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@ Vorrichtung zum Erzeugen unterschiedlicher Kabellangen bei der Fertigung von Kabelszweigen.

) Eine Vorrichtung zum Erzeugen unterschiedli-
cher Kabelldngen bei der Fertigung von aus mehre-
ren Kabein (1) bestehenden Kabelzweigen (2) be-
steht aus einer angetriebenen Transportwalze (7),
tiber die die Kabel (1) gefuhrt sind. Fir den Trans-
port der Kabel sind frei drehbare Andruckrollen (6}
vorgesehen, die an die Transporiwalze (7) ange-
presst sind. Um den Weitertransport der Kabel bei
Erreichen einer vorbestimmten Kabelldnge zu unter-
brechen, werden die entsprechenden Andruckroilen
¢\ (6) von der Transportwalze (7) mittels einer Steuer-
<einriohtung (22) abgehoben. Dabei sind s@mtliche
Steuereinrichtungen unabhingig voneinander beté-
ctigbar, so daB die Erzeugung individueller Kabelldn-
I~ gen innerhalb des Kabelzweiges (2) méglich ist.
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Vorrichtung zum Erzeugen unterschiedlicher Kabellangen bei der Fertigung von Kabelzweigen

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Er-
zeugen unterschiedlicher LAngen von von Vorrats-
spulen abzurollenden elekirischen Kabeln bei der
Fertigung von aus mehreren Kabeln bestehenden
Kabelzweigen fir die anschliefende endseitige
Kontaktierung mit elektrischen Steckverbindern zur
Herstellung von elekirischen Kabelverbindungen,
mit einer angetriebenen Transportwalze, iber die
die Kabel des Kabelzweiges quer zur Achse der
Transporiwalze parallel zueinander geflihrt sind, mit
den Kabein jeweils zugeordneten, frei drehbaren
Andruckrollen flr den Transport des jeweiligen Ka-
bels, wenn dieses zwischen der Transporiwalze
und der an dieser anliegenden Andruckrolle gefihrt
ist, sowie mit den Kabeln jeweils zugeordneten und
unabhéngig voneinander betétigbaren Steuersin-
richtungen zum Abheben der jeweiligen Andruck-
rolle von der Transportwalze und damit Unterbre-
chen des Transportes des jeweiligen Kabels, wobei
die jeweils vorbestimmie Kabellinge vom Umiauf
der Transporiwalze abhingt.

Bei der Fertigung von aus mehreren elektri-
schen Kabeln bestehenden Kabelzweigen kann es
erforderlich sein, einen Teil der Kabel entspre-
chend dem Anwendungszweck mit unterschiedii-
chen Kabelldngen zu versehen. Bei der Herstellung
derartiger Kabelzweige werden dabei die elekiri-
schen Kabel von Vorratsspulen abgeroilt und ent-
sprechend der vorgegebenen Kabellinge abge-
schnitien. Die Herstellung derartiger ungleicher Ka-
bellingen stellt eine technisches Problem insbe-
sondere im Hinblick auf einen kontinuierlichen Ar-
beitsablauf dar.

Aus der DE-PS 27 (7 624 ist eine Vorrichtung
zum Erzeugen unterschiedlicher L&ngen von elek-
trischen Kabein bei der Fertigung von aus mehre-
ren Kabeln bestehenden Kabelbdumen der ein-
gangs angegebenen Art bekannt. Die Vorrichtung
besteht dabei aus einer mittels eines Elektromotors
anitreibbaren Transporiwalze, Uber die die Kabel
des Kabelbaumes parallel zueinander gefiihrt sind.
Den Kabeln ist jeweils eine frei drehbare Andruck-
rolle zugeordnet, die dem Transport des jeweiligen
Kabels dient, wenn dieses zwischen der Transport-
walze und der an dieser anliegenden Andruckrolle
geflhrt ist. Zu diesem Zweck sind die Andruckrol-
len jeweils an Hebeln angeordnet, die mittels
Kolben/Zylinder-Einheiten derart verschwenkt wer-
den kbnnen, daB bei abgehobener Andruckrolle in
der einen Verschwenkstellung des Hsebels der
Transport des zugeh8rigen Kabels unterbrochen
wird, wdhrend in der anderen Hebelstellung die
Andruckrolle an der Transporiwalze anliegt und das
dazwischen befindliche Kabel transportiert wird. Die
Kolben/Zylinder-Einheiten sind dabei unabhingig

170

15

20

25

30

35

40

45

50

voneinander betétigbar und die jeweils vorbe-
stimmte Kabelldnge hi3ngt vom Umlauf der Trans-
portwalze ab.

Bei dieser bekannten Vorrichtung ist der Ver-
fahrensablauf zum Erzeugen der unterschiedlichen
Langen der elekirischen Kabel nachteilig. So liegt
fur den ersten Vorschubschritt die Andruckrolle an
dem Leiter an, der die grdBte LZnge aufweist.
Anschliefend wird der Elektromotor flir die Trans-
portwalze eingeschaltet und 14uft so lange, bis der
Leiter um eine L3inge vorgeschoben ist, die der
Differenz zwischen dieser groBten Kabellinge und
der zweitgroBten Kabellinge entspricht. Sobald
diese Ldnge erreicht ist, wird der Elektromotor flr
die Transportwalze abgeschaliet, um anschlieBend
mittels der entsprechenden Kolben/Zylinder-Einheit
die ndchste Andruckrolle an das Kabel mit der
zweitgroBten Lange anzupressen. Fiir den nun fol-
genden zweiten Vorschubschritt wird dann der
Elektromotor fiir die Transportwalze wieder einge-
schaltet und der Vorgang wiederholt sich bis zum
Kabel mit der geringsten Linge. Diese aufgrund
der Zwischenstops diskontinuierlich arbeitende Ka-
belzweigherstellung ist zeitlich aufwendig und da-
her unwirtschaftlich.

Davon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, die bekannte Vorrichtung derart
weiterzueniwickeln, daB ein verbesserter Verfah-
rensablauf zum Erzeugen der unterschiedlichen
Langen der elektrischen Kabel méglich ist.

Als technische Losung wird mit der Erfindung
vorgeschlagen, daB die Transporiwalze kontinuier-
lich antreibbar ist und daB sich zu Beginn der
Kabelzweigfertigung s8mtliche Andruckrollen in
Transportstellung befinden, um sie bei jeweils er-
reichter, vorbestimmter Kabellinge zum Unterbre-
chen des Weitertranspories des jewsiligen Kabels
nacheinander abzuheben.

Mittels einer derart weiterentwickelten Vorrich-
tung ist ein verbesserter Verfahrensablauf zum Er-
zeugen unterschiedlicher Ldngen von elekirischen
Kabeln bei der Fertigung von aus mehreren Kabeln
bestehenden Kabelzweigen mdglich. Der besonde-
re Vorteil liegt in der kontinuierlich arbeitenden
Kabelzweigherstellung, ohne daB Zwischenstops
erforderlich sind. S&miliche Kabel werden dabei
zunéchst mittels der angepreBten Andrucksrollen
transportiert. Sobald die Kabel lhre jeweiligen, vor-
bestimmten Kabellingen erreicht haben, wird der
Weitertransport des entsprechenden Kabels durch
einfaches Abheben der Andruckrolle von der Trans-
poriwalze unterbrochen, so daB entsprechend den
Zeitpunkten des Abhebens der Andruckrollen un-
terschiedliche Kabelldngen erreicht werden. Durch
den kontinuierlichen Betrieb kann eine sehr grofie
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AusstoBleistung an gefertigien Kabelzweigen erzielt
werden.

Vorzugsweise ist die Transporiwalze durch ei-
nen Servo- oder schrittmotor angetrieben. Auf die-
se Weise kann mittels der Transporiwalzensteue-
rung sehr einfach das entsprechende Kabel auf
eine vorbestimmte Linge transportiert werden.

In einer weiteren Weiterbildung der Transpori-
walze wird vorgeschlagen, daB mehrere hinterein-
ander angeordnete Transportwalzen vorgesehen
sind, Uiber die die Kabel des Kabelzweiges alternie-
rend geflhrt sind, wobei jeder Transporiwalze flir
die entsprechenden Kabe! Andruckrollen mit zuge-
horigen Steuereinrichtungen zugeordnet sind. Vor-
zugsweise sind dabei zwei Transportwalzen vorge-
sehen, wobei in einer weiteren Weiterbildung die
Transportwalzen den gleichen Durchmesser aufwei-
sen und vorzugsweise mit der gleichen Umfangs-
geschwindigkeit umlaufen. Die Verwendung von
mehreren Transportwalzen hat den Vorieil, daB
elekirische Steckverbinder mit einem engen Ra-
sterabstand von beispielsweise 2 mm im Anschluf
an die erfindungsgemaBe Vorrichtung mit den Ka-
beln unterschiedlicher Langen kontaktiert werden
kdnnen, obgleich die Einrichtungen der erfindungs-
geméfen Vorrichtung zum Erzeugen der unter-
schiedlichen Lingen eine Breite aufweisen, die
grGBer ist als der Rasterabstand, also beispislswei-
se mehr als 2 mm. Sind beispielsweise zwei Trans-
portwalzen vorgesehen, so wird das erste, dritte,
funfte etc. Kabel des Kabelzweiges {iber die eine
Transporiwalze und das zweite, vierie, sechste etc.
Kabel des Kabelzweiges liber die andere Trans-
portwalze gefiihrt, so daB flir die Breite der ent-
sprechenden Einrichtungen flr die Erzeugung der
unterschiedlichen Langen der entsprechenden Ka-
bel die doppelte Rasterbreite bleibt. Bei drei Trans-
poriwalzen ist entsprechend eine Verdreifachung
der Breite mdglich.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform sind die
Andruckrolien jeweils an einem um eine gemeinsa-
me Welle verschwenkbar gelagerten Andruckhebel
angeordnet, an dem die zugehdrige Steuereinrich-
tung angreift. Auf diese Weise lassen sich tech-
nisch sehr einfach die Andruckrolien von der
Transportwaize abheben, indem der Andruckhebel
mittels der Steuereinrichtung entsprechend ver-
schwenkt wird und somit der Druck der Andruckrol-
len auf die Transportwalze unterbrochen wird.

Vorzugsweise greift dabei an jedem Andruck-
hebel eine Feder an, welche den Andruckhebel und
damit die zugehdrige Andruckrolle gegen die
Transportwaize drlickt. Ohne Betdtigung der Steu-
ersinrichtung, wenn sich diese also in der Grund-
stellung befindet, driickt somit die Feder den ent-
sprechenden Andruckhebel in die Arbeits- und so-
mit in die Transportstellung flir das jeweilige Kabel.
Zum Abheben der Andruckrolle ist dann lediglich
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die Steuereinrichtung zu betdtigen. Wird diese wie-
der ausgeschaltet bzw. in die Grundstellung ge-
bracht, beférdert die Feder den Andruckhebel und
somit die Andruckrolle wieder in die Transportstel-
lung.

In einer vorteilhaften Weiterbildung sind die
Andruckhebel! bezliglich der Welle jeweils zweiar-
mig ausgebildet, wobei am einen Hebelarm die
Andruckrolle und am anderen Hebelarm eine
Bremseinrichtung angeordnet ist, die bei abgeho-
bener Andruckrolle das jeweilige Kabel fixiert.
Durch Verschwenken des Hebelarmes zum Abhe-
ben der Andruckrolle wird somit gleichzeitig die
Bremse betétigt, die das entsprechende Kabel in
der erreichien Position festhdlt. Auf diese Weise ist
eine technisch einfache Fixierung der einzeinen
Kabelspuren geschaffen, wenn diese die erwlinsch-
te Lange erreicht haben.

Die Bremssinrichtung weist dabei vorzugswei-
se ein am Andruckhebel angeordnetes, federbela-
stetes Bremselement auf, welches beispielsweise
ein abgefederter Druckstift sein kann. Da das
Bremselement federbelastet ist, wird dadurch eine
im wesentlichen konstante Bremskraft auf das je-
weilige Kabel ausgelibt, welche unabhiingig von
der Verschwenkposition des Andruckhebels ist.
Eine Beschédigung des Kabels ist somit durch die
Bremseinrichtung ausgeschlossen.

In einer weiteren Weiterbildung der Bremsein-
richtung ist zwischen dem Bremselement und dem
zugehdrigen Kabel eine am Gehduse der Vorrich-
tung verschwenkbare Bremsbacke angeordnet.
Durch diese Bremsbacke werden die Bremseigen-
schaften der Bremseinrichtung verbessert und kdn-
nen optimal auf das Kabel eingerichtet werden.

In einer Weiterbildung der Andruckhebel sind
verschwenkbare Klinken zum jeweiligen Fixieren
der Andruckhebel durch Einrasten in der abgeho-
benen Position der Andruckrollen vorgesehen. Die
Klinken gewahrleisten dabei, daB in dieser abgeho-
benen Position der Andruckrollen diese gehalten
werden.

In einer konstruktiven Ausgestaliung der Steu-
ereinrichtungen bestehen diese jeweils aus einem
mit dem jeweiligen Andruckhebel mitiels eines Be-
tdtigungsnockens zusammenwirkenden, um eine
gemeinsame Hebelwelle verschwenkbaren Hebel.
Fur die Verschwenkbewegung der Hebel sind da-
bei jeweils pneumatisch betétigbare
Zylinder/Kolben-Einheiten vorgesehen. Dies stellt
eine konstruktiv einfache Mdbglichkeit zum Ver-
schwenken der die Andruckrollen tragenden Hebel
dar.

In einer bevorzugten Weiterbildung wird vorge-
schlagen, daB die Steuereinrichtungen flir die Ab-
hebbewegungen der Andruckroilen von der Trans-
poriwalze an einer gemeinsamen Verfahreinrich-
tung angeordnet sind, welche zusammen mit den
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Steuereinrichtungen in eine Position verfahrbar ist,
in der trotz Bettigung der Steuereinrichiungen
zum Abheben der Andruckrollen diese nicht abheb-
bar sind. Dies hat den Vorteil, daB beim Zurlickfah-
ren der Verfahreinrichtung in die Ausgangsposition
und bei beaufschlagten Steuereinrichtungen die
entsprechenden Andruckrollen gleichzeitig abgeho-
ben werden, wihrend die Andruckrollen mit nicht
beaufschlagten Steuereinrichtungen in ihren an der
Transporiwalze anliegenden Transportpositionen
bleiben und die enisprechenden Kabel weitertrans-
portieren. Dadurch ist es mdglich, daB in einem
Kabelzweig mehrere Kabel exakt die gleiche Linge
aufweisen, ohne daB Langendifferenzen innerhalb
dieser ganz bestimmten Lange auftreten.

Die Betétigung der Verfahreinrichiung erfolgt
dabei vorzugsweise mittels einer durch eine pneu-
matische Zylinder/Kolben-Einheit betdtigbare Ex-
zenterwelle.

Ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgema-
Ben Vorrichtung zum Erzeugen unterschiedlicher
Kabelldngen bei der Fertigung von aus mehreren
Kabeln bestehenden Kabelzweigen wird nachfol-
gend anhand der Zeichnungen beschrieben. In die-
sen zeigt: '

Fig. 1 eine Seitenansicht der Vorrichtung,
wobei sich die Andruckrolle in Transportstellung
zum Transport des Kabels befindet;

Fig. 2 eine schematisierte Draufsicht auf die
Vorrichtung in Fig. 1;

Fig. 3 eine vereinfachte Darstellung der Sei-
tenansicht der Vorrichtung wie in Fig. 1, wobel sich
jedoch die Andruckrolle in einer abgehobenen Po-
sition zur Unterbrechung des Weitertransportes des
Kabels befindet;

Fig. 4 eine ebenfalls vereinfachie Seitenan-
sicht der Vorrichtung in Fig.1, wobei sich die Steu-
ereinrichtung zwar in eine Position zum Abheben
der Andruckrolle befindet, die Steuereinrichtung je-
doch derart nach oben verfahren ist, da8 ein Abhe-
ben der Andruckrolle nicht méglich ist;

Fig. 5 eine alternative Ausfiihrungsform der
Vorrichtung mit zwei Andruckrollen in einer Seiten-
ansicht entsprechend der Darstellung in Fig. 1.

Die Vorrichtung zum Erzeugen unterschiedli-
cher Kabelldngen bei der Fertigung von aus meh-
reren Kabeln 1 bestehenden Kabelzweigen 2 be-
steht aus einem Rahmen 3 eines Geh&uses. Zwi-
schen zwei Rahmenteilen des Rahmens 3 ist, wie
in Fig. 2 erkennbar ist, eine Welle 4 fest angeord-
net. Auf dieser Welle 4 sind entsprechend der
Anzahl der Kabel 1 nebeneinander verschwenkba-
re, zweiarmige Andruckhebel 5 gelagert, wobei je-
dem Kabel 1 des Kabelzweiges 2 ein Andruckhebel
5 zugeordnet ist. Jeder dieser Andruckhebel 5 trigt
am einen Hebslarm 5 eine frei drehbare Andruck-
rolie 6.

Unterhalb der nebeneinanderliegenden An-
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druckrollen 6 der Andruckhebel 5 ist eine flir sémt-
liche Andruckrollen 6 gemeinsame Transportwalze
7 angeordnet, deren Achse A parallel zu den Ach-
sen der frei drehbaren Andruckrollen 6 verl3uit.
Diese Transportwalze 7 wird mitiels eines Servo-
oder Schrittmotors angetrieben. Dabei sind die Ka-
bel 1 jeweils zwischen der ihnen zugeordneten
Andruckrolle & und der Transportwalze 7 gefiihrt.
Beidseits der Andruckrollen 6 befindst sich jeweils
ein FlUhrungshebel 8, der durch Federkraft nach
oben gedriickt wird und flir die FUhrung des jewsi-
ligen Kabels 1 sorgt. Die Kabel 1 sind dabei lber
einen Tisch 9 des Geh&uses auf diesem aufliegend
gefihrt.

Zwischen dem Geh#use und den anderen He-
belarmen 5 der Andruckhebel 5 ist jeweils eine
Feder 10 in Form einer Druckfeder angeordnet,
welche den Andruckhebel 5 im Uhrzeigersinn zu
verschwenken versucht und dabei die entsprechen-
de Andruckrolle 6 gegen die Transportwalze 7 un-
ter Zwischenanordnung des entsprechenden Ka-
bels 1 driickt.

An diesem Hebslarm 5" des Andruckhebels 5
ist weiterhin eine Bremseinrichtung 11 angeordnet.
Diese besteht aus einem im Andruckhebel 5 gela-
gerten Bremsstift 12, welcher mittels einer Feder
13 nach unten gedriickt wird und sich dabei auf
einer Bremsbacke 14 abstiitzt, zwischen der und
dem Tisch 9 des Geh3uses das entsprechende
Kabel 1 des Kabelzweiges 2 verlduift. Diese Brems-
backe 14 ist dabei verschwenkbar gelagert.

Hinter den Andruckhebeln 5 ist eine Flihrungs-
welle 15 angeordnet, die fir die seitliche Flhrung
der Andruckhebel 5 verantwortlich ist. Weiterhin ist
hinter den Andruckhebeln 5 im Bersich des in der
Zeichnung linken Hebelarmes 5 jeweils eine ver-
schwenkbare Klinke 16 angeordnet, wobei eine zwi-
schen dem Geh&duse und der Klinke 16 angeordne-
te Druckfeder 17 die Klinke 16 im Uhrzeigersinn zu
verschwenken versucht, um in einer Ausnehmung
18 im Hebelarm 5 des Andruckhebels 5 einzura-
sten. Zum Zurlickschwenken der Klinke 16 von der
Einrastposition in die in Fig.1 dargestellie Aus-
gangsposition dient eine pneumatisch betitigbare
Zylinder/Kolben-Einheit 19, mittels der eine Welle
20 flr die Klinken 16 verschwenkbar ist. Diese
Welle 20 tr8gt dabei Mitnehmerstifte 21, die in
entsprechende Aussparungen in der Klinke 16 ein-
greifen.

Oberhalb der Hebslarme 5" der Andruckhebel
5 sind Steuereinrichtungen 22 zum Verschwenken
der Andruckhebel 5 angeordnet. Diese Steuerein-
richtungen 22 sind dabei an einer gemeinsamen
Verfahreneinrichtung 23 angeordnet, welche aus
zwei Schiebern 24 besteht, zwischen denen eine
flir sémtliche Steuereinrichtungen 22 gemeinsame
Hebelwelle 25 fest angeordnet ist. Die Schieber 24
stehen in Wirkverbindung mit einer Exzenterwelle
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26, die mittels einer Zylinder/Kolben-Einheit 27 be-
tatigbar ist und dabei nach oben und nach unten
verfahren werden kann.

Auf der Hebelwelle 25 sind korrespondierend
zu den Andruckhebeln 5 Hebel 28 verschwenkbar
gelagert. Diese weisen jeweils Bet&tigungsnocken
29 auf, welche jeweils an den Hebelarmen 5 der
Andruckhebel 5 angreifen. Zum Verschwenken der
Hebel 28 dienen pneumatisch betdtigbare
Zylinder/Kolben-Einheiten 30, welche jeweils am
freien Ende der Hebel 28 angreifen. Getragen wer-
' den diese Zylinder/Kolben-Einheiten 30 von Zylin-
derwellen 31, die zwischen den Schiebern 24 gela-
gert sind.

Die Funktionsweise der Vorrichtung zum Er-
zeugen unterschiedlicher Kabellingen bei der Fer-
tigung von aus mehreren Kabeln 1 bestehenden
Kabelzweigen 2 ist wie folgt:

Die Kabe! 1 werden von Vorratsspulen abge-
rollt und parallel zueinander in je einer Fihrungs-
spur der Vorrichtung zugeflihrt, wobei jedes der
Kabel 1 zwischen der ihm zugeordneten Andruck-
rolle 6 und der flir sémtliche Kabel 1 gemeinsamen
Transportwalze 7 hindurchgefiihit ist. Die Vorrich-
tung gefindet sich dabei in der in Fig. 1 dargestell-
ten Stellung, d.h. die Andruckrolien 6 werden durch
die ihnen zugeordneten Federn 10 gegen die
Transporiwalze 7 gedriickt. Da diese durch den
Servo- oder Schrittimotor angetrieben ist, wird das
jieweilige Kabel 1 transportiert.

Sobald ein bestimmtes Kabel 1 des Kabelzwei-
ges 2 in Abhdngigkeit vom Umlaufweg der Trans-
portwalze 7 die gewiinschte Kabellange erreicht
hat, wird zur Unterbrechung des Weitertransportes
dieses Kabels 1 der entsprechende Andruckhebel
5 verschwenkt. Zu diesem Zweck wird die entspre-
chende Zylinder/Kolben-Einheit 30 mit Luft beauf-
schlagt, so daB der zugeh&rige Hebel 28 um die
Hebelwelle 25 verschwenkt wird, wie in Fig. 3 dar-
gestellt ist. Dadurch drlickt der Betdtigungsnocken
29 des Hebels 28 den Hebelarm 5 des Andruck-
hebels 5 nach unten, so daB die Andruckrolle 8 von
der Transportwalze 7 abhebt und der Weitertrans-
port des Kabels 1 unterbrochen ist. Gleichzeitig
wird der Bremsstift 12 durch die Feder 13 abgefe-
dert nach unten auf die Bremsbacke 14 bewegt, so
daB zwischen dieser und dem Tisch 9 des Geh&u-
ses das Kabel 1 zu dessen Fixierung festgeklemmt
wird. Das Kabel 1 mit seiner gewliinschten Linge
kann nunmehr abgeschnitten und der weiteren Ver-
arbeitung zugeflihrt werden.

Da s3@mtliche Steuereinrichtungen 22 der Vor-
richtung unabhéngig voneinander arbeiten, kann
der Weitertransport der Kabel 1 durch Anheben der
entsprechenden Andruckrolle 6 individuell unterbro-
chen werden, wobei man je nach Zeitpunkt des
Abhebens der Andruckroilen 6 unterschiediiche Ka-
bellangen erhilt. So ist in Fig. 2 erkennbar, daB die
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beiden oberen und die drei unteren Andruckrollen
6 durch Verschwenken der entsprechenden An-
druckhebel § bereits abgehoben worden sind, wih-
rend die dazwischen befindlichen Andruckrollen &
noch an der Transportwalze 7 anliegen und die
entsprechenden Kabel 1 weitertransportieren.

In Fig. 3 ist weiterhin erkennbar, daB bei ange-
hobener Andruckrolle 6 die Klinke 16 aufgrund der
Kraft der Druckfeder 17 in die Ausnehmung 18 im
Andruckhebel 5 einrastet. Dadurch wird der An-
druckhebel 5 in seiner angehobenen Position si-
cher gehalten. Um den nichsten Kabelzweig 2
herstellen zu kdnnen, miissen sé&mtliche Andruck-
rollen 6 wieder in die AnpreBposition an die Trans-
poriwalze 7 gebracht werden. Zu diesem Zweck
werden zundchst die Hebel 28 wieder in ihre Aus-
gangsposition verschwenkt sowie durch Betdtigen
der Zylinder/Koiben-Einheit 19 die Welle 20 derart
verschwenkt, daB die Mitnehmerstifie 21 die Klin-
ken 16 nach links verschwenken, so daB die An-
druckhebel 5 freigegeben werden.

In besonderen Fillen kann es sein, daB in
einem Kabelzweig 2 mehrere Kabel 1 die gleiche
Lange aufweisen sollen. Zu diesem Zweck wird der
Schieber 24 mittels der Zylinder/Kolben-Einheit 27
Uiber die Exzenterwelle 26 nach oben verfahren,
wie dies in Fig. 4 dargestellt ist. Fir diejenigen
Kabel 1, die die gleiche Li&nge aufweisen sollen,
werden die entsprechenden Hebel 28 mit ihren
Zylinder/Kolben-Einheiten 30 in die vermeintliche
Abhebposition fiir die Andruckrollen 6 verschwenkt.
Fir die restlichen Kabel 1 bleiben die Hebel 28 in
ihren Ausgangsstellungen, wie sie in Fig. 1 darge-
stellt sind. Wie in Fig. 4 erkennbar ist, befinden
sich die Hebel 28 mit ihren Betdtigungsnocken 29
zwar in derjenigen Position, in der die Andruckhe-
bel 5 nach unten gedriickt werden kdnnten, doch
aufgrund der angehobenen Position liegen sie au-
Berhalb des Wirkungsbereiches. Dies bedeutet, daB
die Andruckrollen 6 fUr digjenigen Kabel 1, die die
gleiche L&nge aufweisen sollen, nicht von der
Transporiwalze 7 abgehoben werden, obwohl sich
die entsprechenden Steuereinrichtungen 22°in den
Abhebpositionen befinden. Erst wenn die Schieber
24 wieder nach unten verfahren werden, kommen
die Betdtigungsnocken 29 dieser Hebel 28 an den
Hebelarmen 5 der entsprechenden Andruckhebel
5 zur Anlage und drlicken diese derart nach unten,
daB sd@mtliche Andruckrollen 6 gleichzeitig von der
Transporiwalze 7 abheben, so daB der Weiterirans-
port flr diese Kabel 1 gleichzeitig unterbrochen ist.
Dadurch ist gewahrleistet, daB diese Kabel 1 exakt
die gleiche Lange aufweisen, was durch eine Ein-
zelbetétigung der entsprechenden Steuereinrich-
tungen 22 nicht immer gewéhrleistet ist.

In Fig. 5 schlieflich ist eine modifizierte Aus-
flihrungsform der in den Fig. 1 bis 4 dargestellten
Vorrichtung zum Erzeugen unterschiediicher Kabel-
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langen dargestellt. Der Unterschied besteht darin,
daB statt der Verwendung von nur einer einzigen
Transportwalze 7 bei dieser Ausfiinrungsform zwei
Transportwalzen 7 vorgesehen und diese hinterein-
ander angeordnet sind, wie in Fig. 5 erkennbar ist.
Dabei sind die zueinander paralielen Kabel 1 des
Kabelzweiges 2 liber beide Transporiwalzen 7 der-
gestalt geflihrt, daB dem ersten, dritien, flinften etc.
Kabel 1 jeweils eine Einrichtung zum Erzeugen der
unterschiedlichen Kabelidngen zugeordnet ist, wel-
che mit der einen Transporiwalze 7 wechselwirkt,
und da8 dem zweiten, vierten, sechsten eic. Kabel
1 jeweils eine dahinter befindliche Einrichtung zum
Erzeugen der unterschiedlichen Kabelidingen zuge-
ordnet ist, welche mit der anderen Transportwalze
7 wechselwirkt, so daB der einen Transportwalze 7
die Einrichtungen zum_Erzeugen der unterschiedli-
chen Kabelldngen flir das ersten, dritte, flinfte eic.
Kabel 1 des Kabelzweiges 2 und der anderen
Transportwalze 7 die Einrichtungen zum Erzeugen
der unterschiedlichen Kabellingen fur das zweite,
vierte, sechste etc. Kabel 1 des Kabelzweiges 2
zugeordnet sind, so daf fir diese Einrichtungen im
wesentlichen die doppelte Rasterbreite vorgesehen
sein kann, ohne daB es seitliche Platzprobleme
gibt. In entsprechender Weise ist es denkbar, drei
oder noch mehr Transporiwalzen 7 mit den ent-
sprechenden Einrichtungen zum Erzeugen der un-
terschiedlichen Kabellingen vorzusehen.

Bezugszeichenliste

1 Kabel

2 Kabelzweig

3 Rahmen

4 Welle

5 Andruckhebel

5 Hebelarm

5" Hebelarm

6 Andruckrolle

7 Transportwalze

8 Fuhrungshebel

9 Tisch

10 Feder

11 Bremseinrichtung
12 Bremsstift

13 Feder

14 Bremsbacke

15 Fihrungswelle
16 Klinke

17 Druckfeder

18 Ausnehmung

19 Zylinder/Kolben-Einheit
20 Welle

21 Mitnehmerstift
22 Steuereinrichtung
23 Verfahreinrichtung
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24 Schieber

25 Hebelwelle

26 Exzenterwelle

27 Zylinder/Kolben-Einheit
28 Hebel

29 Betitigungsnocken

30 Zylinder/Kolben-Einheit
31 Zylinderwelie

A Achse

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Erzeugen unterschiedlicher
Langen von von Vorratsspulen abzurollenden elek-
trischen Kabeln (1) bei der Fertigung von aus meh-
reren Kabeln (1) bestehenden Kabelzweigen (2) fiir
die anschlieBende endseitige Kontaktisrung mit
elekirischen Steckverbindern zur Herstellung von
elekirischen Kabelverbindungen,
mit einer angefriebenen Transporiwalze (7), lber
die die Kabel (1) des Kabelzweiges (2) quer zur
Achse (A) der Transportwalze (7) parallel zueinan-
der geflihrt sind,
mit den Kabeln (1) jeweils zugeordneten, frei dreh-
baren Andruckrollen (6) flir den Transport des je-
weiligen Kabels (1), wenn dieses zwischen der
Transportwalze (7) und der an dieser anliegenden
Andruckrolle (6) gefiinrt ist,
sowie mit den Kabeln (1) jeweils zugeordneten und
unabhingig voneinander betiiigbaren Steuerein-
richtungen (22) zum Abheben der jeweiligen An-
druckrolle (6) von der Transportwalze (7) und damit
Unterbrechen des Transpories des jeweiligen Ka-
bels (1), wobei die jeweils vorbestimmte Kabelldn-
ge vom Umlauf der Transportwalze (7) abhingt,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Transporiwalze (7) kontinuierlich anireibbar
ist und daB sich zu Beginn der Kabelzweigfertigung
sémtliche Andruckrollen (8) in Transportstellung
befinden, um sie bel jewsils erreichter, vorbe-
stimmter Kabellinge zum Unterbrechen des Wei-
tertranspories des jeweiligen Kabels (1) nacheinan-
der abzuheben.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Transportwalze (7) durch ei-
nen Servo- oder Schrittmotor angetrieben ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB mehrere hintereinander
angeordnete Transporiwalzen (7) vorgesehen sind,
Uber die die Kabel (1) des Kabelzweiges (2) alter-
nierend gefiihrt sind, wobei jeder Transportwalze
(7) Andruckrollen (6) mit zugehd&rigen Steuerein-
richtungen (22) zugeordnet sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3. dadurch gekennzeichnet, daB die Andruckrolien
(6) jeweils an einem um eine gemeinsame Welle
(4) verschwenkbar gelagerten Andruckhebel (5) an-
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geordnet sind, an dem die zugeh&rige Steuerein-
richtung (22) angreift.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB an jedem Andruckhebel (5) eine
Feder (10) angreift, welche den Andruckhebel (5)
und damit die zugehdrige Andruckrolle (6) gegen
die Transportwalze (7) drlckt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Andruckhebel (5)
bezliglich der Welle (4) jeweils zweiarmig ausgebil-
det sind, wobei am einen Hebelarm (5’) die An-
druckrolle (6) und am anderen Hebelarm (5") eine
Bremseinrichtung (11) angeordnet ist, die bei abge-
hobener Andruckrolle (6) das jeweilige Kabel (1)
fixiert.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Bremseinrichtung (11) ein
am Andruckhebel (5) angeordnetes, federbelastetes
Bremselement (Bremsstift 12) aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwischen dem Bremselement
(Bremsstift 12) und dem =zugehdrigen Kabel (1)
eine am Geh&use der Vorrichtung verschwenkbare
Bremsbacke (14) angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis’

8, dadurch gekennzeichnet, daB verschwenkbare
Klinken (16) zum jeweiligen Fixieren der Andruck-

hebel (5) durch Einrasten in der abgehobenen Po-

sition der Andruckrollen (6) vorgesehen sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Steuerein-
richtungen (22) jeweils aus einem mit dem jeweili-
gen Andruckhebel (5) mittels eines Betitigungs-
nockens (29) zusammenwirkenden, um eine ge-
meinsame Hebelwslle (25) verschwenkbaren Hebel
(28) bestshen.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB fiir die Verschwenkbewegung
der Hebel (28) jeweils pneumatisch betdtigbare
Zylinder/Kolben-Einheiten 30 vorgesehen sind.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Steuerein-
richtungen (22) fiir die Abhebbewegungen der An-
druckrollen (8) von der Transporiwalze (7) an einer
gemeinsamen Verfahreinrichtung (23) angeordnet
sind, welche zusammen mit den Steuereinrichtun-
gen (22) in eine Position verfahrbar ist, in der trotz
Betdtigung der Steuereinrichiungen (22) die An-
druckrollen (6) nicht abhebbar sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dafl die Betéitigung der Verfahrein-
richtung (23) mittels einer durch eine pneumatische
Zylinder/Kolben-Einheit (27) betétigbare Exzenter-
welle (26) erfolgt.
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