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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine  Vorrich- 
tung  zur  automatischen  Herstellung  von  Leitungssätzen 
bzw.  Leitungsmodulen  nach  der  Schneid-Klemm-Tech-  s 
nik  gemäß  dem  Oberbegriff  des  Anspruchs  1  bzw.  ge- 
mäß  dem  Oberbegriff  des  Anspruchs  4. 

Ein  bekannter  Leitungskonfektionierautomat  weist 
in  der  Arbeitsfolge  eine  Leitungsvorratseinrichtung,  eine 
Leitungseinzugseinrichtung,  eine  Leitungszuführein-  10 
richtung,  die  einen  Leitungsführungskanal  mit  einem 
Querschieber  aufweist  und  mit  einer  Ablängstation  ge- 
koppelt  ist,  eine  Leitungsfördereinrichtung  für  einen 
Quertransport  der  Leitungen  sowie  Bearbeitungsstatio- 
nen,  zum  Beispiel  zum  Abisolieren  und  Crimpen  sowie  15 
Bestücken  von  Gehäusen  und  Prüfen  der  Kontakte,  ne- 
ben  der  Leitungsfördereinrichtung  auf. 

Die  Leitungseinzugseinrichtung  zieht  zum  Beispiel 
von  einer  Leitungsrolle  oder  aus  einem  Leitungsfaß  eine 
Leitung  in  Richtung  Längsachse  der  Leitung  ab  und  20 
schiebt  sie  in  die  Leitungszuführeinrichtung,  wonach  sie 
in  der  Ablängstation  abgelängt  wird.  Die  Leitungsein- 
zugseinrichtung  wird  aus  zwei  nebeneinander  oder 
übereinander  angeordneten  Förderrollen  oder  Förder- 
riemen  gebildet,  die  die  Leitung  zwischen  ihren  in  Lei-  25 
tungslängsachsrichtung  umlaufenden  Umfangsflächen 
klemmen  und  in  die  Leitungszuführeinrichtung  fördern. 
Die  Leitungszuführeinrichtung  weist  einen  keilförmigen 
Führungskanal  auf,  der  zum  Beispiel  von  zwei  zueinan- 
der  schräg  gestellten  Leisten  gebildet  wird  und  in  dem  30 
ein  Querschieber  arbeitet,  der  eine  in  Längsachsrich- 
tung  zugeführte  abgelängte  Leitung  quer  zu  ihrer  Längs- 
achsrichtung  aus  dem  Führungskanal  in  die  Leitungsför- 
dereinrichtung  für  den  Quertransport  schiebt.  Die  Lei- 
tungsfördereinrichtung  wird  durch  zwei  auf  seitlichem  35 
Abstand  parallel  zueinander  angeordnete  Endlos-För- 
derbandeinrichtungen  gebildet,  die  jeweils  aus  zwei 
übereinander  angeordneten,  weichelastischen  End- 
los-Förderriemen  bestehen,  die  um  Umlenkrollen  laufen 
und  die  abgelängte  Leitung  zwischen  sich  einklemmen  40 
und  senkrecht  zur  Leitungslängsachse  weitertranspor- 
tieren. 

Ziel  der  Erfindung  ist,  das  bekannte  Konfektionieren 
von  Leitungen  so  zu  verändern,  daß  es  für  die 
Schneid-Klemm-Technik  verwendbar  wird,  wobei  unter-  45 
schiedliche  Gehäuse  und  Gehäuse  mit  unterschiedli- 
chen  Gehäuserastern,  gegebenenfalls  auch  mit  Leer- 
kammern,  bestückbar  sein  sollen,  so  daß  unterschiedli- 
che  Leitungssätze  bzw.  Leitungsmodule  mit  demselben 
Automaten  herstellbar  sind.  so 

Bei  der  Schneid-Klemm-Technik  herrschen  zur  Zeit 
Gehäuseraster  von  5  mm  vor.  Gehäuseraster  bedeutet, 
daß  der  Abstand  zweier  Kammern  voneinander,  in  de- 
nen  jeweils  ein  Schneid-Klemm-Kontaktelement  sitzt, 
das  mit  einer  Leitung  durch  Eindrücken  eines  Leitungs-  55 
endbereichs  zwischen  die  Schneiden  des 
Schneid-Klemm-Kontaktelements  kontaktiert  werden 
soll,  gleich  ist.  Mehr  und  mehr  werden  andere  Gehäuse- 

raster  gefordert,  zum  Beispiel  ein  Gehäuseraster  von  2,5 
mm.  Entsprechende  Kontaktelemente  sind  bereits  kon- 
zipiert.  Hinzu  kommt,  daß  in  bestimmten  Einsatzgebie- 
ten  die  verschiedensten  Raster,  zum  Beispiel  2,0;  2,54; 
3,6;  3,75;  3,96  vorkommen.  Außerdem  können  Gehäuse 
mit  gleicher  oder  verschiedener  Kammerzahl  vorgese- 
hen  sein  oder  es  wird  gefordert,  nicht  alle  Gehäusekam- 
mern  mit  einer  Leitung  zu  bestücken. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist,  ein  Verfahren  und  eine 
Vorrichtung  für  die  Schneid-Klemm-Technik  zu  schaffen, 
die  zur  Erzeugung  unterschiedlicher  Leitungsmodule  auf 
unterschiedliche  Raster  bzw.  Polzahlen  einstellbar  sind, 
ohne  daß  für  jede  Rasterkombination  bzw.  für  jedes  Be- 
stückungsprogramm  ein  besonderer  Automat  benötigt 
wird. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  die  Merkmale  der  Ansprü- 
che  1  und  4  gelöst.  Vorteilhafte  Weiterbildungen  der  Er- 
findung  werden  in  den  von  diesen  Ansprüchen  abhängi- 
gen  Unteransprüchen  gekennzeichnet. 

Die  zur  Zeit  zum  Einsatz  kommenden  Leitungstypen 
sind  im  wesentlichen  speziell  für  die 
Schneid-Klemm-Technik  entwickelte,  aus  einer  Anzahl 
Einzellitzen  bestehende  Einzeldrähte.  Die  Module  wer- 
den  in  den  meisten  Fällen  in  sogenannter  Paralleldraht- 
technik  ausgeführt,  bei  der  die  Verbindungsleitungen 
aus  gleich  oder  verschieden  langen  Einzelleitungen  be- 
stehen.  Die  Gehäuse  können  mit  gleicher  oder  verschie- 
dener  Polzahl  vorgesehen  sein.  In  vielen  Fällen  sind 
nicht  alle  Gehäusekammern  belegt,  das  heißt,  daß  in 
diesen  Fällen  einzelne  Gehäusekammern  nicht  mit  Lei- 
tungen  versehen  werden.  Damit  nicht  für  jede  Stecker- 
gehäuse-  oder  Rasterkombination  eine  eigene  Verarbei- 
tungsmaschine  entwickelt  werden  muß,  ist  das  erfin- 
dungsgemäße  Konzept  modular  aufgebaut.  Die  Grund- 
maschine  ist  so  gestaltet,  daß  die  jeweiligen  Leitungsen- 
den  separat  fixiert  und  zwei  getrennten  Stationen  zuge- 
führt  werden.  Hierzu  ist  das  Transferprinzip  bzw.  der 
Quertransport  geeignet.  Die  Grundmaschine  weist  alle 
Funktionen,  die  zum  Bereitstellen  der  einzelnen  Lei- 
tungssätze  benötigt  werden,  auf.  Insbesondere  können 
die  verschiedenen  Rastersprünge  einfach  erzielt  wer- 
den.  Die  erforderlichen  Gehäuse-Verarbeitungsstatio- 
nen  sind  mit  der  Grundmaschine  kombinierbar.  Alle  pro- 
duktspezifischen  Besonderheiten  können  bei  dieser  Auf- 
teilung  zwischen  Grundmaschine  und  Einzelstationen  in 
den  speziell  zugeschnittenen  Bearbeitungsstationen  be- 
rücksichtigt  werden.  Ein  weiterer  Vorteil  dieser  Auftei- 
lung  ist,  daß  die  Möglichkeit  besteht,  auf  jeder  Transfer- 
seite  mehrere  Bearbeitungsgänge  zu  realisieren.  So 
können  beispielsweise  Prüf-  bzw.  Beschriftungsvorgän- 
ge  oder  weitere  Kontaktierungsstationen  nachgeschal- 
tet  werden. 

Anhand  der  Zeichnung  wird  die  Erfindung  im  folgen- 
den  beispielhaft  näher  erläutert.  Es  zeigen: 

Fig.  1  eine  Prinzipdarstellung  des  neuen 
Leitungskonfektioniervollauto- 
maten; 
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Fig.  2a)  bis  i)  Leitungssatzbeispiele. 

Der  erfindungsgemäße  Leitungskonfektioniervoll- 
automat  11  ist  wie  an  sich  zum  Beispiel  aus  der  DE  34 
48  002  C2  bekannt,  in  der  Bearbeitungsfolge  jeweils  s 
nachgeschaltet  aufgebaut  aus  der  Leitungsvorratsein- 
richtung  1,  der  Leitungseinzugseinrichtung  2,  der  die  Ab- 
trennstation  3a  und  den  Leitungsführungskanal  mit 
Querschieber  aufweisenden  Leitungszuführeinrichtung 
3,  der  Leitungsfördereinrichtung  13  für  den  Quertrans-  10 
port  der  abgelängten  Leitungen  1  4  mit  zum  Beispiel  am 
Ende  der  Leitungsfördereinrichtung  13  angeordneten 
Servoantrieben  8,  9.  Die  Leitungsfördereinrichtung  13 
besteht  aus  zwei  auf  seitlichem  Abstand  parallel  zuein- 
ander  angeordneten  Endlos-Förderbändern,  die  jeweils  15 
aus  zwei  übereinander  angeordneten,  weichelastischen 
Endlos-Förderriemen  bestehen,  die  um  Umlenkrollen 
laufen  und  die  abgelängte  Leitung  zwischen  sich  ein- 
klemmen  und  senkrecht  zur  Längsachse  weitertranspor- 
tieren.  Eine  solche  Leitungsfördereinrichtung  wird  zum  20 
Beispiel  in  der  DE  41  15  463  A1  beschrieben.  Am  Ende 
der  Leitungsfördereinrichtung  13  ist  eine  Modulsammel- 
schiene  10  vorgesehen,  auf  der  die  konfektionierten,  zu 
Modulen  zusammengesetzten  Leitungssätze  gesam- 
melt  werden  und  wo  die  Module  dem  Leitungskonfektio-  25 
niervollautomaten  entnommen  werden  können.  Der  Lei- 
tungskonfektioniervollautomat  verfügt  zudem  noch  über 
eine  Bedien-  und  Programmiereinheit  12. 

Beidseits  der  Leitungsfördereinrichtung  13  ist  der 
Bearbeitungsbereich  7  vorgesehen,  in  dem  die  einzel-  30 
nen  Stationen  für  die  Bearbeitung  der  Leitungsenden 
zum  Beispiel  Geradschneideinrichtungen,  Gehäusezu- 
führeinrichtungen,  Gehäusebestückungseinrichtungen, 
Prüfeinrichtungen,  Bedruckeinrichtungen  oder  derglei- 
chen  auswechselbar  angeordnet  sind.  35 

Erfindungswesentlich  ist,  daß  zwischen  dem  Mün- 
dungsschlitz  des  Führungskanals  und  dem  Einlaufbe- 
reich  der  Leitungsfördereinrichtung  13  ein  Leitungsse- 
quenz-Sammelbereich  4  vorgesehen  ist.  In  diesem 
Sammelbereich  4  befindet  sich  eine  Leitungstransferein-  40 
richtung  4a.  Die  Leitungstransfereinrichtung  4a  besteht 
aus  zwei  Paaren  15,  16  von  Endlos-Förderriemen.  Je- 
des  Paar  15,  16  weist  zwei  quer  zur  Transportrichtung 
parallel  seitlich  nebeneinander  angeordnete  Förderrie- 
men  15a,  15b  bzw.  16a,  16b  auf,  die  wie  die  Förderrie-  45 
men  der  Leitungsfördereinrichtung  13  ausgebildet  sind 
und  demgemäß  jeweils  aus  zwei  übereinander  angeord- 
neten,  weichelastischen  Endlos-Förderriemen  beste- 
hen,  die  um  Umlenkrollen  laufen  und  die  abgelängten 
Leitungen  zwischen  sich  einklemmen,  senkrecht  zu  ihrer  so 
Längsachse  transportieren  und  an  die  Leitungsförder- 
einrichtung  13  übergeben.  Der  Abstand  der  zu  einem 
Paar  15  oder  16  gehörenden  Endlos-Förderriemen  15a, 
15b  bzw.  16a,  16b  zueinander  beträgt  vorzugsweise 
etwa  der  Breite  eines  Endlos-Förderriemens  der  Lei-  55 
tungsfördereinrichtung  13,  wobei  das  in  Transportrich- 
tung  vordere  Ende  der  Endlos-Förderriemen  der  Lei- 
tungsfördereinrichtung  13  in  den  Zwischenraum  zwi- 

schen  die  Endlos-Förderriemen  15a,  15b  oder  16a,  16b 
eines  Paares  15,  16  ragen.  Jedes  Paar  15  und  16  von 
Endlos-Förderriemen  15a,  15b  oder  16a,  16b  wird  mit 
einem  Servoantrieb  5  oder  6  separat  von  den  Servoan- 
trieben  8,  9  der  Leitungsfördereinrichtung  13  angetrie- 
ben. 

Die  erfindungsgemäße  Modifikation  des  Leitungs- 
konfektionierautomaten  11  betrifft  im  wesentlichen  die 
Leitungstransfereinrichtung  4a  im  Einschubbereich  der 
Leitungszuführeinrichtung  3.  Die  Transferbänder  15a, 
15b  bzw.  16a,  16b  sind  separat  angetriebene  kurze 
Transferbänder.  Die  Transferbänder  dienen  zum  Sam- 
meln  der  abgelängten  Leitungen.  Die  langen  Endlosför- 
derriemen  der  Leitungsfördereinrichtung  13  werden  be- 
nötigt,  um  die  eine  Leitungssequenz  bzw.  eine  Leitungs- 
gruppe  14a,  die  aus  einer  Mehrzahl  von  in  einem  be- 
stimmten  Rasterabstand  angeordneten  Leitungen  14 
besteht,  den  Bearbeitungsstationen  taktweise  zuzufüh- 
ren.  Die  Vorteile  dieser  Anordnung  sind,  daß  zum  einen 
die  Bearbeitungszeit  der  Bearbeitungsstationen  nicht 
mehr  leitungsbezogen  sondern  nur  noch  sequenzbezo- 
gen  sein  muß  und  zum  anderen  beliebige  Raster-  und 
Kammersprünge  realisiert  werden  können.  Die  Bearbei- 
tungsstationen,  die  in  Fig.  1  nicht  dargestellt  sind  und 
jeweils  seitlich  neben  den  Endlosförderriemen  der  Lei- 
tungsfördereinrichtung  1  3  wie  an  sich  bekannt  auswech- 
selbar  angeordnet  sind,  können  somit  in  einfachere  und 
nicht  mehr  ineinandergreifende  Bewegungen  aufgeteilt 
werden,  was  zur  Folge  hat,  daß  die  Bearbeitungsstatio- 
nen  erheblich  preiswerter  gestaltet  werden  können. 

Mit  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  und  dem  er- 
findungsgemäßen  Leitungskonfektioniervollautomaten 
können  die  Leitungen  unabhängig  von  den  Bearbei- 
tungsstationen  gesammelt  werden.  Dadurch  ist  es  mög- 
lich,  die  dynamische  Belastung  der  Bearbeitungsstation 
erheblich  zu  verringern.  Während  die  Bearbeitungssta- 
tionen  die  Leitungsenden  bearbeiten,  können  erneut  Lei- 
tungen  im  Sequenzsammelbereich  gesammelt  werden. 
Damit  verschiedene  Raster  und  Rastersprünge  bzw. 
Leerkammern  erzeugt  werden  können,  sind  die  Trans- 
ferantriebe  der  Leitungstransfereinrichtung  4a  mit  eige- 
nen  Servomotoren  5,  6  ausgestattet.  Wenn  eine  Lei- 
tungssequenz  komplett  in  dem  erforderlichen  Raster  ge- 
sammelt  ist,  werden  die  Transferachsen  der  Leitungs- 
transfer-Einrichtung  4a  und  der  Leitungsfördereinrich- 
tung  13  synchron  verfahren  und  der  Transportschritt  ist 
dabei  so  bemessen,  daß  die  Leitungssequenz  bis  zur  er- 
sten  Bearbeitungsstation  transportiert  wird.  Die  zuvor 
bearbeiteten  Sequenzen  werden  dabei  bis  zur  nächsten 
Bearbeitungsstation  transportiert.  Die  Bearbeitungssta- 
tionen  sind  demgemäß  in  einem  Rasterabstand  aufge- 
baut.  Zur  Aufnahme  und  Befestigung  der  Bearbeitungs- 
stationen  sind  rechts  und  links  der  Leitungsfördereinrich- 
tung  1  3  horizontale  Tischplatten  angeordnet.  Die  Größe 
dieser  Platten  ist  von  der  Anzahl  der  Bearbeitungsstation 
abhängig. 

Bestimmte  für  alle  Fertigungsfälle  erforderliche  Be- 
arbeitungsstationen  sind  in  einer  Grundmaschine  ent- 
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halten.  Die  produktionsspezifisch  ausgelegten  Bearbei- 
tungsstationen  beinhalten  die  für  die  Bearbeitung  erfor- 
derlichen  Bearbeitungs-  oder  Prüfvorgänge.  Diese 
Funktionen  sind: 

ein  oder  mehrere  Gehäuse  von  der  Anbindung  tren- 
nen  und  vereinzeln; 

die/das  Gehäuse  in  Anschlagposition  führen; 

die  von  der  Grundmaschine  bereitgestellten  Leitun- 
gen  zentrieren  und  ausrichten; 

Kontaktieren  der  Leitungen; 

gegebenenfalls  Codierschneiden; 

gegebenenfalls  Prüfen  der  axialen  Einlegetiefe, 
Prüfen  des  Stromdurchgangs; 

gegebenenfalls  Beschriften  oder  Markieren  der 
Gehäuse; 

gegebenenfalls  Abbinden  der  Sequenz. 

Für  das  Montieren  oder  Auswechseln  produktspezi- 
fisch  ausgelegter  Bearbeitungsstationen  ist  ein  Luftpol- 
ster  auf  dem  Maschinentisch  vorgesehen,  auf  dem  sich 
die  Bearbeitungsstationen  sehr  einfach  bewegen  las- 
sen.  Auf  diese  Weise  ist  die  Maschine  bei  Einrichtarbei- 
ten  leicht  zugänglich  und  eventuell  auftretende  Störun- 
gen  können  leichter  behoben  werden. 

Nach  der  Erfindung  werden  insbesondere  einreihige 
Gehäuse  verarbeitet.  Aus  der  Fig.  2  sind  Modulbeispiele 
erkennbar,  die  mit  der  Erfindung  auf  einfache  Weise  her- 
stellbar  sind. 

Fig.  2a  zeigt  rechts  und  links  gleiche  oder  unter- 
schiedliche  Gehäuse  bei  minimaler  Leitungslänge.  Fig. 
2b  zeigt  sequenzgefertigte  Module.  Rechts  und  links 
sind  gleiche  oder  unterschiedliche  Gehäuse.  Die  Lei- 
tungslängen  sind  unterschiedlich.  Fig.  2c  veranschau- 
licht  ebenfalls  sequenzgefertigte  Module.  Rechts  und 
links  sind  gleiche  oder  unterschiedliche  Gehäuse.  Die 
Leitungslängen  sind  unterschiedlich,  wobei  Raster- 
sprünge  bzw.  Leerkammern  vorgesehen  sind. 

In  Fig.  2d  ist  links  ein  Einzelgehäuse  und  rechts  sind 
mehrere  gleiche  Gehäuse  vorgesehen.  Die  Leitungslän- 
gen  sind  unterschiedlich.  Außerdem  sind  Rastersprünge 
bzw.  Leerkammern  vorgesehen. 

Fig.  2e  verdeutlicht  unterschiedliche  Gehäuse  links 
und  gleiche  und  unterschiedliche  Gehäuse  rechts  bei 
unterschiedlichen  Leitungslängen  sowie  Rastersprün- 
gen  bzw.  Leerkammern.  Der  Leitungssatz  gemäß  Fig.  2f 
hat  links  und  rechts  unterschiedliche  Gehäuse  bei  unter- 
schiedlichen  Leitungslängen.  Der  Rastersprung  ist  ex- 
trem  weit,  wobei  eine  große  Anzahl  von  Leerkammern 
zwischen  den  Leitungen  liegen.  Fig.  2g  zeigt  ein  Einzel- 
gehäuse  links  und  mehrere  gleiche  Gehäuse  rechts  mit 

außenliegendem  Crimpkontakt  bei  unterschiedlichen 
Leitungslängen.  Es  sind  zudem  Rastersprünge  bzw. 
Leerkammern  vorgesehen.  Der  Leitungssatz  bzw.  das 
Modul  gemäß  Fig.  2h  hat  unterschiedliche  Gehäuse 

5  rechts  und  links  sowie  unterschiedliche  Leitungslängen. 
Außerdem  sind  unterschiedliche  Rastersprünge  bzw. 
Leerkammern  rechts  und  links  vorhanden.  Schließlich 
sind  in  Fig.  2i  unterschiedliche  Gehäuse  rechts  und  links 
erkennbar  bei  unterschiedlichen  Leitungslängen.  Außer- 

10  dem  sind  unterschiedlich  große  Rastersprünge  vorhan- 
den. 

Die  Fig.  2  verdeutlicht  somit  die  Vielfalt  der  Möglich- 
keiten,  die  das  erfindungsgemäße  Verfahren  bzw.  die  er- 
findungsgemäße  Vorrichtung  bieten. 

15 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  automatischen  Herstellung  von  Lei- 
20  tungssätzen,  wobei  aus  einem  Leitungsvorrat  eine 

Leitung  abgezogen  in  eine  Querschiebeeinrichtung 
transportiert  und  ein  Leitungsstück  abgelängt  wird, 
anschließend  das  Leitungsstück  quer  verschoben 
und  quer  zu  seiner  Längserstreckung  weitertrans- 

25  portiert  wird,  wobei  mindestens  ein  Ende  des  Lei- 
tungsstücks  in  eine  Schneidklemme  eines 
Schneid-Klemm-Kontaktelements  gedrückt  wird, 
das  in  einer  Gehäusekammer  eines  mehrere 
Gehäusekammern  in  bestimmtem  Rasterabstand 

30  aufweisenden  Gehäuses  sitzt,  und  ein  Gehäuse  mit 
einer  bestimmten  Anzahl  von  Leitungsstücken  ver- 
bunden  wird,  und  wobei  die  Leitungsstücke  einzeln 
und  getaktet  von  derQuerschiebeeinrichtung  in  eine 
Sammel-Quertransporteinrichtung  geschoben  wer- 

35  den,  in  der  sie  zu  einer  Leitungsgruppe  mit  einer 
bestimmten  Anzahl  von  Leitungsstücken  gesam- 
melt  werden  und  anschließend  die  Gruppe  in  einem 
Takt  von  derSammel-Quertransporteinrichtungzum 
taktweisen  Weitertransport  an  die  Weitertransport- 

40  einrichtung  übergeben  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Leitungsstücke  mit  bestimmtem  seitlichen 

45  Abstand  parallel  zueinander  angeordnet  gesammelt 
werden. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  und/oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet, 

so  daß  die  Leitungsstücke  in  dem  Gehäuseraster  ent- 
sprechendem  Abstand  gesammelt  werden. 

4.  Vorrichtung,  insbesondere  zur  Durchführung  des 
Verfahrens  nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprü- 

55  che  1  bis  3,  die  in  der  Bearbeitungsfolge  jeweils 
nachgeschaltet  aufgebaut  ist  aus  einer  Leitungsvor- 
ratseinrichtung  (1),  einer  Leitungseinzugseinrich- 
tung  (2),  einer  eine  Ablängstation  (3a)  und  einer 

4 
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einen  Leitungsführungskanal  mit  Querschieber  auf- 
weisenden  Leitungszuführeinrichtung  (3),  einer  Lei- 
tungsfördereinrichtung  (13)  für  den  Quertransport 
der  abgelängten  Leitungen  (14),  wobei  die  Leitungs- 
fördereinrichtung  (13)  aus  zwei  auf  seitlichem 
Abstand  parallel  zueinander  angeordneten  Endlos- 
förderbändern  besteht,  die  jeweils  aus  zwei  überein- 
ander  angeordneten,  weichelastischen  Endlos-För- 
derriemen  bestehen,  die  um  Umlenkrollen  laufen 
und  die  abgelängte  Leitung  zwischen  sich  einklem- 
men  und  senkrecht  zur  Längsachse  weitertranspor- 
tieren,  wobei  beidseits  der  Leitungsfördereinrich- 
tung  (13)  ein  Bearbeitungsbereich  (7)  vorgesehen 
ist,  in  dem  Stationen  für  die  Bearbeitung  der  Leitung- 
senden  angeordnet  sind, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  zwischen  einem  Mündungsschlitz  des  Füh- 
rungskanals  und  dem  Einlaufbereich  der  Leitungs- 
fördereinrichtung  (13)  ein  Leitungssequenz-Sam- 
melbereich  (4)  vorgesehen  ist,  in  dem  sich  eine  Lei- 
tungstransfereinrichtung  (4a)  befindet,  die  unab- 
hängig  von  der  Leitungsfördereinrichtung  (13) 
getaktet  antreibbar  ist,  wobei  der  Antrieb  mit  dem 
Antrieb  des  Querschiebers  der  Leitungszuführein- 
richtung  (3)  gekoppelt  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Leitungstransfereinrichtung  (4a)  aus  zwei 
Paaren  (15,  16)  von  Endlos-Förderriemen  besteht, 
jedes  Paar  (1  5,  1  6)  zwei  quer  zur  Transportrichtung 
parallel  seitlich  nebeneinander  angeordnete  Förder- 
riemen  (15a,  15b  bzw.  16a,  16b)  aufweist,  die  wie 
die  Förderriemen  der  Leitungsfördereinrichtung  (1  3) 
ausgebildet  sind  und  demgemäß  jeweils  aus  zwei 
übereinanderangeordneten,  weichelastischen  End- 
los-Förderriemen  bestehen,  die  um  Umlenkrollen 
laufen  und  die  abgelängten  Leitungen  zwischen  sich 
einklemmen,  senkrecht  zu  ihrer  Längsachse  trans- 
portieren  und  an  die  Leitungsfördereinrichtung  (13) 
übergeben. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Abstand  der  zu  einem  Paar  (15  oder  16) 
gehörenden  Endlos-Förderriemen  (15a,  15b  bzw. 
1  6a,  1  6b)  zueinander  vorzugsweise  etwa  der  Breite 
eines  Endlos-Förderriemens  der  Leitungsförderein- 
richtung  (13)  beträgt,  wobei  das  in  Transportrich- 
tung  vordere  Ende  der  Endlos-Förderriemen  der 
Leitungsfördereinrichtung  (13)  in  den  Zwischen- 
raum  zwischen  die  Endlos-Förderriemen  (15a,  15b 
oder  16a,  16b)  eines  Paares  (15,  16)  ragen. 

7.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprü- 
che  4  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  jedes  Paar  (15  und  16)  von  Endlos-Förderrie- 

men  (15a,  15b  oder  16a,  16b)  mit  einem  Servoan- 
trieb  (5  oder  6)  separat  von  Servoantrieben  (8,  9) 
der  Leitungsfördereinrichtung  (13)  antreibbar  ist. 

Claims 

1.  Process  for  the  automatic  production  of  sets  of 
cables,  wherein  one  cable  is  removed  from  a  cable 

10  störe  and  transported  into  a  transverse-sliding 
means  and  a  portion  of  cable  is  cut  to  length,  the 
portion  of  cable  is  then  displaced  transversely  and 
transported  onward  transversely  to  its  length, 
wherein  at  least  one  end  of  the  portion  of  cable  is 

is  pressed  into  a  cutting  clamp  of  a  cutting  clamp  con- 
tact  element  which  rests  in  a  housing  Chamber  of  a 
housing  comprising  several  housing  Chambers  with 
specific  grid  spacing,  and  one  housing  is  connected 
to  a  specific  number  of  portions  of  cable,  and 

20  wherein  the  portions  of  cable  are  pushed  individually 
and  cyclically  by  the  transverse-sliding  means  into 
a  collecting  transverse-transporting  means  in  which 
they  are  collected  into  a  cable  group  with  a  specific 
number  of  portions  of  cable  and  the  group  is  then 

25  transferred  in  a  cycle  from  the  collecting  trans- 
verse-transporting  means  for  cyclic  transportation 
onward  onto  the  conveying-onward  means. 

2.  Method  according  to  Claim  1  ,  characterized  in  that 
30  the  portions  of  cable  are  collected  in  a  mutually  par- 

allel  manner  with  specific  lateral  spacing. 

3.  Method  according  to  Claim  1  and/or  2,  characterized 
in  that  the  portions  of  cable  are  collected  with  spac- 

35  ing  corresponding  to  the  housing  grid. 

4.  Apparatus,  in  particular  for  carrying  out  the  method 
according  to  one  or  more  of  Claims  1  to  3,  which  is 
built  up  in  succession  in  each  case  in  the  processing 

40  sequence  from  a  cable  storage  means  (1),  a  cable 
intake  means  (2),  a  cable  supply  means  (3)  compris- 
ing  a  length-cutting  Station  (3a)  and  a  cable  guide 
duct  with  transverse-slider,  a  cable  conveying 
means  (13)  for  transverse-transportation  of  the  cut 

45  cables  (1  4)  wherein  the  cable  conveying  means  (1  3) 
consists  of  two  endless  conveyor  bands  which  are 
arranged  in  parallel  with  lateral  spacing  and  each 
consist  of  two  superimposed  flexible  endless  con- 
veyor  belts  which  run  round  deflecting  rollers  and 

so  grip  the  cut  cable  between  themselves  and  transport 
it  onward  perpendicularly  to  the  longitudinal  axis,  a 
processing  region  (7)  in  which  stations  for  the 
processing  of  the  cable  ends  are  arranged  being 
provided  on  either  side  of  the  cable  conveying 

55  means  (1  3),  characterized  in  that  between  an  aper- 
ture  slot  of  the  guide  duct  and  the  inlet  region  of  the 
cable  conveying  means  (13)  there  is  provided  a 
cable  string  collecting  region  (4)  in  which  a  cable 

5 
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transfer  means  (4a)  is  arranged  which  can  be  driven 
cyclically  independently  of  the  cable  conveying 
means  (13),  the  drive  being  coupled  to  the  drive  of 
the  transverse-slider  of  the  cable  supply  means  (3). 

5.  Apparatus  according  to  Claim  4,  characterized  in 
that  the  cable  transfer  means  (4a)  consists  of  two 
pairs  (15,  16)  of  endless  conveyor  belts,  each  pair 
(15,  16)  comprises  two  conveyor  belts  (15,  15b  or 
16a,  16b)  which  are  arranged  laterally  next  to  one 
another  and  in  parallel  transversely  to  the  transpor- 
tation  direction  and  are  designed  as  the  conveyor 
belts  of  the  cable  conveying  means  (1  3)  and  conse- 
quently  each  consist  of  two  superimposed  flexible 
endless  conveyor  belts  which  run  round  deflecting 
rollers  and  grip  the  cut  cables  between  themselves, 
transport  them  perpendicularly  to  their  longitudinal 
direction  and  transfer  them  to  the  cable  conveying 
means  (13). 

6.  Apparatus  according  to  Claim  5,  characterized  in 
that  the  mutual  spacing  between  the  endless  con- 
veyor  belts  (15a,  15b  or  16a,  16b)  belonging  to  a 
pair  (15  or  16)  preferably  amounts  to  substantially 
the  width  of  one  endless  conveyor  belt  of  the  cable 
conveying  means  (13),  the  front  end,  in  the  trans- 
portation  direction,  of  the  endless  conveyor  belt  of 
the  cable  conveying  means  (13)  projecting  into  the 
space  between  the  endless  conveyor  belts  (15a, 
1  5b  or  1  6a,  1  6b)  of  a  pair  (1  5,16). 

7.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims  4  to 
6,  characterized  in  that  each  pair  (15  and  1  6)  of  end- 
less  conveyor  belts  (1  5a,  1  5b  or  1  6a,  1  6b)  is  drivable 
by  a  servodrive  (5  or  6)  separately  from  servodrives 
(8,  9)  of  the  cable  conveying  means  (13). 

Revendications 

1.  Procede  de  fabrication  automatique  de  jeux  de 
cables,  un  cäble  etant  tire  d'une  reserve  de  cables 
et  transporte  dans  un  moyen  de  deplacement  trans- 
versal,  une  portion  de  cäble  etant  coupee  ä  lon- 
gueur,  cette  portion  etant  alors  deplacee  transver- 
salement  et  acheminee  ensuite  transversalement  ä 
son  etendue  longitudinale,  au  moins  une  extremite 
de  la  portion  de  cäble  etant  poussee  dans  un  moyen 
de  serrage  coupant  d'un  element  de  contact  de  serr- 
rage  et  de  coupe  dispose  dans  un  logement  d'un 
boTtier  presentant  plusieurs  logements  formant  une 
grille  et  places  ä  certains  intervalles,  un  logement 
etant  relie  ä  un  nombre  predetermine  de  portions  de 
cäble,  le  moyen  de  deplacement  transversal  intro- 
duisant  lesdites  portions  individuellement  et  cycli- 
quement  dans  un  dispositif  de  transport  transversal 
commun  oü  elles  sont  rassemblees  en  un  groupe 
comptant  un  nombre  predetermine  de  portions  de 

cables,  le  groupe  etant  ensuite  transfere  en  un  cycle 
par  le  dispositif  de  transport  transversal  commun  au 
dispositif  assurant  la  suite  du  transport. 

5  2.  Procede  selon  la  revendication  1  , 
caracterise  en  ce  que  les  portions  de  cables  sont 
rassemblees  en  parallele,  un  intervalle  lateral  etant 
menage  entre  elles. 

10  3.  Procede  selon  la  revendication  1  et/ou  2, 
caracterise  en  ce  que  les  portions  de  cables  sont 
rassemblees  en  menageant  un  intervalle  correspon- 
dant  ä  la  grille  des  logements. 

is  4.  Dispositif,  en  particulier  pour  -la  mise  en  oeuvre  du 
procede  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendications 
1  ä  3,  ce  dispositif  comprenant  successivement 
dans  l'ordre  de  traitement  :  une  reserve  de  cables 
(1),  un  dispositif  de  tirage  des  cables  (2),  un  poste 

20  de  coupe  ä  longueur  (3a),  et  un  dispositif  d'amenee 
des  cables  (3)  comportant  un  canal  d'amenee  des 
cables  avec  une  coulisse  transversale,  un  moyen 
d'acheminement  des  cables  (13)  pour  le  transport 
transversal  des  cables  (14)  coupes  ä  longueur,  le 

25  moyen  d'acheminement  des  cables  (1  3)  comportant 
deux  courroies  de  transport  sans  fin  placees  en 
parallele  et  separees  par  un  intervalle  lateral,  ces 
courroies  etant  respectivement  formees  par  deux 
courroies  de  transport  souples  placees  l'une 

30  au-dessus  de  l'autre,  passant  autour  de  poulies  de 
deviation,  serrant  le  cäble  coupe  ä  longueur  entre 
elles,  et  continuant  son  transport  perpendiculaire- 
ment  ä  Taxe  longitudinal,  une  zone  de  traitement  (7) 
etant  prevue  de  part  et  d'autre  du  moyen  d'achemi- 

35  nement  des  cables  (1  3)  oü  sont  prevus  des  postes 
de  traitement  des  extremites  des  cables, 
caracterise  en  ce  qu'entre  une  fente  d'ouverture  ter- 
minale  du  canal  de  guidage  et  une  zone  d'introduc- 
tion  du  moyen  d'acheminement  des  cables  (1  3),  est 

40  prevue  une  zone  (4)  de  rassemblement  des  portions 
de  cables  oü  est  dispose  un  moyen  (4a)  de  transfert 
des  cables  qui  peut  etre  actionne  cycliquement  inde- 
pendamment  du  moyen  d'acheminement  des 
cables  (13),  l'entraTnement  etant  couple  avec 

45  l'entraTnement  du  coulisseau  transversal  du  dispo- 
sitif  d'amenee  des  cables  (3). 

5.  Dispositif  selon  la  revendication  4, 
caracterise  en  ce  que  le  moyen  (4a)  de  transfert  des 

so  cables  est  forme  par  deux  paires  (15,  16)  de  cour- 
roies  de  transport  sans  fin,  que  chaque  paire  (15, 
1  6)  presente  deux  courroies  de  transport  (1  5a,  1  5b, 
respectivement  16a,  16b)  lateralement  juxtaposees 
en  parallele,  transversalement  ä  la  direction  de 

55  transport,  ces  courroies  etant  realisees  comme  les 
courroies  de  transport  du  moyen  d'acheminement 
des  cables  (13)  et  donc  respectivement  par  deux 
courroies  de  transport  sans  fin  souples  disposees 

6 
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l'une  au-dessus  de  l'autre,  passant  sur  des  poulies 
de  deviation  et  serrant  entre  elles  les  cables  coupes 
ä  longueur,  les  transportant  perpendiculairement  ä 
leur  axe  longitudinal  et  les  tranferant  au  moyen 
d'acheminement  des  cables  (1  3).  s 

6.  Dispositif  selon  la  revendication  5, 
caracterise  en  ce  que  l'intervalle  entre  les  courroies 
de  transport  sans  fin  (1  5a,  1  5b,  ou  1  6a,  1  6b)  qui  for- 
ment  une  paire  (15,  16)  est  de  preference  egal  ä  la  10 
largeur  d'une  courroie  de  transport  sans  fin  du 
moyen  d'acheminement  des  cables  (1  3),  l'extremite 
anterieure  dans  la  direction  de  transport  des  cour- 
roies  de  transport  sans  fin  du  moyen  d'achemine- 
ment  des  cables  (13)  faisant  saillie  dans  l'espace  15 
entre  les  courroies  de  transport  sans  fin  (15a,  15b 
ou  16a,  16b)  d'une  paire  (15,  16). 

7.  Dispositif  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendica- 
tions  4  ä  6,  20 
caracterise  en  ce  que  chaque  paire  (15  et  16)  de 
courroies  de  transport  sans  fin  (15a,  15b  ou  16a, 
16b)  peut  etre  actionnee  par  une  servocommande 
(5  ou  6)  independamment  des  servocommandes  (8, 
9)  du  moyen  d'acheminement  des  cables  (13).  25 
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