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69 Vorrichtung zum Herstellen und Verarbeiten von Drahtstiicken.

@ Die Vorrichtung ist vorzugsweise programmierbar - lidngs der Transporteinrichtung (34) angeordnete
und zur Herstellung von vollstindigen Verdrahtungen Bearbeitungseinrichtungen (36, 38, 40, 42, 43, 44, 46,
oder Teilen davon geeignet. Sie umfasst: 47, 58, 50, 51, 50A, 51A, 52, 54) zum Bearbeiten der
- eine Zubringereinrichtung (32) fiir den Vorschub eines Drahtstiicke (12).
Drahtstranges (W) entlang einer bestimmten Bahn
(P1);
- eine Vorwihleinrichtung (30) zum Ausrichten der
freien Enden einer Vielzahl von Drahtstrdngen (W) in e
einer vorbestimmten Reihenfolge auf die Zubringer- b B2
einrichtung (32) fiir den Vorschub entlang der genann-
ten Bahn (P1); e
- eine Schneideinrichtung zum Abschneiden jedes ==
Drahtstranges (W) an der Ausgangsseite der
Zubringereinrichtung (32) zur Gewinnung jeweils —
eines Drahtstiickes (12); mN e
- eine Transporteinrichtung (34) mit zur Freigabe beté- @ TS
tigbaren Klemmeinrichtung fiir die Aufnahme eines i
abgeschnittenen Drahtstiickes (12), wobei die Klemm- N
einrichtung ein Paar in gegenseitigem Abstand
angeordneter Halteklemmen zum Ergreifen eines
Drahtstiickes (12) nahe seiner beiden Enden aufwei- N
sen; ferner |
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PATENTANPRUCHE

1. Vorrichtung zum Herstellen und Verarbeiten von Draht-
stiicken, gekennzeichnet durch:

— eine Zubringereinrichtung (32) fiir den Vorschub eines
Drahtstranges (W) entlang einer bestimmten Bahn (P1);

— eine Vorwéhleinrichtung (30) zum Ausrichten der freien
Enden einer Vielzahl von Drahtstridngen (W) in einer vorbe-
stimmten Reihenfolge auf die Zubringereinrichtung (32) fiir den
Vorschub entlang der genannten Bahn (P1);

— eine Schneideinrichtung (180) zum Abschneiden jedes
Drahtstranges (W) an der Ausgangsseite der Zubringereinrich-
tung (32) nach dem Vorschub eines Teiles desselben entlang der
_ genannten Bahn (P1) zur Gewinnung jeweils eines Drahtstiickes

(12);

— eine Transporteinrichtung (34) mit zur Freigabe betitig-
~ baren Klemmeinrichtungen (39) fiir die Aufnahme eines entlang
der genannten Bahn (P1) vorgeschoben Drahtstranges (W) und

fiir den Transport eines davon abgeschnittenen Drahtstiickes
(12), wobei die Klemmeinrichtungen ein Paar in gegenseitigem
Abstand angeordneter Halteklemmen (39) zum Ergreifen eines
Drahtstiickes (12) nahe seiner beiden Enden aufweisen; ferner

— lings der Transporteinrichtung (34) angeordnete Bear-
beitungseinrichtungen (36, 38, 40, 42, 43, 44, 46, 47, 48, 50, 51,
504, S1A, 52, 54) zum Bearbeiten der Drahtstiicke (12).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine
sich entlang der genannten Bahn (P1) zwischen zwei in gegen-
seitigem Abstand entlang dieser angeordneten Halteklemmen
(39) erstreckende, langliche Drahtfiihrung (58B) mit einem sie
durchsetzenden Draht-Durchlass (59) und Einrichtungen (61,
62) zum Offnen des Durchlasses (59) entlang einer Seite dessel-
ben, so dass ein Drahtstrang (W) zwischen den beiden Halte-
klemmen (39) eine Schlaufe von beliebiger Linge bilden und ein
von dem Drahtstrang (W) abgeschnittenes Drahtstiick (12) mit-
tels der Halteklemmen (39) seitlich von der Drahtfithrung (58B)
wegtransportiert werden kann.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch eine
mittels eines sich entlang der genannten Bahn (P1) bewegenden
Drahtstranges (W) betétigbare Schalteinrichtung (60, 61A) zum
Betitigen der Finrichtung (61, 62) zum Offnen des Durchlasses
(59) erst nachdem der Drahtstrang (W) zwischen den beiden in
gegenseitigem Abstand angeordneten Halteklemmen (39) ange-
ordnet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, gekenn-
zeichnet durch eine innerhalb des Durchlasses (59) angeordnete,
am Drahtstrang (W) angreifende Einrichtung (63) zum Verhin-
dern einer Riickwirtsbewegung des Drahtstranges (W) in dem
Durchlass (59) vor dem Schliessen der beiden Halteklemmen
(39).

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, gekenn-
zeichnet durch Einrichtungen (56, 152, 58) zum Bestimmen der
Lénge des zwischen den beiden Halteklemmen (39) eines fiir die
Aufnahme und den Transport des jeweiligen Drahtstiickes (12)
bestimmten Paares der Halteklemmen verlaufenden Teils eines
Drabtstiickes (12).

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass sie eine Einrichtung (40, 42) zum Entnehmen eines Endes
(16) eines Drahtstiickes (12) aus einer es urspriinglich festhal-
tenden Halteklemme (39) und zum Einbringen des genannten
Endes (16) in eine nachfolgende, ein Ende (16) eines anderen
Drahtstiickes (12) festhaltenden Halteklemme (39) aufweist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass sie Bearbeitungseinrichtungen (43, 44, 46,
47) zum Anbringen von Anschliissen an mindestens einem Ende
mindestens eines Drahtstiickes (12) aufweist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass sie als Bearbeitungseinrichtung eine
Blockanschlusseinrichtung (52) fiir die Bereitstellung eines we-
nigstens eine Offnung (24) aufweisenden Anschlussblocks (22)

und zum Einfiihren eines Endes wenigstens eines Drahtstiickes
in die Offnung aufweist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Blockanschlusseinrichtung (52) eine 16sbare Greifein-

s richtung (308) zum Ubernehmen des Drahtstiickes (12) von der
Transporteinrichtung (34) sowie Antriebseinrichtungen (316,
318, 320) zum Bewegen der 1§sbaren Greifeinrichtung (308) in
drei Achsen (X, Y, Z) relativ zu der Offnung (24) des An-
schlussblockes (22) aufweist, und dass die Blockanschlussein-

10 richtung (52) ferner einen an der losbaren Greifeinrichtung
(308) angeordneten Anschlag (328) enthilt, sowie einen verstell-
und feststellbaren Gegenanschlag (332) mit einer Anzahl von
Anschlagfldchen (330), an denen der Anschlag (328) zum Aus-
richten der Greifeinrichtung (308) auf die Offnung (24) des An-

15 schlussblockes (22) in Anlage bringbar ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Blockanschlusseinrichtung (52) ferner eine mehrzylind-
rige pneumatische Antriebseinrichtung zum Einstellen des Ge-
genanschlages (332) aufweist.

20

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen und
Verarbeiten von Drahtstiicken.
Verdrahtungen fiir die elektrischen Anlagen etwa von Kraft-

25 fahrzeugen und anderen Fahrzeugen, fiir Haushaltsgeriite, elek-
tronische Ausriistungen und dergl. sind dem jeweiligen Zweck
eigens angepasst, so dass es eine Vielzahl der verschiedensten
Formen davon gibt. Einige Verdrahtungen umfassen lediglich
ein Biindel von Drahtstiicken jeweils von einer gewiinschten

30 Lénge, Stdrke und Farbe, welche an den Enden abisoliert oder
mit Anschliissen versehen sind. Bei anderen, aufwendigeren
Verdrahtungen miissen zwei oder mehr Drahtstiicke mit einem
gemeinsamen Anschluss versehen werden, oder die Enden eini-
ger bestimmter oder aller Drahtstiicke miissen einzeln, zu zwei-

35 en oder zu mehreren in bestimmte Offnungen eines mit An-
schliissen bestiickten Isoliertkérpers, z.B. eines Anschlussvertei-
lers eingefiihrt werden.

Bisher wurden jeweils Teile solcher Verdrahtungen in Serie
gefertigt und nach ensprechender Auswahl zu vollstindigen

40 Verdrahtungen zusammengebaut. Die Fertigung solcher Ver-
drahtungsteile erfolgt gewohnlich mittels Vorrichtungen, welche
bei der Bearbeitung einer gegebenen Fertigungsserie jeweils fiir
die Verarbeitung von Draht oder Kabeln von nur einer be-
stimmten Art einstellbar sind, wobei dann manchmal auch ver-

45 schiedenartige Anschliisse angebracht werden kénnen. Besonde-
re Verfahren des Zusammenbaus, z.B. die Herstellung von
Mehrfachanschliissen oder das Anschliessen an Anschlussvertei-
lern usw., werden als besondere Arbeitsginge entweder von
Hand oder mittels besonderer Vorrichtungen ausgefiihrt, wobei

so die Zufuhr der verschiedenen Teile zu solchen Vorrichtungen
bei komplizierteren Verdrahtungen ebenfalls von Hand erfolgt.
In einem bekannten Verfahren fiir die Herstellung von Mehr-
fachanschliissen werden abisolierte Drahtstiicke von zwei oder
mehr nebeneinander angeordneten Abléing- und Abisoliervor-

55 richtungen einer gemeinsamen Anschliessvorrichtung zugefiihrt,
welche dann einen einzelnen Anschluss auf die abisolierten En-
den der zugefiihrten Drahtstiicke aufquetscht. Diese gebriuchli-
chen Fertigungsverfahren sind offensichtlich dusserst zeitrau-
bend und teuer, da sie sich aus einer grosseren Anzahl von auf-

60 einander folgenden Verfahrensschritten zusammensetzen und
einen grossen Aufwand an Handarbeit erfordern, wobei vor-
handene Vorrichtungen fiir jede Fertigungsserie mit Drihten
oder Anschliissen von anderen Abmessungen neu eingestellt
werden oder zahlreiche verschiedene Vorrichtungen vorhanden

65 sein miissen. Es gibt zwar bereits einige programmierbare
Drahtverarbeitungsvorrichtungen, welche insbesondere fiir die
Fertigstellung von einzelnen Baugruppen mit hoher Geschwin-
digkeit und damit mit hohem Ausstoss eigerichtet sind, solche



Vorrichtungen sind gewdhnlich jedoch nur in der Lage im Rah-
men einer Fertigungsserie eine einzige Art von Draht zu verar-
beiten, wobei dann jedoch Drahtstiicke verschiedener Lénge
hergestellt und mit verschiedenartigen Anschliissen versehen
werden konnen.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer program-
mierbaren, mit hoher Geschwindigkeit betreibbaren Vorrich-
tung zum Herstellen und Verarbeiten von Drahtstiicken, mit
der vorzugsweise vollstéindige Verdrahtungen oder Teile davon
hergestellt werden kénnen, wie sie in Kraftwagen, anderen
Fahrzeugen, Haushaltsgeriten, elektronischen Ausriistungen
und dergleichen verwendet werden.

Die Aufgabe wird erfindungsgemaiss durch die kennzeich-
nenden Merkmale des Anspruches 1 geldst.

Mittels der Vorrichtung sind zunichst isolierte Drahtstiicke
herstellbar, welche sich in verschiedener Hinsicht voneinander
unterscheiden. So kénnen die Drahtstiicke verschiedene Linge
und/oder Stirke aufweisen, ihre Isolierung kann verschieden
gefirbt oder markiert sein, und die Enden der Drahtstiicke
konnen jeweils iiber eine unterschiedliche Lénge abisoliert sein.
Im weiteren Verlauf kann die Vorrichtung derartige Draht-
stiicke in einer beliebig bestimmbaren Reihenfolge transportie-
ren, nach Bedarf die Isolierung von Enden der Drahtstiicke ent-
fernen, Anschliisse gleicher oder verschiedener Art an jeweils
einem oder beiden abisolierten Enden der Drahtstiicke anbrin-
gen, jeweils einen gemeinsamen Anschluss an den abisolierten
Enden zweier oder mehrerer bestimmter Drahtstiicke anbringen
und/oder jeweils ein Ende oder beide Enden eines oder mehre-
rer Drahtstiicke unter Verwendung oder Weglassung von daran
angebrachten Anschliissen einzeln oder zu mehreren in einer
vorbestimmbaren Anordnung mit einem oder mehreren Kunst-
stoff-Isolierkérpern verbinden.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in den Anspiichen
2 bis 10 beschrieben.

Die ldngs der Transporteinrichtung angeordneten Bearbei-
tungseinrichtungen konnen sein: eine Abisoliereinrichtung, eine
Sammleinrichtung, wenigstens eine Anschluss-Aufquetschein-
richtung, Drahtmarkiereinrichtungen und Anschlussblock-Befe-
stigungseinrichtungen. Vorzugsweise vorgesehene programmier-
bare Steuer- und Antriebseinrichtungen dienen dazu, die ver-
schiedenen Teile der Vorrichtung synchron und/oder in einer
einstellbaren Reihenfolge zu betétigen. )

Die erfindungsgemdsse Vorrichtung bietet gegeniiber dem
bekannten Stand der Technik verschiedene Vorteile. Sie ist dus-
sert leistungsfihig und ldsst sich miihelos und schnell fiir die
verschiedensten, kurzfristig und mit hoher Geschwindigkeit zu
erstellenden Fertigungsserien programmieren, was im Hinblick
auf den schnellen Wechsel des bei einem. Abnehmer auftreten-
den Bedarfs aus wirtschaftlicher Sicht dusserst wichtig ist. Da-
bei kann die Vorrichtung jedoch ebenso auch fiir grosse Ferti-
gungsserien eingesetzt werden.

Die Vorrichtung ist vorzugsweise in grossem Masse automa-
tisiert, so dass sich die fiir die Fertigung einfacher und beson-
ders auch komplizierter Verdrahtungen notwendige Handarbeit
auf ein Mindestmass verringert. Die erfindungsgemésse Vor-
richtung lésst sich mit einer grossen Anzahl von beispielsweise
bis zu fiinfundzwanzig verschiedenen, mehr oder weniger kom-
plizierten Hilfseinrichtungen kombinieren, beispielsweise mit
Abisoliereinrichtungen, Verzinneinrichtungen einschliesslich
Einrichtungen zum Aufbringen von Flussmitteln, Zusammen-
trageinrichtungen, Anschluss-Befestigungseinrichtungen,
Anschlussblock-Befestigungseinrichtungen und anderen Hilfs-
einrichtungen fiir die verschiedensten Zwecke. Die Vorrichtung
eignet sich fiir die Fertigung und Verarbeitung von Draht-
stiicken, deren Linge zwischen einigen Zentimetern und einem
Meter oder mehr variieren kann, ohne dass dabei irgendwelche
Anderungen an den Abmessungen der Vorrichtung notwendig
sind. Mittels der Vorrichtung herstellbare Verdrahtungen kon-

3 663 308

nen verschiedene Anzahlen von Drahtstiicken enthalten, welche
ihrerseits die verschiedensten Farben, Stirken und/oder Langen
haben und mit Anschliissen verschiedener Art und von unter-
schiedlicher Grésse versehen sein konnen. Das jeweilige Pro-
5 gramm kann iiber eine Tastatur von Hand eingegeben werden
oder in Form einer vorprogrammierten Bandkassette oder einer
entsprechenden Datenspeichereinrichtung vorliegen.

Im folgenden sind Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung an-
hand der Zeichnung erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Schriigansicht einer Vorrichtung geméss der Er-
findung von der Eintragsseite her gesehen,

Fig. 2 eine Schrigansicht der Vorrichtung von der Austrags-
seite her gesehen,

Fig. 3 eine schematisierte Draufsicht auf die Vorrichtung,
Fig. 4 bis 11 schematisierte Darstellungen von mittels der
Vorrichtung nach Fig. 1 bis 3 herstellbaren Verdrahtungen und

Verdrahtungsteilen,

Fig. 12 eine vergrosserte Ansicht im Schnitt entlang der Li-
nie 12-12 in Fig. 3,

Fig 13 eine vergrosserte Draufsicht auf einen Drahtvorwéih-
ler, einen Drahtzubringer und Teile eines Drahttransporteurs
entsprechend der Linie 13-13 in Fig. 12,

Fig. 14 eine Seitenansicht des Drahtzubringers entsprechend
der Linie 14-14 in Fig. 13,

Fig. 15 eine Schrigansicht einer in Fig. 13 und 14 gezeigten
Fithrungsanordnung,

Fig. 16 eine Darstellung einer Antriebsanordnung entspre-
chend der Linie 16-16 in Fig. 13,

Fig. 17 eine Darstellung einer Vorschubwalzenanordnung
30 entsprechend der Linie 17-17 in Fig. 13,

Fig. 18 eine stark vergrésserte und genauere Darstellung von
im oberen Abschnitt von Fig. 12 gezeigten Teilen,

Fig. 19 eine Draufsicht auf eine in Fig. 18 rechts dargestellte
Drahtfiihrungsanordnung,

Fig. 20 eine in kleinerem Massstab dargestellte Seitenansicht
der Drahtfiihrungseinrichtung nach Fig. 19,

Fig. 21 eine Vorderansicht der Drahtfiihrungseinrichtung
nach Fig. 19 und 20,

Fig. 22 eine teilweise im Schnitt dargestellte Ansicht einer an
verschiedenen Stellen der Vorrichtung verwendeten Drahtzug-
einrichtung,

Fig. 23 eine Ansicht entsprechend der Linie 23-23 in Fig. 22,
Fig. 24 eine teilweise im Schnitt dargestellte, vergrosserte
Ansicht einer in Fig. 3 gezeigten Doppelanschlusseinrichtung in

einer ersten Betriebsstellung,

Fig. 25 eine Fig. 24 entsprechende Ansicht der Doppelan-
schlusseinrichtung in einer zweiten Betriebsstellung,

Fig. 26 eine vergrosserte Seitenansicht einer in Fig. 25 dar-
gestellten Klemme mit zwei darin festgehaltenen Dréhten,

Fig. 27 eine Ansicht entsprechend der Linie 27-27 in Fig. 24,

Fig. 28 eine vergrosserte Seitenansicht der obersten in Fig.
27 dargestellten Klemme,

Fig. 29 eine stark vergrosserte Draufsicht auf eine in Fig. 3
gezeigte Einrichtung zum Anschliessen eines Anschlussblocks,

Fig. 30 eine teilweise im Schnitt dargestellte Stirnansicht ent-
sprechend der Linie 30-30 in Fig. 29,

Fig. 31 eine Seitenansicht entsprechend der Linie 31-31 in
Fig. 29,

Fig. 32 eine Schriigansicht der in Fig. 29 bis 31 dargesteliten
FEinrichtung in einer ersten Arbeitsstellung und

Fig. 33 eine Fig. 32 entsprechende Schrigansicht der ge-
nannten Einrichtung in einer zweiten Arbeitsstellung.

In Fig. 1, 2 und 3 erkennt man eine Vorrichtung 10 fiir die
Fertigung von vollstindigen Verdrahtungen oder Teilen davon.

Fig. 1 und 2 zeigen eine vom Eintrags- bzw. vom Austrags-
ende der Vorrichtung her gesehene Schrégansicht derselben,
wihrend Fig. 3 eine schematisierte Draufsicht auf die Vorrich-
tung zeigt.
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Fig. 4 bis 11 zeigen verschiedenen Arten von Verdrahtungen  tungen 50A und 51A und Blockanschlusseinrichtungen 52 und
und Verdrahtungsteilen, welche mittels der Vorrichtung 10 her-  54. Eine programmierbare Steuereinheit 56 mit einem Steuer-
stellbar sind. In diesen Figuren ist jedes Drahtstiick unabhingig  schrank 56A dient in Verbindung mit im folgenden beschriebe-

von seiner Lénge usw. mit dem Bezugszeichen 12 bezeichnet. nen Antriebseinrichtungen dazu, die verschiedenen Teile der
Wie man in Fig. 4 erkennt, weist jedes Drahtstiick 12 einen 5 Vorrichtung synchron und/oder in beliebige bestimmbarer Rei-
elektrischen Leiter 14, vorzungsweise in Form einer Litze, auf, henfolge zu betitigen.

welcher von einer Isolierung 15 umbhiillt ist. Jeweils ein Teil der Wie man in Fig. 3 erkennt, zeigt der Drahtvorwihler 30
Isolierung 15 ist entfernt, so dass die Enden 16 des Leiters 14 Drahtstrénge von einer Anzahl verschiedener Vorratsrollen 31

freiliegen. Wie man in Fig. 5 erkennt, kénnen die Drahtstiicke ab und présentiert sie dem Drahtzubringer 32 einzeln und in der
12 jeweils an einem oder an beiden Enden 16 mit einem elektri- 10 jeweils gewihlten Reihenfolge. Der Drahtzubringer 32 fiihrt je-
schen Anschluss versehen sein, welcher auf das jeweilige Ende den Drahtstrang W entlang einer ersten Bahn P1 dem Draht-
aufgequetscht ist und in jedem Falle mit dem Bezugszeichen 18 transporteur 34 zu und schneidet dann ein Drahtstiick 12 von
bezeichnet ist. Fig. 6 zeigt eine einfache Verdrahtung 20 aus der jeweils benotigten Linge davon ab. Der Transporteur 34
zwei Drahtstiicken 12, welche an einem Ende mit einem ge- transportiert das abgeschnittene Drahtstiick 12 schrittweise ent-
meinsamen Anschluss 18 versehen sind, um die einfachste Form 15 lang einer quer zur ersten Bahn P1 verlaufenden zweiten Bahn
eines Doppel- oder Mehrfachanschlusses zu zeigen. Fig. 7 zeigt P2 fiir die weitere Bearbeitung desselben an den verschiedenen
eine etwas kompliziertere Verdrahtung 20 mit sechs Draht- daran entlang angordneten Arbeitsstationen. Bei den Draht-
stiicken 12, deren Enden jeweils paarweise mit einem gemeinsa-  stringen W handelt es sich beispielsweise um mit PVC isolierte
men Anschluss 18 versehen sind, um so einen Vielfach- Doppel-  Drahtlitzen mit einem Querschnitt von etwa 0,5 bis 1,5 mm?,
anschluss darzustellen. Fig. 8, 9, 10 und 11 zeigen verschiedene 20 welche von einzelnen Spulen 31 ablaufen. In der dargestellten

Arten von Verdrahtungen, welche jeweils einen oder mehrere Ausfiihrungsform sind sechzehn Drahtstringe W vorhanden, es
mit Offnungen versehene und mit Anschliissen bestiickte kann jedoch auch eine gréssere oder kleinere Anzahl vorgese-
Kunststoff-Isolierk6rper 22 aufweisen. Jeder Isolierkérper oder  hen sein. Die Drahtstringe W konnen, wie vorstehend angedeu-
Anschlussblock 22 hat eine Anzahl von Offnungen 24 fiir die tet, in verschiedener Hinsicht untereinander verschieden sein,
Aufnahme eines gegebenenfalls mit einem Anschluss versehe- 25 wobei die fiir eine Verdrahtung 20 von gegebener Form verwen-
nen Endes eines Drahtstiicks 12. In Fig. 8 sind drei verschiede- deten Drahtstiicke 12 wahlweise von einem oder von beliebig

ne Verdrahtungen 20 gezeigt, welche jeweils einen Anschluss- vielen der sechzehn Drahtstringe W stammen kénnen. Die
block 22 aufweisen, an welchem jeweils ein Ende von vier Drahtstringe W sind durch jeweils eine Offnung einer von zahl-

Drahtstiicken 12 beliebiger Linge angeschlossen ist, wobei die reichen Offnungeen durchsetzten Ausrichtplatte 70 des Zubrin-
anderen Enden der Drahtstiicke einzeln oder paarweise mit je- 30 gers 32 hindurchgefiihrt. Unter Steuerung durch die program-
weils einem Anschluss 18 versehen sind. In Fig. 9, 10 und 11 mierbare Steuereinrichtung ist die Ausrichtplatte 70 etwa mit-
weist jede Verdrahtung 20 wenigstens zwei Anschlussblocke 22 tels eines pneumatischen Antriebs 108 in Richtung eines Pfeils
auf. In Fig. 9 sind beide Enden jedes Drahtstiicks 12 an einem A in Fig. 3 hin und her bewegbar, um jeweils einen bestimmten
Anschlussblock 22 angeschlossen. In Fig. 10 sind einige Draht- Drahtstrang W zu einer bestimmten Zeit einem nachstehend be-

stiicke 12 an beiden Enden an jeweils einem Block 22 ange- 35 schriebenen Vorschubwalzensatz zuzufiihren. Dieser ist von ei-
schlossen, wihrend andere Drahtstiicke 12 lediglich mit einem nem Motor angetrieben, um jeweils ein Stiick des Drahtstrangs
Ende an einem Block 22 angeschlossen und am anderen Ende W von vorbestimmbarer Linge entlang der ersten Bahn P1 zu

einzeln oder paarweise mit einem Anschluss 18 versehen sind. transportieren. Der Drahtvorwihler 30 arbeitet gemass dem je-

Fig. 11 zeigt eine Ausfithrung eines Anschlussblocks 22, an wel-  weils vorgegebenen Programm, um jeweils einen Drahtstrang
chem eine Anzahl von Drahtstiicken 12 in einer Reihe nebenein- 4 der gerade benétigten Art aus den beispielsweise sechzehn vor-

ander anschliessbar ist. Mittels der Vorrichtung 10 sind noch handenen Drahtstringen W auszuwihlen. Der Drahtzubringer
andere, in Fig. 4 bis 11 nicht gezeigte Arten von Verdrahtungen 32 fiihrt den Drahtstrang W dem Transporteur 34 zu, misst die
herstellbar. benétigte Lange ab und schneidet ein Drahtstiick von entspre-

Die in Fig. 1, 2 und 3 dargestellte Vorrichtung 10 ist fiir die ~ chender Linge ab, bevor der Transporteur 34 um einen Schritt
Fertigung bzw. Verarbeitung von isolierten Drahtstiicken 12 45 weiterlduft. Anschliessend transportiert der Transporteur 34
eingerichtet, welche sich in verschiedener Hinsicht von einander ~ das Drahtstiick 12 schrittweise an den verschiedenen daran ent-

unterscheiden kdnnen. So kdnnen die Drahtstiicke 12 unter- lang vorhandenen Arbeitsstationen 33 voriiber. Dabei kann die
schiedliche Linge und/oder Stirke aufweisen und verschieden- Art der an den einzelnen Stationen vorhandenen Verfahrensein-
farbige Isolierungen oder sonstige Markierungen tragen. Die richtungen je nach der Art der zu fertigenden Verdrahtungen
Vorrichtung 10 ist ferner dazu eingerichtet, die Drahtstiicke 12 so variieeren. Die maximale Geschwindigkeit des linearen Draht-
in einer beliebige bestimmbaren Reihenfolge zu transportieren, vorschubs betrégt 5 m/sec, wobei die Genauigkeit der Lingen-
nach Bedarf die Enden 16 abzuisolieren, die abisolierten Enden  messung dann etwa +/- 1,5 mm betragen kann. Die tatsédchli-
16 der Drahtstiicke 12 mit Anschliissen 18 gleicher oder ver- che Geschwindigkeit des linearen Drahtvorschubs héingt jedoch

schiedener Art zu versehen, wahlweise die abisolierten Enden 16  von verschiedenen anderen Komponenten ab.

von zwei oder mehr Drahtstiicken 12 mit einem gemeinsamen ss  Vor dem Hintergrund der vorstehenden allgemeinen Be-
Anschluss 18 zu versehen und jeweils ein Ende oder beide En- schreibung der Vorrichtung und ihrer Wirkungsweise sind im
den 16 eines oder mehrerer Drahtstiicke 12, gleich ob mit einem  folgenden die einzelnen Teile der Vorrichtung im einzelnen be-
Anschluss 18 versehen oder nicht, einzeln oder zu mehreren in schrieben, darunter der Drahtvorwihler 30, der Drahtzubringer
einer beliebige bestimmbaren Reihenfolge an einem oder mehre- 32, eine am Eintragsende des Drahttransporteurs 34 angeordne-
ren Kunststoff-Anschlussblock bzw. -blécke 22 anzuschliessen. 6o te Drahtfithrung 58, der Drahttransporteur 34, die Abisolierein-

Zu der Vorrichtung 10 gehoren in der Hauptsache ein richtungen 36 und 38, die Mehrfach-Anschliesseinrichtungen 40
Drahtvorwihler 30, ein Drahtzubringer 32 und ein Drahttrans- und 42, die Anschluss-Aufquetscheinrichtungen 43, 44, 46 und
porteur 34, entlang welchem eine Anzahl von Verfahrensein- 47, die Drahtmarkierungseinrichtungen 48, die Draht-Zugein-
richtungen an jeweils einer Arbeitsstation 33 angeordnet ist, richtungen 50 und 51, die Priifeinrichtungen 50A und 51A, die
darunter z.B. Abisoliereinrichtungen 36 und 38, Mehrfach- 65 Blockanschlusseinrichtungen 52 und 54 und die elektronische
Anschliesseinrichtung 40 und 42, Anschluss-Befestigungsein- Steuereinheit 56.
richtungen 43, 44, 46 und 47, ein Paar Drahtmarkierungsein- Wie in Fig. 1 dargestellt, ist der Transporteur 34 iiber ein

richtungen 48, Drahtzugeinrichtungen 50 und 51, Priifeinrich- Schneckengetriebe 25 und ein Malteserkreuzgetriebe 26 von



einem Motor 24 angetrieben, so dass der Transport in genau
bemessenen Einzelschritten erfolgt. Wie nachstehend fallweise
im einzelnen erldutert, sind verschiedene bewegliche Teile der
einzelnen Verfahrenseinrichtungen mittels pneumatischer Moto-
ren oder pneumatischer Zylinder antreibbar, wobei auch ein
Antrieb mit in gegenseitiger Verldngerung angeordneten pneu-
matischen Zylindern verwendet wird. Die Drahtvorschubwalzen
des Drahtzubringers 32 sind mittels eines Servomotors antreib-
bar, welcher einen schnellen und dabei genau messbaren Vor-
schub der Drahtstringe gewéhrleistet. Alle diese Antriebe sind
von der elektronischen Steuereinheit 56 steuerbar.

Drahtvorwdhler 30 und Drahtzubringer 32

Wie am besten in Fig. 13, 14 und 15 zu erkennen, weist der
Drahtvorwihler 30 ein feststehendes Gestell 100 auf, welches
nahe einer Seite des Transporteurs 34 angeordnet ist. Am Ge-
stell 100 ist ein Paar senkrecht beweglicher Stiitzplatten 102 ge-
lagert, zwischen denen ein Paar Fiihrungsschienen 104 angeord-
net ist. Die Ausrichtplatte 70 ist mittels zweiter Endscheiben
106 waagerecht verschieblich auf den Schienen 104 gelagert und
mittels eines Antriebs 108 in Pfeilrichtung in jede beliebige von
sechzehn Stellungen bewegbar. Die Stiitzplatten 102 sind zu-
sammen mit der Ausrichtplatte 70 um etwa 18 mm zwischen ei-
ner in Fig. 12, 14 und 18 gezeigten unteren Endstellung und ei-
ner (nicht gezeigten) oberen Endstellung senkrecht bewegbar.
Dies erfolgt mittels eines pneumatischen Zylinders 120 {iber ein
Gestéinge 122 und einen Nocken 124, dessen Drehung das He-
ben und Senken der Stiitzplatten 102 bewirkt. Die Ausrichtplat-
te 70 umfasst sechzehn nebeneinander angeordnete Drahtfiih-
rungseinheiten 110 jeweils mit einem Drahtfithrungsrohr 112,
durch welches ein von einer jeweiligen Vorratsrolle 31 ablaufen-
der Drahtstrang W hindurchgefiihrt ist. und mit einer darin an-
geordneten Halteklemme 114, Jedes Fiihrungsrohr 112 hat an
der Ober- und an der Unterseite jeweils ein Paar Aussparungen
116 bzw. 118 fiir den Eingriff einer Rolle oder Walze. Die Hal-
teklemmen 114 sind durch eine Druckfeder 126 in die Haltestel-
lung belastet (Fig. 18) und sind mittels eines pneumatischen Zy-
linders 128 tiber ein Gestdnge 130 6ffnend betatigbar.

Der Antrieb 108, mittels dessen die Ausrichtplatte 70 schritt-
weise waagerecht bewegbar ist, so dass jeweils eine bestimmte
der sechzehn Drahtfiihrungseinheiten 110 in Ausrichtung mit ei-
nem Durchlass der Drahtfithrung 58 kommt, weist eine Anzahl
von axial miteinander fluchtenden pneumatischen Zylindern
108A, 108B, 108C, 108D auf. Einander benachbarte Zylinder
108A bis 108D sind jeweils iiber den Zylinderkopf oder die Kol-
benstange miteinander verbunden. Dabei ist die Hublédnge der
einzelnen Zylinder verschieden, so dass verschieden Antriebs-
schrittlingen kombinierbar sind. Die Hubldnge beispielsweise
des ersten Zylinders entspricht vorzugsweise dem Abstand zwi-
schen benachbarten in der Ausrichtplatte gefiihrten Dréhten.
Die Hublinge der anschliessenden Zylinder betrédgt dann
vorzugsweise jeweils das Doppelte von derjenigen des voraufge-
henden Zylinders, d.h. die Hublidnge des zweiten Zylinders be-
trdgt das Doppelte, die des dritten Zylinders das Vierfache und
die des vierten Zylinders das Achtfache von der des ersten Zy-
linders. Damit sind dann insgesamt sechzehn genau bemessene,
gleich grosse Bewegungsschritte moglich. Die Luftein- und
-ausldsse der verschiedenen Zylinder sind jeweils durch eigene
Ventile gesteuert, so dass sich die Ausrichtplatte in jeder der
sechzehn Stellungen auf ein Paar Drahtvorschubrollen oder
-walzen ausrichten lésst.

Im Betrieb wird die Ausrichtplatte 70 unter Steuerung durch
die elektronische Steuereinheit 56 von den Vorschubrollen oder
-walzen des Drahtzubringers 32 abgehoben und darauf in waage-
rechter Richtung versetzt, um die jeweils gewlinschte Drahtfiih-
rungseinheiten 110 und damit den darin festgehaltenen Draht-
strang W auf den Durchlass der Drahtfithrung 58 auszurichten,
worauf die Ausrichtplatte 70 dann wieder abgesenkt wird.
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Wie man am besten in Fig. 12, 13, 14, 16, 17 und 18 er-
kennt, weist der Drahtzubringer 32 eine untere Vorschubrolle
150 und eine untere Messrolle 152 auf, welche in der abgesenk-
ten Stellung der Ausrichtplatte 70 in den unteren Offnungen

5 118 des jeweiligen Fiithrungsrohrs 112 Aufnahme finden und an
dem darin festgehaltenen Drahtstrang W angreifen. Die oberen
Offnungen 116 dienen der Aufnahme einer oberen Vorschub-
rolle 154 und einer oberen Messrolle 156, welche an senkrecht
verschwenkbaren Hebelarmen 158 bzw. 160 drehbar gelagert

10 sind. Wihrend die unteren Rollen 150 und 152 senkrecht nicht
bewegbar sind, lassen sich die oberen Rollen 154 und 156 mit-
tels eines iiber ein Gesténge 162 mit den Hebelarmen 158 und
160 verbundenen pneumatischen Zylinders 120 heben und in die
Arbeitsstellung absenken. Wie man in Fig. 18 erkennt, greift

15 der Hebelarm 158 beim Absenken am Hebelarm 160 an und
hebt diesen dadurch an. Wie in Fig. 16 zu erkennen werden die
beiden Vorschubrollen 150 und 154 von einem Servomotor 166
angetrieben. Eine auf der Welle 167 des Motors 166 sitzende
Riemenscheibe 168 ist iiber einen endlosen Riemen 169 mit ei-

20 ner zweiten Riemenscheibe 170 verbunden. Diese ist ihrerseits
iiber einen endlosen Riemen 171 antriebsiibertragend mit einer
Riemenscheibe 150A verbunden, welche ihrerseits mit der un-
teren Vorschubrolle 150 verbunden ist. Uber noch eine Riemen-
scheibe 172 und einen weiteren endlosen Riemen 174 ist die Rie-

25 menscheibe 170 ausserdem antriebsiibertragend mit noch einer

weiteren Riemenscheibe 176 verbunden. Diese treibt iiber einen
weiteren endlosen Riemen 178 eine mit der oberen Vorschubrol-
le 154 verbundene Riemenscheibe 154A an. Die beiden Vor-
schubrollen 150 und 154 sind unter Steuerung durch die elek-
tronische Steuereinheit 56 antreibbar, um den dazwischen fest-
gehaltenen Drahtstrang W um das jeweils notwendige Ladngen-
mass vorzuschieben. Die jeweilige Vorschubldnge wird durch
die Messrollen 152, 156 gemessen, indem diese von dem dazwi-
schen hindurchlaufenden Drahtstrang W in Drehung versetzt

35 werden. Da es sich bei dem Motor 166 um einen Servomotor

handelt, l4sst er sich dusserst genau in Gang setzen und anhal-
ten, so dass sich die Vorschublidnge des jeweiligen Drahtstrangs

W genau bestimmt 1&sst.

Wie man in Fig. 12, 13, 14, 16 und 18 erkennt, ist zwischen
den Vorschubrollen 150, 154 und dem Transporteur 34 eine
Schneidklinge 180 angeordnet, welche mittels eines pneumati-
schen Zylinders 182 betitigbar ist, um in Abhéngigkeit von von
der Steuereinheit 56 ausgehenden Steuersignalen Drahtstiicke 12
der jeweils bendtigten Linge von den Drahtstrdngen W abzu-
schneiden. Dabei wirkt die Klinge 180 mit einem am Gestell 100
angeordneten Amboss 181 zusammen.
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Drahttransporteur 34 und Drahtfiihrung 58

Wie man in Fig. 1, 2, 3, 12, 13 und 18 erkennt, umfasst der
so Drahttransporteur 34 ein Paar in gegenseitigem Querabstand
verlaufende Kettenforderer 35, 37 jeweils mit einer endlos um-
laufenden Forderkette 41, welche in bestimmten Lingsabstédn-
den mit 8ffnend und schliessend betétigbaren Draht-Halteklem-
men 39 bestiickt ist, sowie eine sich entlang der ersten Bahn P1
zwischen den beiden Kettenfoérderern 35 und 37 sowie beider-
seits derselben erstreckende, 6ffnend und schliessend betétigba-
re Drahtfiihrung 58. Der Transporteur 34 ist in der vorstehend
beschriebenen Weise antreibbar.

Wie man am besten in Fig. 12, 18, 19, 20 und 21 erkennt,
hat die Drahtfiithrung 58 einen Durchlass 59 mit einem diesem
zugeordneten Schalter 60, welcher das Offnen und Schliessen
einer Tiir 62 an einer Seite des Durchlasses 59 der Fiihrung 58
steuert. Die Drahtfiihrung 58 setzt sich zusammen aus einem
zwischen den beiden Kettenforderern 35 und 37 angeordneten
65 Mittelstiick 58B, einem zwischen dem Kettenforderer 35 und

dem Zubringer 32 angeordneten Einlassteil 58A und einem jen-
seits des Kettenférderers 37 angeordneten Endstiick 58C. Die
Teile 58A und 58C haben jeweils eine trichterformige Offnung
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zum Erleichtern des Eintritts eines Drahtstrangs W in den sich
durch alle drei Teile hindurch erstreckenden Durchlass 59, Der
elektrische Schalter 60, oder wenigstens ein Betitigungsglied
61A desselben, ist innerhalb des Mittelstiicks 58A im Durchlass
59 angeordnet. Das Endstiick 58C enthilt im Durchlass 59 eine
federbelastete Drahtbremse 63, welche das Herauszichen eines
Drahtstrangs W riickwirts verhindert. Wie man in Fig. 19 und
21 erkennt, ist das Ende des Durchlasses 59 im Endstiick 58C
durch einen versetzbaren Anschlag 64 verschlossen. Die drei
Teile 58A, 58B, 58C der Fiihrung 58 haben verschwenkbare
Tiiren oder Klappen 62A, 62B bzw. 62C, welche iiber einen Be-
schlag 62D mit einer Betétigungseinrichtung 61 verbunden und
gemeinsam 6ffnend und schliessend betitigbar sind.

Wie man in Fig. 18 erkennt, fithrt der Drahtzubringer 32 je-
weils einen Drahtstrang W in ein Paar offengehaltener Halte-
klemmen 39 des Transporteurs 34 ein und dabei durch den sich
dazwischen erstreckenden Durchlass 59 der Fiihrung 58 hin-
durch. Bei Betdtigung des Schalters 60 durch den vorgeschobe-
nen Drahtstrang W erzeugt die elektronische Steuereinheit 56
ein Signal fiir die Betétigung eines pneumatischen Zylinders 61,
welcher daraufhin die Tiir 62 an der Seite der Fithrung 58 6ff-
net, so dass sich zwischen den beiden Kettenforderern 35 und
37 eine herabhéngende Drahtschlaufe von der jeweils benétig-
ten Lange bilden kann. Nach Erreichen der jeweils vorgesehe-
nen Linge bringt die Steuereinheit 56 den Drahtvorschub zum
Stillstand, die beiden Halteklemmen 39 des Transporteurs 34
schliessen sich und das Drahtstiick 12 wird abgeschnitten, wor-
auf es dann vom Transporteur 34 schrittweise weitertranspor-
tiert und an den aufeinander folgenden Arbeitsstationen weiter
verarbeitet wird. Die Tiir 62 wird wieder geschlossen und die
beschriebene Anordnung in Bereitschaft fiir die Zufuhr des
néchsten Drahtstrangs W gebracht.

Der Drahttransporteur 34 ist freistehend angeordnet und hat
an beiden Seiten Tische oder Arbeitsstationen 33, an denen je
nach Art der mittels der Vorrichtung 10 herzustellenden Verdrah-
tungen verschiedene Verfahrenseinrichtungen in verschiedenen
Kombinationen angeordnet werden kénnen. Der Abstand zwi-
schen den Ketten 41 der beiden Forderer 35 und 37 ist unverin-
derlich, so dass das abgeschnittene Drahtstiick 12 je nach seiner
Lénge mehr oder weniger tief zwischen den beiden Teilen des
Transporteurs herabhéngt. Je nach der Linge des Transporteurs
34 konnen beispielsweise etwa zehn bis fiinfundzwanzig Arbeits-
stationen daran entlang angeordnet sein (Fig. 3). Jede Verfah-
renseinrichtung nimmt etwa zwei bis drei Stationen ein. Die Lin-
ge des Transporteurs und damit die Anzahl der Arbeitsstationen
ist abhéngig von der Anzahl der benétigten Verfahrenseinrich-
tungen. In der Praxis ist die Anzahl der Stationen zumeist klei-
ner als die der Verfahrenseinrichtungen, da wenigstens einige der-
selben betrichtliche Abmessungen aufweisen kénnen. Der Ab-
stand zwischen den beiden Ketten 41 betriigt beispielsweise 150
mm, und der Abstand zwischen benachbarten Klemmen 39 auf
jeder Kette 41 betrigt etwa 190,5 mm. Uber einen Transporteur-
antrieb sind die Ketten 41 schrittweise antreibbar. Der Antrieb
umfasst ein gegebenenfalls unter Zwischenschaltung einer Kupp-
lung von einem Motor 24 angetriebenes Malteserkreuzgetriebe
26, und die Schrittschaltzeit betrigt 0,3 Sekunden.

Abisoliereinrichtungen 36, 38

Jede der in Fig. 1, 2 und 3 zu erkennenden Abisoliereinrich-
tungen 36 und 38 ist einzeln programmierbar. Bei diesen Ver-
fahrenseinrichtungen kann es sich um handelsiibliche Vorrich-
tungen etwa des abgewandelten Typs CS-18 handeln, welche je-
weils mit einem genormten Werkzeughalter und V-férmig ange-
ordneten Klingen arbeiten. Derartige Vorrichtungen sind in vier
programmierbaren Schritten auf PVC-isolierte Drahtlitzen mit
Querschnitten zwischen etwa 0,5 und 1,5 mm? sowie auf das
Abisolieren von Endstiicken mit einer Linge zwischen etwa 3
und 15 mm einstellbar.

Mehrfach-Anschliesseinrichtungen 42

Wie man in Fig. 1, 2, 3 und 24 bis 28 erkennt, ist jede
Mehrfach-Anschliesseinrichtung 42 an der Zulaufseite einer
Anschluss-Aufquetscheinrichtung 43 bzw. 46 angeordnet und

5 dient dazu, ein Ende 16 eines ausgewahlten Drahtstiicks 12 aus
der es festhaltenden Klemme 39 zu entnehmen und es an eine
nachfolgende Klemme 39 zu iibergeben, welche bereits ein Ende
16A eines anderen Drahtstiicks 12A festhilt (Fig. 26), so dass
dann an der folgenden Aufquetscheinrichtung 43, 44, 46 oder

10 47 ein einziger Anschluss 18 auf die beiden Drahtstiicke aufge-
quetscht wird., Die Mindestldnge auf diese Weise mit einem Fol-
genden zu verbindenden Drahtstiicks 12 betrigt 400 mm. Zwei
in der dargestellten Weise an gegeniiberliegenden Seiten des
Transporteurs 34 angeordnete Mehrfach-Anschliesseinrichtun-

15 gen 40 und 42 ermdéglichen die Herstellung einer endlosen Kette
aus miteinander verbundenen Drahtstiicken. Wie man aus Fig.
24 bis 28 entnehmen kann, weist jede Mehrfach-Anschliessein-
richtung 42 einen starren Rahmen 200 auf, welcher mittels
Schrauben 201 an einer geeigneten Arbeitsstation 33 beispiels-

20 weise zunédchst dem Kettenf6érderer 35 befestigbar ist. Der Rah-
men 200 trdgt zwei in gegenseitigem Abstand senkrecht ange-
ordnete Fiihrungsstangen 202 sowie eine feststehende untere
Greiferanordnung 204. Eine obere Greiferanordnung 206 ist
unter Antrieb durch einen pneumatischen Zylinder 208 zwi-

25 schen einer oberen und einer unteren Endstellung verschieblich
entlang den senkrechten Fiihrungsstangen 202 gefiihrt. Die
Greiferanordnungen 204 und 206 weisen jeweils zwei Greif-
backen 210 bzw. 212 auf, welche unter Steuerung durch die
Steuereinheit 56 mittels pneumatischer Antriebe 214 bzw. 216

30 zwischen einer ge6ffneten und einer geschlossenen Stellung be-
wegbar sind (Fig. 27 bzw. 28).

In einem typischen Arbeitsablauf bewegt sich eine geschlos-
sene, das Ende 16 eines Drahtstiicks 12 festhaltende Halteklem-
me 39 in eine Stellung zunichst der Mehrfach-Anschliesseinrich-

35 tung 42 (Fig. 24). Darauf wird die obere Greiferanordnung 206
abgesenkt und ergreift mit ihrer Greifbacke 212 das Drahtstiick
12 (Fig. 28). Ein Stossel 223 eines in Fig. 24, 25 und 28 darge-
stellten pneumatischen Zylinders 222 betitigt einen Auslésehe-
bel 220 der betreffenden Halteklemme 39, wodurch diese geoff-

40 net wird und das Drahtstiick 12 freigibt. Die obere Greiferan-
ordnung 206 mit dem darin festgehaltenen, in Fig. 25 mit 12A
bezeichneten Drahtstiick wird dann in ihre obere Endstellung
angehoben, in welcher sie sich an einem Anschlag 226 abstiitzt.
Die Halteklemme 39, aus welcher das Drahtstiick 12A entnom-

45 men wurde, schliesst sich, und der Transporteur 34 bewegt sich
um einen Schritt weiter, um das néchste Drahtstiick 12 in die in
Fig. 25 gezeigte Stellung zu bringen. Die untere Greiferanord-
nung 204 wird nun mit ge6ffneten Greifbacken 210 aus der in
Fig. 25 gezeigten unteren Endstellung in ihre obere Endstellung

s0 angehoben, in welcher die Greiferbacken 210 sich schliessen, um
das Drahtstiick 12 zu ergreifen, worauf die Halteklemme 39 des
Transporteurs ge6ffnet wird, ohne dass das davon festgehaltene
Drahtstiick 12 daraus entnommen wird. Die obere Greiferanord-
nung wird nun mit dem zwischen ihren geschlossenen Greif-

55 backen 212 festgehaltenen Drahtstiick 12A abgesenkt, um das
Drahtstiick 12A oberhalb des Drahtstiicks 12 in die Halteklem-
me 39 einzufiihren, worauf sich diese schliesst und dann beide
Drahtstiicke festhélt (Fig. 26). Nach 6ffnender Betdtigung der
jeweiligen Greiferbacken 210 und 212 werden dann die untere

60 und die obere Greiferanordnung 204 bzw. 206 in ihre untere
bzw. obere Endstellung zuriickgefiihrt. Anschliessend bewegt
sich der Transporteur 34 schrittweise weiter, um die beiden
Drahtstiicke 12 und 12A einer Anschluss-Befestigungseinrichtung
zuzufithren, sofern dies durch das Programm vorgesehen ist.

65
Anschluss-Befestigungseinrichtungen 43, 44, 46, 47

Der Transporteur 34 transportiert die einzelnen Drahtstiicke
12 in Querrichtung entlang der zweiten Bahn P2 und fiihrt sie



dabei schrittweise wenigstens einer Anschluss-Aufquetschein-
richtung herkémmlicher Art zu. Die Aufquetscheinrichtungen
43, 44, 46 und 47 sind dazu eingerichtet, jeweils einen An-
schluss 18 der benétigten Art auf ein abisoliertes Ende 16 eines
Drahtstiicks 12 aufzuquetschen. An jeder Seite des Transpor-
teurs 34 konnen bis zu acht oder neun solcher Aufquetschein-
richtungen angeordnet sein, so dass eine grosse Anzahl von ver-
schiedenen Anschliissen verarbeitet werden kann. Fiir das An-
bringen der Anschliisse kénnen Pressen schwerer oder leichter
Bauart verwendet werden. Fiir jede Ausfiihrung von Anschliis-
sen sowie fiir jede im Programm vorgesehene Drahtstérke ist ei-
ne eigene Presse mit jeweils besonderen Werkzeugen notwen-
dig. Die Anschliisse konnen dabei in Reihen hintereinander
oder nebeneinander zugefiihrt werden.

Drahtmarkierungseinrichtung 48

Es konnen eine oder zwei Drahtmarkierungseinrichtungen
48 bekannter Art verwendet werden, um die Drahtstiicke mit
programmierten Ziffern oder Farben zu kennzeichnen.

Blockanschlusseinrichtungen 52, 54

Wie man in Fig. 3 und 29 bis 33 erkennt, sind die Blockan-
schlusseinrichtungen 52 und 54 jenseits der Anschluss-Auf-
quetscheinrichtungen, der Markiereinrichtungen, der Zugein-
richtung und der Priifeinrichtungen nahe dem Austragsende des
Transporteurs 34 angeordnet. Sie sind dazu eingerichtet, einen
mit Offnungen 24 versehenen, isolierten Anschlussblock 22 be-
reitzuhalten und die Enden 16 bestimmter Drahtstiicke 12 ein-
zeln oder zu mehreren, und im Falle von einzelnen Drahtstiicken
mit oder ohne am jeweiligen Ende 16 angebrachten Anschluss
18, in dafiir bestimmte Offnungen 24 des Anschlussblocks 22
einzufithren und damit eine Verdrahtung fertigzustellen. Die
Offnungen 24 des Anschlussblocks 22 kénnen, wie in Fig. 11
dargestellt, in einer Reihe nebeneinander oder auch in mehreren
iibereinander liegenden Reihen angeordnet sein, wobei beispiels-
weise bis zu vier solche Reihen vorhanden sein konnen. Die
Blockanschlusseinrichtungen 52 und 54 sind getrennt vom
Transporteur 34 angeordnet und entnehmen die vorbereiteten
Drahtstiicke 12 aus den Halteklemmen 39 desselben, um sie in
einer programmierbaren Reihenfolge in die Offnungen 24 des
Anschlussblocks 22 einzufiihren. Sofern die Drahtstiicke zuvor
bereits mit Anschliissen 18 versehen sind, lassen diese sich nur
dann einfiihren, wenn sich ihre Achse in der Einsteckrichtung
erstreckt. Zur Verwendung kommen vorzugsweise nur solche
Anschlussblocke 22, welche sich zuverldssig mittels einer Riittel-
einrichtung zufithren lassen, in Magazinen enthalten sind oder
in Form von Streifen vorliegen. Der Mindestabstand zwischen
den Offnungen 24 betrigt waagerecht und senkrecht vorzugs-
weise etwa 5 mm, und die Hochstanzahl von Offnungen in einer
waagerechten Reihe betrigt etwa sechzehn, wobei hdchstens vier
Reihen iibereinander angeordnet sind. Das Einfiihren der Draht-
stiicke kann in jeder Reihe in willkiirlicher Reihenfolge gesche-
hen, mit moglichen Uberkreuzungen zwischen den Anschluss-
einrichtungen 52 und 54, anderenfalls konnen die Drahtstiicke
jedoch auch in der Reihenfolge der Offnungen von der unter-
sten bis zur obersten Reihe eingefiihrt werden. Jede Anschluss-
einrichtung 52, 54 kann gleichzeitig mit zwei identischen
Blocken 22 beschickt werden. Nach dem Einfiihren jedes Draht-
stiicks wird eine Zugpriifung vorgenommen, um festzustellen,
ob der betreffende Anschluss 18 bzw. das betreffende Ende 16
sicher in der jeweiligen Offnung 24 festgehalten ist. Ausserdem
wird auch eine Priifung der elektrischen Verbindung ausgefiihrt.

Die beiden Blockanschlusseinrichtungen 52 und 54 sind in
spiegelverkehrter Anordnung einander gleich ausgefiihrt. Des-
halb ist im folgenden lediglich eine der beiden Einrichtungen im
einzelnen beschrieben.

Ist in der dargestellten Ausfithrungsform ein Drahtstiick 12
sehr straff zwischen den Halteklemmen 39 der Kettenférderer
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35 und 37 festgehalten, so lassen sich die Enden des betreffen-
den Drahtstiicks 12 mittels der Blockanschlusseinrichtungen 52
und 54 nicht auswirts iiber die Kettenférderer 35 und 37 hinaus
bewegen und in Offnungen 24 des jeweiligen Blocks 22 einfiih-
ren. In diesem Falle ist eine Draht-Zugeinrichtung 50 oder 51
notwendig, um die Enden des betreffenden Drahtstiicks an den
Kettenforderern 35 und 37 soweit einwérts zu ziehen, dass da-
zwischen eine gewisse Lose entsteht. Derartige Zugeinrichtun-
gen konnen auch an anderen Stellen des Transporteurs 34 ver-
10 wendet werden, an denen es notwendig ist, einem straffgehalte-
nen Drahtstiick 12 eine gewisse Lose zu geben, so dass seine
Enden bei der Ausfiihrung irgend eines Arbeitsschritts axial
auswirts bewegt werden kdnnen.

Fine in Fig. 22 und 23 dargestellte Draht-Zugeinrichtung 51
hat einen festen Rahmen 300, welcher mittels Schrauben 302
od. der gl. an einer Arbeitsstation des Transporteurtischs 33 be-
festigt ist. Der Rahmen 300 trigt vier Lagerbuchsen 304, in de-
nen zwei Stiitzwellen 306 in entgegengesetzten Richtungen axial-
verschieblich gefiihrt sind. An jeweils einem Ende der beiden
Wellen 306 ist eine Greiferanordnung 308 starr befestigt. Ein
zwischen der Greiferanordnung 308 und dem Rahmen 300 an-
geordneter pneumatischer Zylinder 310 ist tiber die Steuerein-
heit 56 betitigbar, um die Greiferanordnung 308 zwischen den
beiden in Fig. 22 gestrichelt und ausgezogen gezeichneten Stel-
lungen hin und her zu verschieben. Die Greiferanordnung 308
hat ein Paar Greiferbacken 312, welche mittels eines in einem
Gehéuse 314 der Greiferanordnung 308 untergebrachten (nicht
gezeigten) pneumatischen Antriebs 6ffnend und schliessend be-
tdtigbar sind, wie in Fig. 23 mit gestrichelten bzw. ausgezoge-
30 nen Linien dargestellt. Im Betrieb ergreifen die Greiferbacken

312 der in der in Fig. 22 ausgezogen gezeichneten Stellung be-
findlichen Greiferanordnung 308 ein von einer Transpor-
teur-Halteklemme 39 festgehaltenes Drahtstiick 12 nahe seinem
Ende 16, worauf sich die Halteklemme 39 6ffnet und die Grei-
35 feranordnung 308 sich unter dem Antrieb des pneumatischen
Zylinders 310 in die ausgefahrene Stellung bewegt, um dem
Drahtstiick 12 eine gewisse Lose zu geben. Nach dieser Bewe-
gung um einen in Fig. 22 mit D bezeichneten Betrag schliesst
sich die Halteklemme 39 wieder, um das Drahtstiick 12 festzu-
40 halten, wihrend sich die Greiferbacken 312 6ffnen und das
Drahtstiick 12 freigeben. Wihrend der Transporteur 34 dann
das Drahtstiick um einen Schritt weiter transportiert, wird die
Greiferanordnung in ihre Ausgangsstellung zuriickgezogen.
In Fig. 31 erkennt man ein Drahtstiick 12, welches mit einer
ausreichenden Lose zwischen den Kettenforderern 35 und 37
hingt und von einer Halteklemme 39 derselben an die Blockan-
schlusseinrichtung 52 iibergeben wird. Zu diesem Zweck wird
die Halteklemme 39 mittels einer an ihrem Auslosehebel 220
angreifenden, hin und her bewegbaren Betdtigungseinrichtung
50 301 6ffnend betiitigt. Die Betétigungseinrichtung 301 wird ih-
rerseits durch einen Nocken 302 bewegt, welcher fest auf einer
ein Kettenrad 306 des Tansporteurs tragenden Welle 304 sitzt.
Ein der Anschlusseinrichtung 52 zugefiihrter Anschlussblock 22
wird mittels herkommlicher, nicht im einzelnen dargestellter

ss Einrichtungen in der in Fig. 30 bis 33 gezeigten Stellung festge-
halten. Das gegebenenfalls mit einem Anschluss 18 versehene
Ende 16 eines Drahtstiicks 12 wird von einem Paar Greifer-
backen 308 ergriffen und nach dem Offnen der Halteklemme
39 unter Steuerung durch die Steuereinheit 56 in eine dafiir be-

¢0 stimmte Offnung 24 eingefiihrt. Die Greiferbacken 308 sind
zwischen einer gedffneten und einer geschlossenen Stellung ver-
schwenkbar in einer Greiferanordnung 312 gelagert und unter
Steuerung durch die Steuereinheit 56 mittels eines pneumati-
schen Zylinders 313 betétigbar.

6s  Die Greiferanordnung ist relativ zu dem festgehaltenen An-
schlussblock 22 entlang drei Achsen X, Y und Z bewegbar.
Entlang der Achse X bewegt sich die Greiferanordnung 312
waagerecht weg vom Transporteur, entlang der Achse Y bewegt
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sie sich waagerecht quer zum Transporteur 34 und entlang der
Achse Z bewegt sie sich in bezug auf den Transporteur 34 senk-
recht. Die Bewegungen entlang den drei Achsen X, Y und Z er-
folgen unter dem Antrieb von pneumatischen Zylindern 316,
318 bzw. 320.

Wie man in Fig. 29 erkennt, sitzt die Greiferanordnung 312
am Ende einer Fithrung 322, welche durch den Zylinder 318
entlang der Y-Achse verschieblich in einem Tréger 324 gefiihrt
ist. Die Anordnung 312 ist ihrerseits mit Hilfe des Zylinders 316
entlang der X-Achse verschieblich in einem weiteren Triger 326
gefiihrt und trégt einen Anschlag 328, welcher an einer von ins-
gesamt sechzehn Stufen 330 eines Stufenanschlags 332 in Anla-
ge bringbar ist. Dieser ist seinerseits unter Antrieb durch einen
pneumatischen Zylinder 336 entlang der Y-Achse verschieblich
an einem Tréger 337 geftihrt. Der Zylinder 336 hat vorzugswei-
se den gleichen Aufbau wie der vorstehend anhand von Fig. 13
bis 15 beschriebene Zylinder 108, so dass sich der Stufenan-
schlag 332 in insgesamt sechzehn Stellungen entlang der Y-
Achse genau ausrichten ldsst. Durch die Anlage des Anschlags
328 an einer der sechzehn Stufen 330 des Stufenanschlags 332
lasst sich das Ende 16 eines Drahtstiicks 12 dann genau auf die
dafiir vorgesehene Offnung 24 des Anschlussblocks 22 ausrich-
ten. Die Bestétigung der verschiedenen pneumatischen Zylinder
316, 318, 320 und 336 erfolgt unter Steuerung durch die elek-
tronische Steuereinheit 56. Die Anordnung 312 ist entlang der
Z-Achse mittels des Zylinders 320 verschieblich.

Wie man in Fig. 30, 32 und 33 erkennt, neigen bereits am
Anschlussblock 22 angeschlossene Drahtstiicke 12 dazu, unge-
ordnet herabzuhéngen, wodurch sie das Einfiihren eines weite-
ren Drahtstiicks 12 stren k6nnen. Um dem zu begegnen, weist
die Blockanschlusseinrichtung 52 ein Paar Spreizbacken 34 auf,
welche schwenkbar in einer Spreizbackenanordnung 346 gela-
gert und mittels eines in dieser untergebrachten pneumatischen
Antriebs 335 zwischen einer in Fig. 33 gezeigten gedffneten und
einer in Fig. 32 gezeigten geschlossenen Stellung bewegbar sind.
Die Spreizbacken 334 sind auf die Greiferbacken 308 ausgerich-
tet und bewegen sich gleichlaufend mit diesen, so dass sie im
geschlossenen Zustand auf eine bestimmte Offnung 24 ausge-
richtet und anschliessend ge6ffnet werden, wie in Fig. 32 bzw.
33 dargestellt, um in benachbarten Offnungen sitzende Draht-
stiicke 12 auseinanderzuspreizen und damit die betreffende Off-
nung 24 fiir das Einfiihren des zugeordneten Drahtstiicks 12
durch die Greiferbacken 308 freizuhalten.

FElektronische Steuereinheit 56

Die programmierbare Steuereinheit 56, zu welcher auch der
Steuerkasten 56A gehort, steuert die Betédtigung der verschiede-
nen vorstehend beschriebenen Einrichtungen sowie den Antrieb
des Transporteurs 34 entsprechend dem jeweils gewihlten Pro-
gramm, um aus Drahtstiicken 12 der jeweils benotigten Art und
in der jeweils vorgesehenen Reihenfolge Verdrahtungen 22 der
jeweils benétigten Art zusammenzustellen. Die Steuereinheit 56
steuert den Schrittantrieb des Transporteurs und stimmt ihn auf
die Funktion der verschiedenen Verfahrenseinrichtungen ab.
Das Fertigungsprogramm kann iiber eine am Steuerkasten 56A
vorhandene Tastatur eingegeben werden oder in Form einer
(nicht gezeigten) vorprogrammierten Bandkassette vorliegen,
welche dann beispielsweise das Arbeitsprogramm fiir eine voll-
stdndige Verdrahtung oder fiir die Fertigung einer beliebigen
Kombination von Verdrahtungsteilen enthalten kann. Die Steu-
ereinheit 56 enthilt alle fiir die Steuerung der Vorrichtung 10
notwendigen Schaltungen und Komponenten. Der Steuerkasten
56A ist in zwei getrennte Teile unterteilt, namentlich in ein An-
triebsteil und ein Elektronikteil. Das Antriebsteil enthilt bei-
spielsweise die folgenden Einrichtungen: einen 380/110 V
Transformator, eine 24 V Gleichstromquelle sowie Relais,
Schalter, Sicherungen und Anschlussklemmen. Das Elektronik-

teil umfasst beispielsweise die folgenden (nicht im einzelnen
dargestellten) Einrichtungen: eine Prozessoreinheit, Eingangs-
module, Ausgangsmodule, eine Bandkassetteneinheit, eine Be-
dienungstafel und die Motorsteuerung.

5 Die Vorrichtung 10 ist mit 380 V Dreiphasenwechselstrom
von 50 Hz oder 220 V Wechselstrom von 50 Hz gespeist. Der
Transformator setzt die Eingangsspannung von 380 V auf eine
Arbeitsspannung von 110 V fiir die Speisung von Schaltern,
Elektromagneten usw. herab. Die Eingangsspannung von 380 V

10 oder 220 V wird fiir die verschiedenen Antriebe verwendet.

Die elektronisch gegen Kunzschluss gesicherte, stabilisierte
24 V Gleichstromquelle wird fiir alle Eingangssignale fiir die
Steuereinheit verwendet, z.B. fiir Anniherungssensoren oder
Begrenzungsschalter.

Die Anzahlen von Schaltern, Relais, Anschlussverbindern
usw. variiert entsprechend der jeweiligen Auslegung der Vor-
richtung 10.

Alle Funktionen der Vorrichtung 10 werden von der Prozes-
soreinheit der Steuereinheit 56 gesteuert. Bei der (nicht gezeig-
20 ten) Prozessoreinheit handelt es sich beispielsweise um den Typ

Struthers Dunn 4001 PLC mit einer Kapazitit von 4 k. Zur
Uberwachung der Vorrichtung erhilt die Prozessoreinheit alle
Informationen iiber Eingangsmodule zugefiihrt. Die Eingangs-
signale konnen Spannungen von 12 V bis 200 V aufweisen, wo-

25 bei sowohl Gleich- als auch Wechselspannung in Frage kommen
kann. Der Betrieb der Vorrichtung 10 wird iiber (nicht gezeigte)
Ausgangsmodule gesteuert. Die Ausgangssignale kénnen
Gleichspannung von 125 V (NPN) oder 48 V (PNP) oder eine
‘Wechselspannung von bis zu 240 V haben. Fiir die Aufberei-

30 tung von Daten kénnen (nicht gezeigte) Daten-Eingangs- und
-Ausgangsmodule vorhanden sein. Das Arbeitsprogramm wird
der (nicht gezeigten) Prozessoreinheit im Steuerkasten 56A mit-
tels einer (nicht gezeigten) Daten-Kassetteneinheit eingegeben.

Wie in Fig. 2 und 3 zu erkennen ist, werden alle Funktionen

35 wie Anlaufen und Stillsetzen der Vorrichtung, zeitweilige Be-
triebsunterbrechungen, intermittierende Betricbsweise und dergl.
von der an der Tiir des Steuerkastens 56A angeordneten Bedie-
nungsstafel 57 aus gesteuert. Dariiber hinaus kénnen von dieser
Stelle auch andere Parameter, wie z.B. die Linge der Draht-

40 stiicke usw. eingestellt werden. Die Bedienungstafel 57 ermég-
licht auch die Uberwachung von einzelnen Komponenten des
Betriebszustands, z.B. die Ursache fiir plétzlichen Stillstand,
den Verschlusszustand von Sicherheitseinrichtungen, Luftdruck,
Ende einer Fertigungsreihe, Motorschutz, Vorrat an Draht und

45 Anschliissen und dergl. mehr. Die Steuerfunktionen der Bedie-
nungstafel sind mittels eines (nicht gezeigten) Sicherheits-Schalt-
schlosses aktivierbar. Die Antriebssteuerung ist abhingig von
der Art des im Drahtzubringer verwendeten Motors.

Die Bedienungstafel 57 kann fiir die Steuerung der verschie-
s0 denen Funktionen beispielsweise die folgenden Schalter und Be-
dienungselemente aufweisen: einen Betriebs-Hauptschalter, ei-
nen Wihlschalter zum Einstellen der Anzahl der herzustellen-

den Verdrahtungen, ein Bedienungselement zum Einstellen der
Drahtléngen, ein Bedienungselement zum Einstellen der Linge

ss der abzuisolierenden Drahtenden, einen Wihlschalter fiir Ein-
zelschrittbetrieb und dergl. mehr.

Ferner kann die Bedienungstafel 57 die folgenden Anzei-
geinstrumente aufweisen: Druckluftanzeiger, Nothaltanzeiger,
Vorratsanzeiger fiir Draht und Anschliisse, Motorstérungsan-

60 zeige, Anzeige fiir Anzahl der gefertigten Verdrahtungen, Feh-
leranzeige usw.

Es kdnnen auch viele andere, hier nicht gezeigte Verfahrens-
einrichtungen fiir verschiedenartige Bearbeitung der Drahtenden
vorgesehen werden, beispielsweise fiir den Auftrag von Flussmit-

65 teln, zum Verzinnen der Drahtenden oder zum Aufstecken von
Drahtzwingen. So kénnen je nach Bedarf des Benutzers die ver-
schiedensten Verfahrenseinrichtungen zugefiigt werden.
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