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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Tillen-
bestiickung von elektrischen Kabeln gemass dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens gemass dem Oberbegriff
des Anspruchs 6.

[0002] Einsolches Verfahren und eine solche Einrich-
tung ist aus der EP 0 881 720 bekannt, die eine Einrich-
tung zur Tullenbestiickung von elektrischen Kabeln be-
schreibt, bei der die Tillen in einer Schiene angeliefert,
jeweils einzeln von einem Pickdorn aufgepickt, von die-
sem durchstossen und in einer durchgehenden Bewe-
gung auf einen Aufspreizer aufgeschoben werden. An-
schliessend wird der Aufspreizer mit einer Drehvorrich-
tung verschwenkt und die auf diesem Aufspreizer be-
findliche Tulle mit Hilfe eines Tillenaufnahmeteils auf
einem entsprechend in dieser Achse gelagerten Kabel
abgelegt.

[0003] Ein weiteres Verfahren und Einrichtung zur
Tillenbestlickung ist aus der EP 0 626 738 bekannt.
Diese setzt eine Drehvorrichtung mit vier Dornen ein,
die jeweils schrittweise um einen bestimmten Winkel
weiterdrehbar sind, wobei das Aufschieben der Tille auf
den Dorn, das Aufweiten der Tille auf einem weiteren
Teil des Dornes sowie das Aufbringen der Tiille auf das
Kabel in verschiedenen Drehpositionen der Drehvor-
richtung durchgefiihrt wird. Diese Vorrichtung weist ge-
genuber anderen Tullenbestickungsmaschinen, wie
sie beispielsweise aus der EP 0 534 106 oder der EP O
881 720 bekannt sind, den vorteil auf, dass durch den
Einsatz eines Revolvers eine héhere Taktrate erreicht
werden kann. Des weiteren ist diese Vorrichtung war-
tungsfreundlich, da die dem Verschleiss unterworfenen
Komponenten leichter zuganglich sind.

[0004] Durch den Einsatz des Revolvers kann die Be-
stlickungszeit verkleinert werden, jedoch ist bei Stérun-
gen in einem der Bearbeitungsschritte der gesamte Zy-
klus neu zu beginnen.

[0005] BeiderVorrichtungnach der EP 0534 106 wird
die Tllle aus der Forderschiene direkt in ein Tillenauf-
nahmeteil gedrickt, welches anschliessend ver-
schwenkt wird; um gegen ein Kabel vorgeschoben zu
werden. Ein Aufweiten der Tllle findet nicht statt.
[0006] Aus der EP 410 416 ist eine Tullenbestik-
kungseinheit bekannt, bei der eine Tille mit Hilfe von
Haltebacken in der Achse des Zentrierdorns, des Tul-
lenaufnahmeteils und des zu bestiickenden Kabels ge-
halten wird. Anschliessend wird die Tulle durch den ko-
nischen Zentrierdorn aufgespreizt, durch ein Aufspreiz-
teil gehalten und nach Einflhren eines Kabels auf die-
sem abgesetzt. Diese Einrichtung weist eine langsame
Taktrate auf, da alle Elemente entlang einer Achse an-
geordnet sind.

[0007] Aus der EP 0462 923 ist eine weitere Vorrich-
tung dieser Art bekannt, bei der das Aufspreizteil
schwenkbeweglich ausgeflhrt ist. Hier wird die in einer
Ladeposition befindliche Tllle durch einen durch das
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Aufspreizteil hindurchfahrenden Zentrierdorn aufge-
nommen und anschliessend durch eine entgegenge-
setzt bewegte Matrize auf das Aufspreizteil aufgescho-
ben. Danach wird das Aufspreizteil um einen vorbe-
stimmten Winkel gedreht, wonach ein Kabel in das Auf-
spreizteil eingeflihrt und die Tille auf dem Kabel abge-
setzt wird. Der Geschwindigkeitsvorteil des sich drehen-
den Aufspreizteils wird durch die einachsige Aufnahme-
und Aufspreizbewegung aufgehoben, da hier nachein-
ander zwei gegenlaufige Bewegungen von Zentrierdorn
und Matrize koordiniert werden missen. Das Aufspreiz-
teil bewegt sich in einer reinen Drehbewegung.

[0008] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
und eine Einrichtung der eingangs genannten Art so zu
verbessern, dass eine geringe Taktzeit mit einer mog-
lichst wartungsfreundlichen Einrichtung kombiniert
wird.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass flr ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.
Fir eine Vorrichtung wird diese Aufgabe erfindungsge-
mass mit den Merkmalen des Anspruchs 6 geldst.
[0010] Durch das Verschwenken der auf dem Rohr
gehaltenen Tulle mit Hilfe einer eine translatorische Be-
wegung erzielenden Zwangsfihrung ist es mdoglich, ei-
ne hohe Taktrate zu erzielen, wobei nur eine geringe An-
zahl von mechanisch bewegten und somit leichten Ele-
menten notwendig ist.

[0011] Durch die Trennung der einzelnen Schritte in
Relativbewegungen kénnen getrennte kleine beispiels-
weise pneumatisch betriebene Verschiebetische einge-
setzt werden, die gegentber den Vorrichtungen aus
dem Stand der Technik einen Gewichtsvorteil aufwei-
sen.

[0012] Durch Durchfihrung der Tillenbestickung
entlang von drei verschiedenen Langsachsen, einer
Aufnahmeachse, einer Aufspreizachse und einer Ab-
streifachse kann der Vorteil eines Revolvers mit mehre-
ren Dornen nach der EP 0 626 738 oder einer Drehvor-
richtung mit zwei Hullsen nach der EP 0462 923 durch
eine einfachere Einrichtung bei gleicher oder hdherer
Taktrate verwirklicht werden.

[0013] Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsbeispiele
sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet.

[0014] Nachstehend wird die Erfindung beispielhaft
anhand der beigefligten Zeichnungen beschrieben. Es
zeigen:

Fig. 1abis1 eine schematische Darstellung des
Verfahrens zur Tillenbestiickung,
eine teilweise Seitenansicht der Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens, und

eine vergrosserte Seitenansicht der
Zwangsfliihrung des Tillenbestiik-
kungsmoduls.

Fig. 2

Fig. 3

[0015] Die Fig. 1 zeigtin den Fig. 1a bis 1m aufeinan-
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derfolgende Verfahrensschritte bei der Bestlickung ei-
nes Kabels mit einer Tille gemass einem Ausflhrungs-
beispiel der Erfindung. In allen Fig. bezeichnen gleiche
Bezugszeichen gleiche Merkmale der Vorrichtung.
[0016] InderFig. 1aistdas Ende einer Férderschiene
1 dargestellt, in der eine Abfolge von Tillen 2 vorge-
schoben wird. Vorteilhafterweise ist die Férderschiene
1 etwas geneigt, um einen leichteren Transport der Tul-
len 2 bis zum Endanschlag 3 durch die Schwerkraft zu
erreichen. Gegeniiber eine Offnung 4 im Boden der Fér-
derschiene ist ein Zentrierdorn 5 vorgesehen, der in sei-
ner axialen Richtung verschiebbar ist. Mit dem Zentrier-
dorn 5 wird, wie in der Fig. 1a dargestellt, eine Tille 2
aufgenommen und anschliessend in einer zwischen der
Fig. 1a und Fig. 1b durchgefihrten Schwenkbewegung
des Zentrierdornes 5 zu einem Tillenhalteteil 6 ver-
schwenkt.

[0017] InderFig. 1cistder Dorn 15 mit einem dusse-
ren Rohr 7 dargestellt, nachdem der Dorn 5 die Tille 2
indem Tillenhalteteil 6 abgelegt hat. Bei einem anderen
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel kann anstelle des
dickeren Dornes 15 der Zentrierdorn 5 in einer stetigen
konischen Verdickung in einen breiteren Abschnitt 15
Ubergehen, an den sich ein Rohr 7 anschliesst. An-
schliessend wird der Dorn 15 oder der konische Zen-
trierdorn 5 als ganzes entsprechend Fig. 1d vorgescho-
ben und weitet die Tille 2 in dem Tllenhalteteil 6 auf.
Die Spitze des Dornes 5, 15 durchtritt eine Blende 14.
Bei dieser Bewegung 6ffnet das Rohr 7 die Backen des
Tullenhalteteiles 6 und damit die Blende 14 soweit, das
auch die Tulle 2 hindurchtritt.

[0018] In einer Gegenbewegung wird fluchtend mit
dem Dorn 5, 15 ein Aufspreizteil in Gestalt eines Rohres
8, welches an einer Drehvorrichtung 9 befestigt ist, vor-
geschoben und wobei auf diesem Rohr 8 die aufge-
spreizte Tille 2 aufgeschoben wird.

[0019] Bei anderen in den Zeichnungen nicht darge-
stellten Ausfiihrungsformen kann der vorzugsweise ko-
nische Dorn 5 einen Auslésestift haben, der die Blende
8 offnet. Das Blendenelement kann auch eine aus zwei
aneinanderstossenden Platten bestehende teilelasti-
sche Wand sein, wobei nur der Zentrierdorn 5 an den
Plattenrédndern durch die Fullkolanwand hindurchsticht.
Es kann sich auch um eine Blende mit einer zentralen
Offnung handeln.

[0020] IndenFig. 1fund 1gistschon zeichnerisch an-
gedeutet, dass die die Tille 2 haltende Drehvorrichtung
9 verschwenkt und in axiale Ausrichtung mit einer Tul-
lenhalterung 10 gebracht wird, die Uber zwei seitliche
Backen 11 und 12 verfiigt. Die Backen 11 und 12 um-
schliessen einen Bereich, der in seiner Negativform der
ausseren Form der Tille 2 entspricht. Die Fig. 1h zeigt
das Vorschieben der Drehvorrichtung 9 mit der aufge-
spreizten Tulle 2 in die Position, in der anschliessend
die Backen 11 und 12 geschlossen werden.

[0021] Anschliessend wird in einer zwischen der Dar-
stellung der Fig. li und Fig. 1j stattfindenden Relativbe-
wegung ein Kabel 13 durch den durch die Backen 11
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und 12 gebildeten Einflihrungszylinder 14 durch die Tul-
le 2 hindurchgeschoben, woraufhin sich in der Fig. 1k
dargestellt die Drehvorrichtung 9 mit dem Rohr 8 relativ
zum Kabel 13 zurlckzieht und somit die Tille 2 auf dem
Kabel 13 absetzt. Nach dem in der Fig. 1k bereits er-
folgten Offnen der Bakken 11 und 12 kann das Kabel 13
senkrecht zur Zeichenebene der Fig. 11 herausbefor-
dert werden oder ein Zuriickziehen der Tullenaufnahme
10 abgewartet werden. Dabei wird vorteilhafterweise
die Drehvorrichtung 9 bereits wieder zurlickver-
schwenkt, um flir die Aufnahme der nachsten Tille 2,
dargestellt ab Fig. 1e, bereit zu sein.

[0022] Aus dem Obenstehenden geht auch hervor,
dass die Schritte der Bestlickung des Dornes 5, 15 mit
der Tulle 2, wie sie in den Fig. 1a bis 1d dargestellt sind,
parallel mit den zwischen den Fig. 1fund 11 Verfahrens-
schritten stattfinden kann. Dies gestattet eine Erhhung
der Taktrate.

[0023] Die Fig. 2 zeigt eine Ausfiihrung einer Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Fig. 1. Auf
der schematisch dargestellten Férderschiene 1 werden
Tillen 2 vorbewegt und mit Hilfe des Dornes 5 aufge-
nommen. Dieser Dorn, der bei der Vorrichtung nach Fig.
2 konisch ausgestaltet ist, wird anschliessend in die mit
dem Bezugszeichen 5' bezeichnete Lage verschwenkt
und anschliessend gegen eine Blende 20 vorgescho-
ben. Diese kann beispielsweise aus einem Hartmaterial
wie einem Metall mit einer Offnung bestehen. Vorzugs-
weise handelt es sich jedoch um eine aus Kunststoff-
material gebildeten zweiteiligen Wand, durch welche die
Spitze des Dornes 5 hindurchtritt, die Tille 2 jedoch
durch den Anschlag auf dem Kunststoffmaterial auf den
hinteren Bereich des Dornes 5 vorgeschoben wird.
[0024] Anschliessend wird der Dorn 5 weiter vorge-
schoben, wobei Giber die mit dem Bezugszeichen 21 be-
zeichnete Einrichtung die aus zwei Teilen bestehende
Aufspreizwand 20 gedffnet wird. So wird der Dorn 5 mit
der Tille 2 zum Rohr 8 vorgeschoben und auf dieses
Rohr aufgebracht. Das Rohr 8 ist in einer Drehvorrich-
tung 9 integriert, die auf einer mehrteiligen Schlittenan-
ordnung mit den Elementen 22, 23 und 24 aufsitzt.
Durch eine in der Fig. 3 schematisch dargestellten
Zwangsfiihrung wird bei einer Relativbewegung zwi-
schen dem Schlittenelement 22 der Drehvorrichtung 9,
das in die Zwangsfiihrung 31 eingreift und dem Schilit-
tenelement 23 die Drehvorrichtung 9 mit der auf dem
Rohr 8 befindlichen Ttille 2 parallel zur Hauptachse der
Tullenaufnahme 10 verschwenkt. Dabei wird der Dorn
8 soweit vorgefahren, dass sich die Backen 11 und 12
der Tullenaufnahmevorrichtung 10 um die Tulle 2
schliessen kdénnen.

[0025] Anschliessend wird durch eine weitere Rela-
tivbewegung zwischen den Schlittenelementen 23 und
24 die Tulle 2 auf ein vor den Backen 11 und 12 prasen-
tiertes Kabel 13 aufgeschoben. Das Schlittenelement
24 ist mit dem Gestell der Vorrichtung fest verbunden.
Alternativ kann jede als Relativbewegung bezeichnete
Bewegung auch anders ausgestaltet sein, hier durch ein
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Vorschieben des Kabels 13 in die Tullenaufnahme 10.
Die kombinierte Schlittenbewegung gestattet einen ein-
fachen Aufbau, der ohne weitere Adaptationen mit einer
Vielzahl von Kabel prasentierenden Einrichtungen zu-
sammenwirken kann.

[0026] Indem sich die Backen 11 und 12 in der darge-
stellten Art und Weise in senkrechter Richtung 6ffnen,
kann das Kabel 13 mit dem bereits besttickten Tullen-
element 2 senkrecht aus der Zeichenebene der Fig. 2
auf den Betrachter entfernt werden, wobei ein weiteres
Kabel 13 senkrecht von unterhalb der Zeichenebene
einschwenkt, bevor der Schlitten 23 bezliglich der Basis
24 zurlckfahrt. Wahrend dieses Zurlckfahrens ist
durch eine Relativbewegung des Schlittens 22 bezlig-
lich dem Schilitten 23 die Drehvorrichtung 9 bereits wie-
der in die Ausgangsstellung mit senkrechtem Dorn 8
Uberfuhrt worden und kann somit eine weitere Tille 2
aufnehmen.

[0027] Beiderin der Fig. 2 dargestellten Orientierung
der Dreheinrichtung wird beispielsweise mit Hilfe einer
Lichtschranke festgestellt, ob auf dem Rohr 8 ein Tiille
aufsitzt und falls nicht gegebenenfalls ein Fehlersignal
ausgegeben. Vorteilhafterweise ist im Bereich der Bak-
ken 11 und 12 unterhalb von diesen, beispielsweise am
Schlitten 22 oder 23 montiert, ein Luftauslass vorgese-
hen, durch den beim Offnen der Backen 11 und 12 ein
Luftstoss auf den Bereich der eingelegten Tille 2 aus-
geldst wird, so dass diese, falls kein Kabel prasentiert
worden ist, auf das die Tille 2 -aufgeschoben werden
konnte, die Tiille 2 weggeblasen wird, um fiir den néach-
sten Bestilickungsvorgang die Backen 11 und 12 zu lee-
ren.

[0028] Durch die Aufnahme der Tille 2 auf den ko-
nisch sich aufweitenden Dorn 5 und dessen Vorschie-
ben gegen eine Blende 6, kann die Tille in wenigen Pro-
zessschritten mit einer ersten Bearbeitungseinheit und
in einem ersten Schritt zur Aufnahme eines Kabels 13
vorbereitet werden. Die zweite Bearbeitungseinheit um-
fasst die Drehvorrichtung 9 mit dem Rohr 8, auf welches
die Tille 2 ubergeben wird. Diese wird in einer durch
eine L-férmige Zwangsfiihrung kombinierten Dreh- und
Vorwartsbewegung in einem zweiten Schritt ver-
schwenkt, um die Tulle 2 in einer Tullenaufnahme 10
einzufuhren.

[0029] In einem dritten Schritt schliesslich wird die
vorgenannte Einheit aus Drehvorrichtung 9 und Tdllen-
halterung 10 gegen ein Kabel 13 vorgeschoben und an-
schliessend durch eine Relativbewegung der Elemente
9 und 10 gegeneinander die Tille 2 auf dem Kabel 13
abgesetzt. Durch eine zur Férderrichtung der Kabel 13
senkrechten Anordnung der Backen 11 und 12 kann das
Kabel 13 bereits entnommen werden, bevor die Tullen-
halterung 10 zurtickfahrt. Wahrend des Absetzens der
Tdlle 2 auf dem Kabel 13 kann bereits die nachste Tlle
2 durch den Dorn 5 aufgenommen und durch die Blende
6 vorgespreizt werden. Die Verbindung zwischen die-
sen beiden Bewegungen wird durch die kombinierte
Dreh- und Translationsbewegung der Vorrichtung 9 ge-

10

15

20

25

30

40

45

50

55

bildet. Damit sind sehr geringe Taktzeiten bei der Tul-
lenbestiickung erreichbar.

[0030] Durch die Trennung der Elemente ist die Mo-
dularitat der Vorrichtung hervorragend. Bei einer Umri-
stung der Einrichtung auf eine andere Tullengrdsse sind
somit auszuwechseln: die Férderschiene 1, der Dorn 5,
der vorteilhafterweise mit einem Steckverschluss einge-
setzt ist, das Rohr 8, welches ebenfalls in der Drehvor-
richtung 9 eingesteckt ist, sowie die Backen 11 und 12
der Tillenaufnahme 10. Somit kann eine Vorrichtung
mit leicht erreichbaren Verschleissteilen angegeben
werden, die wirtschaftlich vorteilhaft ist und mit wenigen
Handgriffen umgeristet werden kann.

[0031] Die Fig. 3 zeigt in schematischer Weise eine
Méoglichkeit der Ausgestaltung der Zwangsflihrung, wo-
bei der Rahmen zu dem Schlittenelement 23 gehért und
die Zwangsfiihrung 31 ein L bildet, in dem beispielswei-
se ein mit der Drehvorrichtung 9 verbundenes Kugella-
ger abrollt. Anstelle einer Verschwenkung um die in der
Fig. 3 dargestellten 90 Grad sind auch andere Winkel-
einstellungen mdglich. In der Fig. 2 ist zu erkennen,
dass das Rohr 8, fluchtend mit dem Dorn 5' einen klei-
nen Winkel von ungefahr 1 bis 2 Grad aufweist. Zwi-
schen der Aufnahme einer Tille 2 mit dem Dorn in der
Position 5 und der Weiterverarbeitung der aufgenom-
menen Tille 2 in der Position 5' besteht ebenfalls ein
Winkel von 10 bis 15 Grad, welcher ein Ausfluss des
Platzbedirfnisses fir das Ende der Schiene 1 und den
Dornhalter und -antrieb ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Tillenbestiickung von elektrischen
Kabeln mit den Verfahrensschritten

- des Beflillens einer Forderschiene (1) mit Tul-
len (2) von einem Tllenspeicher zum Zwecke
der lagerichtigen Speicherung und Weiterbe-
férderung der Tdllen (2),

- des Aufnehmens einer auf der Férderschiene
(1) befindlichen Tdlle (2) mit einem auf - und
abbewegbaren Zentrierdorn (5, 15),

- des Einschiebens des Zentrierdorns (5, 15) in
ein Aufspreizteil (8), wobei die auf dem Zen-
trierdorn (5, 15) befindliche Tille (2) auf das
Aufspreizteil (8) aufgeschoben wird,

- desVerschwenkens des Aufspreizteils (8) in ei-
ne Achsposition, die mit der Langsachse des
mit einer Tille (2) zu bestlickenden Kabels (13)
Ubereinstimmt und des Durchfiihrens einer er-
sten relativen Bewegung zwischen Aufspreiz-
teil (8) und einem Tillenaufnahmeteil (10; 11,
12),

- des Schliessens des Tillenaufnahmeteils (10;
11, 12) zur Fixierung der Tdlle (2) in diesem,

- des Durchfiihrens einer zweiten relativen Be-
wegung zwischen dem Aufspreizteil (8) und
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dem Tillenaufnahmeteil (10; 11, 12) einerseits
und dem zu bestlickenden Kabel (13) anderer-
seits, so dass dieses durch die Tille (2) vorge-
schoben wird,

- des Durchflihrens einer dritten relativen Bewe-
gung zwischen dem Aufspreizteil (8) einerseits
und dem Tullenaufnahmeteil (10; 11, 12) und
dem zu bestlickenden Kabel (13) andererseits,
so dass die Tulle (2) vom Aufspreizteil (8) ab-
ziehbar ist, und

- des Offnens des Tiillenaufnahmeteils (10; 11,
12),

dadurch gekennzeichnet, dass das Aufnehmen
einer auf der Foérderschiene befindlichen Tille (2)
mit dem aufund abbewegbaren Zentrierdorn (5, 15)
die drei Teilschritte aufweist,

- vollstandiges Durchstossen der Tille (2) mit
dem Zentrierdorn (5, 15), so dass zumindest
die Spitze des Zentrierdorns (5, 15) auf der ge-
genlberliegenden Seite der Tille (2) ibersteht,

- Zurlckziehen des Zentrierdorns (5, 15) aus der
Forderschiene (1),

- Verschwenken des Zentrierdorns (5, 15) um ei-
nen Winkel aus einer Aufpickachse in eine
Ubergabeachse, die nicht die Férderschiene
(1) kreuzt und der Langsachse des Aufspreiz-
teils (8) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Verschwenken des Zen-
trierdorns (5, 15) der Verfahrensschritt folgt:

- des Aufweitens der Tllle (2) durch Aufschieben
der Tulle (2) auf einen einen grésseren Durch-
messer aufweisenden Abschnitt des Zentrier-
dorns (5, 15) als Aufschiebeeinheit, wobei sich
die Tulle (2) auf einem Blendenelement (14)
abstutzt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Blendenelement (14) eine aus
zwei aneinanderstossenden Platten bestehende
teilelastische Wand, wobei nur der zentrierdorn (5,
15) an den Plattenrandern hindurchsticht, oder eine
Blende mit einer zentralen Offnung ist.

Verfahren nach Anspruch 2 oder Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Achsposition, die
mit der Langsachse der Aufschiebeeinheit (20, 21)
Ubereinstimmt, auch mit der Langsachse des Aufs-
preizteiles (8) wahrend des Verfahrensschrittes des
Einschiebens des Zentrierdorns (5, 15) fluchtet,
und dass nach dem Schritt des Aufweitens der Tille
(2) ein Verfahrensschritt folgt - des Vorschieben des
Zentrierdorns (5, 15) durch die sich 6ffnende Auf-
schiebeeinheit (20, 21), welcher Schritt in den Ver-
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fahrensschritt des Einschiebens des Zentrierdorns
(5, 15) in das Aufspreizteil (8) Uibergeht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Offnen des Tiil-
lenaufnahmeteils (10; 11, 12) in einer Ebene ver-
lauft, die senkrecht zu der Ebene der Zufiihrung des
zu bestlickenden Kabels (13) verlauft, und dass das
Offnen des Tillenaufnahmeteils (10; 11, 12) unmit-
telbar nach Beginn der Durchfiuihrung der dritten re-
lativen Bewegung erfolgt, so dass das bestiickte
Kabel (13) noch wahrend der dritten relativen Be-
wegung in der Ebene der Zufiihrung des zu bestiik-
kenden Kabels (13) aus der Vorrichtung entfernt
werden kann.

Einrichtung zur Tllenbestlickung von elektrischen
Kabeln nach dem Verfahren eines der Anspriiche 1
bis 5,

- mit einem TUllenspeicher,

- mit einer Férderschiene (1), welcher vom Tlil-
lenspeicher aus Tillen (2) zum Zwecke der la-
gerichtigen Speicherung und Weiterbeférde-
rung Ubergebbar sind,

- mit einer Ausstossvorrichtung mit einem auf-
und abbewegbaren Zentrierdorn (5, 15), mittels
welchem die jeweils eine Tulle (2) in der For-
derschiene (1) einer Drehvorrichtung (9) zu-
fuhrbar ist,

wobei die Drehvorrichtung (9) ein Aufspreizteil (8)
aufweist, mit dem die zugefihrte Tulle (2) in einem
aufgeweiteten Zustand haltbar ist, und sie (9) in ei-
ner kombinierten Drehbewegung und translatori-
schen Bewegung (22, 31) in fluchtende Ausrichtung
zu einem Tlllenaufnahmeteil (10; 11, 12) bewegbar
ist, so dass die aufgespreizte Tille (2) in dem Tl-
lenaufnahmeteil (10; 11, 12) haltbar ist,

- mit Schlittenelementen (23, 24), mit denen die
Drehvorrichtung (9) und das Tillenaufnahme-
teil (10; 11, 12) zusammen relativ zum Kabel
(13) bewegbar sind, so dass die Tiille (2) Gber
ein durch zwischen das Aufspreizteil (8) ge-
schobenes Kabel (13) bringbar ist,

wobei die Drehvorrichtung (9) mit dem Aufspreizteil
(8) gegenuiber dem Tillenaufnahmeteil (10; 11, 12)
und dem Kabel (13) relativ bewegbar ist, so dass
die Tulle (2) auf das Kabel (13) abstreifbar ist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ausstossvorrich-
tung eine Translationseinrichtung zum Auf- und Ab-
bewegen des Zentrierdorns (5, 15) zum Aufpicken
einer Tille (2) und zum zuriicknehmenden Entfer-
nen der Tllle aus der Férderschiene (1) langs einer
Aufpickachse sowie eine Verschwenkeinrichtung
aufweist, mit der die aufgepickte Tille auf dem Zen-
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trierdorn (5, 15) aus der die Foérderschiene (1) kreu-
zende Aufpickachse in eine Ubergabeachse ver-
schwenkbar ist, entlang derer die jeweils eine Tille
(2) translatorisch der Drehvorrichtung (9) zuflihrbar
ist.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen dem auf- und abbeweg-
baren Zentrierdorn (5, 15), mittels welchem die je-
weils eine Tulle (2) in der Férderschiene (1) einer
Drehvorrichtung (9) zuflihrbar ist, und der Drehvor-
richtung (9) mit dem Aufspreizteil (8) eine Aufschie-
beeinheit (20, 21) vorgesehen ist, mittels welcher
die Tulle (2) zum Zwecke des Aufweitens auf einen
Teil des Dornes (5, 15) aufschiebbar ist, dessen
Durchmesser grosser als der im Bereich der Spitze
ist.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Tulllenhalteteil (6) vorgesehen
ist, in das die Tulle (2) von dem Dorn (5) absetzbar
ist, und dass ein zweiter Dorn (15) vorgesehen ist,
der einen groésseren Durchmesser als der erste
Dorn (5) aufweist, mit dem die Tille (2) aus dem
Tillenhalteteil (6) aufgreifbar und auf das Auf
spreizteil (8) schiebbar ist.

Claims

Method for assembling grommets on electric cables
with the method steps of

- filling a feed rail (1) with grommets (2) from a
grommet store for the purpose of storing and
passing on the grommets (2) in the correct po-
sition,

- picking up a grommet (2), located on the feed
rail (1), with a centring pin (5, 15) which can be
moved up and down,

- pushing the centring pin (5, 15) into an expand-
ing part (8), the grommet (2) located on the cen-
tring pin (5, 15) being pushed onto the expand-
ing part (8),

- pivoting the expanding part (8) into an axial po-
sition which coincides with the longitudinal axis
of the cable (13) to be assembled with a grom-
met (2) and carrying out a first relative move-
ment between the expanding part (8) and a
grommet receiving part (10; 11, 12),

- closing the grommet receiving part (10; 11, 12)
for fixing the grommet (2) in the latter,

- carrying out a second relative movement be-
tween the expanding part (8) and the grommet
receiving part (10; 11, 12) on the one hand and
the cable (13) to be assembled on the other
hand, so that the latter is advanced through the
grommet (2),
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- carrying out a third relative movement between
the expanding part (8) on the one hand and the
grommet receiving part (10; 11, 12) and the ca-
ble (13) to be assembled on the other hand, so
that the grommet (2) can be pulled off the ex-
panding part (8), and

- opening the grommet receiving part (10; 11,
12),

characterized in that the picking-up of a grommet
(2) located on the feed rail by the centring pin (5,
15) which can be moved up and down comprises
the three substeps of

- completely pushing the centring pin (5, 15)
through the grommet (2), so that at least the tip
of the centring pin (5, 15) protrudes on the op-
posite side of the grommet (2),

- withdrawing the centring pin (5, 15) from the
feed rail (1),

- pivoting the centring pin (5, 15) by an angle out
of a pick-up axis into a transfer axis, which does
not cross the feed rail (1) and corresponds to
the longitudinal axis of the expanding part (8) .

Method according to Claim 1, characterized in
that, after the pivoting of the centring pin (5, 15),
there follows the method step of:

- expanding the grommet (2) by pushing the
grommet (2) onto a portion of the centring pin
(5, 15) of a larger diameter, as a pushing-on
unit, the grommet (2) being supported on a di-
aphragm element (14).

Method according to Claim 2, characterized in that
the diaphragm element (14) is a partly flexible wall
comprising two plates butting against each other,
with only the centring pin (5, 15) passing through at
the edges of the plate, or a diaphragm with a central
opening.

Method according to Claim 2 or Claim 3, charac-
terized in that the axial position which coincides
with the longitudinal axis of the pushing-on unit (20,
21) is also aligned with the longitudinal axis of the
expanding part (8) during the method step of push-
ing in the centring pin (5, 15), and in that, after the
step of expanding the grommet (2), there follows a
method step of

- advancing the centring pin (5, 15) through the
opening pushing-on unit (20, 21), which step
goes over into the method step of pushing the
centring pin (5, 15) into the expanding part (8).

Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that the opening of the grommet receiv-
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ing part (10; 11, 12) proceeds in a plane which runs
perpendicular to the plane of the feeding of the ca-
ble (13) to be assembled, and in that the opening
of the grommet receiving part (10; 11, 12) takes
place immediately after the carrying out of the third
relative movement has begun, so that the assem-
bled cable (13) can be removed from the apparatus
while the third relative movement in the plane of
feeding the cable (13) to be assembled is still in
progress.

Apparatus for assembling grommets on electric ca-
bles according to the method of one of Claims 1 to 5,

- with a grommet store,

- with a feed rail (1), to which grommets (2) can
be transferred from the grommet store for the
purpose of storing them and passing them on
in the correct position,

- with an ejecting device with a centring pin (5,
15) which can be moved up and down, by
means of which the one grommet (2) in each
case in the feed rail (1) can be fed to a turning
device (9), the turning device (9) having an ex-
panding part (8), with which the fed grommet
(2) can be kept in an expanded state, and it (9)
being able to move in a combined turning
movement and translatory movement (22, 31)
in alignment with a grommet receiving part (10;
11, 12), so that the expanded grommet (2) can
be held in the grommet receiving part (10; 11,
12),

- with carriage elements (23, 24), with which the
turning device (9) and the grommet receiving
part (10; 11, 12) can move together in relation
to the cable (13), so that the grommet (2) can
be brought over a cable (13) pushed through
the expanding part (8), the turning device (9)
being able to move with the expanding part (8)
in relation to the grommet receiving part (10;
11, 12) and the cable (13), so that the grommet
(2) can be stripped onto the cable (13), char-
acterized in that the ejecting device has a
translation device, for moving the centring pin
(5, 15) up and down for picking up a grommet
(2) and for retracting removal of the grommet
from the feed rail (1) along a pick-up axis, and
also a pivoting device, with which the picked-
up grommet can be pivoted on the centring pin
(5, 15) out of the pick-up axis, crossing the feed
rail (1), into a transfer axis, on which the one
grommet (2) in each case can be fed in a trans-
latory manner to the turning device (9).

Apparatus according to Claim 6, characterized in
that between the centring pin (5, 15), which can be
moved up and down and by means of which the one
grommet (2) in each case in the feed rail (1) can be

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

fed to a turning device (9), and the turning device
(9) with the expanding part (8) there is provided a
pushing-on unit (20, 21), by means of which the
grommet (2) can, for the purpose of expansion, be
pushed onto a part of the pin (5, 15) of a diameter
which is larger than that in the region of the tip.

Apparatus according to Claim 6, characterized in
that a grommet holding part (6) is provided, into
which the grommet (2) can be deposited by the pin
(5), and in that a second pin (15) is provided, which
has a larger diameter than the first pin (5), with
which the grommet (2) can be picked up from the
grommet holding part (6) and can be pushed onto
the expanding part (8).

Revendications

Procédé pour appliquer des manchons a des cables
électriques, comprenant les étapes consistant a

- remplir un rail de transport (1) avec des man-
chons (2) venant d'un réservoir de manchons
en vue d'une alimentation en position correcte
et d'un transfert ultérieur des manchons (2),

- saisir un manchon (2) se trouvant sur le rail de
transport (1) avec un mandrin de centrage (5,
15) mobile vers le haut et vers le bas,

- glisserle mandrin de centrage (5, 15) dans une
piece expansible (8), le manchon (2) se trou-
vant sur le mandrin de centrage (5, 15) étant
glissé sur la piéce expansible (8),

- faire pivoter la piéce expansible (8) dans une
position axiale qui coincide avec I'axe longitu-
dinal du cable (13) a équiper d'un manchon (2)
et exécuter un premier mouvement relatif entre
la piece expansible (8) et une piéce de récep-
tion du manchon (10; 11, 12),

- fermer la piéce de réception du manchon (10;
11, 12) pour fixer le manchon (2) dans celle-ci,

- exécuter un deuxieme mouvement relatif entre
la piece expansible (8) et la pieéce de réception
du manchon (10; 11, 12) d'une part et le cable
a équiper (13) d'autre part, de telle maniére que
celui-ci soit glissé a travers le manchon (2),

- exécuter un troisieme mouvement relatif entre
la piece expansible (8) d'une part et la piéce de
réception du manchon (10; 11, 12) et le cable
a équiper (13) d'autre part, de telle maniére que
le manchon (2) puisse étre retiré de la piéce
expansible (8), et

- ouvrir la piece de réception du manchon (10;
11, 12),

caractérisé en ce que la saisie d'un manchon (2)
se trouvant sur le rail de transport avec le mandrin
de centrage (5, 15) mobile vers le haut et vers le
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bas comprend les trois étapes partielles consistant
a

- traverser entierement le manchon (2) avec le
mandrin de centrage (5, 15), de telle maniéere
qu'au moins la pointe du mandrin de centrage
(5, 15) dépasse sur le c6té opposé du manchon
(2),

- retirer le mandrin de centrage (5, 15) hors du
rail de transport (1),

- faire pivoter le mandrin de centrage (5, 15) d'un
certain angle a partir d'un axe de prise a un axe
de transfert, qui ne croise pas le rail de trans-
port (1) et qui correspond a I'axe longitudinal
de la piéce expansible (8).

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que le pivotement du mandrin de centrage (5,
15) est suivi par I'étape consistant a

- expanser le manchon (2) en glissant le man-
chon (2) sur une partie du mandrin de centrage
(5, 15) présentant un plus grand diamétre ser-
vant d'unité de glissement, le manchon (2) pre-
nant appui sur un élément de diaphragme (14).

Procédé suivant la revendication 2, caractérisé en
ce que I'élément de diaphragme (14) est une paroi
partiellement élastique se composant de deux pla-
ques placées I'une contre l'autre, seul le mandrin
de centrage (5, 15) traversant sur les bords des pla-
ques, ou un diaphragme avec une ouverture cen-
trale.

Procédé suivant la revendication 2 ou la revendica-
tion 3, caractérisé en ce que la position axiale, qui
coincide avec I'axe longitudinal de I'unité de glisse-
ment (20, 21), est également alignée avec I'axe lon-
gitudinal de la piéce expansible (8) pendant I'étape
de glissement du mandrin de centrage (5, 15), et
en ce que I'étape d'expansion du manchon (2) est
suivie d'une étape consistant a

- glisser le mandrin de centrage (5, 15) a travers
l'unité de glissement (20, 21) qui s'ouvre, étape
qui se poursuit par I'étape de glissement du
mandrin de centrage (5, 15) dans la piéce ex-
pansible (8).

Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé en ce que I'ouverture de la
piece de réception du manchon (10; 11, 12) se dé-
roule dans un plan qui est perpendiculaire au plan
de l'introduction du cable a équiper (13), et en ce
que l'ouverture de la piece de réception du man-
chon (10; 11, 12) se déroule immédiatement aprés
le commencement de I'exécution du troisieme mou-
vement relatif, de telle maniére que le cable équipé
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(13) puisse encore étre enlevé du dispositif pendant
le troisieme mouvement relatif dans le plan de I'in-
troduction du cable a équiper (13).

Dispositif pour appliquer des manchons a des ca-
bles électriques suivant le procédé d'une des reven-
dications 1 a 5,

- avec un réservoir de manchons,

- avec un rail de transport (1), auquel des man-
chons (2) peuvent étre transférés a partir du ré-
servoir de manchons en vue de l'alimentation
en position correcte et du transfert ultérieur,

- avec un dispositif d'expulsion avec un mandrin
de centrage (5, 15) mobile vers le haut et vers
le bas, au moyen duquel chaque manchon (2)
dans le rail de transport (1) peut étre introduit
dans un dispositif tournant (9),

dans lequel le dispositif tournant (9) présente une
piece expansible (8), avec laquelle le manchon (2)
introduit peut étre maintenu dans une situation ex-
pansée, et ou il (9) peut étre déplacé en un mouve-
ment combiné de rotation et de translation (22, 31)
en orientation d'alignement avec une piéce de ré-
ception du manchon (10; 11, 12), de telle maniére
que le manchon (2) expansé puise étre maintenu
dans la pieéce de réception du manchon (10; 11, 12),

- avecdeséléments de chariot (23, 24), avec les-
quels le dispositif tournant (9) et la piéce de ré-
ception du manchon (10; 11, 12) sont mobiles
ensemble par rapport au cable (13), de telle
maniére que le manchon (2) puisse étre amené
sur un cable (13) glissé a travers la piece ex-
pansible (8),

dans lequel le dispositif tournant (9) avec la piéce
expansible (8) est mobile d'une facon relative par
rapport a la piéce de réception du manchon (10; 11,
12) et au cable (13), de telle maniére que le man-
chon (2) puisse étre engagé sur le cable (13),
caractérisé en ce que le dispositif d'expulsion pré-
sente un dispositif de translation pour le mouve-
ment ascendant et descendant du mandrin de cen-
trage (5, 15) en vue de saisir un manchon (2) et de
reprendre le manchon hors du rail de transport (1)
le long d'un axe de prise ainsi qu'un dispositif de
pivotement, avec lequel le manchon saisi sur le
mandrin de centrage (5, 15) peut étre basculé de
I'axe de prise croisant le rail de transport (1) a un
axe de transfert, le long duquel chaque manchon
(2) peut étre introduit en translation dans le dispo-
sitif tournant (9).

Dispositif suivantla revendication 6, caractérisé en
ce qu'il est prévu, entre le mandrin de centrage (5,
15) mobile vers le haut et vers le bas, au moyen
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duquel chaque manchon (2) dans le rail de trans-
port (1) peut étre introduit dans le dispositif tournant
(9), et le dispositif tournant (9) avec la piece expan-
sible (8), une unité de glissement (20, 21) au moyen
de laquelle le manchon (2) peut étre glissé, en vue
de son expansion, sur une partie du mandrin (5, 15),
dont le diamétre est plus grand que celui de la ré-
gion de la pointe.

Dispositif suivant la revendication 6, caractérisé en
ce qu'il est prévu une piéce de maintien du man-
chon (6), dans laquelle le manchon (2) peut étre en-
levé du mandrin (5) , et en ce qu'il est prévu un se-
cond mandrin (15), qui présente un plus grand dia-
meétre que le premier mandrin (5), avec lequel le
manchon (2) peut étre repris hors de la piéce de
maintien de manchon (6) et glissé sur la piéce ex-
pansible (8).
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