen, zum gleichzei-
tigen Aufnehmen mehrerer mit Steckergehausen be-
stiickten Kabelenden beim oder nach dem gleichzeitigen
Ausgeben der Steckergehause. Gemass einer vorteil-
haften Ausgestaltung kann die Aufnahmeeinrichtung we-
nigstens eine zumindest zweizinkige Sammelgabel oder
einen Sammelkamm aufweisen. Auch kann fir die Auf-
nahmeeinrichtung eine Verschiebeeinrichtung vorgese-
hen sein, um diese etwa in der der Entladeposition bzw.
Ent-/Beladeposition in Ausgeberichtung aus den Ste-
ckergehauseaufnahmen vor und ggf. unterhalb der Ste-
ckergehduseaufnahmen zu positionieren.

[0021] Weitere Ziele, Vorteile und Anwendungsmdg-
lichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus
der nachfolgenden Beschreibung eines Ausflihrungsbei-
spiels der Erfindung sowie anhand der beigefiigten Fi-
guren.

[0022] Es zeigen:
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Fig. 1 perspektivische Ansicht eines mdglichen
Ausfihrungsbeispiels einer Kabelverar-
beitungsmaschine mit einer erfindungsge-
massen Entladevorrichtung;

Fig. 2 perspektivische Ansicht einer Kabelbest-
ckungseinrichtung sowie eines Steckerge-
hausehalters gemass eines mdglichen
Ausfihrungsbeispiels einer Kabelverar-
beitungsmaschine;

Fig. 3 perspektivische Ansicht des Paletten-
wechslers der Kabelverarbeitungsmaschi-

ne gemass Fig. 1;

perspektivische Ansicht eines mdglichen
Ausfihrungsbeispiels einer erfindungsge-
massen Beladevorrichtung;

Fig. 4-8

Fig. 9 perspektivische Ansicht eines mdglichen
Ausfihrungsbeispiels einer Steckerge-
hausepalette mit einem erfindungsgemas-
sen Steckergehausehalter;

Fig. 10 Querschnitt durch Steckergehausepalette
mit Steckergehdusehalter gemass Fig. 9;
und

Fig. 11-15  perspektivische Darstellung eines Entla-
devorgangs gemass der vorliegenden Er-

findung.

[0023] Fig. 1 zeigtin perspektivischer Ansicht ein Aus-
fuhrungsbeispiel einer Kabelverarbeitungsmaschine 1,
die eine mogliche Realisierung eines erfindungsgemas-
sen Steckergehausehalters 210 mit einer Entladevor-
richtung umfasst. Die nachfolgend exemplarisch be-
schriebene Kabelverarbeitungsmaschine 1 istinsbeson-
dere fiir die Konfektionierung und Bestlickung von Ka-
belbdumen ausgebildet. Um Kabelbdume mit mehreren
Steckergehausen verarbeiten zu kdnnen, werden die zu
bestlickenden Steckergehause 300 in Steckergehause-
aufnahmen 200 des Steckergehausehalters 210 gehal-
ten, welcher auf einer sogenannten Steckergehausepa-
lette 220 angeordnet ist. Die vorliegend dargestellte Ka-
belverarbeitungsmaschine 1 verfiigt Gber zwei Stecker-
gehausepaletten 220, wobei sich jeweils eine Palette 220
in einer Kabel-Bestlickungsposition befindet (vgl. rechte
Seite der Fig. 1 und insbesondere Fig. 2), in der konfek-
tionierte Kabelenden 400 (in Fig. 1 nicht dargestellt) mit-
tels einer Kabelbestiickungseinrichtung 10 in korrespon-
dierende Kabelaufnahmen 310 der Steckergehause 300
eingebracht werden. Wahrend des laufenden Besti-
ckungsprozesses mit dieser ersten Palette befindet sich
eine zweite Palette 220 in einer Ent-/Beladeposition (vgl.
linke Seite der Fig. 1), wo der fertige Kabelbaum - erfin-
dungsgemass automatisiert - entnommen wird und die
auf der Palette angeordneten Steckergehauseaufnah-
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men 200 mithilfe einer Beladungsvorrichtung 100 mit
neuen Steckergehdusen 300 versehen werden. Ist der
Bestlickungsprozess abgeschlossen und die zweite Pa-
lette fertig vorbereitet, wird der Palettenwechsel ausge-
16st, bei dem die beiden Paletten 220 mittels eines so-
genannten Palettenwechslers 260 automatisch ge-
tauscht werden, so dass die erste Palette 220 mit den
fertig bestlickten Kabelenden in die Ent-/Beladeposition
verfahrt, wahrend die zweite Palette 220 mit den unbe-
stlickten Steckergehdusen 300 in die Kabel-Besti-
ckungsposition gebracht wird, um dort mit konfektionier-
ten Kabelenden 400 in Verbindung gebracht zu werden.
[0024] Der Palettenwechsler 260 ist im Detail in Fig. 3
dargestellt, die den Palettenwechsler 260 wahrend des
Wechselvorgangs zeigt. Der Palettenwechsler 260 ver-
fugt Uber zwei horizontale Schienen 261, 262, auf denen
die Paletten 220, welche auf Wagen 263, 264 befestigt
sind, bewegt werden kénnen. Die Bewegung erfolgt
durch Zahnriemen 265, welche in Zahnsegmente 266
eingreifen, die jeweils oben und unten an den Wagen
263, 264 angeordnet sind (Details siehe auch Fig. 9).
Damit die Wagen 263, 264 von der oberen Schiene 261
zur unteren Schiene 262 und umgekehrt gebracht wer-
den kénnen, verfligt der Palettenwechsler tber vertikale
Lifte 267, an denen je ein Schienen-Verlangerungsstiick
268 angebracht ist. Sobald ein Wagen 263, 264 durch
den Zahnriemen 265 vollstandig auf ein Verlangerungs-
stlick 268 bewegt wurde, kann die Vertikalbewegung
ausgefiihrt werden. Ublicherweise erfolgt der Paletten-
wechsel im Uhrzeigersinn, wie dies mit den Pfeilen P
angeordnet ist. Die Lifte 267 sind mit Servoachsen an-
getrieben und kdnnen dadurch beliebige Zwischenstel-
lungen anfahren.

[0025] Die Fig. 4-8 zeigen in Kombination mit Fig. 1
Details eines mdglichen Ausfiihrungsbeispiels einer Be-
ladevorrichtung 100, wie sie vorliegend in der Kabelver-
arbeitungseinrichtung gemass Fig. 1 zum Einsatz kom-
men kann. Die Beladevorrichtung 100 weist wenigstens
eine Speichereinrichtung 110 zum Speichern und Bereit-
stellen von Steckergehausen 300 wenigstens einer Bau-
artauf. Ferner zeichnet sich die Beladevorrichtung durch
wenigstens eine Bestlickungseinrichtung 120 aus, die
dazu ausgebildet ist, ein oder mehrere Steckergehause
300 aus der wenigstens einen Speichereinrichtung 110
in eine bzw. mehrere korrespondierende Steckergehau-
seaufnahmen 200 einzubringen. Im vorliegend gezeig-
ten Ausfiihrungsbeispiel ist die Beladevorrichtung 100
zum gleichzeitigen Beladen eines Steckergehausehal-
ters 210 mit zwei verschiedenen Steckergehdusetypen
ausgebildet (vgl. Fig. 8). Hierzu umfasst die Speicher-
einrichtung 110 fur jeden Steckergehausetyp je einen
sogenannten Rutteltopf 111, 112, in dem die entspre-
chenden Steckergehduse 300 bevorratet sind und fir
denweiteren Verarbeitungsprozess sortiert und lagerich-
tig bereitgestellt werden. Entsprechend weist die Bela-
devorrichtung 100 fir jeden der Steckergehausetypen je
eine Bestlickungseinrichtung 120 auf, welche die Ste-
ckergehduseaufnahmen 200 im Steckergehausehalter
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210 auf der Steckergehausepalette 220 automatisch be-
fullt.

[0026] Zwischen jeder der Bestiickungseinrichtungen
120 und den zugeordneten Speichereinrichtungen 110
ist je eine Zufuhreinrichtung 130 vorgesehen, die im vor-
liegenden Ausflihrungsbeispiel als Linearférderstrecke
131, 132 fir je eine der beiden verschiedenen Stecker-
gehausetypen ausgebildetist. Die beiden Gehausetypen
werden in den Rutteltépfen 111, 112 sortiert und lage-
richtig nebeneinander in die beiden Linearférderstrecken
131, 132 lbergeben. Die beiden Linearforderstrecken
131, 132 verfiigen im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
Uber Schwingférderer, die entlang einer Fiihrungsschie-
ne eine kontinuierliche Férderung von Steckergehausen
300 beider Bauarten ermdglichen.

[0027] Am Ende jederLinearférderstrecke 131, 132 ist
eine Blockiervorrichtung 133, bestehend aus einem
Schieber und einem Pneumatikzylinder, angeordnet, mit
dem die Forderung gesteuert, insbesondere unterbro-
chen werden kann, indem beispielsweise ein Steckerge-
hause 300 eingeklemmt wird.

[0028] Die beiden Linearférderstrecken 131, 132 brin-
gendie jeweiligen Steckergehause 300 in korrekter Lage
zu den jeweiligen Bestiickungseinrichtungen 120. Im
vorliegend dargestellten Ausfiihrungsbeispiel umfasst
jede derbeiden Bestiickungseinrichtungen 120 eine For-
der- oder Ausgebeeinrichtung 121, die dazu ausgebildet
ist, von der jeweiligen Zuflihreinrichtung 130 zugefiihrte
Steckergehause 300 in korrespondierende Steckerge-
hauseaufnahmen 200 einzubringen. Jede der beiden
Forder- bzw. Ausgebeeinrichtungen 121 weist hierzu ei-
ne FUhrungsbahn 123 auf, welche jeweils eine Reihe von
hintereinander liegenden Steckergehausen 300 aufneh-
men kénnen. Die Flihrungsbahnen 123 dienen insoweit
gleichzeitig als Zwischenspeicher 123, um der jeweiligen
Bestiickungseinrichtung 120 zugefiihrte Steckergehau-
se 300 zwischen zu speichern. Die Fihrungsbahnen 123
sind rechtwinklig zu den Linearférderstrecken 131, 132
und in Verlangerung der Steckergehduseaufnahmen
200 der Steckergehausehalter 210 angeordnet. Hinter
jeder Fihrungsbahn 123 befindet sich ein pneumatischer
Ausstosskolben 122, dessen Hub wenigstens einer Lan-
ge eines Steckergehauses 300 betragt, sodass beim
Ausfahren des Ausstosskolbens die ganze Reihe der
Steckergehause 300 um die Lange eines Steckergehau-
ses 300 bewegt wird.

[0029] Beidem vorliegend dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel der Beladevorrichtung 100 ist ferner eine Ver-
schiebeeinrichtung 124 vorgesehen, um wenigstens die
beiden Bestlickungseinrichtungen 120 relativ zu den zu
bestlickenden Steckergehauseaufnahmen 200 zu ver-
schieben, insbesondere zum Verschieben der Besti-
ckungseinrichtungen 120 in eine entsprechende Belade-
position fur jede der zu bestlickenden Steckergehause-
aufnahmen 200. Dies ist im vorliegenden Ausfiihrungs-
beispiel mit einem Schlitten 125 realisiert, welcher mit
einer pneumatischen Linearachse bewegt werden kann.
[0030] Anhand der Fig. 4-8 wird nachfolgend ein bei-
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spielhafter Beladevorgang bzw. ein beispielhaftes Bela-
deverfahren beschrieben: Ausgehend von der Aus-
gangsstellung (vgl. Fig. 4) werden die Blockiervorrich-
tungen 133 betéatigt, sodass die Zufiihrung von Stecker-
gehausen 300 in die jeweiligen Bestlickungseinrichtun-
gen 120 unterbrochen ist. Anschliessend fahrt der Schiit-
ten 125 in Langsrichtung der Flihrungsbahnen 123 nach
vorne, bis die Fihrungsbahnen 123 vor den zu befiillen-
den Steckergehauseaufnahmen 200 stehen (vgl. Fig. 5).
Als ndchstes werden die Ausstosskolben 122 ausgefah-
ren, wodurch das jeweils vorderste Steckergehause 300
von der Fihrungsbahn 123 in die jeweilige Steckerge-
hauseaufnahmen 200 im Steckergehausehalter 210 ge-
schoben wird (vgl. Fig. 6). Danach fahrt der Schlitten 125
zuriick und die Ausstosskolben 122 werden eingefahren
(vgl. Fig. 7). Im Anschluss werden die Blockiervorrich-
tungen 133 geldst, wodurch das jeweils nachste Stecker-
gehause 300 von der jeweiligen Linearférderstrecke 131,
132 in die Fihrungsbahn transportiert wird. Die Stecker-
gehausepalette 220 wird vom Lift 267 (vgl. Fig. 3) nach
oben bewegt bis die nachsten zu befiillenden Stecker-
gehauseaufnahmen 200 vor den Fihrungsbahnen 123
stehen (vgl. Fig. 8). Diese Schritte werden wiederholt,
bis alle Steckergehdauseaufnahmen 200 des Steckerge-
hausehalters 210 beladen sind.

[0031] Fig. 9 zeigt - wie bereits oben erwahnt - eine
auf einem Wagen 263 angeordnete Steckergehausepa-
lette 220 mit einem Ausflihrungsbeispiel eines erfin-
dungsgemassen Steckergehausehalters 210, der Ste-
ckergehauseaufnahmen 200 fur zwei verschiedene Ste-
ckergehausetypen aufweist, welche in zwei vertikalen
Reihen angeordnet sind. Fig. 10 ist ein Schnitt durch den
Steckergehausehalter 210 gemass Fig. 9. Der Schnitt
zeigt die beiden Steckergehause 300 unterschiedlicher
Bauart, welche in jeweils der Aussenform des Stecker-
gehauses 300 angepassten bzw. korrespondierenden
Steckergehauseaufnahmen 200 platziert sind. In den
Fig. 9 und 10 nicht dargestellte Halteelemente stellen
sicher, dass die Steckergehduse wahrend des Besti-
ckungsprozesses in den Steckergehduseaufnahmen
200 verbleiben. Abhangig vom zu verarbeitenden Mate-
rial kann es sich bei den Haltemittel um einfache reib-
schlissige Systeme - wie etwa Kugeldruckstlicke - han-
deln. Alternativ kbnnen auch formschlissige Elemente
wie Klinken vorhanden sein, die zum Entnehmen der Ge-
hause aktiv gedffnet werden missen. Wie Fig. 10 aus-
serdem zu entnehmen ist, ist zum automatischen Entla-
den der Steckergehause 300 pro Steckergehauseauf-
nahmen 200 ein Ausgebemittel 230, vorliegend ein pneu-
matisch betatigter Ausstosskolben 231 vorhanden, wel-
cher im drucklosen Zustand von einer Feder 232 in der
eingefahrenen Stellung gehalten wird. Falls zum Entneh-
men der Steckergehduse eine Klinke gedffnet werden
muss, kann der Ausstosskolben so ausgebildet sein,
dass er aufdem ersten Abschnitt des Ausstosshubes die
Klinke 6ffnet.

[0032] AnhandderFig. 11-15wird nachfolgend ein bei-
spielhafter Entladevorgang bzw. ein beispielhaftes Ent-
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ladeverfahren fertig bestiickter Steckergehause 300 be-
schrieben. Nach Abschluss des Bestlickungsvorgangs
der konfektionierten Kabelenden 400 mit den in auf der
ersten Steckergehausepalette 220 angeordneten Ste-
ckergehausen 300 (vgl. Fig. 2) sowie nach Abschluss
des Beladevorgangs der Steckergehduseaufnahmen
200 auf der zweiten Steckergehausepalette 220 fahrt die
zweite Steckergehausepalette 220 nach links in die Be-
ladeposition, wahrend die vollstandig mit Gehausen be-
ladene erste Steckergehausepalette 220 nach rechts zur
Kabel-Bestlickungsposition verfahrt (Fig. 11 und Fig.
12). Wie insbesondere Fig. 11 zu entnehmen ist, ist bei
der vorliegenden Ausfihrungsform der Kabelverarbei-
tungsmaschine 1 auf der linken Seite des Palettenwechs-
lers 260 im Bereich der Beladeposition eine Aufnahme-
einrichtung 250 zum Aufnehmen der mit den einen Ste-
ckergehausen bestlickten Kabelenden 400 vorgesehen,
um beim oder nach dem Ausgeben des in der Stecker-
gehauseaufnahme 200 gehaltenen Steckergehauses
300 das System aus Kabelende und Steckergehause si-
cher aufzunehmen. Bei der vorliegenden Ausfiihrungs-
form ist die Aufnahmeeinrichtung 250 insbesondere zum
gleichzeitigen Aufnehmen mehrerer mit Steckergehau-
sen 300 bestiickten Kabelenden 400 ausgebildet. Kon-
kret besteht die Aufnahmeeinrichtung 250 im vorliegen-
den Ausfliihrungsbeispiel aus zwei jeweils zweizinkigen
Gabeln 251, die mit einer pneumatischen Hubeinheit zwi-
schen zwei Stellungen vertikal verfahren werden kon-
nen. Sobald die erste Steckergehdusepalette 220 der
linken Seite angekommen ist, fahrt die Doppel-Gabel 251
im nachsten Schritt nach oben, sodass Kabelenden 400
von der Doppel-Gabel 251 gefangen werden (vgl. Fig.
13). Anschliessend werden alle Ausstosskolben 231 des
Steckergehausehalters 210 gemeinsam ausgefahren,
wodurch die Steckergehause 300 ausgeworfen und ent-
lang der Doppel-Gabel nach unten rutschen (Fig. 14).
Um die Druckluft fir den Ausstossvorgang bereitzustel-
len, kann eine pneumatische Kupplung (hier nicht dar-
gestellt)ausfahren, die hinter der Steckergehausepalette
220 ortsfest angeordnet ist. Im nachsten Schritt fahrt die
Doppel-Gabel 251 wieder nach unten. In dieser Stellung
hat der Bediener die Mdglichkeit, die Kabelenden 400
bzw. den Kabelbaum zu einem beliebigen Zeitpunkt zu
entnehmen (vgl. Fig. 15). Die Aufnahmeeinrichtung 250,
insbesondere die Doppel-Gabel 251 kann derart ausge-
bildet sein, dass sie mehrere Kabelbdume aufnehmen
kann, sodass nicht nach jedem Zyklus der gerade fertig
gestellte Kabelbaum enthommen werden muss.

Patentanspriiche

1. Kabelverarbeitungsmaschine (1) zum Bestiicken
von konfektionierten Kabelenden (400) mit Stecker-
gehausen (300) wenigstens einer Bauart, mit we-
nigstens einer Kabelbestliickungseinrichtung (10)
zum Einbringen wenigstens eines konfektionierten
Kabelendes (400) in eine korrespondierende Kabe-
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laufnahme (310) eines Steckergehauses (300), mit
wenigstens einem Steckergehausehalter (210), wo-
bei der Steckergehdusehalter (210) wenigstens eine
Steckergehauseaufnahme (200) und fiir die wenigs-
tens eine Steckergehauseaufnahme (200) Haltemit-
tel zum wiederlésbaren Halten eines in der Stecker-
gehauseaufnahme aufnehmbaren Steckergehau-
ses (300) aufweist, wobei der Steckergehdusehalter
(210) eine Vorrichtung zum automatischen Entladen
der wenigstens einen Steckergehauseaufnahme
(200) umfasst, welche Mittel zum automatisierten
Losen der Haltemittel aufweist, wobei der Stecker-
gehausehalter (210) mehrere Steckergehduseauf-
nahmen (200) umfasst und fir wenigstens zwei der
mehreren, vorzugsweise fiir alle Steckergehause-
aufnahmen (200) ein gemeinsames Ausgebemittel
zum gemeinsamen Ausgeben der in den wenigstens
zwei Steckergehauseaufnahmen (200) gehaltenen
bzw. aufnehmbaren Steckergehduse (300) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass eine Auf-
nahmeeinrichtung (250) zum gleichzeitigen Aufneh-
men mehrerer mit Steckergehausen (300) bestlick-
ten Kabelenden (400) beim oder nach dem gleich-
zeitigen Ausgeben der Steckergehause (300) bereit-
gestelltist, und dass das gemeinsame Ausgebemit-
tel fir die wenigstens zwei Steckergehduseaufnah-
men (200) Druckluftmittel zum gemeinsamen, un-
mittelbaren Beaufschlagen der in den wenigstens
zwei Steckergehauseaufnahmen (200) gehaltenen
bzw. aufnehmbaren Steckergehausen (300) auf-
weist.

Kabelverarbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens ei-
ne Steckergehdusehalter (210) auf einer Steckerge-
hausepalette (220) angeordnetist, insbesondere auf
einer verschiebbaren Steckergehdusepalette (220)
zum wahlweise Verschieben des Steckergehause-
halters zwischen einer Kable-Kabel-Bestiickungs-
position, in der das eine oder die mehreren konfek-
tionierten Kabelenden (400) in korrespondierende
Kabelaufnahmen (310) des einen oder der mehreren
Steckergehause (300) eingebracht werden, und ei-
ner Entladeposition, in der zumindest das wenigs-
tens eine mit einem Kabelenden verbundene Ste-
ckergehause entladbar bzw. der Steckergehause-
aufnahmen entnehmbar ist.

Kabelverarbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 2,
gekennzeichnet durch wenigstens eine ent-/kop-
pelbare, insbesondere automatisch ent-/koppelnde
Druckluft-, Unterdruck- und/oder Stromversorgung
zum Bereitstellen von Druckluft, Unterdruck bzw.
elektrischer Energie auf der verschiebbaren Ste-
ckergehausepalette (220).

Kabelverarbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die verschiebbare
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Steckergehausepalette (220) fiir die ent-/koppelba-
re Druckluft-, Unterdruck- und/oder Stromversor-
gung eine, insbesondere automatisch ent-/koppeln-
de Kupplung aufweist, die mit einer korrespondie-
renden ortsfesten Gegenkupplung im Bereich der
Entladeposition zusammenwirkt.

Kabelverarbeitungsmaschine (1) nach einem der
Anspriche 1bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Aufnahmeeinrichtung (250) wenigstens eine zu-
mindest zweizinkige Sammelgabel (251) oder we-
nigstens einen Sammelkamm aufweist.

Kabelverarbeitungsmaschine (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Haltemittel fir die wenigstens
eine Steckergehauseaufnahme (200) folgendes auf-
weisen:

a. wiederlésbare, formschliissig wirkende Hal-
temittel, insbesondere mit korrespondierenden
Gegenrastmittel an dem auszunehmenden Ste-
ckergehduse zusammenwirkende Rastmittel,
vorzugswiese wenigstens einen Rasthaken
oder wenigstens eine federbelastete Rastkugel;
und/oder

b. wiederlésbare reib- und/oder kraftschlissig
wirkende Haltemittel, insbesondere wenigstens
einfederbelastetes oder elastisch verformbares
oder pneumatisches Klemmmittel, und/oder

c. eine schaltbare Ansaugeinrichtung zum Hal-
ten eines Steckergehauses in der Steckerge-
hauseaufnahme mittels Unterdruck; und/oder
d. ein schaltbares magnetisches Haltemittel.

Kabelverarbeitungsmaschine (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das gemeinsame Ausgebemittel da-
zu ausgebildet ist, die Haltemittel vor oder beim Aus-
geben eines in der wenigstens einen bzw. den we-
nigstens zwei Steckergehauseaufnahmen (200) ge-
haltenen Steckergehauses (300) zu I6sen.

Kabelverarbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das gemeinsame
Ausgebemittel derart ausgebildet ist, dass es beim
Ausgeben auf ein in der wenigstens einen Stecker-
gehauseaufnahme (200) gehaltenes bzw. aufnehm-
bares Steckergehause (300) eine Ausgebekraft aus-
Uibt, die grosser ist, als die dem Reib- oder Kraft-
schluss entsprechende Haltekraft der reib- und/oder
kraftschliissig wirkenden Haltemittel.

Claims

A cable processing machine (1) for fitting prefabri-
cated cable ends (400) with connector housings

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(300) of at least one type, with at least one cable
fitting device (10) for introducing at least one prefab-
ricated cable end (400) into a corresponding cable
receptacle (310) of a connector housing (300), with
atleast one connector housing holder (210), wherein
the connector housing holder (210) has at least one
connector housing receptacle (200) and holding
means for the at least one connector housing recep-
tacle (200) for releasably holding a connector hous-
ing (300) which can be received in the connector
housing receptacle, wherein the connector housing
holder (210) has a device for automatically unloading
the at least one connector housing receptacle (200),
which device comprises means for automatically re-
leasing the holding means, wherein the connector
housing holder (210) comprises a plurality of con-
nector housing receptacles (200) and, for at least
two of the plurality of, preferably for all, connector
housing receptacles (200), has a common ejection
means for the common ejecting of the connector
housings (300) that are held or can be received in
the atleasttwo connector housing receptacles (200),
characterized in that a receiving device (250) is
provided for simultaneously receiving a plurality of
cable ends (400)fitted with connector housings (300)
during or after the simultaneous ejection of the con-
nector housings (300), and in that the common ejec-
tion means for the at least two connector housing
receptacles (200) has compressed air means for
commonly and directly acting on the connector hous-
ings (300) that are held or can be received in the at
least two connector housing receptacles (200) .

The cable processing machine (1) according to claim
1, characterized in that the at least one connector
housing holder (210) is arranged on a connector
housing pallet (220), in particular on a displaceable
connector housing pallet (220) for selectively dis-
placing the connector housing holder between a ca-
ble-cable fitting position, in which the one or the plu-
rality of prefabricated cable ends (400) are inserted
into corresponding cable receptacles (310) of the
one or the plurality of connector housings (300), and
a unloading position in which at least the atleastone
connector housing connected to a cable end can be
unloaded or be removed from the connector housing
receptacles.

The cable processing machine (1) according to claim
2, characterized by at least one decouplable/cou-
pleable, in particular automatically decoupling/cou-
pling compressed air supply, negative pressure sup-
ply and/or power supply for providing compressed
air, negative pressure or electrical energy on the dis-
placeable connector housing pallet (220).

The cable processing machine (1) according to claim
3, characterized in that the displaceable connector
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housing pallet (220) for the decouplable/couplable
compressed air supply, negative pressure supply
and/or power supply has a coupling, in particular an
automatically decoupling/coupling coupling, which
cooperates with a corresponding stationary mating
coupling in the region of the unloading position.

The cable processing machine (1) according to any
one of claims 1 to 4, characterized in that the re-
ceiving device (250) comprises at least one at least
two-pronged collecting fork (251) or at least one col-
lecting comb.

The cable processing machine (1) according to any
of the preceding claims, characterized in that the
holding means for the at least one connector housing
receptacle (200) comprise the following:

a. releasable, positively acting holding means,
in particular with latching means, preferably at
least one latching hook or at least one spring-
loaded latching ball, cooperating with corre-
sponding mating latching means on the connec-
tor housing to be removed; and/or

b. releasable frictionally and/or non-positively
acting holding means, in particular at least one
spring-loaded or elastically deformable or pneu-
matic clamping means, and/or

c. a switchable suction device for holding a con-
nector housing in the connector housing recep-
tacle by means of negative pressure; and/or

d. a switchable magnetic holding means.

The cable processing machine (1) according to any
one of the preceding claims, characterized in that
the common ejection means is formed to release the
holding means before or during ejection of a connec-
tor housing (300) held in the at least one or the at
least two connector housing receptacles (200) .

The cable processing machine (1) according to claim
7, characterized in that the common ejection
means is formed in such a manner that during ejec-
tion it exerts an ejection force on a connector housing
(300) that is held or can be received in the at least
one connector housing receptacle (200), which ejec-
tion force is greater than the holding force of the fric-
tionally and/or non-positively acting holding means
that corresponds to the frictional or non-positive con-
nection.

Revendications

Machine a traiter les cables (1) pour équiper des
extrémités de cable préparées (400) avec des boi-
tiers de connexion (300) au moins d’un type de con-
ception, avec au moins un dispositif d’équipement
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de cable (10) pour poser au moins une extrémité de
cable préparée (400) dans un logement de céble
(310) correspondant d’un boitier de connexion (300),
avec au moins un support de boitier de connexion
(210), sachant que le support de boitier de con-
nexion (210) comporte au moins un logementde boi-
tier de connexion (200) et pour au moins unlogement
de boitier de connexion (200), des moyens de fixa-
tion pour le maintien amovible d’un boitier de con-
nexion (300) logeable dans le logement de boitier
de connexion, sachant que le support de boitier de
connexion (210) comprend un dispositif pour la dé-
charge automatique d’au moins un logement de boi-
tier de connexion (200), lequel comporte des
moyens pour le démontage automatique des
moyens de maintien, sachant que le support de boi-
tier de connexion (210) comprend plusieurs loge-
ments de boitier de connexion (200) et pour au moins
deux des plusieurs logements de boitier de con-
nexion (200), de préférence pour tous, comporte un
moyen de sortie commun pour la sortie commune
des boitiers de connexion (300) maintenus ou logea-
bles dans au moins les deux logements de boitier
de connexion (200), caractérisée en ce qu’un dis-
positif de logement (250) est préparé pour loger si-
multanément plusieurs extrémités de cable (400)
équipées de boitiers de connexion (300) a ou apres
la sortie simultanée des boitiers de connexion (300)
et en ce que le moyen de sortie commun pour au
moins deux logements de boitier de connexion (200)
comporte des moyens d’air comprimé pour la solli-
citation commune, directe des boitiers de connexion
(300) maintenus ou logeables dans au moins les
deux logements de boitier de connexion (200) .

Machine a traiter les cables (1) selon larevendication
1, caractérisée en ce qu’au moins un support de
boitier de connexion (210) est disposé sur une pla-
quette de boitier de connexion (220), en particulier
sur une plaquette de boftier de connexion (220) mo-
bile pour le déplacement selon nécessité du support
de boitier de connexion entre une position d’équipe-
ment cable-cable, dans laquelle une ou plusieurs ex-
trémités de cable (400) préparées sont placées dans
les logements de céble (310) correspondants d’un
ou de plusieurs boitiers de connexion (300) et une
position de décharge dans laquelle au moins un boi-
tier de connexion relié a une extrémité de cable peut
étre au moins déchargé ou peut étre enlevé des lo-
gements de boitier de connexion.

Machine a traiter les cables (1) selon larevendication
2, caractérisée par au moins une alimentation dé-
couplable/accouplable, en particulier automatique-
ment découplable/accouplable d’air comprimé, de
vide et/ou de courant pour la mise a disposition d’air
comprimé, de vide ou d’énergie électrique sur la pla-
quette de boitier de connexion (220).
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Machine atraiterles cables (1) selonla revendication
3, caractérisée en ce que la plaquette de boitier de
connexion (220) mobile comporte un accouplement
en particulier automatiquementdécouplable/coupla-
ble pour I'alimentation découplable/couplable d’air
comprimé, de vide et/ou de courant, qui agit conjoin-
tement avec un contre-accouplement fixe corres-
pondant dans la zone de la position de décharge.

Machine a traiter les cables (1) selon 'une quelcon-
que des revendications 1 a 4, caractérisée en ce
que le dispositif de logement (250) comporte au
moins une fourche collectrice (251) au moins a deux
dents ou au moins un peigne collecteur.

Machine a traiter les cables (1) selon 'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que les moyens de maintien pour au moins
un logement de bofitier de connexion (200) compor-
tent les points suivants :

a. moyens de maintien démontables, agissant
par conformité de forme, en particulier moyens
d’encliquetage agissant conjointement avec
des moyens d’encliquetage opposés corres-
pondants sur le boitier de connexion a enlever,
de préférence au moins un crochetd’enclenche-
ment ou au moins une bille d’encliquetage sol-
licitée par ressort, et/ou

b. moyens de maintien démontables agissant
par friction et/ou par force, en particulier au
moins un moyen de serrage sollicité par ressort
ou élastiquement déformable ou pneumatique,
et/ou

c. un dispositif d’aspiration enclenchable pour
maintenir un boitier de connexion dans le loge-
ment de boitier de connexion au moyen de vide
et/ou

d. un moyen de maintien magnétique enclen-
chable.

Machine a traiter les cables (1) selon 'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que le moyen de sortie commun est constitué
pour défaire les moyens de maintien avant ou lors
de la sortie d’'un boitier de connexion (300) maintenu
dans au moins un ou au moins deux logements de
boitier de connexion (200).

Machine atraiterles cables (1) selonlarevendication
7, caractérisée en ce que le moyen de sortie com-
mun est constitué de telle maniére qu’il exerce lors
de la sortie sur un boitier de connexion (300) main-
tenu et logeable dans au moins un logement de boi-
tier de connexion (200), une force de sortie, qui est
plus grande que la force de maintien correspondant
a la friction ou la force des moyens de maintien agis-
sant par conformité de friction et/ou de force.
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