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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zur  Zufüh- 
rung  von  mit  Steckern,  insbesondere  Schneidklemm- 
kontaktelementen,  ausgerüsteten  Gehäusen  (soge- 
nannten  Artikeln)  zu  einer  Kabelkonfektioniermaschine 
für  die  automatische  Herstellung  von  Leitungssätzen, 
mit  einer  Mehrzahl  parallel  nebeneinander  angeordne- 
ter  Zuführkanäle,  über  denen  sich  in  Vertikalspeicher- 
einrichtungen  gehaltene  Magazine  für  die  Gehäuse  be- 
finden,  und  einem  Positionshandhabungssystem  für 
den  Transport  der  Gehäuse  zu  einem  Gehäuse-Werk- 
stückträger,  der  -  bestückt  mit  Gehäusen  -  einer  Bear- 
beitungsstation  der  Kabelkonfektioniermaschine  zum 
Kontaktieren  zuführbar  ist. 

Bei  einer  bekannten  Kabelkonfektioniereinrichtung 
aus  der  eigenen  Fertigung  der  Anmelderin  wird  die  Zu- 
führung  der  mit  Schneidklemmkontaktelementen  aus- 
gerüsteten  Gehäuse,  den  sogenannten  Artikeln,  zu  der 
Bearbeitungsstation  von  Spulen  aus  vorgenommen,  auf 
denen  Bänder  aufgerollt  sind,  welche  auf  ihrer  einen 
Seite  aufgeklebt  mit  in  genauem  Abstand  vormontierten 
Gehäusen  versehen  sind.  Im  Wege  des  Abrollens  der 
Spulen,  werden  die  aufgeklebten  Gehäuse  von  der  Kle- 
beseite  gelöst  und  mit  einer  Zuführeinrichtung  axial  hin- 
tereinander  in  Zuführkanäle  verbracht  und  von  dort  aus 
zur  Bestückungsstation  der  Maschine  transportiert. 
Nachteiligerweise  kommt  es  durch  Klebereste  und  Ver- 
unreinigungen  zu  Maschinenstörungen  sowie  erhöhtem 
Wartungs-  und  Reparaturaufwand.  Die  hierdurch  er- 
zwungenen  Maschinenstillstandszeiten  sind  außeror- 
dentlich  störend. 

Aus  der  DE  42  33  561  AI  ist  ferner  eine  Vorrichtung 
zur  Kabelkonfektionierung  von  Leitungen  mit  einem  Ge- 
häusemodul  zur  Zuführung  von  Gehäusen  in  Gehäuse- 
Werkstückträger  bekannt.  Dabei  sind  die  Gehäuse  in 
Aufnahmehorden  angeordnet,  die  von  Vertikalspeicher- 
einrichtungen  aufgenommen  werden  und  über  Zuführ- 
kanäle  entladen  werden.  Eine  dem  Arbeitstakt  entspre- 
chende  Anzahl  von  zu  bearbeitenden  Gehäusen  wird 
über  eine  entsprechende  Zahl  von  Zuführkanälen  mit- 
tels  eines  Positionshandhabungssystems  einem  Ge- 
häuse-Werkstückträger  zugeleitet  und  mit  diesem  aus 
dem  Gehäusemodul  an  eine  Bearbeitungsstation  zum 
Stecken  der  Leitungen  herausbefördert. 

Der  Erfindung  liegt  gegenüber  diesem  Stand  der 
Technik  die  Aufgabe  zugrunde,  das  Prinzip  der  Gehäu- 
seentnahme  von  einer  Spule  zu  verlassen  und  eine  Ar- 
tikelzuführung  mit  Magazinhalterung  für  die  Gehäuse 
vorzuschlagen,  die  in  allen  Teilbereichen,  wie  der  Ma- 
gazinladung  und  -entleerung,  dem  Transport  und  der 
Positionierung  der  Gehäuse  sowie  dem  Antrieb  derart 
vereinfacht  ist,  daß  eine  Verarbeitung  von  beliebigen 
Konfektionsvarianten  ohne  Maschinenstillstandszeiten 
bzw.  mit  kurzen  Umrüstzeiten  ermöglicht  ist. 

Die  Aufgabe  ist  erfindungsgemäß  dadurch  gelöst, 
daß  die  Gehäuse  in  Kontaktierlage  hintereinander  in 
Gehäuseaufnahmestangen  angeordnet  sind,  die  über- 

einander  zu  nachfüllbaren,  vertikal  sich  erstreckenden 
Blockmagazinen  gestapelt  sind  und  in  dazugehörige 
Zuführkanäle  mittels  einer  Ausschubeinrichtung  ent- 
leerbar  sind,  daß  in  Transportrichtung  der  Gehäuse  vor 

5  den  Zuführkanälen  eine  Quer-Verfahreinrichtung  für 
den  Gehäuse-Werkstückträger  vorgesehen  ist,  in  den 
in  Abhängigkeit  von  der  Verfahrposition  aus  den  Zuführ- 
kanälen  Gehäuse  gleicher  und/oder  unterschiedlicher 
Polzahl  mittels  einer  Übergabeeinrichtung  in  Kontaktier- 

10  läge  einbringbar  sind,  und  daß  für  den  lagekonstanten 
Weitertransport  des  bestückten  Gehäuse-Werkstück- 
trägers  zur  Bearbeitungsstation  eine  Transporteinrich- 
tung  vorgesehen  ist. 

Durch  die  Verwendung  von  Aufnahmestangen,  die 
15  zu  vertikal  sich  erstreckenden  Blockmagazinen  gesta- 

pelt  sind,  werden  wiederverwendbare  Gehäuseaufnah- 
men  bereitgestellt,  in  denen  die  Gehäuse  hintereinan- 
der  bereits  in  Kontaktierlage  angeordnet  sind,  so  daß 
sich  ein  geringer  Platzbedarf  bei  Zuführung  verschiede- 

ne  ner  Polzahlen  nebeneinander  ergibt.  Die  Zuführung  ist 
darüber  hinaus  sehr  flexibel  bezüglich  der  gewünschten 
Variationsmöglichkeit  von  Pol-  und  Stückzahlen  für  die 
Verarbeitung  vieler  KabelzweigKonfigurationen.  Da- 
durch,  daß  die  Gehäuse  aus  den  Magazinen  ausge- 

25  schoben  werden  und  eine  geradlinige  Bewegungsrich- 
tung  ohne  komplizierte  Handhabung  der  Gehäuse  bis 
zur  Bearbeitungsstation  aufrechterhalten  wird,  werden 
Maschinenstillstandszeiten  durch  große  Gehäusepuf- 
ferstrecken  vermieden  und  kurze  Umrüstzeiten  bei  der 

30  Umrüstung  auf  andere  Polzahlverarbeitungen  erzielt. 
Der  mechanische  Aufwand  für  Beladung,  Entladung 
und  Transport  ist  klein  gehalten. 

Die  Aufnahmestangen  sind  übereinander  stapelba- 
re,  vorzugsweise  endseitig  in  Fallschienen  gehaltene, 

35  offene  Kunststoffröhren  rechteckigen  Querschnitts,  de- 
ren  Profil  im  wesentlichen  an  die  Außenkontur  der  Ge- 
häuse  angepaßt  ist  und  die  an  ihrer  der  Entnahmeseite 
gegenüberliegenden  Stirnseite  mit  einer  Sicherung,  ins- 
besondere  einem  Innenvorsprung,  gegen  Herausfallen 

40  der  Gehäuse  versehen  sind.  Mehrere  Aufnahmestan- 
gen  sind  zur  Bildung  eines  Blockmagazins  miteinander 
verbunden,  insbesondere  verklebt.  Hierdurch  wird  ge- 
genüber  der  Verwendung  von  einzelnen  Aufnahme- 
stangen  der  Vorteil  erzielt,  daß  Beladung  und  Entladung 

45  der  Vertikalspeicher  für  die  Blockmagazine  wesentlich 
erleichtert  ist  und  eine  taktweise  Nachführung  der  Auf- 
nahmestangen  in  die  Entladeposition  mittels  einer  seit- 
lich  angeordneten  Takteinrichtung  ermöglicht  ist.  Vor- 
zugsweise  sind  vier  bis  acht  Aufnahmestangen  zu  ei- 

so  nem  Blockmagazin  zusammengefaßt.  Bei  der  bevor- 
zugten  Ausführungsform  der  Erfindung  sind  fünf  Auf- 
nahmestangen  zu  einem  Blockmagazin  zusammenge- 
faßt,  um  mit  einer  einfachen  Takteinrichtung  arbeiten  zu 
können  und  leicht  handhabbare  Leermagazine  für  die 

55  Abführung  und  Wiederbefüllung  mit  Gehäusen  bereit- 
zustellen. 

Um  eine  Optimierung  von  Maschinengröße  und  be- 
reitgestellter  Variabilität  für  die  Verarbeitung  von  Ge- 
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häusen  verschiedener  Polzahlen  herbeizuführen,  wird 
vorgeschlagen,  vier  oder  mehr  Vertikalspeicher  parallel 
zueinander  vor  der  Querverfahreinrichtung  anzuord- 
nen. 

Für  die  gesamte  Vorrichtung  ist  eine  zentrale  Aus- 
schubeinheit  vorgesehen,  mit  der  jede  in  der  Entlade- 
ebene  befindliche  Aufnahmestange  an  ihrem  rückwär- 
tigen  Ende  mittels  eines  Schiebers  erfaßt  wird,  der  die 
in  der  Aufnahmestange  befindlichen  Gehäuse  in  Entlee- 
rungsrichtung  durch  einen  zentralen,  reversierfähigen 
Antrieb  belastet.  Der  Schieber  kann  dabei  mit  Vorteil  an 
einer  Spiralfederstange  angeordnet  sein,  die  zwischen 
zwei  Transportrollen  auf  der  einen  Seite  und  zwei  An- 
druckrollen  auf  der  gegenüberliegenden  Seite  gelagert 
ist,  wobei  die  Andruckrollen  als  Wippe  derart  ausgebil- 
det  sind,  daß  sie  in  Abhängigkeit  von  der  Betätigung 
durch  einen  Doppelbetätigungszylinder  wahlweise  an 
die  Spiralfederstange  anlegbar  sind,  um  aus  der  kraft- 
losen  Nullposition  heraus  die  Initiierung  eines  Vor- 
schubs  oder  eines  Rückzugs  durch  kraftschlüssige  Ver- 
bindung  der  Spiralfederstange  mit  einer  der  Transport- 
rollen  zu  bewirken.  Die  Transportrollen  sind  mit  ineinan- 
der  verzahnten  Rädern  zum  Zwecke  des  Reversierbe- 
triebes  versehen. 

Obwohl  die  einseitige  Bestückung  von  Gehäusen 
mit  Leitungen  benötigt  wird,  ist  doch  die  Herstellung  von 
Kabelbäumen  oder  Kabelzweigen  der  Regelfall,  deren 
Leitungen  an  beiden  Enden  mit  Schneidklemm-Kon- 
taktelementen  für  gegenüberliegende  Verarbeitung  von 
beliebigen  Konfektionsvarianten  kontaktiert  sind.  Es  ist 
dann  an  der  Maschine  eine  Artikelzufuhr  zu  beiden  Lei- 
tungsenden,  links  und  rechts  von  der  Symmetrieebene 
erforderlich.  Mit  Vorteil  wird  demzufolge  an  der  erfin- 
dungsgemäßen  Artikelzufuhr  vorgeschlagen,  die  Verti- 
kalspeichereinrichtungen,  Zuführkanäle  und  die  Quer- 
verfahreinrichtung  für  die  Gehäuse-Werkstückträger 
beiderseits  symmetrisch  zur  Längsachse  der  Bearbei- 
tungsstation  der  Kabelkonfektioniermaschine  anzuord- 
nen  und  die  Artikelzufuhr  für  eine  gegenüberliegende 
Kabelkonfektionierung  mit  einer  180°-Wendevorrich- 
tung  für  die  Gehäuse  auf  der  einen  Seite  auszurüsten. 
Die  180°-Wendevorrichtung  besteht  aus  einem  parallel 
zu  dem  Zuführkanal  angeordneten  Wendeteller,  mit 
dem  sichergestellt  wird,  daß  die  im  Magazin  unabhän- 
gig  von  ihrer  Positionierung  zur  Symmetrieebene  iden- 
tisch  gerichteten  Gehäuse  der  Bearbeitungsstation  in 
einander  entgegengerichteter  Verarbeitungsposition 
zugeführt  werden,  um  die  beiden  Enden  einer  Leitung 
kontaktieren  zu  können. 

Vor  jeder  in  der  Vertikalspeichereinrichtung  befind- 
lichen  Aufnahmestange  in  der  jeweiligen  Entladepositi- 
on  ist  in  der  Entladeebene  koaxial  zu  der  Aufnahme- 
stange  der  Zuführkanal  angeordnet,  der  als  Gehäuse- 
puffer  zur  Aufnahme  einer  Mehrzahl  von  Gehäusen  hin- 
tereinander  ausgebildet  ist  und  einen  Puffermodul  dar- 
stellt,  der  die  Aufrechterhaltung  der  Artikelzufuhr  ge- 
währleistet,  wenn  eine  Gehäuse-Aufnahmestange  ent- 
leert  ist  und  die  nachfolgende  Aufnahmestange  über  ei- 

ne  Takteinrichtung  in  Position  gebracht  werden  muß. 
Der  Puffermodul  weist  einen  in  den  Zuführkanal  hin- 

einragenden  entfernbaren  Anschlag  auf,  der  mittels  ei- 
nes  Betätigungszylinders  in  eine  Freigabeposition  ver- 

5  bringbar  ist.  Ferner  weist  der  Puffermodul  ein  Einschub- 
element  zum  linearen  Transport  eines  oder  mehrerer 
Gehäuse  in  den  Gehäuse-Werkstückträger  auf.  Das 
Einschubelement  kann  ein  Ladeschieber  mit  verstellba- 
rem  Eingriffspunkt  in  bezug  zu  den  Gehäusen  sein,  der 

10  über  einen  pneumatischen  Zentralantrieb  mit  der  An- 
schlagbetätigung  koordiniert  verbunden  ist. 

Ein  wesentlicher  Teil  der  erfindungsgemäßen  Arti- 
kelzufuhr  ist  die  Quer-Verfahreinrichtung  für  den  Ge- 
häuse-Werkstückträger,  mit  der  die  verschiedenen  Ge- 

15  häusezuführlinien,  nämlich  die  Zuführkanäle,  wahlwei- 
se  anfahrbar  sind.  Die  Quer-Verfahreinrichtung  besteht 
vorzugsweise  aus  einer  Schiene  mit  darauf  geführtem 
Gehäuse-Aufnahmeschlitten,  der  über  einen  elektrisch 
gesteuerten  Schrittmotor  angetrieben  ist  und  positions- 

20  genau  zur  Aufnahme  von  Gehäusen  vor  die  Zuführka- 
näle  verfahrbar  ist.  Im  bevorzugten  Ausführungsbei- 
spiel  sind  auf  jeder  Seite  der  Längsachse  der  Bearbei- 
tungsstation  vier  verschiedene  Gehäusezuführlinien 
anfahrbar,  wobei  ein  Positioniersystem  mit  Indexierung 

25  des  Schlittens  in  den  Gehäusezuführlinien  den  genauen 
Übergang  der  Artikellaufflächen  gewährleistet. 

Der  Weitertransport  der  bestückten  Gehäuse- 
Werkstückträger  findet  mit  einer  Transporteinrichtung 
zur  Bearbeitungsstation  der  Kabelkonfektioniermaschi- 

30  ne  statt. 
Weitere  Einzelheiten,  Merkmale  und  Vorteile  des 

Gegenstandes  der  Erfindung  ergeben  sich  aus  der 
nachfolgenden  Beschreibung  der  zugehörigen  Zeich- 
nung,  in  der  eine  bevorzugte  Ausführungsform  der  er- 

35  findungsgemäßen  Artikelzuführung  schematisch  dar- 
gestellt  ist.  In  der  Zeichnung  zeigt: 

Fig.  1  eine  Gesamt-Seitenansicht  einer  Kabelkon- 
fektioniermaschine  mit  erfindungsgemäßer 

40  Artikelzufuhr  in  Seitenansicht, 

Fig.  2  die  Artikelzuführung  links  der  Kabelkonfektio- 
niermaschine  der  Fig.  1  schematisch  in  einer 
Seitenansicht, 

45 
Fig.  3  die  Artikelzuführung  der  Fig.  2  in  Draufsicht, 

Fig.  4  die  Artikelzuführung  links  und  rechts  in  Drauf- 
sicht, 

50 
Fig.  5  eine  Gehäuse-Aufnahmestange  in  Stirnan- 

sicht  und 

Fig.  6  eine  Wendevorrichtung  in  Draufsicht. 
55 

Die  in  Fig.  1  der  Zeichnung  dargestellte  Kabelkon- 
fektioniermaschine  zeigt  schematisch  eine  Bearbei- 
tungsstation  1  mit  einer  Wendezange  2,  welcher  von  der 

Fig.  2 

45 
Fig.  3 

Fig.  4 

50 
Fig.  5 
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Rückseite  aus  einem  Leitungsvorrat  Einzelleiter  zuge- 
führt  werden,  die  in  der  Bearbeitungsstation  beidseitig 
nach  dem  Ablängen  mit  sogenannten  Artikeln,  d.h.  mit 
Schneidklemmkontaktelementen  ausgerüsteten  Ge- 
häusen,  kontaktiert  werden.  Die  Zuführung  der  Gehäu- 
se  zu  der  Bearbeitungsstation  1  erfolgt  mit  der  in  der 
Zeichnung  rechts  dargestellten  Artikelzuführung  3,  die 
beide  Seiten  der  Bearbeitungsstation  zum  Zwecke  der 
Bereitstellung  von  Schneidklemmkontaktelementen  für 
eine  gegenüberliegende  Verarbeitung  von  beliebigen 
Konfektionsvarianten  an  beiden  Leiterenden  versorgt. 
Sämtliche  Antriebe  der  Artikelzuführung  sind  zentral  in 
einem  Schaltschrank  4  untergebracht. 

Die  Artikelzuführung  3  ruht  auf  einem  Maschinen- 
gestell  5  und  besteht  im  wesentlichen  aus  einer  Verti- 
kalspeichereinrichtung  6,  die  übereinander  angeordne- 
te  Aufnahmestangen  7  enthält,  in  denen  hintereinander 
Gehäuse  in  Kontaktierlage  angeordnet  sind,  sowie  Ein- 
richtungen  8  zur  schrittweisen  Entleerung  der  Aufnah- 
mestangen  7  in  Zuführkanäle  9.  Die  Artikelzuführung  3 
ist  ausgelegt,  um  in  der  Bearbeitungsstation  1  beide  En- 
den  der  dort  angelieferten  Leitungen  mit  Schneid- 
klemm-Kontaktelementen  in  gegenüberliegender  Ver- 
arbeitung  zu  kontaktieren.  Dies  ist  insbesondere  Fig.  4 
der  Zeichnung  zu  entnehmen,  während  Fig.  3derZeich- 
nung  eine  Draufsicht  auf  die  linke  Seite  der  Artikelzu- 
führung  zeigt,  wobei  durch  die  Aufschrift  "Mitte  System" 
verdeutlicht  ist,  daß  eine  gleichartige  Ausbildung  der  Ar- 
tikelzuführung  auch  rechts  der  Symmetrieebene  1  0  vor- 
gesehen  ist. 

Bei  der  Artikelzuführung  werden  grundsätzlich  die 
einzelnen  Gehäuse  11  in  Kontaktierlage  hintereinander 
in  den  Gehäuse-Aufnahmestangen  7  angeordnet,  die 
etwa  eine  Länge  von  800mm  haben  und  im  Profil  im  we- 
sentlichen  an  die  Außenkontur  der  Gehäuse  (vgl.  Fig.  5 
der  Zeichnung)  angepaßt  sind.  Auf  der  zur  Entleerungs- 
einrichtung  8  hingewandten  Stirnseite  findet  sich  in  je- 
der  Aufnahmestange  7  eine  Sicherung  gegen  Heraus- 
fallen  der  Gehäuse  in  Form  eines  nicht  dargestellten  In- 
nenvorsprungs  oder  einer  aufsetzbaren  Stopfenleiste. 
Jeweils  sechs  Gehäuseaufnahmestangen  7  sind  zur 
Bildung  eines  Vertikal-Blockmagazins  12  miteinander 
verklebt  und  stellen  eine  Handhabungseinheit  dar.  Die 
Blockmagazine  12  wiederum  sind  in  seitlichen  Führun- 
gen  13,  14  nach  Art  von  Fallschienen  übereinander  an- 
geordnet  und  taktweise  mittels  eines  Taktmechanismus 
15  in  die  Entleerungsebene  E  absenkbar. 

Aus  Fig.  3  der  Zeichnung  geht  hervor,  daß  die  linke 
Artikelzuführung  insgesamt  vier  derartig  aufgebauter 
Vertikalspeichereinrichtungen  aufweist,  wobei  darauf 
hinzuweisen  ist,  daß  gemäß  Fig.  4  der  Zeichnung  auch 
die  Artikelzufuhr  rechts  gleichartig  aufgebaut  ist.  Nach- 
folgend  wird  daher  beispielhaft  nur  Aufbau  und  Funktion 
einer  Vertikalspeichereinrichtung  mit  Entleerung  und 
Weitertransport  der  Gehäuse  beschrieben,  wobei  es 
sich  jedoch  von  selbst  versteht,  daß  diese  Einrichtun- 
gen  an  jeder  Vertikalspeichereinrichtung,  also  insge- 
samt  achtmal  im  beschriebenen  Ausführungsbeispiel, 

vorhanden  sind.  Antrieb  und  Steuerung  sind  dabei  zu 
Einheiten  zusammengefaßt. 

Zur  Entleerung  der  in  der  Entleerungsebene  E  be- 
findlichen  Gehäuse-Aufnahmestange  7  ist  die  Einrich- 

5  tung  zur  Entleerung  8,  auch  Ausschubeinheit  genannt, 
vorgesehen.  Diese  besteht  aus  einem  zentralen  An- 
trieb,  der  über  miteinander  verzahnte  Transportrollen  16 
und  darüber  angeordnete  Andruckrollen  1  7  auf  eine  da- 
zwischen  geführte  Spiralfederstange  18  wirkt,  an  deren 

10  vorderen  Ende  ein  Schieber  1  9  befestigt  ist.  Der  Schie- 
ber  19  ist  von  hinten  in  die  Gehäuse-Aufnahmestange 
7  eingeführt  und  drückt  auf  die  Linie  der  hintereinander 
angeordneten  Gehäuse  11  zwecks  Ausschub  auf  der 
gegenüberliegenden  Seite  in  den  Zufuhrkanal  9.  Aus 

15  der  Zeichnung  ist  erkennbar,  daß  die  Andruckrollen  17 
auf  einer  Wippe  gelagert  sind  derart,  daß  sie  in  Abhän- 
gigkeit  von  der  Betätigung  durch  einen  Doppelbetäti- 
gungszylinder  20  wahlweise  an  die  Spiralfederstange 
18  anlegbar  sind,  um  aus  der  kraftlosen  Nullposition 

20  heraus  die  Initiierung  eines  Vorschubs  oder  eines  Rück- 
zugs  durch  kraftschlüssige  Verbindung  der  Spiralfeder- 
stange  18  mit  einer  der  angetriebenen  Transportrollen 
16  zu  bewirken.  Je  nach  gewünschter  Steuerung  kön- 
nen  die  Gehäuse  einzeln  oder  zu  mehreren  taktweise 

25  in  den  Zuführkanal  9  vorgeschoben  werden. 
Zwischen  dem  Zuführkanal  9  und  dem  Gehäuse- 

Werkstückträger  oder  darüber  ist  ein  entfernbarer  An- 
schlag  21  zur  Bereitstellung  eines  Puffers  zum  Zwecke 
der  Standzeitminimierung  angeordnet.  Der  Anschlag  21 

30  wirkt  zusammen  mit  einem  Einschubelement  22,  das 
zum  Füllen  des  vor  dem  Zuführkanal  9  positionierten 
Gehäuse-Werkstückträgers  23  ein  oder  mehrere  Ge- 
häuse  in  den  Werkstückträger  einschiebt,  wobei  wäh- 
rend  dieses  Transportvorgangs  der  Anschlag  21  die  Zu- 

35  führung  freigibt. 
Der  Gehäuse-Werkstückträger  23  ist  auf  einem  Ge- 

häuseaufnahmeschlitten  24  angeordnet,  der  Bestand- 
teil  einer  Quer-Verfahreinrichtung  25  ist,  die  in  Trans- 
portrichtung  der  Gehäuse  vor  den  Zuführkanälen  ange- 

40  ordnet  ist  und  es  ermöglicht,  in  Abhängigkeit  von  der 
Verfahrposition  aus  den  Zuführkanälen  Gehäuse  glei- 
cher  und/oder  unterschiedlicher  Polzahl  mittels  der  Aus- 
schubeinheit  8  in  Kontaktierlage  aufzunehmen.  Der  Ge- 
häuse-Aufnahmeschlitten  24  ist  auf  einer  Schiene  26 

45  mittels  eines  Positioniersystems  bewegbar  zum  Anfah- 
ren  der  vier  verschiedenen  Gehäusezuführlinien  gemäß 
Fig.  3  der  Zeichnung  ausgelegt.  Der  Antrieb  erfolgt  po- 
sitionsgenau  über  einen  in  der  Zeichnung  nicht  erkenn- 
baren  elektrisch  gesteuerten  Schrittmotor. 

so  Da  in  den  Vertikalspeichereinrichtungen  6  die  Auf- 
nahmestangen  7  sowohl  auf  der  linken,  wie  auch  auf 
der  rechten  Seite  der  Artikelzufuhr  in  gleicher  Position 
angeordnet  sind,  die  gegenüberliegende  Verarbeitung 
in  der  Bearbeitungsstation  1  aber  zum  Kontaktieren  ein- 

55  ander  entgegengerichtete  Gehäuse  benötigt,  ist  eine 
180°-Wendevorrichtung  für  die  Gehäuse  auf  der  linken 
Artikelzufuhr  vorgesehen,  die  aus  einem  parallel  zu  dem 
Zuführkanal  9  angeordneten  Wendeteller  besteht. 

4 
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Fig.  6  zeigt  Details  der  180°  -Wendevorrichtung  27 
in  einer  Draufsicht,  auf  der  rechts  der  Gehäuse-Werk- 
stückträger  23  zu  erkennen  ist,  aus  dessen  mittigem  Ka- 
nal  28  die  Gehäuse  11  in  einen  dazu  koaxialen  Kanal 
29  eines  Wendetellers  30  verschoben  werden,  der  ge- 
mäß  Pfeil  um  180°  hin  und  zurück  in  einer  Lagerung  31 
drehbar  ist.  Die  derart  in  Kontaktierposition  gewendeten 
Gehäuse  11  werden  anschließend  von  einem  axial  ver- 
fahrbaren  Mitnehmer  32  über  in  Querrichtung  ausfahr- 
bare  Stifte  33  erfaßt  und  in  einen  nicht  dargestellten  Ar- 
tikelträger  verbracht.  Der  Mitnehmer  32  erfaßt  auch  die 
in  der  Sammelschiene  34  der  rechten  Leiste  angeord- 
neten  Gehäuse  11  in  symmetrischer  Weise  zum  Weiter- 
transport. 

Für  den  lagekonstanten  Weitertransport  der  be- 
stückten  Gehäuse-Werkstückträger  zur  Bearbeitungs- 
station  1  wird  eine  Transportvorrichtung  verwendet. 

Bezugszeichenliste 

1  Bearbeitungsstation 
2  Wendezange 
3  Artikelzuführung 
4  Schaltschrank 
5  Maschinengestell 
6  Vertikalspeicheinrichtung 
7  Aufnahmestangen 
8  Einrichtung  zur  Entleerung 
9  Zuführkanäle 
10  Symmetrieebene 
1  1  Gehäuse 
12  Blockmagazin 
13  seitliche  Führung 
14  seitliche  Führung 
1  5  Taktmechanismus 
16  Transportrolle 
17  Andruckrolle 
18  Spiralfederstange 
19  Schieber 
20  Doppelbetätigungszylinder 
21  Anschlag 
22  Einschubelement 
23  Gehäuse-Werkstückträger 
24  Gehäuse-Aufnahmeschlitten 
25  Quer-Verfahreinrichtung 
26  Schiene 
27  180°-Wendevorrichtung 
28  Kanal 
29  Kanal 
30  Wendeteller 
31  Lagerung 
32  Mitnehmer 
33  Stifte 
34  Sammelschiene 

Patentansprüche 

1  .  Vorrichtung  zur  Zuführung  von  mit  Steckern,  insbe- 
sondere  Schneidklemmkontaktelementen,  ausge- 

5  rüsteten  Gehäusen  (11)  zu  einer  Kabelkonfektio- 
niermaschine  für  die  automatische  Herstellung  von 
Leitungssätzen,  mit  einer  Mehrzahl  parallel  neben- 
einander  angeordneter  Zuführkanäle  (9),  über  de- 
nen  sich  in  Vertikalspeichereinrichtungen  (6)  gehal- 

10  tene  Magazine  (12)  für  die  Gehäuse  (11)  befinden, 
und  mit  einem  Positionshandhabungssystem  für 
den  Transport  der  Gehäuse  (11)  zu  einem  Gehäu- 
se-Werkstückträger  (23),  der  -  bestückt  mit  Gehäu- 
sen  -  einer  Bearbeitungsstation  (1)  der  Kabelkon- 

15  fektioniermaschine  zum  Kontaktieren  zuführbar  ist, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Gehäuse  (11)  in  Kontaktierlage  hinterein- 
ander  in  Gehäuseaufnahmestangen  (7)  angeord- 
net  sind,  die  übereinander  zu  nachführbaren,  verti- 

go  kal  sich  erstreckenden  Blockmagazinen  (1  2)  gesta- 
pelt  sind  und  in  dazugehörige  Zuführkanäle  (9)  mit- 
tels  einer  Ausschubeinrichtung  (8)  entleerbar  sind, 
daß  in  Transportrichtung  der  Gehäuse  (1  1  )  vor  den 
Zuführkanälen  (9)  eine  Quer-Verfahreinrichtung 

25  (25)  für  den  Gehäuse-Werkstückträger  (23)  vorge- 
sehen  ist,  in  den  in  Abhängigkeit  von  der  Verfahr- 
position  aus  den  Zuführkanälen  (9)  Gehäuse  (11) 
mittels  einer  Übergabeeinrichtung  (22)  in  Kontak- 
tierlage  einbringbar  sind,  und  daß  für  den  lagekon- 

30  stanten  Weitertransport  des  bestückten  Gehäuse- 
Werkstückträgers  (23)  zur  Bearbeitungsstation  (1) 
eine  Transporteinrichtung  vorgesehen  ist. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
35  zeichnet,  daß  die  Gehäuse-Aufnahmestangen  (7) 

übereinander  stapelbare,  endseitig  in  Fallschienen 
(13,  14)  gehaltene,  offene  Kunststoff  röhren  recht- 
eckigen  Querschnitts  sind,  deren  Profil  im  wesent- 
lichen  an  die  Außenkontur  der  Gehäuse  (11)  ange- 

40  paßt  ist  und  die  an  ihrer  der  Entnahmeseite  gegen- 
überliegenden  Stirnseite  mit  einer  Sicherung,  ins- 
besondere  einem  Innenvorsprung,  gegen  Heraus- 
fallen  der  Gehäuse  (11)  versehen  sind. 

45  3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Gehäuse-Aufnahmestangen  (7) 
zur  Bildung  des  Blockmagazins  (12)  miteinander 
verklebt  sind. 

so  4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Vertikalspeicherein- 
richtung  (6)  für  die  Blockmagazine  (12)  mit  einer 
Takteinrichtung  (15)  für  eine  taktweise  Nachfüh- 
rung  der  Gehäuse-Aufnahmestangen  (7)  in  die 

55  Endladeposition  versehen  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  vier  bis  acht  Gehäuse- 

5 
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Aufnahmestangen  (7)  zur  einem  Blockmagazin  (12) 
zusammengefaßt  sind. 

6.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  fünf  Aufnahmestangen 
ein  Blockmagazin  bilden. 

7.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  vier  oder  mehr  Vertikal- 
speicher  (6)  parallel  zueinander  vor  der  Querver- 
fahreinrichtung  (25)  angeordnet  sind. 

8.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  eine  zentrale  Aus- 
schubeinheit  (8)  vorgesehen  ist,  mit  der  jede  in  ei- 
ner  Entladeebene  (E)  befindliche  Gehäuse-Auf- 
nahmestange  (7)  an  ihrem  rückwärtigen  Ende  mit- 
tels  eines  Schiebers  (19)  erfaßbar  ist,  der  die  Ge- 
häuse  (1  1  )  in  Entleerungsrichtung  durch  einen  zen- 
tralen,  reversierfähigen  Antrieb  belastet. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Schieber  (19)  an  einer  Spiralfe- 
derstange  (18)  angeordnet  ist,  die  zwischen  zwei 
miteinander  verzahnten  Transportrollen  (16)  auf 
der  einen  Seite  und  zwei  Andruckrollen  (17)  auf  der 
gegenüberliegenden  Seite  gelagert  ist,  wobei  die 
Andruckrollen  (17)  als  Wippe  derart  ausgebildet 
sind,  daß  sie  in  Abhängigkeit  von  der  Betätigung 
durch  einen  Doppelbetätigungszylinder  (20)  wahl- 
weise  an  die  Spiralfederstange  (18)  anlegbar  sind, 
um  aus  der  kraftlosen  Nullposition  heraus  die  Initi- 
ierung  eines  Vorschubs  oder  eines  Rückzugs  durch 
kraftschlüssige  Verbindung  der  Spiralfederstange 
(18)  mit  einer  der  Transportrollen  (1  6)  zu  bewirken. 

1  0.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  8  und  9,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  der  Antrieb  pneuma- 
tisch  über  Elektromagnetventile  angesteuert  ist. 

1  1  .  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  1  0,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  vor  jeder  in  der  Vertikal- 
speichereinrichtung  (6)  befindlichen  Gehäuse-Auf- 
nahmestange  (7)  in  der  jeweiligen  Entladeposition 
in  einer  Entladeebene  (E)  koaxial  zu  der  Gehäuse- 
Aufnahmestange  (7)  der  Zuführkanal  (9)  angeord- 
net  ist,  der  als  Gehäusepuffer  zur  Aufnahme  einer 
Mehrzahl  von  Gehäusen  (11)  hintereinander  aus- 
gebildet  ist  und  einen  Puffermodul  bildet. 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Puffermodul  einen  in  den  Zuführ- 
kanal  (9)  hineinragenden  entfernbaren  Anschlag 
(21)  aufweist,  der  mittels  eines  Betätigungszylin- 
ders  in  eine  Freigabeposition  verbringbar  ist,  wobei 
der  Puffermodul  ein  Einschubelement  (22)  zum  li- 
nearen  Transport  eines  oder  mehrerer  Gehäuse 
(1  1  )  in  dem  Gehäusewerkstückträger  (23),  vorzugs- 

weise  in  Form  eines  erstellbaren  Ladeschiebers, 
aufweist. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch  gekenn- 
5  zeichnet,  daß  die  Quer-Verfahreinrichtung  (25)  für 

den  Gehäuse-Werkstückträger  (23)  aus  einer 
Schiene  (26)  mit  darauf  geführten  Gehäuse-Auf- 
nahmeschlitten  (24)  besteht,  der  über  einen  elek- 
trisch  gesteuerten  Schrittmotor  angetrieben  ist. 

10 
14.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  13,  da- 

durch  gekennzeichnet,  daß  die  Transporteinrich- 
tung  für  den  Weitertransport  der  bestückten  Gehäu- 
se-Werkstückträger  (23)  aus  einer  Hubeinrichtung 

15  zwecks  Anheben  auf  die  Bearbeitungsebene  und 
einer  Rastertransporteinrichtung  besteht. 

15.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  14,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Vertikalspeicherein- 

20  richtungen  (6),  die  Zuführkanäle  (9)  und  die  Quer- 
Verfahreinrichtung  (25)  sowie  Vorrichtungen  zum 
Weitertransport  beiderseits  symmetrisch  zur 
Längsachse  der  Bearbeitungsstation  der  Kabel- 
konfektioniermaschine  angeordnet  sind  und  daß 

25  die  Artikelzufuhr  für  eine  gegenüberliegende  Kabel- 
konfektionierung  mit  einer  180°  -Wendevorrichtung 
für  die  Gehäuse  (11)  auf  der  einen  Seite  ausgerü- 
stet  ist. 

30  16.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  180°-Wendevorrichtung  aus  ei- 
nem  parallel  zu  dem  Zuführkanal  (9)  angeordneten 
Wendeteller  (30)  besteht,  der  mit  einer  Längsfüh- 
rung  (29)  zur  Aufnahme  der  dem  Gehäuse-Werk- 

35  stückträger  (23)  entnommenen  Gehäuse  (11)  ver- 
sehen  und  um  180°  drehbar  gelagert  ist. 

17.  Vorrichtung  nach  Anspruch  16,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  zur  Entnahme  der  Gehäuse  (11)  ein 

40  in  Artikelzuführungsrichtung  verschiebarer  Mitneh- 
mer  (32)  vorgesehen  ist. 

18.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  gekennzeichnet 
durch  einen  Artikelpositionierer  für  den  Ausgleich 

45  des  durch  die  180°  Wendung  der  Gehäuse  verur- 
sachten  Mittenversatzes. 

19.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  15  bis  18, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei  der  Quer-Ver- 

50  fahreinrichtung  (25)  für  die  beidseitige  Verarbeitung 
die  beiden  Gehäuse-Aufnahmeschlitten  (24)  ge- 
koppelt  sind  und  ein  gleichzeitiges  Zuführen  von  Ar- 
tikeln  auf  beiden  Zuführseiten  durchführen. 

Claims 

1.  Device  for  feeding  casings  (11)  fitted  with  plugs, 

55 

6 
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particularly  insulation  displacement  contacts,  to  a 
cable  fabricating  machine  for  automatic  manufac- 
ture  of  cable  sets,  with  a  plurality  of  feed  Channels 
(9),  located  in  parallel  next  to  one  another,  above 
which  thereare  located  magazines  (12),  held  in  ver-  s 
tical  storage  devices  (6),  for  the  casings  (11),  and 
with  a  positional  handling  Systems  for  transporting 
the  casings  (11)  to  a  casing  workpiece  carrier  (23) 
which,  fitted  with  casings,  can  be  fed  to  a  process- 
ing  Station  (1)  of  the  cable  fabricating  machine  for  10 
Provision  with  contacts, 
characterised  in  that 
the  casings  (11)  are  located  in  succession  in  the 
contacting  position  in  casing  receiver  rods  (7), 
which  are  stacked  one  above  the  other  to  form  15 
trackable,  vertically  extending  block  magazines 
(12),  and  may  be  emptied  into  associated  feed 
Channels  (9)  by  means  of  an  ejector  device  (8),  in 
that,  in  the  transport  direction  of  the  casings  (1  1  )  in 
front  of  the  feed  Channels  (9),  there  is  provided  a  20 
transverse  displacement  device  (25)  for  the  casing 
workpiece  carrier  (23),  in  which,  in  dependence  on 
the  displacement  position  of  the  casings  (1  1  )  which 
have  an  identical  and/or  different  number  of  poles, 
they  may  be  brought  out  of  the  feed  Channels  (9)  25 
into  the  contacting  position,  and  in  that,  for  position- 
ally  constant  further  transport  of  the  fitted  casing 
workpiece  carrier  (23)  to  the  processing  Station  (1  ), 
a  transport  device  is  provided. 

30 
2.  Device  according  to  claim  1  ,  characterised  in  that 

the  casing  receiver  rods  (7)  are  open  plastic  tubes 
of  rectangular  cross-section,  which  may  be  stacked 
one  above  the  other,  and  are  held  at  the  end  in  drop 
rails  (1  3,1  4),  the  profile  of  said  tubes  being  substan-  35 
tially  adapted  to  the  outer  contour  of  the  casings 
(11),  and  which  are  provided  at  their  end  face  lying 
opposite  the  removal  side  with  a  securing  means, 
particularly  an  internal  projection,  preventing  the 
casings  (11)  from  dropping  out.  40 

7.  Device  according  to  one  of  Claims  1  to  6,  character- 
ised  in  that  four  or  more  vertical  Stores  (6)  are  lo- 
cated  parallel  to  one  another  in  front  of  the  trans- 
verse  displacement  device  (25). 

8.  Device  according  to  one  of  Claims  1  to  7,  character- 
ised  in  that  a  central  ejector  unit  (8)  is  provided  by 
means  of  which  each  casing  receiver  rod  (7)  located 
in  a  discharge  plane  (E),  can  be  grasped  at  its  rear 
end  by  means  of  aslide  (19),  which  urges  the  casing 
(1  1  )  in  the  discharge  direction  by  means  of  a  central, 
reversible  drive. 

9.  Device  according  to  claim  8,  characterised  in  that 
the  slide  (1  9)  is  located  on  a  helical  spring  rod  (18), 
which  is  mounted  between  two  transport  rollers  (16) 
meshed  together  by  teeth  on  one  side,  and  two 
pressure  rollers  (1  7)  on  the  opposite  side,  the  pres- 
sure  rollers  (17)  being  designed  as  a  rocker  in  such 
a  way  that,  in  dependence  on  actuation  by  a  double- 
action  cylinder  (20),  they  may  be  optionally  applied 
tothe  helical  spring  rod  (18),  in  orderto  cause,  mov- 
ing  from  the  unpowered  zero  position,  initiation  of  a 
feed  or  of  a  retraction  by  positive  connection  of  the 
helical  spring  rod  (18)  with  one  of  the  transport  roll- 
ers  (16). 

10.  Device  according  to  one  of  Claims  8  and  9,  charac- 
terised  in  that  the  drive  is  pneumatically  controlled 
via  electromagnetic  valves. 

11.  Device  according  to  one  of  Claims  1  to  10,  charac- 
terised  in  that  in  front  of  each  casing  receiver  rod 
(7)  located  in  the  vertical  storage  device  (6),  the 
feed  Channel  (9)  is  located  in  the  respective  dis- 
charge  position  in  a  discharge  plane  (E)  coaxially 
to  the  casing  receiver  rod  (7),  said  Channel  being 
formed  as  a  casing  buffer  for  receiving  a  plurality  of 
casings  (11)  in  succession,  and  forming  a  buffer 
module. 

3.  Device  according  to  claim  2,  characterised  in  that 
the  casing  receiver  rods  (7)  are  glued  together  in 
order  to  form  the  block  magazine  (1  2). 

4.  Device  according  to  one  of  Claims  1  to  3,  character- 
ised  in  that  the  vertical  storage  device  (6)  for  the 
block  magazines  (1  2)  is  provided  with  a  cycling  de- 
vice  (15)  for  cycled  tracking  of  the  casing  receiver 
rods  (7)  into  the  discharge  position. 

5.  Device  according  to  one  of  Claims  1  to  4,  character- 
ised  in  that  four  to  eight  casing  receiver  rods  (7)  are 
combined  to  form  a  block  magazine  (12). 

6.  Device  according  to  one  of  Claims  1  to  5,  character- 
ised  in  that  five  receiver  rods  form  a  block  maga- 
zine. 

1  2.  Device  according  claim  1  1  ,  characterised  in  that  the 
buffer  module  has  a  removable  stop  means  (21) 
projecting  into  the  feed  Channel  (9),  said  stop 

45  means  being  movable  by  means  of  an  actuating  cyl- 
inder  into  a  release  position,  the  buffer  module  hav- 
ing  an  insert  element  (22)  for  linear  transport  of  one 
or  a  plurality  of  casings  in  the  casing  workpiece  car- 
rier  (23),  preferably  in  the  form  of  an  adjustable 

so  charging  slide. 

13.  Device  according  to  of  claim  12,  characterised  in 
that  the  transverse  displacement  device  (25)  for  the 
casing  workpiece  carrier  (23)  consists  of  a  rail  (26) 

55  with  casing  receiver  slides  (24)  guided  thereon,  and 
which  is  driven  by  an  electrically-controlled  step- 
ping  motor. 

7 
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14.  Device  according  to  one  of  Claims  1  to  3,  character- 
ised  in  that  the  transport  device  for  further  transport 
of  the  fitted  casing  workpiece  carriers  (23)  consists 
of  a  lifting  device  for  raising  to  the  processing  plane, 
and  a  grid  transport  device. 

15.  Device  according  to  one  of  Claims  1  to  14,  charac- 
terised  in  that  the  vertical  storage  devices  (6),  the 
feed  Channels  (9)  and  the  transverse  displacement 
device  (25)  as  well  as  devices  for  further  transport 
are  located  on  both  sides  symmetrically  to  the  lon- 
gitudinal  axis  of  the  processing  Station  of  the  cable 
fabricating  machine,  and  in  that  the  feed  of  articles 
for  an  oppositely-lying  cable  fabrication  is  fitted  with 
a  180°  turning  device  for  the  casings  (11)  on  one 
side. 

16.  Device  according  to  claim  15,  characterised  in  that 
the  1  80°  turning  device  consists  of  a  revolving  plate 
(30)  located  parallel  to  the  feed  Channel  (9),  and 
which  is  provided  with  a  longitudinal  guide  (29)  for 
receiving  the  casings  removed  from  the  casing 
workpiece  carrier  (23),  and  is  mounted  to  rotate 
through  180°. 

17.  Device  according  to  claim  16,  characterised  in  that, 
in  order  to  remove  the  casings  (11),  a  drive  means 
(32)  is  provided  which  is  displaceable  in  the  feed 
direction  of  the  articles. 

18.  Device  according  to  claim  17,  characterised  by  an 
article  positioner  for  equalising  the  central  offsetting 
caused  by  the  180°  rotation  of  the  casings. 

1  9.  Device  according  to  one  of  Claims  1  5  to  1  8,  charac- 
terised  in  that  in  the  case  of  the  transverse  displace- 
ment  device  (25)  for  processing  on  both  sides,  the 
two  casing  receiver  slots  (24)  are  coupled,  and  ex- 
ecute  a  simultaneous  feed  of  articles  on  both  feed 
sides. 

Revendications 

1  .  Dispositif  d'amenee  de  boTtiers  (1  1  )  equipes  de  con- 
necteurs,  notamment  d'elements  de  contact  par  de- 
placement  d'isolation,  ä  une  machine  de  confection 
de  cäbles  en  vue  de  la  fabrication  automatique  de 
jeux  de  conducteurs,  lequel  comporte  une  pluralite 
de  conduits  d'amenee  (9)  disposes  les  uns  ä  cöte 
des  autres  et  au-dessus  desquels  se  trouvent  des 
magasins  (12),  destines  aux  boTtiers  (11),  qui  sont 
maintenus  dans  des  dispositifs  de  mise  en  reserve 
verticale  (6),  et  qui  comporte  egalement  un  mani- 
pulateur  de  positionnement  servant  au  transport 
des  boTtiers  (11)  jusqu'ä  un  porte-pieces  pour  boT- 
tiers  (23)  qui  peut  etre  amene  -  en  etant  Charge  de 
boTtiers  -  jusqu'ä  un  poste  de  travail  (1)  de  la  ma- 

chine  de  confection  de  cäbles  afin  d'etablir  le  con- 
tact, 

caracterise  en  ce  que 
les  boTtiers  (11)  sont  disposes,  en  position 

5  d'etablissement  de  contact,  les  uns  derriere  les 
autres  dans  des  tiges  de  reception  de  boTtiers  (7) 
qui  sont  empilees  les  unes  au-dessus  des  autres 
en  formant  des  magasins  monobloc  (12)  rechar- 
geables  s'etendant  verticalement  et  qui  peuvent 

10  etre  videes  dans  des  conduits  d'amenee  (9)  corres- 
pondants  au  moyen  d'un  dispositif  d'expulsion  (8), 
en  ce  qu'il  est  prevu,  dans  la  direction  de  transport 
des  boTtiers  (11)  devant  les  conduits  d'amenee  (9), 
un  dispositif  de  deplacement  transversal  (25)  du 

is  porte-pieces  pour  boTtiers  (23),  porte-pieces  dans 
lequel  les  boTtiers  (11)  peuvent  etre  places  en  posi- 
tion  d'etablissement  de  contact,  en  fonction  de  la 
position  de  deplacement  ä  la  sortie  des  conduits 
d'amenee  (9),  au  moyen  d'un  dispositif  de  transfert 

20  (22),  et  en  ce  qu'il  est  prevu  un  dispositif  de  trans- 
port  servant  ä  la  poursuite  du  transport  du  porte- 
pieces  pour  boTtiers  (23)  Charge,  dans  une  position 
constante,  jusqu'au  poste  de  travail  (1). 

25  2.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en 
ce  que  les  tiges  de  reception  de  boTtiers  (7)  sont 
des  tuyaux  en  plastique  ouverts  de  section  rectan- 
gulaire,  maintenus  ä  leurs  extremites  dans  des  rails 
verticaux  (13,  14)  et  que  l'on  peut  empiler  les  uns 

30  au-dessus  des  autres,  dont  le  profil  est  sensible- 
ment  adapte  au  contour  exterieur  des  boTtiers  (11) 
et  qui  sont  munis,  sur  leur  face  frontale  opposee  ä 
la  face  de  prelevement,  d'un  dispositif  de  securite, 
notamment  d'une  saillie  interieure,  empechant  que 

35  les  boTtiers  (11)  tombent  en  dehors. 

3.  Dispositif  selon  la  revendication  2,  caracterise  en 
ce  que  les  tiges  de  reception  de  boTtiers  (7)  sont 
collees  les  unes  aux  autres  pour  former  le  magasin 

40  monobloc  (12). 

4.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3,  ca- 
racterise  en  ce  que  le  dispositif  de  mise  en  reserve 
verticale  (6)  des  magasins  monobloc  (12)  est  muni 

45  d'un  dispositif  de  Synchronisation  (15)  servant  au 
rechargement  synchronise  des  tiges  de  reception 
de  boTtiers  (7)  dans  la  position  de  vidage. 

5.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4,  ca- 
50  racterise  en  ce  que  quatre  ä  huit  tiges  de  reception 

de  boTtiers  (7)  sont  reunies  pour  constituer  un  ma- 
gasin  monobloc  (12). 

6.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  5,  ca- 
55  racterise  en  ce  que  cinq  tiges  de  reception  forment 

un  magasin  monobloc. 

7.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  6,  ca- 

8 
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racterise  en  ce  que  quatre  ou  plus  de  quatre  reser- 
ves  verticales  (6)  sont  disposees  parallelement  en- 
tre  elles  devant  le  dispositif  de  deplacement  trans- 
versal  (25). 

5 
8.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  7,  ca- 

racterise  en  ce  qu'il  est  prevu  un  dispositif  d'expul- 
sion  central  (8)  avec  lequel  chaque  tige  de  recep- 
tion  de  boTtiers  (7)  se  trouvant  dans  un  plan  de  de- 
chargement  (E)  peut  etre  saisie,  par  son  extremite  10 
arriere,  au  moyen  d'une  coulisse  (19)  qui  soumet 
les  boTtiers  (1  1  )  ä  une  force  dans  le  sens  de  vidage 
au  moyen  d'un  entraTnement  central  reversible. 

9.  Dispositif  selon  la  revendication  8,  caracterise  en  15 
ce  que  la  coulisse  (1  9)  est  disposee  sur  une  tige  en 
ressort  spiral  (18)  qui  est  montee  entre,  d'un  cöte, 
deux  roulettes  de  transport  (16)  engrenees  ensem- 
ble  et,  du  cöte  oppose,  deux  roulettes  de  pression 
(17),  les  roulettes  de  pression  (17)  etant  realisees  20 
sous  forme  de  bascule  de  teile  sorte  que  l'une  ou 
l'autre  puissent  etre  appliquees  contre  la  tige  en 
ressort  spiral  (1  8)  en  fonction  de  l'actionnement  par 
l'intermediaire  d'un  verin  ä  double  commande  (20), 
et  ce,  afin  de  declencher,  ä  partir  de  la  position  neu-  25 
tre  oü  aucune  force  ne  s'exerce,  une  avance  ou  un 
recul  par  etablissement  d'une  liaison  forcee  entre 
la  tige  en  ressort  spiral  (18)  et  l'une  des  roulettes 
de  transport  (16). 

30 
10.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  8  et  9,  ca- 

racterise  en  ce  que  l'entraTnement  est  pneumatique 
et  a  Neu  par  l'intermediaire  d'electrovannes. 

1  1  .  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  1  0,  ca-  35 
racterise  en  ce  que  le  conduit  d'amenee  (9)  qui  est 
realise  sous  forme  de  tampon  pour  boTtiers  destine 
ä  recevoir  une  pluralite  de  boTtiers  (1  1  )  les  uns  der- 
riere  les  autres,  et  qui  forme  un  module  tampon,  est 
dispose  devant  chaque  tige  de  reception  de  boTtiers  40 
(7)  se  trouvant  dans  le  dispositif  de  mise  en  reserve 
verticale  (6)  dans  la  position  de  vidage  correspon- 
dante,  et  ce,  dans  un  plan  de  vidage  (E)  et  de  ma- 
niere  coaxiale  par  rapport  ä  la  tige  de  reception  de 
boTtiers  (7).  45 

12.  Dispositif  selon  la  revendication  11,  caracterise  en 
ce  que  le  module  tampon  possede  une  butee  de- 
montable  (21)  qui  penetre  dans  le  conduit  d'ame- 
nee  (9)  et  qui  peut  etre  mise  dans  une  position  de  so 
deblocage  au  moyen  d'un  verin  de  manoeuvre,  le 
module  tampon  possedant  un  element  inserable 
(22)  servant  au  transport  lineaire  d'un  ou  de  plu- 
sieurs  boTtiers  (11  )  jusque  dans  le  porte-pieces  pour 
boTtiers  (23)  et  etant  de  preference  realise  sous  for-  55 
me  de  coulisse  de  chargement  mobile. 

13.  Dispositif  selon  la  revendication  12,  caracterise  en 

ce  que  le  dispositif  de  deplacement  transversal  (25) 
du  porte-pieces  pour  boTtiers  (23)  est  compose  d'un 
rail  (26)  sur  lequel  est  guide  un  chariot  de  reception 
de  boTtiers  (24)  qui  est  entraTne  par  un  moteur  pas 
ä  pas  commande  electriquement. 

14.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  13,  ca- 
racterise  en  ce  que  le  dispositif  de  transport  servant 
ä  la  poursuite  du  transport  des  porte-pieces  pour 
boTtiers  (23)  charges  est  compose  d'un  dispositif  de 
levage  destine  au  levage  jusqu'au  plan  de  travail  et 
d'un  dispositif  de  transport  matriciel. 

15.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  14,  ca- 
racterise  en  ce  que  les  dispositifs  de  mise  en  reser- 
ve  verticale  (6),  les  conduits  d'amenee  (9)  et  le  dis- 
positif  de  deplacement  transversal  (25)  ainsi  que 
les  dispositifs  servant  ä  la  poursuite  du  transport 
sont  disposes  symetriquement  de  part  et  d'autre  de 
Taxe  longitudinal  du  poste  de  travail  de  la  machine 
de  confection  de  cäbles  et  en  ce  que  l'amenee  d'ar- 
ticles  est  equipee,  d'un  cöte,  d'un  dispositif  de  re- 
tournement  ä  180°  des  boTtiers  (11)  pour  une  con- 
fection  bilaterale  de  cäbles. 

16.  Dispositif  selon  la  revendication  15,  caracterise  en 
ce  que  le  dispositif  de  retournement  ä  180°  est 
constitue  d'un  disque  de  retournement  (30),  dispo- 
se  parallelement  au  conduit  d'amenee  (9),  qui  est 
pourvu  d'une  glissiere  de  guidage  longitudinale  (29) 
destinee  ä  recevoir  les  boTtiers  (1  1  )  retires  du  porte- 
pieces  pour  boTtiers  (23)  et  qui  est  monte  de  facon 
ä  pouvoir  pivoter  de  180°. 

17.  Dispositif  selon  la  revendication  16,  caracterise  en 
ce  que,  pour  le  retrait  des  boTtiers  (11),  il  est  prevu 
un  entraTneur  (32)  qui  est  mobile  dans  la  direction 
d'amenee  des  articles. 

18.  Dispositif  selon  la  revendication  17,  caracterise  par 
un  dispositif  de  positionnement  d'article  destine  ä 
compenser  le  deport  des  axes  cause  par  le  retour- 
nement  de  180°. 

19.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  15  ä  18, 
caracterise  en  ce  que,  dans  le  dispositif  de  depla- 
cementtransversal  (25)  utilise  pour  la  fabrication  bi- 
laterale,  les  deux  chariots  de  reception  de  boTtiers 
(24)  sont  couples  et  amenent  simultanement  des 
articles  des  deux  cötes  d'amenee. 

35 
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