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(54) KABELBEARBEITUNGSEINRICHTUNG
(57)  Eine Kabelbearbeitungseinrichtung (1) weist ei-
ne Konfektionierstation (2) zum Bearbeiten von Kabelen-
den von Kabeln (3,4), eine entlang einer Maschinen-
langsachse (x) verlaufende und tber eine Steuereinrich-
tung (11) ansteuerbare Kabelférdereinrichtung (8) und
eine als Kabelwechselsystem ausgebildete Kabelvorbe-
handlungsstation (5) mit zwei parallelen Kabelrichtein-
heiten (6, 7) auf. Eine der Richteinheiten (6, 7) ist in eine
Arbeitsstellung bringbar, in der die Richteinheit (6, 7) ent-
lang der Maschinenldngsachse (x) verlauft. Die Kabel-

bearbeitungseinrichtung (1) umfasst weiter eine Detek-
tionseinrichtung (9) zum Detektieren der Arbeitsstellung
der Richteinheit (6, 7), wobei die Detekti-onseinrichtung
(9) mit der Steuereinrichtung (11) verbunden ist und wo-
bei die Steuereinrichtung (11) derart ausgefiihrtist, dass
bei Erreichen der Arbeitsstellung die Kabelférdereinrich-
tung (8) zum Einfadeln des Kabels (3,4) aktiviert wird
und/oder dass bei Verlassen der Arbeitsstellung die Ka-
belférdereinrichtung (8) zum Ausfadeln des Kabels (3,4)
aktiviert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kabelbearbeitungs-
einrichtung gemass dem Oberbegriff von Anspruch 1.
Derartige Kabelbearbeitungseinrichtungen werden flr
die Konfektionierung von Kabeln verwendet. Bei der Kon-
fektionierung von Kabeln in einer Konfektionierstation
der Kabelbearbeitungseinrichtung werden Kabel bei-
spielsweise abgelangt und abisoliert, danach kénnen die
Kabelenden gecrimpt sowie gegebenenfalls mit Tillen
versehen und mit Steckergehdusen bestlickt werden.
[0002] Die Kabel, wie beispielsweise isolierte Litzen
oder Vollleiter aus Kupfer oder Stahl, die auf der Kabel-
bearbeitungseinrichtung verarbeitet werden, werden (ib-
licherweise in Fassern, auf Rollen oder als Blindel bereit
gestellt und mit einer Kabelférdereinrichtung zu den Be-
arbeitungsstationen der Konfektionierstation gefiihrt. Da
die von Fassern, Kabelrollen oder Kabelbiindeln stam-
menden Kabel mehr oder weniger stark gekrimmt und
mit Drall versehen sind, kann es notwendig sein, die Ka-
bel zu richten. Gerade gerichtete Kabel sind wichtig, um
die auf der Konfektionierstation vorgesehenen Prozess-
schritte wie Abisolieren und Crimpen zuverlassig ausfiih-
renzu kénnen. Um die Kabel méglichst gerade zurichten,
werden sie mittels der Kabelférdereinrichtung durch eine
Richteinrichtung gezogen. Eine derartige Richteinrich-
tung ist beispielsweise aus der EP 2 399 856 A1 bekannt
geworden. Die Richteinrichtung weist einander gegenu-
berliegende Rollenreihen auf; das zu richtende Kabel
wird zwischen den Rollen der beiden Rollenreihen hin-
durch gefihrt.

[0003] Wenn der Kabelvorrat, beispielsweise eine Ka-
belrolle, zu Ende geht, muss ein neues Kabel von einer
neuen Kabelrolle entnommen und der Konfektioniersta-
tion zugeflihrt werden. Es kann fiur die Kabelkonfektio-
nierung aber auch notwendig werden, andere Kabel, bei-
spielsweise Kabel mit einer anderen Farbe, zu verarbei-
ten. Bekannt und gebrauchlich sind Anordnungen, deren
Kabelvorbehandlungsstation zwei Richteinrichtungen
aufweist. Die zweite Richteinrichtung erlaubt es, bei lau-
fender Kabelbearbeitungseinrichtung ein zweites Kabel
vorzubereiten, indem das zweite Kabel vom Bediener
durch die Richteinrichtung eingelegt wird. Bevor das
zweite Kabel verwendet werden kann, muss das erste
Kabel vorher aus der Konfektionierstation entfernt wer-
den. Hierzu wird die Kabelférdereinrichtung in eine spe-
zielle Betriebsart gebracht, in der der Kabeltransport mit
der Kabelférdereinrichtung riickwarts erfolgt und das Ka-
belsolange in Gegenrichtung bewegt wird, bis das Kabel
die Kabelférdereinrichtung verlasst. Dieser Prozess-
schritt ist dem Fachmann unter der Bezeichnung "Aus-
fadeln" bekannt. Das Ausfédeln des Kabels wird vom
Bediener durch Eingabe an einem Bedienerpanel der Ka-
belbearbeitungseinrichtung ausgeldst. Nach dem Ausfa-
deln kann das Kabel der zweiten, vorher wartenden
Richteinrichtung flr die Kabelkonfektionierung verwen-
detwerden. Das zweite Kabel wird aus der zweiten Richt-
einrichtung zur Kabelférdereinrichtung gefiihrtund durch
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einen Einfadel-Vorgang in die Kabelférdereinrichtung
gebracht. Zum Ausfadeln und zum Einfadeln der Kabel
sind jeweils spezielle Tasten im Bedienerpanel vorgese-
hen, mit denen die jeweiligen Vorgange ausgelést wer-
den kénnen. In der Praxis hat sich gezeigt, dass die rich-
tige Bedienung der Kabelbearbeitungseinrichtung beim
Wechseln eines Kabels anspruchsvoll ist.

[0004] Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, die Nachteile des Bekannten zu vermeiden
und insbesondere eine Kabelbearbeitungseinrichtung zu
schaffen, die effizient betreibbar ist.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass mit ei-
ner Kabelbearbeitungseinrichtung mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 geldst. Die Kabelbearbeitungseinrich-
tung dient zur Konfektionierung von Kabeln und umfasst
eine Konfektionierstation zum Bearbeiten von Kabelen-
den von Kabeln. Die Konfektionierstation enthalt eine
oder mehrere Bearbeitungsstationen zum Bearbeiten
der Kabelenden, wobei als Bearbeitungsstationen zum
Beispiel Abisolierstationen, Tlllenstationen und Crimp-
stationen in Frage kommen. Die Konfektionierstation
kann weiterhin wenigstens eine Schwenkeinheit mit ei-
nem Kabelgreifer zum Zufiihren des Kabels zu den Be-
arbeitungsstationen aufweisen. Die Kabelbearbeitungs-
einrichtung umfasst weiter eine bevorzugt als Kabelvor-
schub ausgestaltete entlang einer Maschinenlangsach-
se verlaufende Kabelférdereinrichtung zum Transportie-
ren des Kabels in Richtung der Maschinenlangsachse
zur Konfektionierstation, wobei die Kabelfordereinrich-
tung Uber eine Steuereinrichtung ansteuerbar ist.
[0006] Weiterhin umfasst die Kabelbearbeitungsein-
richtung eine bevorzugt vor der Kabelférdereinrichtung
angeordnete Kabelvorbehandlungsstation. Die Kabel-
vorbehandlungsstation enthalt dabei wenigstens eine
Richteinheit zum Richten eines Kabels. Die wenigstens
eine Richteinheit ist durch manuelle Bedienung in eine
Arbeitsstellung bringbar, wobei in der Arbeitsstellung die
Richteinheit auf der Maschinenlangsachse angeordnet
ist bzw. entlang der Maschinenldngsachse verlauft. Mit
einer Detektionseinrichtung zum Detektieren der Arbeits-
stellung der wenigstens einen Richteinheit kdnnen Stel-
lungsanderungen der Richteinheit festgestellt werden.
Die Detektionseinrichtung ist mit der eingangs genann-
ten Steuereinrichtung, Uber die die Kabelférdereinrich-
tung ansteuerbar ist, verbunden und die Steuereinrich-
tung wirkt in Abhangigkeit der Stellung der Richteinheit
auf die Kabelférdereinrichtung ein. Die Steuereinrichtung
ist dazu ausgelegt, bei Erreichen der Arbeitsstellung die
Kabelférdereinrichtung zum Einfadeln des Kabels zu ak-
tivieren und/oder bei Verlassen der Arbeitsstellung die
Kabelférdereinrichtung zum Ausfadeln des Kabels zu ak-
tivieren. Dadurch, dass die Kabelvorbehandlungsstation
die mit der Steuereinrichtung verbundene Detektionsein-
richtung zum Detektieren der Arbeitsstellung der Richt-
einheit aufweist, ergeben sich mehrere Vorteile.

[0007] Bei Erreichen der Arbeitsstellung, also wenn
mittels der Detektionseinrichtung festgestellt wird, dass
die Richteinheit oder eine der Richteinheiten in die Ar-
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beitsstellung gebracht wird, wird die Kabelférdereinrich-
tung zum Einfadeln des Kabels von der Steuereinrich-
tung selbsttatig bzw. ohne weiteres Zutun durch den Be-
diener aktiviert. Unter Einfadeln wird dabei das Einziehen
oder Einflihren eines freien, vorauseilenden Kabelendes
eines Kabels in die Kabelférdereinrichtung verstanden.
Fir den EinfadelVorgang muss die Kabelférdereinrich-
tung zum Erzeugen einer Vorwartsbewegung des Kabels
in einer Transportbetriebsart betrieben werden. Erst
nach Abschluss dieses Einzieh- oder Einflihrvorgangs
kann das Kabel von der Kabelférdereinrichtung fir die
Kabelkonfektionierung transportiert werden. Zusatzlich
oder alternativ ist die Steuereinrichtung derart ausge-
fuhrt, dass bei Verlassen der Arbeitsstellung, also wenn
mittels der Detektionseinrichtung festgestellt wird, dass
die Richteinheit aus der Arbeitsstellung gebracht wird,
die Kabelférdereinrichtung zum Ausfadeln des Kabels
selbsttatig bzw. ohne weiteres Zutun durch den Bediener
aktiviert wird. Unter Ausfadeln wird dabei das Entfernen
oder Wegflihren des Kabels aus der Kabelférdereinrich-
tung verstanden. Fir den Ausfadel-Vorgang muss die
Kabelférdereinrichtung zum Erzeugen einer Riickwarts-
bewegung des Kabels in einer Riicktransportbetriebsart
betrieben werden. Nach dem Ausfédeln liegt das voraus-
eilende Kabelende des Kabels wieder frei; die Kabelfor-
dereinrichtung ist vom Kabel befreit und kann nun ein
neues oder anderes Kabel aufnehmen. Durch die Auto-
matisierung der Kabelbearbeitungseinrichtung im Hin-
blick auf das Einfadeln und das Ausfadeln kénnen allfal-
lige Fehlbedienungen verhindert und die Produktivitat
der Maschine insgesamt erhéht werden. Die erfindungs-
gemasse Kabelbearbeitungseinrichtung ermdglicht ei-
nen einfachen und schnellen Kabelwechsel. Es ware je-
doch auch vorstellbar, die Kabelbearbeitungseinrichtung
ohne Kabelwechselsystem auszustatten.

[0008] Mit der Detektionseinrichtung zum Detektieren
der Arbeitsstellung der Richteinheit l1asst sich demnach
ermitteln, ob oder wann die Richteinheit in die Arbeits-
stellung oder aus der Arbeitsstellung gebracht wird.
Wenn die Detektionseinrichtung detektiert, dass die
Richteinheit in die Arbeitsstellung gebracht wird, wird
Uber die Steuereinheit ein Startsignal fir die Kabelfor-
dereinrichtung erzeugt, worauf die aktivierte Kabelfor-
dereinrichtung das Kabel aufnimmt und entlang der Ma-
schinenldngsachse hin zur Konfektionierstation trans-
portiert. Da die Richteinheitin der Arbeitsstellung auf der
Maschinenldngsachse angeordnet ist, wird das Kabel
gerade aus der Richteinheit gezogen und so schonend
behandelt.

[0009] Die Detektionseinrichtung kann derart ausge-
staltet sein, dass zur Arbeitsstellung zusatzlich eine Ru-
he- oder Wartestellung der wenigstens einen Richtein-
heit erfassbar ist. Wenn die Kabelvorbehandlungsstation
beispielsweise nur eine Richteinheit flir ein Kabel auf-
weist, kann die Richteinheit zwischen der Arbeitsstellung
und der Ruhestellung hin und her bewegt werden.
[0010] In der Ruhestellung kann die Richteinheit vor-
bereitet und das Kabel in diese eingefiihrt werden. Eine
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von der Arbeitsstellung verschiedene Ruhestellung der
Richteinheit erhoht die Arbeitssicherheit, der Bediener
kann ungestort und gefahrlos die Richteinheit bedienen.
Nachdem der Bediener die Richteinheit in die Arbeits-
stellung gebracht hat, wird die Kabelférdereinrichtung
automatisch gestartet. Nun kann der Bediener durch He-
rausziehen des Kabels aus der Richteinheit und Zuflh-
ren des vorauseilenden Kabelendes zur Kabelférderein-
richtung den Einfadelvorgang vornehmen. Sobald das
Kabelende in den Eingriffsbereich der Kabelférderein-
richtung gelangt, wird es von der schon aktivierten Ka-
belférdereinrichtung erfasst und eingezogen. Solange
die Richteinheit in der Ruhe- oder Wartestellung ver-
bleibt, kann die Kabelférdereinrichtung nicht gestartet
werden.

[0011] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform kann die
Kabelvorbehandlungsstation als Kabelwechselsystem
ausgestaltet sein und wenigstens zwei Richteinheiten
zum Richten eines Kabels aufweisen, wobei jeder Richt-
einheit dabei je ein Kabel zugeordnet ist. Die wenigstens
zwei Richteinheiten bilden ein Kabelwechselsystem zum
wahlweisen Zufuhren von Kabeln zur Konfektionierstati-
on. Wenn die Kabelvorbehandlungsstation Uber zwei
Richteinheiten verfiigt, dann waren die Richteinheiten
vorzugsweise zwischen folgenden zwei Stellungen hin
und her bewegbar: (i) Wenn eine der Richteinheiten in
der Arbeitsstellung ist, ist die andere Richteinheit in der
Ruhestellung. (ii) Wenn die erstgenannte Richteinheit in
der Ruhestellung ist, ist die zweitgenannte Richteinheit
in der Arbeitsstellung. Das Kabelwechselsystem ermdg-
licht einen einfachen Wechsel von Kabeln. Je nach Be-
darf kann das gewlinschte Kabel von einer der Richtein-
heiten zur Kabelférdereinrichtung und schliesslich zur
Konfektionierstation gefiihrt werden. Dank der Detekti-
onseinrichtung und der Steuereinrichtung kann gewahr-
leistet werden, dass das Einfadeln und/oder das Ausfa-
deln jeweils in der Arbeitsstellung der gewahlten Richt-
einheit erfolgt.

[0012] Die wenigstens eine Richteinheit oder einer der
wenigstens zwei Richteinheiten des vorerwahnten Ka-
belwechselsystems kann oder kdnnen auf einem linear
und vorzugsweise quer zur Maschinenldngsachse ver-
schiebbaren Support angeordnet sein, wobei die Arbeits-
stellung der Richteinheit durch Verschieben des Sup-
ports erreichbar ist. Wenn die Kabelvorbehandlungssta-
tion nur eine Richteinheit aufweist, dann kann die Richt-
einheit zwischen der Ruhestellung und der Arbeitsstel-
lung durch Verschieben des Supports bewegbar sein.
Wenn die Kabelvorbehandlungsstation mehrere Richt-
einheiten aufweist, dann kdnnen die Richteinheiten ge-
meinsam auf einem verschiebbaren Support angeordnet
sein, wobei die Arbeitsstellungen der Richteinheiten auf
einfache Weise durch Verschieben des Supports er-
reichbar sind. Der verschiebbare Supportkann beispiels-
weise ein Schlitten sein, der verschieblich gegeniber ei-
nem Maschinentisch der Kabelbearbeitungseinrichtung
gelagert ist und vom Bediener durch eine Schiebe- oder
Zugbewegung einfach manuell bewegt werden kann. Al-
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ternativ zum erwahnten verschiebbaren Support kdnnte
die Richteinheit oder - falls ein Kabelwechselsystem vor-
gesehen ist - die Richteinheiten auf einem Drehsupport
angeordnet sein, wobei die Arbeitsstellungen und gege-
benenfalls die Ruhestellungen durch Drehen des Dreh-
supports erreichbar sind. Der Drehsupport ist dabei ge-
genulber der Maschinenldangsachse rotierbar ausgestal-
tet.

[0013] Die Richteinheiten sind in der Kabelvorbehand-
lungsstation bevorzugt parallel zueinander und beson-
ders bevorzugt parallel zur Maschinenldngsachse ange-
ordnet. Dank der parallelen Ausrichtung der Richteinhei-
ten kann eine effiziente Heranflhrung des jeweiligen Ka-
bels an die Kabelférdereinrichtung immer gewahrleistet
werden.

[0014] Die Kabelvorbehandlungsstation kann eine
Kupplungseinrichtung zum I6sbaren Ankuppeln und zum
Sichern und Fixieren der jeweiligen Richteinheit in der
Arbeitsstellung aufweisen. Mit einer solchen Kupplungs-
einrichtung kann der verschiebbare Support oder der
Drehsupport temporar festgehalten werden. Durch L6-
sen der Kupplungseinrichtung kann der Support oder der
Drehsupport wieder freigegeben werden, danach kann
vom Bediener der Support oder der Drehsupport in die
gewinschte Stellung verschoben oder gedreht werden.
[0015] Die Kupplungseinrichtung kann einen Rastbol-
zen umfassen, der in eine komplementére, eine Arbeits-
stellung einer Richteinheit vorgebende Aufnahme ein-
fuhrbar oder aus dieser Aufnahme entfernbar ist. Der
Rastbolzen kann dem vorerwdhnten verschiebbaren
Support oder dem Drehsupport zugeordnet sein. Die Auf-
nahme flr den Rastbolzen kann beispielsweise einem
Maschinentisch, auf dem der Support verschiebbar ge-
lagert ist, oder einer anderen ortsfesten Grundstruktur
zugeordnet sein.

[0016] An den Rastbolzen kann ein knopfartiges oder
anderweitig geformtes Griffstiick anschliessen, an dem
der Bediener zum L&sen der Rastverbindung zum Ent-
sichern der Arbeitsstellung ziehen kann. Wenn der Rast-
bolzen in der Aufnahme eingeflhrt ist, ergibt sich eine
Rastverbindung. Die Detektionseinrichtung kann derart
ausgestaltet sein, dass schon das Entsichern der Ar-
beitsstellung erfassbar ist und ein entsprechendes Sig-
nal an die Steuereinrichtung abgibt.

[0017] Die Kabelvorbehandlungsstation kann wenigs-
tens zwei Aufnahmen, in die der Rastbolzen aufnenmbar
ist, aufweisen, wobei je eine der zwei Aufnahmen eine
Arbeitsstellung jeweils einer Richteinheit der wenigstens
zwei Richteinheiten des Kabelwechselsystems vorgibt.
[0018] Die Detektionseinrichtung kann einen Nahe-
rungssensor umfassen. Mittels des Naherungssensors
ist einfach ermittelbar, ob die Richteinheit in die Arbeits-
stellung oder aus der Arbeitsstellung gebracht wird.
Selbstverstandlich koénnte die Detektionseinrichtung
aber auch einen anderen Sensor oder Schalter zum De-
tektieren, ob die wenigstens eine Richteinheit in die Ar-
beitsstellung oder aus der Arbeitsstellung gebracht wird,
umfassen. Beispielsweise kdnnte mittels eines elektri-
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schen Schalters, wie etwa einem Kontaktschalter, ermit-
telt werden, ob die Richteinheit jeweils in die Arbeitsstel-
lung oder aus der Arbeitsstellung gebracht wird. Der elek-
trische Schalter knnte magnetisch betéatigbar sein. Der
Magnetschalter kdnnte ein mechanisches Schaltele-
ment aufweisen, das durch einen Permanentmagneten
betéatigbarist. Der Schalter kdnnte auch als Reedschalter
ausgebildet sein.

[0019] Zum Festlegen jeweils einer Arbeitsstellung der
jeweiligen Richteinheit kann die Kabelvorbehandlungs-
station ein Indexloch aufweisen, wobei der Naherungs-
sensor zum Detektieren der Arbeitsstellung der jeweili-
gen Richteinheit mit dem Indexloch zusammenwirkt.
[0020] Ineiner weiteren Ausfihrungsform kann die Ka-
belbearbeitungseinrichtung einen eingangsseitig an der
Kabelférdereinrichtung angeordneten Kabelerfassungs-
sensor umfassen. Der Kabelerfassungssensor kann mit
der Steuereinrichtung zum Ansteuern der Kabelférder-
einrichtung zum Transportieren des Kabels zur Konfek-
tionierstation verbunden sein und die Steuereinrichtung
kann derart ausgefihrt sein, dass, sobald der Kabeler-
fassungssensor feststellt, dass ein Kabelende eines Ka-
bels zur Kabelférdereinrichtung gefiihrt wird, die Kabel-
fordereinrichtung zum Einfadeln des Kabels selbsttatig
bzw. ohne weiteres Zutun durch den Bediener aktiviert
wird. Eine derartige Anordnung mit einem Kabelerfas-
sungssensor kdnnte auch fiir konventionelle Kabelbear-
beitungseinrichtungen, die keine Detektionseinrichtung
zum Detektieren der Arbeitsstellung der Richteinheit auf-
weist, vorteilhaft sein.

[0021] Der Kabelerfassungssensorkann beispielswei-
se als Lichtschranke ausgefihrt sein.

[0022] Weitere Vorteile und Einzelmerkmale ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfiih-
rungsbeispielen und aus den Zeichnungen. Es zeigen:
Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer Kabel-
bearbeitungseinrichtung mit einem Kabel-
wechselsystem mit zwei Richteinheiten,

Fig.2 eine Seitenansicht der Kabelbearbeitungsein-
richtung aus Fig. 1,

Fig. 3  einen Schnitt durch die Kabelbearbeitungsein-
richtung (Schnittlinie A-A gemass Fig. 2),

einen weiteren Schnitt durch die Kabelbearbei-
tungseinrichtung (Schnittlinie B-B gemass Fig.
2),

Fig. 4

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung auf ein Kabel-
wechselsystem mit zwei Richteinheiten fiir eine
Kabelbearbeitungseinrichtung, und

Fig. 6 eine Draufsicht auf eine Kabelbearbeitungsein-
richtung gemass eines zweiten Ausfiihrungs-

beispiels mit einem Kabelerfassungssensor.
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[0023] Fig. 1 zeigt eine insgesamt mit "1" bezeichnete
Kabelbearbeitungseinrichtung zum Konfektionieren von
Kabeln 3, 4. Die Kabelbearbeitungseinrichtung 1 ist vor-
liegend beispielhaft als Schwenkmaschine ausgefihrt
und weist eine Schwenkeinheit 20 mit einem Kabelgreifer
32 auf. Die um eine vertikale Achse drehbaren Schwen-
keinheit 20 ist Bestandteil einer Konfektionierstation 2
zum Bearbeiten der Kabelenden der Kabel 3, 4. Die Kon-
fektionierstation 2 weist eine (nicht dargestellte) Ablang-
und Abisolierstation auf, die auf einer Maschinenlangs-
achse x angeordnet ist. Die abisolierten Kabelenden der
Kabel 3, 4 kdnnen mittels der Schwenkeinheit 20 zu (nicht
dargestellten) weiteren Bearbeitungsstationen gefthrt
werden. Als weitere Bearbeitungsstationen 2 kommen
beispielsweise Tlllenstationen, Crimpstationen und Ge-
hausebestiickungsstationen in Frage. Damit beide Ka-
belenden der Kabel 3, 4 bearbeitet werden kénnen, ver-
fugt die Konfektionierstation 2 Giber eine zweite (nicht dar-
gestellte) Schwenkeinheit.

[0024] Die Kabelbearbeitungseinrichtung 1 umfasst
weiter eine als Kabelvorschub ausgestaltete und entlang
der Maschinenldngsachse x verlaufende Kabelforder-
einrichtung 8 zum Transportieren des Kabels zur Kon-
fektionierstation 2. Die Kabelférdereinrichtung 8 ist vor-
liegend ersichtlicherweise als Bandférderer ausgestal-
tet. Zwischen den beiden Bandern 23 kann das Kabel 3,
4 klemmend erfasst und transportiert werden. Die Kabel-
fordereinrichtung 8 kdnnte grundsétzlich auch als Rol-
lenantrieb ausgefiihrt sein. Die Kabelférdereinrichtung 8
weist weiter ein Ldngenmesssystem 37 auf, das aus-
gangsseitig an den Bandantrieb folgend angeordnet ist.
[0025] In der Konfektionierstation 2 der Kabelbearbei-
tungseinrichtung 1 kénnen Elektrokabel, beispielsweise
isolierte Litzen oder Vollleiter aus Kupfer oder Stahl, be-
arbeitet und konfektioniert werden. Die zu verarbeiten-
den Kabel werden in (nicht dargestellten) Fassern, auf
Rollen oder als Biindel bereitgestellt. Da die aus Fassern,
von Kabelrollen oder Kabelbindeln stammenden Kabel
mehr oder weniger stark gecrimpt und mit Drall versehen
sind, missen diese gerade gerichtet werden. Hierzu wer-
den Richteinheiten 6, 7 eingesetzt. Die Richteinheiten 6,
7 gehdren zu einer Kabelvorbehandlungsstation 5, die
in Bezug auf die Transportrichtung des Kabels entlang
der Maschinenlangsachse x vor der Kabelférdereinrich-
tung 8 angeordnet ist.

[0026] Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, kbnnen mit der
Kabelbearbeitungseinrichtung 1 zwei Kabel verarbeitet
werden. Jedem Kabel 3, 4 ist je eine Richteinheit 6, 7
zugeordnet: das Kabel 3 ist in der Richteinheit 6 aufge-
nommen, das Kabel 4 istin der Richteinheit 7 aufgenom-
men. Die Richteinheiten 6, 7 weisen jeweils zwei unter-
schiedlich orientierte Richtapparate 25, 26 auf. Der vor-
dere Richtapparat 25 ist vertikal ausgerichtet und weist
eine obere und eine untere Rollenreihe auf; der hintere
Richtapparat 26 ist horizontal ausgerichtet und weist eine
linke und eine rechte Rollenreihe auf. Vor jeder Richtein-
heit 6, 7 ist jeweils eine Knoteniiberwachungseinrichtung
34 angeordnet. Mit der Knotentiberwachung wird verhin-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dert, dass Kabel 3, 4 mit unerwiinschten Knoten zur Kon-
fektionierstation 2 gelangen kénnen.

[0027] Die Richteinheiten 6 und 7 bilden ein Kabel-
wechselsystem 10 zum wahlweisen Zufiihren von Ka-
beln 3,4 zur Konfektionierstation 2. Die zwei parallelen
Richteinheiten 6 und 7 sind voneinander beabstandet
auf einem Support 12 befestigt, sodass die Richteinhei-
ten 6 und 7 gemeinsam mit dem Support 12 quer zur
Maschinenldngsachse x hin und her bewegt werden
kann.

[0028] In Fig. 1 wird das mit 3 bezeichnete Kabel zu-
nachst durch die als Kabelwechselsystem 10 ausgestal-
tete Kabelvorbehandlungsstation 5 zur Kabelférderein-
richtung 8 und dann weiter zur Schwenkeinheit 20 ge-
fuhrt. Die Richteinheit 6 befindet sich in einer Stellung,
in der die Richteinheit 6 auf der Maschinenlangsachse x
angeordnet ist bzw. entlang der Maschinenldngsachse
x verlauft. Diese Stellung wird nachfolgend als "Arbeits-
stellung" bezeichnet. Wenn die Richteinheit 6 in dieser
Arbeitsstellung ist, kann das jeweilige Kabel 3 unmittel-
bar am Kabelkonfektionierprozess teilnehmen. Die
Richteinheit 7 mitdemin Fig. 1 mit"4" bezeichneten zwei-
ten Kabel befindet sich hingegen in einer Wartestellung.
Wenn der Kabelvorrat fiir das Kabel 3 zu Ende geht oder
wenn auf ein anderes Kabel mit anderen Kabeleigen-
schaften gewechselt werden soll, kann dank des Kabel-
wechselsystems 10 der Bediener durch manuelles Be-
dienen der Kabelvorbehandlungsstation 5 schnell auf
das neue oder andere Kabel 4 umgeschaltet werden.
[0029] Die Kabelvorbehandlungsstation 5 ist wie
schon erwahnt als Kabelwechselsystem 10 ausgestaltet.
Um vom Kabel 3 auf das Kabel 4 zu wechseln, muss die
Richteinheit 7 vom Bediener durch manuelle Bedienung
in eine Stellung (Arbeitsstellung der Richteinheit 7) ge-
bracht werden, in der die Richteinheit 7 auf der Maschi-
nenléangsachse x liegt. Die Verschieberichtung zum Er-
stellen der Arbeitsstellung der Richteinheit 7 ist miteinem
Pfeil e angedeutet. Zum Bilden der Linearfihrung fiir die
verschiebliche Lagerung des Supports sind zwei Fih-
rungsschienen 33 vorgesehen, die an der Oberseite ei-
nes Maschinentisches 30 der Kabelbearbeitungseinrich-
tung 1 angeordnet sind. Weiterhin ist ein Griffstiick 24
einer Kupplungseinrichtung 14 zum Sichern und Fixieren
der Richteinheit 6, 7 in den jeweiligen Arbeitsstellungen
erkennbar, wobei in Fig. 1 die Kupplungseinrichtung 14
der Richteinheit 6 die Arbeitsstellung festhalt. Durch
Hochziehen des Giriffstlicks 24 wird die Ankupplung auf-
gehoben und der Support Iasst sich verschieben.
[0030] Das Kabelwechselsystem 10 der Kabelvorbe-
handlungsstation 5 ermdglicht einen schnellen manuel-
len Kabelwechsel, indem eine zweite Kabelrichteinheit 7
in der Kabelbearbeitungseinrichtung 1 vorhanden ist, in
welcher ein zweites Kabel 4 eingelegt werden kann. Die
zusatzliche Kabelrichteinheit 7 erlaubt es, bei laufender
Kabelbearbeitungseinrichtung ein zweites Kabel 4 vor-
zubereiten, indem es von Hand durch die Knotenulber-
wachung 34 und die gedffneten Richtapparate 25, 26 der
Richteinheit 7 gefihrt wird. Wird anschliessend die Richt-
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einheit 7 geschlossen, wird das Kabel 4 festgehalten,
kann aber noch leicht von Hand in beide Richtungen in
x-Richtung gezogen werden.

[0031] Die Kabelbearbeitungseinrichtung 1 weist eine
zentrale Maschinensteuerung zum Steuern der Konfek-
tioniereinrichtung 2 und der Kabelférdereinrichtung 8 auf.
Uber ein Bedienpanel 31 kdnnen Betriebsparameter ge-
andert, eingestellt und andere Eingaben zum Beeinflus-
sen der Maschinensteuerung gemacht werden. Das Be-
dienpanel 31 umfasst eine mit "36" bezeichnete Taste.
Durch Dricken der Taste 36 wird die Kabelférdereinrich-
tung 8 aktiviert, wodurch die Bander 23 in eine Vorwarts-
bewegung versetzt werden. Ein Kabel kann nunin Trans-
portrichtung f in Richtung Konfektioniereinrichtung 2
transportiert werden. Da mittels der so aktivierten Kabel-
fordereinrichtung 8 der Kabeleinzug und Kabeltransport
in die Kabelférdereinrichtung 8 ermdglicht wird, wird die
Taste 36 nachfolgend auch als "Einfadeltaste" bezeich-
net.

[0032] Weiter iberwacht die Maschinensteuerung der
Kabelbearbeitungseinrichtung 1 mit einer elektronischen
Detektionseinrichtung 9 die manuelle Betatigung des Ka-
belwechselsystems 10 durch einen Bediener. Anhand
der Signale der Detektionseinrichtung 9, welche von ei-
ner mit"11" bezeichneten Steuereinrichtung der Maschi-
nensteuerung aufgenommen und von der Steuereinrich-
tung 11 verarbeitet werden, kénnen automatisch sinn-
volle Aktionen durch die Kabelférdereinrichtung 8 aus-
gefihrt werden. So ist die mit der Detektionseinrichtung
9 verbundene Steuereinrichtung 11 dazu ausgelegt, bei
Verlassen der Arbeitsstellung die Kabelférdereinrichtung
zum Ausfadeln des Kabels zu aktivieren. Bei Verlassen
der Arbeitsstellung, also wenn von der Detektionseinrich-
tung 9 festgestellt wird, dass die Richteinheit 6 aus der
Arbeitsstellung gebracht wird, wird die Kabelférderein-
richtung 8 zum Ausfadeln des Kabels 3 selbsttatig durch
die Steuereinrichtung 11 aktiviert. Die Riickwartsbewe-
gung des Kabels 3 ist mit einem Pfeil r angedeutet. Da
somit sichergestellt ist, dass zuerst das Kabel 3 ausge-
fadelt wird und erst nach dem Ausfédeln das Kabelwech-
selsystem 10 zum Erstellen der Arbeitsstellung der zwei-
ten Richteinheit 6 mit dem zweiten Kabel 4 verschoben
wird, wird die Bedienbarkeit und Handhabung der Kabel-
bearbeitungseinrichtung 1 optimiert. Es wird ein unge-
wollter Ausfadelvorgang verhindert, bei dem das Kabel
3versehentlich schragin die Richteinheit 6 gezogen wird.
Ein allfalliger Knick im Kabel 3, der das Kabel 3 bescha-
digen kann oder ein spateres nochmaliges Einfadeln des
Kabels 3 behindern wiirde, kann verhindert werden. Eine
Taste oder ein anders Eingabemittel zum Auslésen des
Ausfadelvorgangs ist somit nicht erforderlich.

[0033] Dennoch ware es unter Umstédnden sogar vor-
stellbar, dass die Kabelbearbeitungseinrichtung 1 tber
eine (nicht dargestellte) Ausfadeltaste verfligen kénnte,
die dem Bedienpanel 31 der Maschinensteuerung zuge-
ordnet ware. Die Maschinensteuerung kénnte fur diesen
Fall derart ausgefiihrt sein, dass in einem Normalbe-
triebsmodus die Ausfadeltaste inaktiv geschaltet ist. Fur
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bestimmte Anwendungszwecke kdnnte es notwendig
sein, den Ausfadelvorgang auf andere Weise als nur
durch die vorgangig beschriebene Eingriffnahme auf die
Kabelvorbereitungsstation 5 auszulésen. Die Maschi-
nensteuerung kénnte hierzu in einen Sonderbetriebsmo-
dus versetzt werden, in der die Ausfadeltaste aktivierbar
ware. Unter Umstanden ware es aber auch vorstellbar,
die Kabelbearbeitungseinrichtung 1 derart auszugestal-
ten, dass der Ausfadelvorgang wahlweise durch manu-
elles Betatigen der Kabelvorbereitungsstation 5 oder
durch Driicken der Ausfadeltaste ausldsbar ist. Das Aus-
fadeln kdénnte anstatt mit der Ausfadeltaste auch mit ei-
nem Kommando, das an einem Bildschirm eines Leit-
rechners der Steuereinrichtung eingegeben wird, ausge-
l6st werden.

[0034] Falls eine Ausfadeltaste oder ein anderes Ein-
gabemittel zum Starten des Ausfadelvorgangs vorhan-
den ist und benutzt wird, ist es besonders wichtig, dass
der Benutzer fir die Durchflihrung des Kabelwechsels
notwendigen Aktionen in der richtigen Reihenfolge
durchfuhrt: Ausfadeln auslésen (z.B. durch Driicken der
Ausfadeltaste), das Kabelwechselsystem 10 entsperren
und das Kabelwechselsystem 10 von einer erstenin eine
zweite Stellung bringen durch Verschieben des
Supports12, das neue Kabel durch Herausziehen des
Kabels aus der entsprechenden Richteinheit bis vor den
Bandantrieb der Kabelférdereinrichtung 8 fiihren, die
Taste (Einfadeltaste) zum Starten der Kabelférderein-
richtung 8 driicken und dann das Kabel zwischen die
laufenden Bander 23 des Kabeltransportes der Kabel-
fordereinrichtung 8 bringen. Wird diese Reihenfolge nicht
eingehalten und das Kabel nicht ausgefadelt, bevor das
Kabelwechselsystem in die andere Stellung gebracht
wird, ergeben sich die schon erwdhnten Nachteile wie
etwa ein unerwiinschtes Knicken des Kabels. Dank der
vorgangig beschriebenen Detektionseinrichtung 9 und
dermitdieser verbundenen Steuereinrichtung 11 kénnen
Fehlbedienungen verhindert und die Ergonomie verbes-
sert werden. Die erfindungsgemasse Kabelbearbei-
tungseinrichtung 1 ist auch optimiert im Hinblick auf die
Bedienbarkeit und den Zeitaufwand beim Wechseln des
Kabels. Die Kabelbearbeitungseinrichtung 1 und insbe-
sondere der Aufbau der Kabelvorbehandlungsstation 5,
deren Funktionsweise und Handhabung wird nachfol-
gend anhand der Figuren 2 bis 4 weiter erlautert.
[0035] Wenn das Kabel 4 im vorderen Richtapparat
25, wie aus Fig. 2 hervorgeht, zwischen den Rollen 27
der oberen Rollenreihe und den Rollen 28 der unteren
Rollenreihe durchgefiihrt wird, wird es wechselseitig von
den Rollen der Rollenreihen mechanisch beaufschlagt
und dabei gebogen, wodurch das Kabel 4 gerichtet wird.
Im hinteren Richtapparat 26 geschieht das Richten bis
auf die verschiedene Orientierung auf gleichartige Wei-
se. Fig. 2 Die Rollenreihen der Richteinrichtungen 6, 7
kénnen zum Einstellen der Richtparameter relativ zuein-
ander bewegt werden. Damit das Kabel 3, 4 einfach in
die der Richteinrichtung 6, 7 eingebracht werden kann,
weisen die Richtapparate 25, 26 fiir ein schnelles Offnen
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jeweils einen Schnellspannhebel 38 mit einem Exzenter
auf.

[0036] AusFig. 2ist unter anderem gut erkennbar, wie
die Linearflhrung fiir die verschiebbare Lagerung des
Supports 12 ausgestaltet ist. Am Support 12, der ersicht-
licherweise im Wesentlichen durch einen plattenférmi-
gen Korper gebildet wird, sind an der Unterseite Fih-
rungselemente 29 angeordnet, die in den Fihrungs-
schienen 33 geflhrt sind. Die Fiilhrungsschiene 33 weist
beispielhaft jeweils einen im Querschnitt kreisrunden
Fihrungsabschnitt auf, der vom jeweiligen Fiihrungse-
lement 29 umgriffen wird.

[0037] Unterhalb des Supports 12 ist ein Ndherungs-
sensor 18 angeordnet, der am Maschinentisch 30 befes-
tigt ist. Dieser Naherungssensor 18 ist Bestandteil der
Detektionseinrichtung 9 zum Ermitteln, ob die jeweilige
Richteinheit 6, 7 in oder aus der Arbeitsstellung gebracht
wird. Die Platte fir den Support 12 weist zwei Indexlécher
auf, welche es dem darunter fix angeordneten Nahe-
rungssensor 18 ermdglichen, das Erreichen einer der
beiden Stellungen (Arbeitsstellung, Ruhestellung) des
Supports 12 und damit auch das Verlassen einer dieser
Stellungen zu detektieren. Sobald der Naherungssensor
18 anspricht, startet die Steuereinrichtung 11 selbsttatig
den Ausfadelvorgang, ohne dass das Ausfadeln aktiv
(beispielsweise durch Driicken einer Ausfadeltaste) aus-
gelost werden muss.

[0038] Die Schnittdarstellungen gemass den Fig. 3
und 4 zeigen weitere Details der Kabelvorbehandlungs-
station 5. Aus Fig. 3 geht insbesondere hervor, wie die
Kupplungseinrichtung 14 zum I8sbaren Ankuppeln und
zum Sichern und Fixieren der jeweiligen Richteinheit 6,
7 in der Arbeitsstellung ausgestaltet ist. Die Kupplungs-
einrichtung 14 weist einen Rastbolzen 15 auf, an den
das Giriffstliick 24 anschliesst. Der Rastbolzen 15 steckt
in einer Aufnahme 16, die durch eine Bohrungin der Sup-
portplatte 12 gebildet wird. Die Aufnahme 16 gibt ersicht-
licherweise die Arbeitsstellung der Richteinrichtung 6
vor. Wenn der Rastbolzen 15 durch Ziehen am Giriffstlick
aus der Aufnahme 16 entfernt wird, ist das Kabelwech-
selsystem 10 entsperrt. Die der Arbeitsstellung der zwei-
ten Richteinrichtung 7 zugeordnete Aufnahme ist mit 17
bezeichnet.

[0039] Anstelle der Anordnung, bei der mit Hilfe des
Naherungssensors 18 oder eines anderen Sensors oder
Schalters die Bewegung des Supports 12 Uberwacht
wird, kénnte auch eine andere Detektionseinrichtung 9
zum Detektieren der Arbeitsstellung eingesetzt werden.
Die Detektionseinrichtung 9 kénnte zum Beispiel derart
ausgefiihrtsein, dass mit der Detektionseinrichtung 9 die
Kupplungseinrichtung 14 Giberwacht wird. So kénnte bei-
spielsweise in der Aufnahme 16 ein Kontaktschalter an-
geordnet sein, mit dem die Anwesenheit des Rastbol-
zens 15 ermittelbar ist.

[0040] Der Naherungssensor 18 oder ein weiterer
Sensor kann so ausgebildet sein, dass er erkennt, wenn
das Kabelwechselsystem 10 in die zweite Stellung ge-
bracht wurde, beispielsweise indem der Naherungssen-
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sor 18 Uberwacht, wenn der Rastbolzens 15 in der zwei-
ten Stellung wieder einrastet. Die Steuereinrichtung 11
kann diese Information der Detektionseinrichtung dazu
benutzen, um die Kabelférdereinrichtung 8 wahrend ei-
ner gewissen Zeit zum Einfadeln zu aktivieren. Der Be-
nutzer kann dann ohne Betéatigung einer Taste das neue
Kabel 3,4 in den durch ein Fiihrungsrohr 35 vorgegebe-
nen Einlauf der Kabelférdereinrichtung 8 zu schieben,
bis das Kabel 3, 4 vom Bandantrieb der Kabelférderein-
richtung 8 erfasst wird. Die Steuereinrichtung 11 kann
so ausgestaltet sein, dass das Kabel so lange weiter
transportiert wird, bis es komplett eingefadelt ist. Ob das
Kabel 3, 4 komplett eingefadelt ist, lasst sich mit Hilfe
des Langenmesssystems (37, siehe Fig. 1) der Kabel-
fordereinrichtung 8 einfach ermitteln.

[0041] Inder Schnittdarstellung geméss Fig. 4 sind die
dem Support 12 zugeordneten Indexlécher 21, 22 er-
kennbar. Jedes Indexloch 21, 22 gibt dabei je eine Ar-
beitsstellung einer der Richteinheiten 6, 7 vor. Der N&-
herungssensor 18 ist in Fig. 4 ersichtlicherweise unter-
halb des Indexlochs 21 positioniert. Bei der Bewegung
des Supports 12 gerat das Indexlochs 21 ausserhalb des
Erfassungsbereichs des Ndherungssensors 18, worauf
ein Signal erzeugt wird, das anzeigt, dass die Richtein-
heit 6 aus der Arbeitsstellung gebracht wird.

[0042] Alternativ zur beschriebenen Lésung mit dem
verschiebbaren Support, auf dem die beiden Richtein-
heiten 6, 7 angeordnet sind, ist es auch denkbar, die
Kabelbearbeitungseinrichtung 1 mit einem Drehsupport
auszustatten. Ein derartiger Drehsupport ist in Fig. 5 ge-
zeigt und dort mit 13 bezeichnet. Am Drehsupport 13
sind zwei Richteinheiten 6, 7 angeordnet. Die Drehachse
R des Drehsupports 13 verlauft parallel zur Maschinen-
langsachse x. Durch Drehen des Drehsupports 13 in die
entsprechende Richtung kénnen die gewlinschten Richt-
einheiten 6, 7 in die Arbeitsstellung gebracht werden.
[0043] Fig. 6 zeigt eine Kabelbearbeitungseinrichtung
1, die sich vom zuerst beschriebenen Ausfiihrungsbei-
spiel gemass den Fig. 1 bis 4 lediglich darin unterschei-
det, dass am Eingang der Kabelférdereinrichtung 8 zu-
satzlich ein Kabelerfassungssensor 19 angeordnet ist.
Der Kabelerfassungssensor 19 ist mit der Steuereinrich-
tung 11 verbunden und die Steuereinrichtung 11 istdazu
ausgelegt, bei Detektieren eines herangefiihrten Ka-
belendes die Kabelférdereinrichtung 8 zu aktivieren, um
so ein Einfadeln des Kabels zu ermdglichen. Mit anderen
Worten ist die Steuereinrichtung 11 derart ausgefiihrt,
dass, sobald der Kabelerfassungssensor 19 feststellt,
dass ein Kabelende eines Kabels 3, 4 zur Kabelforder-
einrichtung 8 geflhrt wird, die Kabelférdereinrichtung 8
zum Einfadeln des Kabels 3, 4 selbsttatig aktiviert wird.
Dies erh6ht die Ergonomie auch in den Féllen, in denen
kein Kabelwechselsystem installiert vorgesehen ist oder
wenn auf der gleichen Kabellinie ein neues Kabel einge-
fadelt werden soll. Der Kabelerfassungssensor 19 kann
beispielsweise als Lichtschranke ausgefiihrt werden.
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Patentanspriiche

1.

Kabelbearbeitungseinrichtung (1) umfassend

- eine Konfektionierstation (2) zum Bearbeiten
von Kabelenden von Kabeln (3,4),

- eine entlang einer Maschinenlangsachse (x)
verlaufende und Uber eine Steuereinrichtung
(11) ansteuerbare Kabelférdereinrichtung (8)
zum Transportieren des Kabels (3,4) zur Kon-
fektionierstation (2),

- eine Kabelvorbehandlungsstation (5) mit we-
nigstens einer Richteinheit (6, 7) zum Richten
eines Kabels (3, 4), wobei die Richteinheit (6, 7)
in eine Arbeitsstellung bringbar ist, in der die
Richteinheit (6, 7) entlang der Maschinenlangs-
achse (x) verlauft, und

- eine Detektionseinrichtung (9) zum Detektie-
ren der Arbeitsstellung der wenigstens einen
Richteinheit (6, 7), wobei die Detektionseinrich-
tung (9) mit der Steuereinrichtung (11) verbun-
denist und wobei die Steuereinrichtung (11) da-
zu ausgelegt ist, bei Erreichen der Arbeitsstel-
lung die Kabelférdereinrichtung (8) zum Einfa-
deln des Kabels (3,4) zu aktivieren und/oder bei
Verlassen der Arbeitsstellung die Kabelférder-
einrichtung (8) zum Ausfédeln des Kabels (3,4)
zu aktivieren.

Kabelbearbeitungseinrichtung (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kabelvorbe-
handlungsstation (5) wenigstens zwei Richteinhei-
ten (6, 7) zum Richten eines Kabels (3,4) aufweist,
wobei die wenigstens zwei Richteinheiten (6, 7) ein
Kabelwechselsystem (10) zum wahlweisen Zufiih-
ren von Kabeln (3,4) zur Konfektionierstation (2) bil-
den.

Kabelbearbeitungseinrichtung (1) nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Richt-
einheiten (6, 7) des Kabelwechselsystems (10) auf
einem linear und vorzugsweise quer zur Maschinen-
langsachse (x) verschiebbaren Support (12) oder
auf einem in Bezug auf die Maschinenldngsachse
rotierbaren Drehsupport (13) angeordnet sind, wo-
bei die Arbeitsstellung und vorzugsweise eine Ru-
hestellung durch Verschieben des Supports (12)
bzw. durch Drehen des Drehsupports (13) erreich-
bar sind.

Kabelbearbeitungseinrichtung (1) nach einem der
Anspriche 1bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kabelvorbehandlungsstation (5) eine Kupp-
lungseinrichtung (14) zum lésbaren Ankuppeln der
jeweiligen Richteinheit (6, 7) in der Arbeitsstellung
aufweist.

Kabelbearbeitungseinrichtung (1) nach Anspruch 4,
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10.

dadurch gekennzeichnet, dass die Kupplungsein-
richtung (14) einen Rastbolzen (15) umfasst, der in
eine komplementére, eine Arbeitsstellung einer
Richteinheit (6, 7) vorgebende Aufnahme (16) ein-
fihrbar oder aus dieser Aufnahme (16) entfernbar
ist.

Kabelbearbeitungseinrichtung (1) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kabelvorbe-
handlungsstation (5) wenigstens zwei Aufnahmen
(16) aufweist, wobei je eine der zwei Aufnahmen (16)
eine Arbeitsstellung jeweils einer Richteinheit (6, 7)
der wenigstens zwei Richteinheiten (6, 7) des Ka-
belwechselsystems (10) vorgibt.

Kabelbearbeitungseinrichtung (1) nach einem der
Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Detektionseinrichtung (9) einen Naherungssen-
sor (19) umfasst.

Kabelbearbeitungseinrichtung (1) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kabelvorbe-
handlungsstation (5) zum Festlegen jeweils einer Ar-
beitsstellung der jeweiligen Richteinheit (6, 7) ein In-
dexloch (21, 22) aufweist, wobei der Naherungssen-
sor (18) zum Detektieren der Arbeitsstellung der je-
weiligen Richteinheit (6, 7) mit dem Indexloch (21,
22) zusammen wirkt.

Kabelbearbeitungseinrichtung (1) vorzugsweise
nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eingangsseitig an der Kabel-
férdereinrichtung (8) ein Kabelerfassungssensor
(19) angeordnet ist, und dass der Kabelerfassungs-
sensor (19) mit der Steuereinrichtung (11) zum An-
steuern der Kabelférdereinrichtung (8) zum Trans-
portieren des Kabels (3,4) zur Konfektionierstation
(2) verbunden ist und die Steuereinrichtung (11) da-
zu ausgelegt ist, sobald der Kabelerfassungssensor
(19) feststellt, dass ein Kabelende eines Kabels (3,
4) zur Kabelférdereinrichtung (8) gefiihrt wird, die
Kabelférdereinrichtung (8) zum Einfadeln des Ka-
bels (3, 4) zu aktivieren.

Kabelbearbeitungseinrichtung (1) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kabelerfas-
sungssensor (19) als Lichtschranke ausgefuhrt ist.
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In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

06-09-2016

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
EP 2797182 Al 29-10-2014 CN 105191021 A 23-12-2015
EP 2797182 Al 29-10-2014
JP 2016517152 A 09-06-2016
US 2016141821 Al 19-05-2016
WO 2014173682 Al 30-10-2014

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente
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