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€9 Verfahren zum Abtrennen und/oder Abisolieren sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses

Verfahrens.

67 Das zu bearbeitende Leiterende wird zuerst hinter

dem zu bearbeitenden Leiterendabschnitt (5) ergriffen
und in seiner Axiallage festgehalten. Darauf wird mittels ei-
ner in Langsrichtung dieses Leiterendabschnittes (5) rela-
tiv zu diesem gegen das freie Ende desselben verschieb-
baren Abtastanordnung das freie Ende dieses Leiterend-
abschnittes (5) festgestellt. Dann werden die Schneidmes-
ser (12, 13) um einen der Abtrenn- und/oder Abisolierian-
ge entsprechenden Betrag (X) von der vorher ermittelten
Endposition zuriickversetzten und in schneidenden Eingriff
mit dem zu berarbeitenden Leiterendabschnitt (5) ge-
bracht. Nach der Durchtrennung der gewiinschten Lage
wird die abgetrennte Ummantelungslage durch Verschie-
ben der Schneidmesser (12, 13) zum Ende des Leiteren-
des hin abgeschoben. Dieser Abtrenn- und/oder Abisolier-
vorgang wird gegebenenfalls ein- oder mehrmals mit ab-
gestufter Einschneidtiefe wiederholt.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zum Abtrennen und/oder Abisolieren
von mindestens einer Lage einer Ummantelung ei-
nes kabelformigen Leiters.

Die bisherigen Abisoliervorrichtungen weisen den
gravierenden Nachteil auf, dass mindestens eine
Lage einer Ummantelung eines dinnen, sehr fiexib-
len kabelformigen Leiters nicht auf einfache und ra-
tionelle Weise genau abgetrennt und/oder abisoliert
werden kann, da solche Leiterendabschnitte beim
Einfihren in eine Abisoliervorrichtung stark durch-
hangen, was zur Folge hat, dass einerseits ihre
Ausgangsposition nicht genau mittels eines Ka-
belendanschlages (US-A 4 981 054, US-A
4 942 789) definierbar ist, und andererseits mit ih-
nen nicht wie bisher (US-A 4 981 054) bei einiger-
massen formstabilen Leitern Gblich, mit deren frei-
em Ende ein Anschlag- und Kontaktteil zur inbe-
triebsetzung der  Abisoliervorrichtung  betatigt
werden kann.

Aufgabe der vorliegenden Ertindung ist die
Schaffung eines Verfahrens der eingangs genann-
ten Ar, welches die vorangehend angefihrten
Nachteile bisher bekannter Verfahren dieser Art
nicht aufweist, d.h. mittels welchem mindestens
eine Lage einer Ummantelung eines selbst ausserst
dunnen, sehr flexiblen kabelférmigen Leiters auf
einfache und sehr rationelle Weise an seiner
Langsrichtung gemessen sehr genau abgetrennt
und/oder abisoliert werden kann.

Diese Aufgabe wird bei einem Vertahren der ein-
gangs genannten Art erfindungsgemass nach An-
spruch 1 gelost.

Zweckmassige Weiterausgestaltungen des erfin-
dungsgemassen Verfahrens sind Gegenstand der
Anspriche 2 und 3.

Gegenstand der Erfindung ist ausserdem eine
Vorrichtung zur Durchfihrung des erfindungsgemas-
sen Verfahrens nach Anspruch 4.

Zweckmassige Weiterausgestaltungen der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung sind Gegenstand der
Anspruche 5 bis 18.

Nachstehend wird die Erfindung anhand der
Zeichnungen beispielsweise erfautert. Es zeigt:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine erste bei-
spielsweise Ausfihrungsform einer erfindungsge-
massen Abisoliervorrichtung,

Fig. 2 eine Stimansicht der Vorrichtung in Rich-
tung des Pfeiles A in Fig. 1;

Fig. 3 einen Schnitt langs der Linie - in
Fig. 1;

Fig. 4 eine Stirnansicht einer Schneidenzentrier-
backe in Richtung des Pfeils C in Fig. 3;

Fig. 5 einen Grundriss des Rotorkopfes in Rich-
tung des Pfeiles D in Fig. 1, jedoch mit den
Schneidmessern in horizontaler Ausrichtung zur un-
gehinderten Einfihrung des zu bearbeitenden Lei-
terendabschnittes von oben;

Fig. 6 einen Schnitt langs der Linie VI-VI in
Fig. 5;

Fig. 7 ein Blockschalt-Schema zur in den Fig. 1
bis 6 dargestellten Vorrichtung;
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Fig. 8a bis 8h schematisch die wichtigsten Schrit-
te des erfindungsgemassen Verfahrens in Horizon-
talansicht analog zu Fig. 5;

Fig. 9 einen Langsschnitt durch eine zweite bei-
spielsweise Ausfihrungsform einer erfindungsge-
massen Abisoliervorrichtung;

Fig. 10 einen Schnitt langs der Linie X-X in
Fig. 9;

Fig. 11a eine Stirnansicht einer in vertikaler Rich-
tung entgegen der Wirkung einer Drahtfeder ver-
schiebbar gefiihrten Zentrierzunge in Richtung des
Pfeils C in Fig. 10;

Fig. 11b einen Schnitt langs der Linie E-E in
Fig. 10 in Richtung auf eine Schneidenzentrierba-
cke;

Fig. 12 einen Grundriss des Rotorkopfes in Rich-
tung des Pfeiles D in Fig. 9, jedoch mit den
Schneidmessern in horizontaler Ausrichtung zur un-
gehinderten Einfiihrung des zu bearbeitenden Lei-
terendabschnittes von oben;

Fig. 13 einen Schnitt langs der Linie XHI=XIE in
Fig. 12; und

Fig. 14a bis 14h analog zu den Fig. 8a bis 8h
schematisch die wichtigsten Schritte des mittels der
in Fig. 9 dargesteliten Abisoliervorrichtung durchge-
fihrten Abisolierverfahrens.

Wie aus den Fig. 1 bis 8 ersichtlich, weist die in
diesen Figuren dargestelite erste beispielsweise
Ausfihrungsform einer erfindungsgeméassen Vor-
richtung einen drehbar sowie langs seiner Langsaxe
1 verschiebbaren Rotorkopt 2 auf.

Eine mit Lichtleitern 3 und 4 versehene, gegen
Fremdlicht méglichst unempfindlich ausgebildete op-
tische Uberwachungsanordnung ist zur Grobaus-
richtung und optischen Abtastung eines zu bearbei-
tenden Leiterendabschnittes 5 (siehe Fig. 8a bis 8h)
mit einer Aufnahmeausnehmung 6 zur Einlegung
des Letzteren versehen.

Die optische Uberwachungsanordnung ist wie
aus Fig. 7 ersichtlich mit einer Auswertschaltung 70
verbunden, welch Letztere derart ausgebildet ist,
dass bei Einfihrung eines zu bearbeitenden Lei-
terendabschnittes 5 in die Vorrichtung und damit in
die Aufnahme- und Abtastausnehmung 6 die Festle-
gung der Ausgangsposition des eingefihrten Lei-
terendabschnittes 5 und unmittelbar danach die In-
betriebsetzung des Abtrenn- und Abisoliervorganges
ausgelost wird. Zur Fixierung der Axialausgangspo-
sition des zu bearbeitenden Leiterendabschnittes 5
sind auf bekannte Weise zwei von einer Offenstel-
lung (Fig. 5 und 8a) in eine Fixiersteliung (Fig. 8c
bis 8h) schwenkbare Spannbacken 7 und 7° vorge-
sehen.

Zur Grobzentrierung des Leiterendabschnittes 5
dienen federnd an die Aussenseite des Letzteren
anlegbare Zentnerzungen 8 und 9, und zur Fein-
zentrierung sind, wie insbesondere aus den Fig. 4
und 5 ersichtlich, zwei Schneidenzentrierbacken 10
und 11 zur radialen, den Leiterendabschnitt 5 an
der Zentrierstelle so wenig wie nur mdglich verfor-
menden Anlage an der Aussenseite der zu bearbei-
tenden Ummantelung des Leiters vorgesehen.

Zur Abisolierung ‘eines Leiterendbereiches sind
unmittelbar seitlich neben den beiden Schneiden-
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zentrierbacken 10 und 11 zwei auf eine genau be-
stimmte Schneidtiefe in Eingriff mit der zu entfer-
nenden Lage der Ummantelung eines Leiters bring-
bare, unabhangig von ihrer durch die Rotation des
Rotorkopfes 2 bestimmten Drehbewegung um den
zu bearbeitenden Leiterendabschnitt herum in der
Art eines Frasers separat angetriebene scheibentér-
mige, beziglich der Leiterlangsachse einander dia-
metral gegeniiberliegende Schneidmesser 12 und
13 vorgesehen.

Zur Verschiebung der auf dem Rotorkopf 2 ge-
meinsam angeordneten, in radialer Richtung ver-
stellbaren Zentnerbacken 10 und 11 und Schneid-
messer 12 und 13 in axialer Richtung des Rotor-
kopfes 2 auf die jeweils gewlnschte Abschneidlan-
ge und Zuriickverschiebung dieser Teile nach
erfolgter Durchtrennung des gewinschten abzutren-
nenden Ummantelungsabschnittes zusammen mit
dem Letzteren ist eine Vorschub- und Rickzugsan-
ordnung vorgesehen, welche durch einen starr mit
der Grundplatte 14 verbundenen Schrittmotor 15
gebildet wird, der (ber eine mit ihm antriebsmassig
verbundene Spindel 16 in eine Spindelmutter 17
eingreift, die ihrerseits fest mit einem Tragteil 18
verbunden ist. Der Tragteil 18 ist Gber vier Verbin-
dungsbolzen mit einer Tragplatte verschraubt, wel-
che uber einen Hulsenteil zur drehbaren Lagerung
des Rotorkopfes 2 dient, und mittels des Schrittmo-
tors 15 als eine Einheit auf zwei stangentdrmigen
Fuhrungswellen auf die verschiedenen Abisolier-
und Rickzugspositionen verschiebbar sind.

Der Rotorkopt 2 wird von einem Gleichstrom-
motor 34 Uber einen Zahnriemen 35 angetrieben.

Wie insbesondere aus den Fig. 1 und 3 ersicht-
lich, sind bei der dargesteliten Ausfiihrungsform die
Schneidmesser 12 und 13 am einen Hebelarmende
je einer zweiarmigen Hebelanordnung 36 bzw. 37
drehbar gelagert angeordnet, und stehen zu ihrem
Antrieb Ober je eine Antriebswelle 38 bzw. 39 und
einem darauf befestigten Zahnrad 40 bzw. 41 mit
einem relativ zum Rotorkopf 2 stillstehenden Zahn-
rad 42 in Antriebseingriff. Das Zahnrad 42 ist sei-
nerseits starr auf einer nicht rotierenden Welle 43
befestigt, so dass bei einer Drehung des Rotorkop-
fes 2 um dessen Langsachse 1 die scheibenférmi-
gen Schneidmesser 12 und 13 ihrerseits um ihre
Rotationsachsen in Rotation versetzt werden.

Die beiden Hebelanordnungen 36 und 37 sind
wie aus den Fig. 1 und 3 ersichtlich, um je eine
senkrecht zur Rotorkopf-Langsachse 1 verlaufende
Schwenkachse 44 bzw. 45 schwenkbar im Rotor-
kopf 2 gelagert.

Selbstverstandlich ware es auch denkbar, diese
Hebelanordnungen 36 und 37 als einarmige Hebel
auszubilden, indem die mit dem Rotorkopf 2 fest
verbundene Schwenkachse sich am vom Schneid-
messer abgewandten Ende des Hebels befindet
und die zum Verstellen des Hebels dienende Knie-
hebelanordnung zwischen den beiden Enden des
zugeordneten Hebels mit diesem gelenkig verbun-
den ist.

An ihrem dem Schneidmesser 12 bzw. 13 abge-
wandten anderen Ende sind die beiden Hebelanord-
nungen 36 und 37 liber eine Kniehebelanordnung
46 sowie eine Kugellagereinheit 47 mit einem langs
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der Rotorkopf-Langsachse 1 bzw. der Welle 43 ver-
stellbaren, nicht rotierenden Verschiebeteil 48 syn-
chron zueinander verstellbar verbunden, wobei in
Fig. 1 zur Darstellung der beiden mdglichen Endpo-
sitionen der beiden Schneidmesser im oberen Teil
das Schneidmesser 12 in der Nullpunktlage, d.h. in
der einen Extremlage, und im unteren Teil das
zweite Schneidmesser 13 in der anderen Extremla-
ge, eingezeichnet ist.

Der Verschiebeteil 48 ist Uber einen Zwischenteil
49 antriebsmassig mit dem Schrittmotor 50 verbun-
den und mit Hilfe des Letzteren langs der Welle 43
und damit relativ zum Rotorkopf 2 prazis verschieb-
bar.

Zur genauen Zentrierung des abzuisolierenden
Leiters ist unmittelbar vor jedem der beiden rotier-
baren Schneidmesser 12 und 13 je eine Schneiden-
zentrierbacke 10 bzw. 11 vorgesehen, die am einen
Ende je einer weiteren zweiarmigen Hebelanord-
nung 51 bzw. 52 angeordnet sind. Die beiden Letz-
teren sind um je eine senkrecht zur Rotorkopf-
Langsachse 1 verlaufende Schwenkachse schwenk-
bar im Rotorkopf 2 gelagert, wobei diese Schwenk-
achsen im vorliegenden Fall mit den Schwenkach-
sen 44 und 45 der beiden zugeordneten Schneid-
messer-Hebelanordnungen 36 und 37 Ubereinstim-
men. Auf diese Weise sind die Schneidenzentrier-
backen 10 und 11 relativ zu den zugeordneten
Schneidmessern 12 bzw. 13 und annahernd parallel
zu diesen schwenkbar.

Die Schneidenzentrierbacken-Hebelanordnungen
51 und 52 sind an ihrem der jeweiligen Schneiden-
zentrierbacke 10 bzw. 11 abgewandten anderen
Ende Gber eine weitere Kniehebelanordnung 53 mit
einem langs der Rotorkopf-Langsachse 1 verstellba-
ren zweiten Verschiebeteil 54 synchron und genau
symmetrisch zueinander verstellbar verbunden.

Dieser zweite Verschiebeteil 54 ist in Offnungs-
richtung der Zentrierbacken 10 und 11 gesehen,
d.h. in Fig. 1 nach rechts, in seiner Verschieberich-
tung Uber eine in ihrer Druckkraft einstelibare
Druckfeder 55 indirekt gegeniiber dem ersten, den
Schneidmessern 12 und 13 zugeordneten Verschie-
beteil 48 federnd abgestltzt, und liegt in Schliess-
richtung der Schneidenzentrierbacken 10 und 11,
d.h. in Fig. 1 nach links, dber einen Drucksensor 56
an einem durch die rechte Stirnseite 57 des ersten
Verschiebeteiles 48 gebildeten Anschlag an. Auf
diese Weise wird erreicht, dass die ganz schwach
kiemmende Zentrierkraft der Schneidenzentrierba-
cken 10 und 11 auf den Ausgangsaussendurchmes-
ser des abzuisolierenden Leiters selbst bei sehr
starken Abisolierabstufungen an der Zentrierstelle
immer praktisch unverandert von der Stellung der
Schneidmesser 12 und 13, d.h. von Schneiddurch-
messer der Letzteren, bleibt.

Selbstverstandlich ware es auch méglich, den
ersten und den zweiten Verschiebeteil 48 und 54
unter Weglassung der Druckfeder 55 unabhangig
voneinander Uber je einen separaten Schrittmotor
langs ihrer gemeinsamen Langsachse 1 zu verstel-
len.

Zur Erzielung einer einwandfreien Feinzentrierung
des abzuisolierenden Leiters wahrend dem Abiso-
liervorgang stehen die Schneidenzentrierbacken 10
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und 11, wie insbesondere aus den Fig. 4, 8 und 8a
ersichtlich, im Bereich ihrer Leitererfassungsstelie L
in ihrer Ruhestellung unter der Wirkung der Feder-
kraft der Druckleder 55 geringfigig Uber die
Schneidkante der Schneidmesser 12 und 13 hervor.

Die verschiedenen aufeinanderfolgenden Schritte
des erfindungsgeméassen Verfahrens werden nun
nachstehend anhand der Fig. 8a bis 8h schema-
tisch erlautert:

Wie aus den Fig. 8a und 8b ersichtlich, wird der
zu bearbeitende Leiterendabschnitt 5 in die Vorrich-
tung eingetiihnt und zwischen den Schneidmessern
12 und 13 in die Ausnehmung 6 der Uberwa-
chungsanordnung 3, 4, 70 abgelegt, worauf diese
ein Schliessen der Spannbacken 7 und 7' sowie ein
Zusammenfahren der Hebelanordnung 51, 52 und
damit der zuerst angreifenden Grobzentrierung 8, 9
und der anschliessend angreifenden Feinzentrie-
rung 10, 11 bis zur Anlage auf dem zu bearbeiten-
den Leiterendabschnitt 5 bewirkt, wodurch die vor-
her hervorstehenden Schneidenzentrierbacken 10
und 11 relativ zu den zugeordneten Schneidmes-
sern 12 und 13 geringfiigig nach aussen und damit
der Verschiebeteil 54, wie aus Fig. 8c ersichtlich,
von der rechten Stimseite 57 des ersten Verschie-
beteiles 48 weg (in den Fig. 1 und 8¢ nach rechts)
und damit ausser Druckaniage am Drucksensor 56,
bewegt wird. Dadurch wird ein festgelegter unterer
Druck-Schwellwert unterschritten, was in der mit
dem Drucksensor 56 verbundenen Druckschwell-
wert-Auswertschaltung 71 ein Abtast-Startsignal be-
wirkt, das der Mikroprozessorsteuerung 72 zuge-
fuhrt wird und in der Letzteren den Leiterendabtast-
vorgang initialisiert.

Anschliessend wird der Rotorkopf 2 mittels des
iiber eine Endstufe 15e mit der Mikroprozessor-
steuerung 72 verbundenen Schrittmotors 15 in die-
sen Figuren nach rechts bewegt, bis die Schneiden-
zentrierbacken 10, 11 das Leiterende erreichen
(Fig. 8d) und von diesem abgleiten, wodurch die
vorher entgegen der durch die Druckfeder 55 aus-
gelbten Druckkraft zuriickgedrickten Schneiden-
zentrierbacken 10 und 11 relativ zu den zugeordne-
ten Schneidmessern 12 und 13 geringfiigig nach in-
nen und damit der Verschiebeteil 54, wie aus
Fig. 8d ersichtlich, gegen den Anschlag 57 zu (in
den Fig. 1 und 8d nach links) und damit in Druck-
anlage am Drucksensor 56 bewegt wird. Dadurch
wird der in der Auswertschaltung 71 eingegebene
untere Druck-Schwellwert wieder Uberschritten, was
in der mit dem Drucksensor 56 verbundenen Druck-
Schwellwert-Auswertschaltung 71 ein Abtastendsig-
nal bewirkt, das der Mikroprozessorsteuerung 72
zugefiihrt wird und in der Letzteren bewirkt, dass
diese dem Leiterende entsprechende Axialposition
des Rotorkopfes 2 und damit der Schneidmesser
12 und 13 abgespeichert wird.

Danach werden die Schneidmesser 12 und 13
sowie die vorher als Leiterendabtaster wirkenden
Schneidenzentrierbacken 10 und 11 mit Hilfe des
Schrittmotors 50 in 6ffnungsstellung (Fig. 8e) be-
wegt und mit Hilfe des Schrittmotors 15 soweit
nach links zuriickgefahren, dass der Abstand x der
Schnittstelle der Schneidmesser 12, 13 vom Lei-
terende der gewiinschten Abisolierlange entspricht.
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Anschliessend werden die Schneidmesser 12, 13
mit Hilfe des Schrittmotors 50 auf den gewinschten
Schneiddurchmesser zusammengefahren (Fig. 8f),
der Rotorkopf 2, und im vorliegendem Fall auch die
Schneidmesser 12, 13 mit Hilte des Gieichstrommo-
tors 34 in Rotation versetzt, so dass die gewunsch-
te Ummantelungsiage schneidend durchtrennt wird,
und diese derart abgetrennte Ummantelungslage
durch Verschiebung des Rotorkopfes 2 mit Hilfe
des Schrittmotors 15 nach rechts mittels der
Schneidmesser 12, 13 nach rechts abgeschoben
(Fig. 8g), worauf dieser Abisoliervorgang _beendigt
ist, die Schneidmesser 12, 13 wieder in Offnungs-
stellung bewegt werden (Fig. 8h), und anschlies-
send 2.B. ein weiterer, abgestufter Abisoliervorgang
am gleichen Leiterendabschnitt 5 analog durchge-
fuhrt werden kann.

Der Schrittmotor 50 zur Verstellung des Schneid-
durchmessers der Schneidmesser 12, 13 und der
Schneidenzentrierbacken 10, 11 bzw. zur Aufrecht-
erhaltung von deren eingesteliter Lage bei rotieren-
dem oder stillstehendem Rotorkopf 2 ist, wie aus
Fig. 7 ersichtlich, iber eine Endstufe 50e mit der
Mikroprozessorsteuerung 72 verbunden.

Der Schrittmotor 15 zur Versteliung des Rotor-
kopfschlittens langs der Rotor-Léngsachse 1 ist
Uber eine Endstufe 15e mit der Mikroprozessor-
steuerung 72 verbunden, welche ihrerseits noch
Uber ein Interface 74 mit einer Eingabetastatur 73
sowie Uber ein Interface 75 mit einer LCD-Anzeige
76 verbunden ist.

Die Spannbacken 7, 7' werden auf bekannte
Weise entgegen einer Federkraft mit Hilfe eines
Elektromagneten 77 in ihre Leitereinspannstellung
bewegt, wobei dieser Elektromagnet 77, wie aus
Fig. 7 ersichtlich, zu seiner Ansteuerung Uber eine
Endstufe 77e mit der Mikroprozessorsteuerung 72
verbunden ist.

Die Mikroprozessorsteuerung 72 ist ferner mit di-
gitalen Ein- und Ausgangen 78, einer Erweiterungs-
Schnittstelle 79, einer seriellen Schnittstelle 80, ei-
ner Speisung 81, einem die Schneidmesserzustell-
kraft abtastenden Kraftsensor 82, mit dem Rotor-
kopfschlitten zugeordneten Endschaltern 83, der
Schneidmesserverstellung zugeordneten Endschal-
tern 84, sowie die Drehlage des Rotorkopfes 2 ab-
tastenden Lagesensoren 85 verbunden. Die Letzte-
ren dienen dazu, dass der Antrieb des Rotorkopfes
2 derart gesteuert wird, dass die Schneidmesser
12, 13 sich in der Leitereiniegphase zum ungehin-
derten Einlegen des zu bearbeitenden Leiterend-
abschnitte 5 von oben in die Vorrichtung in einer
Horizontalebene befinden (siehe Fig. 5).

Die Nullpunktjustierung der Schneidmesser 12,
13 kann auf bekannte Weise mittels eines Messbol-
zens erfolgen.

Anstatt drehbar angetriebener scheibenférmiger
Schneidmesser 12 und 13 koénnen selbstverstand-
lich auch, wie an sich bekannt, nicht rotierende, mit
einer geraden Schneidkante versehene Schneid-
messer vorgesehen werden, wie dies nachstehend
anhand eines in den Fig. 9 bis 14h dargesteliten
zweiten Ausfuhrungsbeispieles ersichtlich ist. In die-
sen Figuren sind zum ersten Ausfiihrungsbeispiel
analoge Teile mit gleichen Bezugszeichen verse-
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hen, so dass sich eine nochmalige Eriauterung die-
ser Teile erlbrigt.

Wie aus den Fig. 9 bis 13 ersichtlich, sind bei
diesem zweiten Ausfihrungsbeispiel die Schneid-
messer 12 und 13 auswechselbar am einen Hebel-
armende je einer zweiarmigen Schneidmesser-He-
belanordnung 36 bzw. 37 angeordnet.

Die den beiden Schneidmessern 12 und 13 zu-
geordneten, relativ und unabhéngig zu diesen anné-
hernd parallel verschiebbbaren Schneidenzentrier-
backen 10 und 11 sind je am einen Hebelarmende
je einer zweiarmigen Schneidenzentrierbacken-He-
belanordnung 51 und 52 befestigt, und mit je einer
Zentrierzunge 8 bzw. 9 versehen. Diese Zentrier-
zungen 8 bzw. 9 sind aus der in Fig. 11a einge-
zeichneten unteren Position entgegen der Federwir-
kung je einer Drahtfeder 8a bzw. 9a nach oben ver-
schiebbar. Diese Drahtfedern 8a und 9a sind an
ihren riickwartigen Endbereichen mittels der Befesti-
gungselemente 8b bzw. 9b fest mit der Schneid-
zentrierbacken-Hebelanordnung 51 bzw. 52 verbun-
den.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Abtrennen und/oder Abisolieren
von mindestens einer Lage einer Ummantelung ei-
nes kabelférmigen Leiters mittels mindestens zweier
Schneidmesser, dadurch gekennzeichnet, dass man
das zu bearbeitende Leiterende hinter dem zu bear-
beitenden Leiterendabschnitt (5) ergreift und in sei-
ner Axiallage festhalt, darauf mittels einer in Langs-
richtung dieses Leiterendabschnittes (5) relativ zu
diesem gegen das freie Ende desselben zu ver-
schiebbaren Abtastanordnung das freie Ende die-
ses Leiterendabschnittes (5) feststellt, dann die
Schneidmesser (12, 13) um einen der Abtrenn-
und/oder Abisolierlange entsprechenden Betrag (X)
von der vorher ermittelten Endposition zuruckver-
setzten Betrag in schneidenden Eingriff mit dem zu
bearbeitenden Leiterendabschnitt (5) bringt, nach
Durchtrennung der gewlnschten Lage diese mittels
der Schneidmesser (12, 13) langs des Letzteren
gegen das Ende desselben zu verschiebt, und die-
sen Abtrenn- und/oder Abisoliervorgang gegebenen-
falls ein- oder mehrmals mit abgestufter Einschneid-
tiefe wiederholt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man den zu bearbeitenden Leiter-
endabschnitt (5) unmittelbar neben der Abtaststelle
mittels einer den letzteren (5) mindestens teilweise
umfassenden Zentrieranordnung (8, 9) in seiner
Axiallage zentriert.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass man eine langs des zu bear-
beitenden Leiterendabschnittes (6) verschiebbare
mechanische Abtastanordnung (10, 11, 56, 71) ver-
wendet und das Leiterende tber einen die Zustell-
kraft der Abtastanordnung abtastenden Drucksensor
feststellt.

4. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch mindes-
tens eine Leiterend-Abtastanordnung (10, 11, 56,
71) zur Festlegung der Ausgangsposition des zu
bearbeitenden Leiters in dessen Langsrichtung so-
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wie zur Inbetriebsetzung des Abtrenn- bzw. Abiso-
liervorganges, durch Spannbacken (7, 7°) zur Fixie-
rung dieser Axialausgangsposition des zu bearbei-
tenden Leiterendbereiches, durch Schneidenzent-
rierbacken (10, 11) zur Zentrierung des Letzteren
durch radiale, nicht verformende Anlage an der
Aussenseite der zu bearbeitenden Ummantelung
des Leiters, durch zwei unmittelbar neben den
Schneidenzentrierbacken (10, 11) auf eine be-
stimmte Schneidtiefe in Eingriff mit der zu entfer-
nenden Lage der Ummantelung bringbaren, bezlg-
lich der Leiterlangsachse einander diametral gegen-
Uberliegenden Schneidmessern (12, 13), sowie mit
einer Vorschub- und Riickzugsanordnung (15, 16)
zur gemeinsamen Verschiebung der auf einem Ro-
torkopf (2) gemeinsam angeordneten, in radialer
Richtung verstellbaren  Schneidenzentrierbacken
(10, 11) und Schneidmesser (12, 13) auf die jeweils
gewinschte Abschneidlange und gemeinsamen Zu-
rickverschiebung dieser Teile nach erfolgter Durch-
trennung des gewunschten abzutrennenden Um-
mantelungsabschnittes zusammen mit dem Letzte-
ren.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in axialer Richtung des zu bear-
beitenden Leiterendabschnittes (5) unmittelbar ne-
ben den Schneidenzentrierbacken (10, 11) eine op-
tische Uberwachungsanordnung (3, 4) vorgesehen
ist, welche bei Feststellung einer Einfuhrung eines
2u bearbeitenden Leiterendabschnittes (5) Gber eine
elektronische Auswertschaltung (70) den Abtrenn-
und/oder Abisoliervorgang initialisiert.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass sie mit zwei mit einer von ei-
ner Abroligeschwindigkeit abweichenden Umfangs-
geschwindigkeit in der Art eines Frasers angetriebe-
nen scheibenformigen Schneidmessern (12, 13)
versehen ist, deren Drehzahl vorzugsweise verstell-
bar ist

7. Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidmes-
ser (12, 13) zur Verstellung des von ihnen bewirk-
ten Schneiddurchmessers Uber im Rotorkopf (2) um
parallel zur Rotorkopf-Drehachse (1) verlaufende
Schwenkachsen  (44) schwenkbar  gelagerte
Schwenkarme (36, 37) verstellbar sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass zur Verstellung
des von den Schneidmessern (12, 13) bewirkten
Schneiddurchmessers die Schneidmesser mit Hilfe
eines Schrittmotors (34) gegeneinander zu bzw.
voneinander weg bewegt werden.

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rotationsbewegung der
Schneidmesser (12, 13) um ihre Rotationsachse
zum Abziehen oder Vorziehen eines abgetrennten
Ummantelungsabschnittes, d.h. wahrend der Rick-
zugbewegung des Rotorkopfes (2) von den Spann-
backen (7, 7) weg, unterbrochen wird.

10. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rotationsbewegung des
Rotorkopfes (2) zum Abziehen oder Vorziehen ei-
nes abgetrennten Ummantelungsabschnittes, d.h.
wahrend der Rickzugbewegung des Rotorkopfes
(2) von den Spannbacken (7, 7') weg, unterbrochen
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oder in eine hin- und her oszillierende Schwenkbe-
wegung geandert wird.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidmes-
ser (12, 13) am einen Ende je einer zweiarmigen
Hebelanordnung (36, 37) angeordnet sind, wobei
die beiden Letzteren um je eine senkrecht zur Ro-
torkopf-Langsachse (1) verlaufende Schwenkachse
(44, 45) schwenkbar im Rotorkopf (2) gelagert und
an ihrem dem Schneidmesser (12, 13) abgewand-
ten anderen Ende Uber eine Kniehebelanordnung
(46) mit einem langs der Rotorkopf-Langsachse (1)
verstellbaren Verschiebeteil (48) synchron zueinan-
der verstellbar verbunden sind

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass unmittelbar vor jedem Schneid-
messer (12, 13) je eine Schneidenzentrierbacke
(10, 11) vorgesehen ist, dass diese Zentrierbacken
(10, 11) am einen Ende je einer weiteren zweiarmi-
gen Hebelanordnung (51, 52) angeordnet sind. wo-
bei die beiden Letzteren um je eine senkrecht zur
Rotorkopf-Langsachse (1) verlaufende Schwenkach-
se (44, 45) schwenkbar im Rotorkopf (2) gelagert
und an ihrem der Schneidenzentrierbacke (10, 11)
abgewandten anderen Ende Uber eine weitere Knie-
hebelanordnung (53) mit einem langs der Rotor-
kopf-Langsachse (1) verstellbaren zweiten Verschie-
beteil (54) synchron und genau symmetrisch zuein-
ander verstellbar verbunden sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der zweite Verschiebeteil (54) in
Offnungsrichtung der Schneidenzentrierbacken (10,
11) gesehen in seiner Verschieberichtung uber eine
Druckfeder (55) direkt oder indirekt am ersten Ver-
schiebeteil (48) federnd abgestitzt und in Schliess-
richtung der Schneidenzentrierbacken an einem mit
dem ersten Verschiebeteil (48) starr verbundenen
oder durch dessen Stirnseite gebildeten Anschlag
(57) direkt oder indirekt anliegt, derart, dass die
Zentrierkraft der Schneidenzentrierbacken (10, 11)
auf den Ausgangsaussendurchmesser des zu bear-
beitenden Leiters praktisch unbeeinflusst von der
Schwenkstellung der Schneidmesser (12, 13) ist,
wobei die Federspannung der Druckfeder (55) vor-
zugsweise einstellbar ist.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Zentrierba-
cken (10, 11) im Bereich ihrer Leitererfassungsstelle
(L) in ihrer Ruhestellung unter der Wirkung der Fe-
derkraft einer Druckfeder (55) geringfligig Uber die
Schneidkante der zugeordneten Schneidmesser
(12, 13) hervorstehen.

15. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die drehbar im Rotorkopf (2)
gelagerten Schneidmesser (12, 13) zu ihrem An-
trieb Uber Zahnrader (40, 41) mit einem relativ zum
Rotorkopt (2) mit einer anderen Drehzahl rotieren-
den oder stillstehenden Zahnrad (42) resp. Zahn-
kranz in Eingriff stehen.

16. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidenzentrierbacken
(10, 11) die zugeordneten Schneidmesser (12, 13)
in ihrer Schneidrichtung Uberragen, und dass zwi-
schen dem zweiten Verschiebeteil (54) und dem
Anschlag (57) ein Drucksensor (56) angeordnet ist,
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welicher zur Abtastung des Belastungszustandes
der Schneidenzentrierbacken (10, 11) mit einer
Auswertschaltung (71) verbunden ist.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass seitlich unmittel-
bar neben den Schneidenzentrierbacken (10, 11) je
ein bezlglich der Rotorlangsachse (1) in radialer
Richtung federnd wirkender Grobzentrierteil (8, 9)
vorgesehen ist, welche derart angeordnet und aus-
gebildet sind, dass sie die Schneidenzentrierbacken
(10, 11) gegen die Rotorlangsachse (1) zu betrach-
tet Uberragen und den zu zentrierenden Leiterend-
abschnitt (5) mindestens teilweise umfassen.

18. Vorrichtung nach den Anspriichen 11 und 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Hebelan-
ordnungen (36, 37; 51, 52) schwenkbar im Rotor-
kopf (2) gelagert sind, und die Rotorkopfdrehachse
(1) in der gemeinsamen Schwenkebene (S) dieser
beiden Hebelanordnungen verlauft (Fig. 6 und 13).
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