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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Maschine zum Auf-
quetschbestilcken von Kabeladerenden mit Ade-
rendhillsen od.dgl. AnschluBelementen nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine derartige
Maschine weiterzuentwickeln, insbesondere be-
tréchtlich zu vereinfachen.

Die erfindungsgemaBe Lasung dieser Aufgabe
erfolgt durch die Lehre nach dem kennzeichnen-
den Teil des Anspruchs 1.

Vorteilhafte Ausgestaliungen der
sind in den Unteranspriichen angegeben.

Demgegeniiber ist bisher lediglich eine Vorrich-
tung zum Aufpressen (nicht dargesteliter) « Hiil-
sen » auf das Ende einer Drahtes oder einer Litze
bekanntgeworden (vgl. DE-A-32 05 413),

Sie besitzt im einzelnen :

eine Greifeinrichiung,

die die Litze unbeweglich festhalten soll,
eine AufpreBvorrichiung aus
einer Quetscheinrichtung mit Quetschkam-
mer,
einer vorgesetzten Zentriereinrichtung mit
Zentrierkammer und
einem Auswerfer,
eine Abisoliervorrichtung und
einen « Schlittenkorper », der
in zwei zueinander senkrechten Bewegungen
beweglich ist sowie
die AufpreBvorrichtung und die Abisoliervor-
richtung tragt.

Die Abisoliervorrichtung befindet sich beim
Einstecken der Litze in die Greifeinrichtung bei
dieser.

Nach Abisciieren des Litzenendes gelangt
durch Verschieben des Schlittenkérpers die Auf-
preBvorrichtung zur Greifeinrichtung und durch
weiteres Verschieben des Schlittenkérpers auf
das abisolierte freie Litzenende, wonach das Auf-
pressen erfolgt. SchlieBlich wird der Schlittenkor-
per zurlickverschoben, damit der Auswerfer mit
einer Auswerfstange das mit der aufgepreBien
Hiillse versehene Litzenende aus der Quetschkam-
mer und der Zentrierkammer herausdriickt.

Wahrend bei dieser bekannten Ausfiihrung die
Zuflihrung der « Hulsen » zur Zentriereinrichtung
und zur Quetscheinrichtung sowie der Aufbau
der Abisoliereinrichtung vollig offen gelassen
sind, ist fir die Zentriereinrichtung und die
Quetscheinrichtung ausschlieBich der folgende
Aufbau offenbart (sowohl in den Anspriichen als
auch in der Figurenbeschreibung) :

Erfindung

die bewegliche, die «Hiilse » aufnehmende
Quetschkammer ist in ihrem Querschnitt zum
Zusammendricken der «Hillse » verkleinerbar

durch
vier die Form gerader Prismen besitzende
Segmentkdrper, die
so um die quadratische Quetschkammer
herum angeordnet sind, daB eine Seitenflache
eines jeden Segmentkdrpers eine Seitenwand der
Quetschkammer bildet, und
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jeweils in einer zur Langsachse der Seg-
mentkérper senkrechten Querschnittsebene
langs einer Geraden verschiebbar gefithrt sind;
und

die Zentriereinrichtung zum Einfihren des En-
des des Drahis oder der Litze in die in der
Quetschkammer befindliche « Hiilse » besitzt ent-
sprechend :

vor der Quetschkammer vier die Form gera-
der Prismen besitzende Segmentkérper in Ein-
steckrichtung des Drahts oder der Litze, die

so um die Zentrierkammer herum angeord-
net sind, daB eine Seitenfliche eines jeden Seg-
mentkorpers eine Seitenwand der Zenirierkam-
mer bildet, und
jeweils in einer zur Langsachse der Seg-

mentkdrper senkrechten Querschnittsebene
langs einer Gerade verschiebbar gefilhrt sind,
und

wobei die Zentrierkammer in der SchlieBstel-
lung auf der Einsteckseite des Drahts oder der
Litze einen stumpfkegeligen, sich von der Ein-
steckdffnung zum Inneren der Zentrierkammer
hin verjiingenden Abschnitt und einen sich daran
anschlieBenden, sich (iber die restliche Linge der
Zentrierkammer erstreckenden kreiszylindrischen
Abschnitt aufweist, und

wobei die Zentriereinrichtung insbesondere
mit ihrem stumpfkegeligen Abschnitt ein sicheres
Einflhren des Litzenendes in abisoliertem Zu-
stand auch dann sicherstellen soll, wenn einzelne
Litzendrahte von der Langsachse des Litzenendes
seitlich abstehen.

In diesem Zusammenhang ist noch ein « End-
hillsenaufsetzautomat » flir (ausschlieBlich) 1,5
mm X 10 mm Endhiise DIN 46 218 auf 1,5 mm
NYAF-Draht mit folgenden Merkmalen bekanntge-
worden (Firmenschrift « Klemmfix 2001 » der Fa.
Weiszhar) :

Absioliereinrichtung : zwei Messer und ein An-
schiag, mit dem die Schnittiefe genau eingestelit
werden soll, damit beim Abisolieren die Litze
nicht beschadigt wird ;

Halsen-Zufihreinrichtunig : tber ein auf einer
Magazinscheibe aufgewickeltes « Hiilsen-Band »
(Hilsengurt) automatische Zufuhr der Aderend-
hiilsen zu einem Einflhririchter ;

Aufpresseinrichtung : eine Vierkantverpressung
soli durch einen Kniehebel und konstanten Feder-
druck ein konstantes Quetschergebnis erzielen ;

Bewegungssteuerung : Getriebe mit Magnet-
kupplung und -bremse sowie mit « gehérteten
Kurven »,

Nachteile dieses bekannten Stands der Technik
sind insbesondere :

unvermeidliches aufwendiges Gurten der Ade-
rendhilsen,

was die dort angestrebte Zeiteinsparung
durch das automatische Abisolieren erheblich in
Frage stellt wegen der dort erforderlichen Handar-
beit (die dem zu vermeidenden « mihseligen
Einfadein der Aderendhilise » in nichts nachste-



3 EP 0 166 863 B1 4

hen diirfte),

ganz abgesehen von der zuséizlichen Be-
schaffung von Gurtmaterial, das zudem als Abfall
brig bleibt,

schlieBlich auch die Lagerhaltung erschwert
und

wegen der betréchtlichen Abmessungen der
Hilsengurt-Magazinscheibe die gesamte Vorrich-
tung betrachtlich sperriger macht ;
. gesonderte, aufwendige Zentriereinrichtung
fir ein sicheres Einfilhren des abisolierten Litze-
nendes ;

aufwendiger, storanfalliger  Aufbau der
Quetscheinrichtung  insbesondere wegen der
zahireichen Segmentkérper und deren Lagerung ;

gesonderter Auswerfer (der Quetscheinrich-
tung), der Aufwand und Storanfilligkeit der ge-
samten Vorrichiung erhdht ;

nicht bestriebssichere und relativ langsam an-
sprechende Steuerung in Form der « geharteten
Kurven »;

schwierige, allenfalls sehr begrenzte oder Gber-
haupt unmégliche Einsteilbarkeit der Vorrichtung
auf unterschiedliche Hillsen-Abmessungen ;
so ist der « Klemmfix 2001 » lediglich fir einen
ganz bestimmten Draht (1,5 mm NYAF) und eine
ganz bestimmte Endhiilse (1,5 mm x 10 mm DIN
46 218) vorgesehen, was einen Einsatz in der
betrieblichen Praxis sehr einschrankt ;

keine konstante Aufquetschqualitdt wegen des
Kniehebel-Feder-Antriebs der Quetscheinrichtung
und damit mdglicher Alterung der Feder.

im dbrigen sind® zahlreiche Maschinen zum
Aufquetschbestiicken von Kabeladerenden mit
zuvor eigens gegurteten Crimp-Kontaktelemen-
ten, die also aufwendigerweise in Gur-Form zu-
gefihrt und verarbeitet werden miissen, seit lan-
gem bekannt (vgl. z. B. US-A-3376 627).

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung bei-
spielsweise n&her erlautert. Es zeigen :

Fig. 1 ein erstes Ausflhrungsbeispiel der erfin-
dungsgemé&Ben Maschine in schematischer (nicht
mapBstabsgetreuer) (schréager) Draufsicht ;

Fig. 1a (stark vergroBerten) Schnitt einer Ade-
rendhillse, auf ein Kabeladerende aufgequetscht ;

Fig. 2 eine Ausfiihrung der Maschine von Fig. 1
maBstabsgetreu im Schnitt II-11 ;

Fig. 3 Draufsicht der Maschme von Fig. 2

Fig. 4 Langsschnitt einer Kabelader—Spannein—
richtung als Einstempel-Spannfutter ;

Fig. 4a Schnitt IVa-IVa von Fig. 4 ;

Fig. 5 Axialschnitt einer Abisoliereinrichtung
zum Abisolieren des Kabeladerendes, positioniert
an der Kabelader-Einfihrung von Fig. 4, 4a;

Fig. 6 um 90° versetzten Axialschnitt der Abiso-
liereinrichtung von Fig. 5;

Fig. 7 die Abisoliereinrichtung von Fig. 5 bei
Abisolierzangen-SchiuB vor dem Abisolieren ;

Fig. 8 die Abisoliereinrichtung von Fig. 5 kurz
vor beendetem Abisolieren ;

Fig. 9 Axialschnitt einer Aufquetsch/Bestiick-
Einrichtung zum bestlickenden Aufquetschen ei-
ner Aderendhiilse auf das abisolierte Kabelade-
rende, positioniert an der Kabelader-Einflihrung ;

Fig. 10 die Aufquetsch/Bestlick-Einrichtung
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von Fig. 9 in anderer Arbeitsstellung ;

Fig. 11 Schnitt XI-XI von Fig. 9 der Auf-
quetsch/Bestlick-Einrichtung zur Aufnahme einer
Aderendhiilse, positioniert mit geoffnetem Auf-
nahmemaul an die Mindung eines vertikalen
Aderendhiilsen-Zufithrschachts ;

Fig. 12 Schnitt XI1I-XIi von Fig. 11 ;

Fig. 13 Schnitt XIlI-XIll von Fig. 11 ;

Fig. 14 Schnitt XIV-XIV von Fig. 11 ;

Fig. 15 Schnitt XV- XV von Fig. 11 ;

Fig. 16 vergroBerten Ausschnitt XVl von Fig. 13
der Aufnahme des metallischen Rohrstlcks einer
Aderendhiilse zwischen den Aufquetschbacken
bei gedfineter Aderendhiiisen-Zange ;

Fig. 17 entsprechend Fig. 16 die Zangenbacken
bei in Spannstellung gebrachter Aderendhiilsen-
Zange ;

Fig. 18 enisprechend Fig. 16 die Aufquet-
schbacken nach Aufquetschen des metallischen
Rohrstiicks der Aderendhiilse auf das abisolierte
Kabeladerende ;

Fig. 19, 20 je einen Schnitt XIX-XIX von Fig. 2
bei in erster End-Schwenkstellung und in zweiten
bzw. erster End-Schubsteliung befindlichem
Schwenk-Schub-Gestell, wie eine Kippverstellung
der Aderendhilsen-Zange um die Achse in Bewe-
gungsrichtung der Zangenbacken beim Ein-
steuern des Schwenk-Schub-Gestells aus der
ersten End-Schubstellung in die zweite End-
Schubstellung und umgekehrt erfolgt ;

Fig. 21 vergroBert eine die Aufquetsch/Bestiick-
Einrichtung speisende Aderendhilsen-Zuflihrein-
richtung in Pfeilrichtung XXI von Fig. 2 mit strich-
punktiert angedeutetem Aderendhillsen-Vorrats-
behalter und oben angeschnittenem Aderendhiil-
sen-Zufiihrschacht ;

Fig. 22 gemaB Pfeilrichtung XXII von Fig. 21
Seitenansicht der Aderendhilisen-Zufhreinrich-
tung ;

Fig. 23 Schnitt XXIil von Fig. 22 einer Aderend-
hilsen-Vereinzeleinrichtung der Aderendhilsen-
Zufthreinrichtung mit eingespeicherter Aderend-
hillse in Ruhestellung ;

Fig. 24 Schnitt XXIV-XXIV von Fig. 23 ;

Fig. 25 Schnitt gemaB Fig. 23 der Aderendhil-
sen-Vereinzeleinrichtung in Betétigungsstellung ;

Fig. 26 Schnitt XXVI-XXVI von Fig. 25 ;

Fig. 27 Schnitt XXVII-XXVII von Fig. 24 ;

Fig. 28 Schnitt XXVII-XXVIil von Fig. 23 ;

Fig. 29 perspektivisch Schieber und Schieber-
Fihrung der  Aderendhilisen-Vereinzeleinrich-
tung ;

Fig. 30 einen automatischen Betriebsablaufplan
des ersten Ausfilhrungsbeispiels der Maschine ;

Fig. 31 ein zweites Ausfilhrungsbeispiel der
erfindungsgeméBen Maschine in Seitenansicht
bei geschnittenem Gehéuse ;

Fig. 32 Schnitt XXXII-XXXII von Fig. 31 ;

Fig. 33 a, b, ¢ Fig. 31 entsprechend, jedoch
verkleinert und vereinfacht drei aufeinanderfol-
gende Betriebsstellungen ;

Fig. 34 vergroBerie Ansicht XXXIV von Fig. 31
bei abgenommener Gehause-Vorderwand ;

Fig. 35 vergroBerten Schnitt XXXV-XXXV von
Fig. 31;
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Fig. 36 Fig. 35 entsprechend die Betriebsstel-
lung von Fig. 33c;

Fig. 37 gegenilber Fig. 35, 36 vergroBerten
Schnitt XXXVII von Fig. 32;

Fig. 38 Fig. 37 entsprechend die Betriebsstel-
fung von Fig. 33c;

Fig. 39 Schnitt XXXIX-XXXIX von Fig. 37 ;

Fig. 40 Schnitt XL-XL von Fig. 37 ;

Fig. 41 Schnitt XLI-XLI von Fig. 37 ;

Fig. 42 a, b vergroBerten Ausschnitt XLIl von
Fig. 41 der Kabelader-Spanneinrichtung auBer
bzw. in Kabelader-Spannstellung ;

Fig. 43 perspektivisch einzeln die Zentrierplat-
ten der Kabelader-Spanneinrichtung ; und

Fig. 44 einen automatischen Betriebsablaufplan
des zweiten Ausfiihrungsbeispiels der Maschine.

Anhand Fig. 1-30 wird ein erstes Ausflihrungs-
beispiel der erfindungsgeméBen Maschine zum
Abisolieren einer Kabelader K am Kabeladerende
KE und deren Aufquetschbestiicken mit einer in
Fig. 1a gezeigten Aderendhiise A aus metalli-
schem Rohrstick a und konisch angeseiztem
Kunststoffkragen b erléutert.

Diese Maschine besitzt gemiB schematischer
Fig. 1:

ein Maschinen-Gehause 10,

eine Kabelader-Einfihrung 20 an der Vorder-
wand des Gehduses 10,

ein Schwenk-Schub-Gestell 30 am Gehéuse 10,

eine Abisolier-Einrichtung 50 zum Abisolieren
des Kabeladerendes KE, deren Abisolier-Werk-
zeug 51 vom Schwenk-Schub-Gestell 30 getragen
und dadurch zur Kabelader-Einfithrung 20 ver-
schwenkbar und verfahrbar ist,

eine Aufquetsch/Bestlck-Einrichtung 100 zum
Bestiicken des abisolierten Kabeladerendes KE
mit der Aderendhiilse A und anschlieBendem
Aufquetschen, ebenfalls getragen vom Schwenk-
Schub-Gestell 30 und dadurch im Wechsel zur
Abisolier-Einrichtung 50 zur Kabelader-Einfiih-
rung 20 verschwenkbar, und

eine  orisfeste  Aderendhiilsen-Zufihreinrich-
tung 200 (vgl. Fig. 2) mit einer Aderendhiilsen-
Vereinzel-Einrichtung 203, die die Aufquetsch/Be-
stlck-Einrichtung 100 speist.

Kabelader-Einflihrung 20 :

GemaB insbesondere Fig. 1, 4, 4a besitzt sie
einen horizontalachsigen Einflhrtrichter 21 au-
Ben an der Geh&use-Vorderwand 11 und dahinter
eine Kabelader-Spanneinrichtung 22 innen an
derselben Gehéuse-Vorderwand 11, gesteuert
durch einen pneumatischen Kabeladerspann-
Druckzylinder Z1. Die Kabelader-Spanneinrich-
tung 22 kann, wie schematisch gezeigt, z. B. ein
Mehrbacken-Radialspannfutier oder ein Spann-
futter 24 mit gegen ein ortsfestes Spannwiderla-
ger 25 arbeitendem Spannstempe! 26 mit gezahn-
ter Spannase 27 gemaB Fig. 4, 4a sein.

Schwenk-Schub-Gestell 30 :

GemaB insbesondere Fig. 1-3 ist es parallel zur
Achse der Kabelader-Einfilhrung 20 mittels einer
horizontalen Welle 36 verschwenkbar zwischen
zwei End-Schwenksteliungen zur Positionierung
entweder der Abisolier-Einrichtung 50 oder der
Aufquetsch/Bestiick-Einrichtung 100 an der Kabe-
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ladereinfihrung 20 sowie verschiebbar in Achs-
richtung der Welle 36 zum Betstigen der Abiso-
lier-Einrichtung 50.

Das Schwenk-Schub-Gestell 30 besitzt im ein-
zelnen geméB Fig. 1-3, 5 eine der Gehause-Vor-
derwand 11 benachbarte Frontplatte 31 und eine
Rickplatte 32, die gemaB Fig. 2, 3, 5 durch
Abstandshalter-Stehbolzen 33 miteinander ver-
bunden und mit einem Lager 34 bzw. 35 versehen
sind, durch die das Schwenk-Schub-Gestell 30
auf der Welle 36 schiebegefiihrt ist.

Auf der im Maschinen-Gehduse 10 mittels
zweier Lager 37 und 38 (Fig. 1) drehbar, jedoch
axial unverschiebbar gelagerten Welle 36 ist zwi-
schen der Frontplatte 31 und der Riickplatte 32
des Schwenk-Schub-Gestells 30 ein Hebel 39
befestigt, an dem mit seiner Kolbenstange ein
pneumatischer Schwenk-Druckzylinder Z4 zur
Einsteuerung des Schwenk-Schub-Gestells 30 in
die einander enigegengesetzten End-Schwenk-
stellungen der Abisolier-Einrichtung 50 bzw. der
Aufquetsch/Bestlick-Einrichtung 100 an der Kabe-
lader-Einfilhrung 20 angelenkt ist, der gemaB Fig.
1, 2 am Schwenk-Schub-Gestell 30 an einer zu
dessen Schwenkachse paralielen Mitnehmerstan-
ge 40 angreift, die die Frontplatte 31 und die
Rickplatte 32 des Schwenk-Schub-Gestells 30
gleich den Stehbolzen 33 miteinander verbindet
und ihn gleitend durchsetzi.

Der Hebel 39 bildet gleichzeitig das Widerlager
fir einen mit seiner Kolbenstange an der Front-
piatte 31 des Schwenk-Schub-Gestells 30 angrei-
fenden pneumatischen Schub-Druckzylinder Z3
zur Einsteuerung des Schwenk-Schub-Gestells
30 in zwei einander enigegengesetzte End-
Schubstellungen.

Zur Begrenzung des Schwenk-Schub-Gestells
30 in der ersten und zweiten End-Schwenkstel-
lung mit der Abisolier-Einrichtung 50 bzw. der
Aufquetsch/Bestiick-Einrichtung 100 an der Kabe-
lader-Einflihrung 20 sind gem&B Fig. 2 zwei ein-
stellbare Anschidge 41 und 42 fir den Hebel 39
vorgesehen.

Die Mitnehmerstange 40 des Schwenk-Schub-
Gestells 30 ist am Zur Vorderwand 11 des Gehéa-
uses 10 hin aus der Frontplatte 31 des Gestells 30
vorspringenden Ende gemaB Fig. 1 als ein Fixier-
bolzen 45 zur Fixierung des Schwenk-Schub-Ge-
stells 30 in den End-Schwenkstellungen nach
dessen kurzen Schubweg aus der zweiten End-
Schubstellung in die erste End-Schubstellung
ausgebiidet. Der Fixierbolzen 45 wirkt mit zwei
Fixierbohrungen 46 zusammen, die gemaB Fig. 1,
2 am gehdusefesien Lagerbock 47 des Vorder-
wand-Lagers 37 fir die Welle 36 vorgesehen sind,
auf der das Schwenk-Schub-Gestell 30 axial ver-
schiebbar gelagert ist.

Abisolier-Einrichtung 50 :

GemaB insbesondere Fig. 5-8 besitzt sie eine
Abisolier-Zange 51, die mit einarmigen, mit je
einer auswechselbaren Schneidplatte 52 gegen-
einander arbeitenden Schenkeln 53 innerhalb
einer in der Froniplatte 31 des Schwenk-Schub-
Gestells 30 um ein in deren erster End-Schwenk-
stellung mit der Achse der Kabelader-Einfithrung

(o



7 EP 0 166 863 B1 8

20 fluchtenden Achse drehbar gelagerten Rohr-
hillse 54 auf ihrem Querboizen 55 gelagert ist und
mit ithrem aus der Rohrhiilse 54 hervorragenden
Zangenmaul die Froniplatte 31 des Schwenk-
Schub-Gestells 30 zur Gehause-Vorderwand 11
hin Oberragt. In der Rohrhiilse 54 ist ein glocken-
zylindrischer Rohrschieber 56 schiebegefihrt,
der in seiner Wandung zwei diametral gegeniber-
liegende, vom Querboizen 55 der Rohrhilise 54
durchsetzie Langlocher 57 aufweist und mit an
seinem offenen Ende vorgesehenen Innenkonus
58 als Betatigungsglied fiir die Abisolier-Zange 51
dient, deren Schenkel 53 durch eine Druck-
Schraubenfeder 59 an den Innenkonus 58 ange-
spreizt sind. Offnungs- und SchlieBbetétigung
der Abisolier-Zange 51 erfolgen durch einen
pneumatischen Abisolier-Druckzylinder Z2 (vgl.
auch Fig. 1), mit dessen Kolben der Rohrschieber
56 mit seinem Boden 60 drehbar gekuppelt ist.

Am zur Rlckplatte 32 des Schwenk-Schub-Ge-
stells 30 weisenden Ende besiizt die Rohrhiilse 54
einen Zahnkranz 61, der mit einem Zahnritzel 63
auf der’ Welle eines Elektromotors 62 kammt, der
Uber Schleifringe 71 und (nicht gezeigte) Strom-
abnehmer-Birsten elektrisch gespeist wird.

An der Frontplatte 31 des Schwenk-Schub-Ge-
stells 30 gemaB Fig. 1, 5 ist nahe dem Abisolier-
zangen-Maul ein Fihrungstrichter 64 befestigt,
der das abzuisolierende Kabeladerende KE der in
die Kabelader-Einfithrung 20 eingeflihrten Kabe-
lader K in das Abisolierzangen-Maul in genauer
Achsflucht mit der Rohrhiilse 54 fiihri.

Zur genauen Einstellung der Abisolier-Zange
51 auf die Stirke von Seele und Isoliermantel der
Kabelader K (vgl. Fig. 1 a) ist gemaB Fig. 5 der das
SchiieBen der Abisolier-Zange 51 betétigende
Abisolier-Druckzylinder Z2 an einem Trager 65
befestigt, der auf zweien der die Froniplatte 31
und die Rickplatte 32 des Schwenk-Schub-Ge-
stells 30 verbindenden Abstandshalter-Stehbol-
zen 33 in Achsrichtung des Abisolier-Druckzyiin-
ders Z2 verschiebbar gelagert und durch eine in
der Frontplatte 31 des Schwenk-Schub-Gestells
30 gelagerte Stellspindel 66 verstellbar ist. Die
Stellspindel 66 ist mit einem Gewindeende 67 im
Eingriff mit einer Gewindebohrung 68 im Trager
65 und besitzt am aus der Froniplatte 31 zur
Vorderwand 11 des Gehauses 10 hin vorspringen-
den Ende eine Drehhandhabe 69 und eine Konter-
handhabe 70.

Aufquetsch/Besttick-Einrichtung 100 :

GemaB insbesondere Fig. 9-11 besitzt sie eine
Aderendhiilsen-Zange 101, die gleichzeitig einer-
seits mit Aufquetschbacken 102 und 103 eine
Aufquetsch-Zange und andererseits mit (je einem)
an den Aufquetschbacken 102 und 103 vorgese-
henen gleitgefihrten, einer Druck-Schraubenfe-
der 104 entgegenwirkenden abgefederten Spann-
backen 105 eine Spann-Zange bildet, so daB sie
die der Aufquetsch/Bestilick-Einrichtung 100 zum
Bestlicken und Aufqueischen auf das abisolierte
Kabeladerende KE zugefihrie Aderendhiise A
aufnimmt und am Kunststoffkragen b einspannt,
jedoch die Aderendhiilse A mit ihrem metallischen
Rohrstiick a durch die Aufquetschbacken 102
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und 103 auf das Kabeladerende KE aufquetschbar
ist (Fig. 9, 10).

Zweiarmige Zangenhebel 106 und 107 sind
axial beabstandet zwischen einem Lagerplatten-
paar 108 an der Froniplatte 31 des Schwenk-
Schub-Gestells 30 gelagert und durch je ein
Zahnsegment 109 in entgegengesetztem
Schwenksinn  miteinander  schwenkgekuppelt.
Die Zangenhebel 106 und 107 sind am Schwenk-
Schub-Gestell 30 derart angeordnet, daB8 sie mit
ihrem den Aufquetschbacken 102 und 103 tragen-
den kurzen Arm 110 zur Vorderwand 11 des
Gehduses 10 hin Ober die Froniplatte 31 des
Schwenk-Schub-Gestells 30 vorspringen.

An ihrem langen Arm 111 sind die Zangenhebel
106 und 107 Gber je eine Rolle 112 anlegbar an
ein trapezférmiges Spreizglied 113 an der Kolben-
stange eines pneumatischen Aufquetsch-Druck-
zylinders Z6 zur Betatigung der Zange 101 als
Aufquetschzange.

Damit die Aufquetschbacken 102 und 103 und
auch die Spannbacken 105 in gegenseitiger Fih-
rung fluchtend gegeneinander arbeiten kénnen,
sind die Aufquetschbacken 102 und 103 am kur-
zen Arm 110 der Zangenhebel 106 und 107 durch
einen Bolzen 114 bzw. 115 angelenkt. Am kurzen
Arm 110 des Zangenhebels 106 ist mit dem
Anlenkbolzen 114 fir den Aufquetschbacken 102
als Anlenkachse ein Kupplungsglied 116 ange-
lenkt, in dessen Ausnehmung 117 sich ein pneu-
matischer Aderendhiilsenspann/Ruickhol-Druck~
zylinder 25 zur Betétigung der Zange 101 als
Spann-Zange und zur Rickhol-Betatigung der
Zange 101 in der Offenstellung mit einem am
Kolbenstangenende vorgesehenen Bund 118 mit
derartigem Axialspiel einlagert, daB er auf die
Aderendhiilsen-Zange 101 jeweils entgegenge-
richtet erst nach einem Leerhub einwirken kann.

Dadurch ist eine unabhingige Betétigung der
Zange 101 durch die pneumatischen Druckzylin-
der Z5 und Z6 gesichert.

GemaB Fig. 11, 13 ist zur gegenseitigen Fih-
rung der Aufquetschbacken 102, 103 die Aufquet-
schbacke 102 mit zwei Flhrungsstiften 119 verse-
hen, die in entsprechende Fiihrungsbohrungen
120 der Aufquetschbacke 103 eingreifen. Die
abgefederten Spannbacken 105 sind gemé&B Fig.
11, 12 auf zwei FUhrungsstangen 121 schiebege-
fuhrt, die einerseits in einem Ansatz 122 der
Aufquetschbacke 102 ortsfest gesichert und ande-
rerseits in einem Ansatz 123 der Aufquetschbacke
103 schiebegefiihrt sind.

Die Aufquetchbacken-Anséitze 122 und 123 sind
gleichzeitig Widerlager fir die Druck-Schrauben-
federn 104, entgegen denen die Spannbacken
105 federnachgiebig sind.

In den Aufquetschbacken 102 und 103 ist ge-
maB Fig. 9-11 eine in deren Bewegungsrichtung
weisende Léngs-Nut 124 vorgesehen, in die der
dem Aufquetschbacken jeweils zugeordnete
druckfederbeauischlagte Spannbacken 105 mit
einem Anschlagstift 125 eingreift.

Die Aufquetschbacken 102 und 103 und die
Spannbacken 105 sind einander gegenuberlie-

gend gemaB Fig. 11-13 derart bemessen, daB sie
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bei gedfineter Zange 101 gemaB Fig. 11, 12 ein
seitlich durch die Fihrungsstifie 119 und die
Flhrungsstangen 121 flankiertes Aufnahmemaul
126 fir die der Zange 101 mit dem metallischen
Rohrstlick a voran zugefithrie Aderendhiiise A
bilden, das einen Eingang an den Spannbacken
105 hat.

GemaB Fig. 11, 12 besitzen die Spannbacken
105 in den einander gegeniiberliegenden Stirnfla-
chen je eine halbkreisformige Mulde 127, mit der
sie beim Einspannvorgang den Kunststoffkragen
b der Aderendhiilse A formschlissig umgreifen.

GeméB Fig. 12, 14, 16-18 ist in der der Aufquet-
schbacke 102 gegeniiberiiegenden Stirnfléche
128 der Aufquetschbacke 103 eine trapezférmige
Nut 129 vorgesehen, mit deren Grundflache sie
beim Aufquetschvorgang auf das metallische
Rohrstiick a der Aderendhiilse A einwirkt und mit
deren Flanken sie das Aufnahmemaul 126 fir die
Aderendhilse A flankiert. Die andere Aufquet-
schbacke 102 dagegen wirkt auf das metallische
Rohrstiick a der Aderendhiilse A mit einer der Nut
129 der Aufquetschbacke 103 angepaBien trapez-
formigen leistenférmigen Nase 130 ein.

Damit die Zange 101 die ihr zum Aufquetschbe-
stiicken auf das abisolierte Kabeladerende KE
zugeflihrte Aderendhiilse A in vertikaler Achslage
aufnehmen und dann auf das abisolierte Kabela-
derende in horizontaler Achslage aufbringen und
aufquetschen kann, ist die von den Aufquet-
schbacken 102 und 103 und den Spannbacken
105 gebildete Baugruppe um eine zu ihrer Bewe-
gungsrichtung parallele Kipp-Achse 131, die die
Anlenkachsen der Aufquetschbacken 102 und
103 und die Achse des Aufnahmemauls 121 im
rechten Winkel schneidet, kippbar, vgl. Fig. 9, 11-
14, 19, 20.

Zu diesem Zweck sind gemaB Fig. 9-11, 14 die
Aufquetschbacken 102 und 103 kippbar an einer
je zu ihrer Anlenkung am kurzen Arm 110 der
Zangenhebel 106 und 107 dienenden Anlenkgabel
132 befestigt, deren mit einer Lagerbohrung ver-
sehener Steg 133 von einem Kopfbolzen 134 bzw.
135 durchsetzt wird, auf den die Aufquetschbacke
102 bzw. 103 mit einer in ihrer Bewegungsrich-
tung weisenden Durchbohrung 135 aufgesteckt
und aufgesplintet ist.

Der Kopfbolzen 134 der einen Aufquetschbacke
102 besitzt eine derartige Lange, daB er in die
Durchbohrung 136 des anderen Aufquetschbacke
103 hineinragend einen die Tiefe des Aufnahme-
mauls 126 begrenzenden Anschlag fiir das metal-
lische Rohrstlck a der Aderendhillse A bildet
(Fig. 14).

Die Aufquetschbacke 103 lagert sich gemaB
Fig. 2, 19 (15), 20 in der Endphase der Einsteuer-
ung des Schwenk-Schub-Gestells 30 in die erste
End-Schwenkstellung mit einem zur Schwen-
kachse 131 exzentrischen Zapfen 137 zwischen
Flhrungsleisten 138 einer geh&usefesten Gabel
139 als Umsteuerglied ein (vgl. insbesondere Fig.
2, rechts, Mitte), wodurch beim Einsteuern des
Schwenk-Schub-Gestells 30 in die eine End-
Schubstellung (Pfeil in Fig. 19) die von den
Aufquetschbacken 102 und 103 und den Spann-
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backen 105 gebildete Baugruppe aus der vertika-
len Kippstellung (Fig. 19) zum Aufnehmen einer
neuer Aderendhiilse A in eine horizontale Kipp-
stellung (Fig. 20) zum Aufquetschbesticken ge-
langt. Beim Einsteuern des Schwenk-Schub-Ge-
stells 30 in die andere End-Schubstellung wieder-
holt sich dieser Schwenkstellungs-Wechsel der
Backen 102, 103, 105 (von Fig. 20 zurlick nach
Fig. 19).

Aderendhilsen-Zufihreinrichtung 200 :

Sie speist die Aufquetsch/Bestiick-Einrichtung
100 und besitzt gemadB Fig. 2 und 21 einen
auBerhalb des Geh&uses 10 angeordneten Ade-
rendhdlsen-Vorratsbehélter 201 in Form eines
(nicht naher gezeigten) Schwingforderers, einen
die Aderendhiilsen A aus diesem in vertikaler
Achsrichtung hintereinander und mit dem metalli-
schen Rohrstlick a voran aufnehmenden vertika-
len Aderendhiiisen-Zufithrschacht 202, der von
oben her in das Gehiuse 10 zwischen dessen
Vorderwand 11 und die Froniplatte 31 des
Schwenk-Schub-Gestells 30 eingefiihrt ist, und
eine den Aderendhillsen-Zuflihrschacht 202
steuernde Aderendhiilsen-Vereinzeleinrichtung
208, die bei Betatigung jeweils eine einzige Ade-
rendhiilse A der Aufquetsch/Bestiick-Einrichtung
100 zufdhrt.

Aderendhiilsen-Vereinzeleinrichtung 203 :

GemaB Fig. 21-29 besiizt sie einen U-Schieber
204, der gemas insbesondere Fig. 29 zwei Finger
205 und 206 besitzt, die im Aderendhiisen-Zu-
fihrschacht 202 beabstandet Ubereinander ange-
ordnet sind, und in einer Schieber-Fiihrung in
Form eines Schiebergehauses 207 gefiihrt ist, das
eine seinem Querschnitt entsprechende Fih-
rungsausnehmung 208 aufweist. In einem sich

Uber die Lange der Fihrungsausnehmung 208

erstreckenden Gehéuse-Steg 209, den der Schie-
ber 204 mit seinen Fingern 205 und 206 Gbergreift,
ist eine von den Schieber-Fingern 205 und 206
begrenzte Bohrung 210 von (etwas) mehr als
Aderendhillsen-Lange vorgesehen, die zusammen
mit zwei Rohren 211 und 212, deren eines von
oben her bis an den oberen Finger 205 heran und
deren anderes von unten her bis an den unteren
Finger 206 heran in das Schiebergehduse 207
eingesetzt ist, den Aderendhiilsen-Zufiihrschacht
202 bildet.

Zur zusétzlichen Fihrung des Schiebers 204 im
Schiebergehduse 207 sind zwei in das Schieber-
gehduse 207 eingesetzte Stehbolzen 213 vorgese-
hen, die sich in Bewegungsrichtung des Schie-
bers 204 in im Grundkorper 214 des Schiebers
204 vorgesehene Fihrungsbohrungen 215 einla-
gern. Der Schieber 204 wird durch zwei sich an
ihm und am Schiebergehduse 207 abstiitzende
vorgespannte Druck-Schraubenfedern 216, die
von den Stehbolzen 213 durchsetzt sind, in einer
Endstellung gehalten, die durch eine am Schie-
bergeh&use 207 verschraubte Anschlagplatte 217
begrenzt ist.

Der obere Schieber-Finger 205 besitzt gemiB
insbesondere Fig. 28, 29 eine dem Lichidurch-
gang des Aderendhilisen-Zufihrschachts 202 ent-
sprechende Bohrung 218 sowie einen zur An-
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schlagplatte 217 hin von dieser ausgehenden
Schiitz 218 von etwas groBerer Breite als der
Durchmesser des metallischen Rohrstlicks a der
Aderendhiilse A, die beide (218 und 219) sich zu
dem vom Rohr 211 gebildeten oberen Abschnitt
des Aderendhilsen-Zufithrschachis 202 hin er-
weitern und zusammen ein Schlisselloch-Profii
bilden.

Der untere Schieber-Finger 206 besitzt gemaB
insbesondere Fig. 28, 29 dagegen nur eine dem
Lichtdurchgang des Aderendhtilsen-Zufiihr-
schachts 202 entsprechende Bohrung 220. Die
Bohrung 218 im oberen Finger 205 und die
Bohrung 220 im unteren Finger 206 sind derart
gegeneinander versetzt, daB sich in der durch die
Anschiagplatte 217 begrenzten Endstellung des
Schiebers 204 die Bohrung 217 im oberen Finger
205 mit dem Zufithrschacht 202 deckt und die
Bohrung 220 im unteren Finger 206 aus dem
Bereich des Aderendhiilsen-Zufihrschachis 202
verschoben ist.

Dadurch kann sich eine Aderendhiilse A aus
dem von oben her bis an den oberen Schieber-
Finger 205 in das Schiebergehduse 207 eingesetz-
ten Rohr 211, das als oberer Abschnitt des Ade-
rendhiilsen-ZufGhrschachts 202 ein Aderendhil-
sen-Magazin bildet, in den von der Schiebergeha-
usebohrung 210 gebildeten Abschnitt des Ade-
rendhillsen-Zufiihrschachts 202  einspeichemn.
Die der eingespeicherten Aderendhiilse aus dem
Aderendhiilsen-Magazin nachgeriickte Aderend-
hiilse, die sich mit einer Teillainge des metalli-
schen Rohrstiicks a an den Kunststoffkragen b
der eingespeicherten Aderendhiilse A einlagent,
springt mit dem metallischen Rohrstick a in die
Schiebergehiuse-Bohrung 210 vor (Fig. 25, 26).

Wird dann der Schieber 204 entgegen der Kraft
der Druck-Schraubenfedern 216 aus der durch
die Anschlagplatte 217 begrenzten End-Stellung
heraus in die andere End-Stellung verschoben, so
gelangt die Bohrung 220 im unteren Schieber-
Finger 206 mit dem Aderendhilsen-Zufihr-
schacht 202 in und die Bohrung 218 im oberen
Schieber-Finger 205 mit dem Aderendhilsen-Zu-
fhrschacht 202 auBer Deckung, wobei der von
der Bohrung 218 ausgehende Schlitz 219 im
oberen Schieber-Finger 205 den Aderendhiilsen-
ZufUhrschacht 202 quert. Dadurch wird die in der
- Schiebergehause-Bohrung 210 gespeicherie Ade-
rendhiilse in das den Abschnitt des Aderendhl-
sen-Zufihrschachts 202 bildende Rohr 212 zur
Beschickung der  Aufquetsch/Bestiick-Einrich-
tung 100 freigegeben und wird der mit dem
metallischen Rohrstiick a in der Schiebergehéa-
use-Bohrung 210 hineinragenden néachstfolgen-
den Aderendhiilse durch den oberen Schieber-
Finger 205 der Zugang zur Schiebergehause-
Bohrung 210 versperrt.

Der Aderendhiilsen-Zufiihrschacht 202 ist ge-
maB Fig. 2 so angeordnet, daf er bei in die ersten
End-Schwenkstellung verschwenktem und in die
ersten End-Schubstellung verschobenem
Schwenk-Schub-Gestell 30 mit seiner Ausmin-
dung nahe am Aderendhiilsen-Aufnahmemaul
126 der Aufquetsch/Bestlick-Einrichtung 100 po-
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sitioniert ist (Fig. 11).

Die Betdtigung der Aderendhiilsen-Vereinzel-
einrichtung 203 zum Beschicken der Auf-
quetsch/Bestlck-Einrichtung 100 mit je einer Ade-
rendhilse A erfolgt durch einen an der Frontplatte
31 des Schwenk-Schub-Gestells 30 angebrachien
Bolzen 227 (Fig. 2), der bei in der ersten End-
Schwenkstellung aus der zweiten End-Schubstel-
lung in die erste End-Schubstellung einsteuer-
ndem Schwenk-Schub-Gestell 30 durch eine Boh-
rung 221 in der Anschlagplatte 217 der Aderend-
hillsen-Vereinzeleinrichtung 203 hindurch  auf
den Schieber 204 der Aderendhiilsen-Vereinzel-
einrichtung 203 driickt (Fig. 21, 22, 27).

Das als oberer Abschnitt des Aderendhiilsen-
Zufthrschachts 202 ein Aderendhiilsen-Magazin
bildende Rohr 211 besitzt zwei Aufnahmen 222
und 223 fir je eine Lichtschranke, die den Min-
dest- und Hochstfiillstand des Aderendhiilsen-
Magazins (berwachen und je nach Magazinfill-
stand den Aderendhillsen-Vorratsbehalter 201 als
Schwingforderer an- oder abschalten.

Betrieb des ersten Ausflhrungsbeispiels der
Maschine :

Er wird anhand insbesondere der Fig. 1, 2
sowie des Betriebsablaufplans gemaB Fig. 30
beschrieben, der den durch Schalter $S1-S10 be-
wirkten automatischen Betriebsablauf der pneu-
matischen Druckzylinder Z1-Z6 und des Elekiro-
motors 62 vom Start der Maschine bis zu deren
erneuter Startbereitschaft im Zusammenhang auf-
zeigt anhand der aufeinanderfolgenden Betrieb-
sabschnitte T1-T9 vom Start der Maschine bis zu
deren erneuter Startbereitschaft. Wegen der Ein-
zelheiten der Betriebsabschnitte T1-T9 wird aus-

. driicklich auf Fig. 30 verwiesen, um mdoglichst

Wiederholungen im folgenden Text zu vermeiden.

Bei nach dem letzten Beiriebsschritt T9 erneut
staribereiter Maschine  befindet sich das
Schwenk-Schub-Gestell 30 in der ersten End-
Schwenkstellung und in der ersten End-Schub-
stellung, wodurch die Abisolier-Einrichtung 50 an
die Kabelader-Einfihrung 20 herangeschwenkt
und mit dem Kabelader-Fiihrungstrichter 64 nahe
an die aufgesteuerte Kabelader-Spanneinrich-
tung 22 heranverschoben ist. Die Aufquetsch/Be-
stlick-Einrichtung 100 ist dabei (Fig. 11) mit ge-
dffnetem Aderendhiilsen-Zangenmaul 126 an der
Mindung des Aderendhiisen-Zufihrschachts
202 der Aderendhiisen-Zufiihreinrichtung 200 po-
sitioniert, aus dem sie in der Endphase des
letzten Betriebsschritts T9 eine Aderendhilse A
aufgenommen hat.

Wird nun ein zum Aufquetschbestiicken mit
einer Aderendhiilse A vorgesehenes Kabeladeren-
de KE durch den Einfilhririchter 21 und die
aufgesteverte  Kabelader-Spanneinrichtung 22
der Kabelader-Einfiihrung 20 sowie durch den
Fuhrungstrichter 64 der Abisolier-Einrichtung 50
hindurch in die Maschine so weit eingefiihrt, daB
es in das Maul der aufgesteuerten Abisolier-Zan-
ge 51 hineinragend dort einen End-Schalter S1
betatigt, 16st dieser seinerseits zur Einleitung des
Betriebsschritts T1 die SchlieBbetatigung der Ka-
belader-Spanneinrichtung 22 durch den Kabela-
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derspann-Druckzylinder Z1 und die SchlieBbetati-
gung der Abisolier-Zange 51 durch den Abisolier-
Druckzylinder Z2 sowie das Einspannen der Ade-
rendhiilse A in der Aufquetsch/Bestlick-Einrich-
tung 100 durch den Aderendhiiisen-
spann/Riickhol-Druckzylinder Z5 aus.

Nach Ablauf des Beiriebsschritts T1 wird zur
Einleitung des Betriebsschritts T2 durch einen
die Kolbenstellung des Druckzylinders Z5 erfas-
senden End-Schalter S2 die Einsteuerung des
Schwenk-Schub-Gestells 30 in die zweite End-
Schubstellung durch den Schub-Druckzylinder
Z3 ausgelbst und dagegen etwas verzogert der
Elektromotor 62 eingeschaltet, der Gber das Ritzel
83 und den Zahnkranz 61 den Rohrschieber 56
und damit die in ihrer SchiieBstellung den Isolier-
mantel der Kabelader K bis an deren Metalldraht-
seele mit den Schneidplatten 52 einkerbende
Abisolier-Zange 51 fur einige Umdrehungen rotie-
rend antreibt, die gleichzeitig durch die Finsteuer-
ung des Schwenk-Schub-Gestells 30 in die zweite
End-Schubsteliung vorschubbewegt wird, so daB
ein lIsoliermantelstiick des Kabeladerendes KE
abgeschnitten und dann abgezogen wird, wobei
die Schneidplatten 52 eine Wendel-Bewegung
entlang der Metalldrahtseele ausfiihren und diese
dadurch zusatzlich verdrillen, so daB ein Aufsprei-
zen von ihr, was das Aufbringen einer Aderend-
hilse erschweren oder sogar verhindern wirde,
ausgeschlossen wird.

Sobald nach Ablauf des Betriebsschritts T2 das
Schwenk-Schub-Gestell 30 in die zweite End-
Schubstellung einverschoben und so das abiso-
lierte Kabeladerende KE durch den Fihrungs-
trichter 64 der Abisolier-Einrichtung 50 freigege-
ben und auch der laufzeitgesteuerte Elekiromotor
62 abgeschaltet ist, wird zur Einleitung des Be-
triebsschritts T3 durch einen die zweiten End-
Schubstellung des Schwenk-Schub-Gestells 30
an deren Rickplatte 32 erfassenden End-Schalter
83 die Einsteuerung des Schwenk-Schub-Ge-
stells 30 in die zweite End-Schwenkstellung
durch den Schwenk-Druckzylinder Z4 und die
Aufsteuerung der Abisolier-Zange 51 durch den
Abisolier-Druckzylinder Z2 ausgeldst.

Sobald nach Ablauf des Betriebsschritts T3 das
Schwenk-Schub-Gestell 30 in die zweite End-
Schwenkstellung eingesteuert und so die Auf-
quetsch/Bestiick-Einrichtung 100 an die Kabela-
der-Einflhrung 20 herangesschwenkt ist, wird
zur Einleitung des Befriebsschritts T4 durch einen
die zweite End-Schwenksteliung des Schwenk-
Schub-Gestells 30 an dessen Hebel 39 erfassen-
den End-Schalter S4 (Fig. 2) die Verschiebung
des Schwenk-Schub-Gestells 30 in die erste End-
Schubstellung durch den Schub-Druckzylinder
Z3 ausgelost, wodurch die in der Aufquetsch/Be-
stiick-Einrichtung 100 eingespannte Aderendhiil-
se A auf das abisolierte Kabeladerende KE positio-
niert wird.

Sobald nach Ablauf des Betriebsschritts T4 die
Aderendhiilse A auf das abisolierte Kabeladeren-
de KE aufgebracht ist, wird zur Einleitung des
Betriebsschritts T5 durch einen die erste End-
Schubstellung des Schwenk-Schub-Gestells 30
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~ spann/Rickhol-Druckzylinder  Z5

an deren Riickplatte 32 erfassenden End-Schaiter
S5 das Aufquetschen der Aderendhilise A auf das
abisolierte Kabeladerende KE durch den Auf-
quetsch-Druckzylinder 26 ausgeldst.

Sobald der Druck im Aufquetsch-Druckzylinder
26 den zum Aufquetschen des metallischen Rohr-
sticks a der Aderendhillse A durch die Aufquet-
schbacken 102, 103 erforderiichen Wert erreicht
hat, wird zur Einleitung des Betriebsschritts T6
durch einen ihn erfassenden druckgesteuerten
Schalter S6 die Umkehrsteuerung der Druckzylin-
der Z5 und Z6 ausgeldst und so die aufgequet-
schte Aderendhiilse aus der Aderendhiilsen-Zan-
ge 101 in der Aufquetsch/Bestlick-Einrichtung
100 freigegeben.

Nach Ablauf des Betriebsschritts T6 wird zur
Einleitung des Betriebsschritts T7 durch einen
die Freigabe der aufgequetschten Aderendhiiise
aus der Einspannung in der Aufquetsch/Bestiick-
Einrichtung 100 am Aderendhdilsen-
erfassenden
End-Schalter S7 die Einsteuerung des Schwenk-
Schub-Gestells 30 in die zweite End-Schubstel-
lung durch den Schub-Druckzylinder Z3 und
durch die Betatigung der End-Schailter S3 bzw.
S8 die Aufsteuerung der Kabelader-Spannein-
richtung 22 zum von einem Schalter S8 (z.B.
einer Lichischranke) erfaBten (Fig. 1) vollstindi-
gen Herausziechen des bestiickten Kabeladeren-
des KE durch den Kabeladerspann-Druckzylinder
Z1 ausgeldst, der einen End-Schalter S10 (Fig. 1)
bettigt.

Durch den die zweite End-Schubstellung des
Schwenk-Schub-Gestells 30 erfassenden End-
Schalter S3 wird dann das Kolbeneinfahren des
Schwenk-Druckzylinders Z4 ausgeldst und so das
Schwenk-Schub-Gestell 30 in die erste End-
Schwenkstellung zurlickverschwenkt.

SchlieBlich wird nach Ablauf des Betriebs-
schritts T8 zur Einleitung des Betriebsschritts T9
durch einen die erste End-Schwenksteliung des
Schwenk-Schub-Gestells 30 erfassenden End-
Schalter S9 das Kolbenausfahren des Schub-
Druckzylinders Z3 ausgeldst, der das Schwenk-
Schub-Gestell 30 in die erste End-Schubsteliung
zurlickverschiebt, so daB die Maschine fiir einen
erneuten Start bereit ist.

Anhand Fig. 31-44 wird ein zweites Ausfilh-
rungsbeispiel der erfindungsgeméBen Maschine
erlautert, das sich vom vorbeschriebenen ersten
Ausfihrungsbeispiel im wesentlichen unterschei-
det durch

einfacheren, gedrangteren Gesamtaufbau mit
geringeren bewegten Massen,

(insbesondere}  weitgehenden mechanischen
Verbund der Aderendhiilsen-Aufquetscheinrich-
tung mit der Abisolier-Einrichtung (ber einen
gemeinsam antreibenden Druckzylinder,

Abisolier-Einrichtung ohne Drehantrieb und

stérker getrennten Antrieb von Aderendhiilsen-
Bestick-Einrichtung und  Aderendhdlsen-Auf-
quetsch-Einrichtung.

Soweit Schalter S und Druckzylinder Z des
zweiten Ausfiihrungsbeispiels denen des ersten
Ausflhrungsbeispiels entsprechen, ist dies durch
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entsprechende Bezugszeichen angedeutet, indem
flr das zweite Ausfihrungsbeispiel zuséatzlich ein
«'» hinter « Z» (fir Druckzylinder) und « S » (fur
Schalter) eingefligt ist, so daB z. B. «Z'1 », « §'1 »
des zweiten Ausflhrungsbeispiels « Z1 », «81»
des ersten Ausflihrungsbeispiels entsprechen.
Dabei entspricht den Druckzylindern Z2 und Z6
des ersten Ausflihrungsbeispiels fir den Antrieb
der Abisolier-Einrichtung bzw. des Aufquetsch-
Werkzeugs beim zweiten Ausfihrungsbeispiel ein
einziger Abisolier/Auiquetsch-Druckzylinder
Z2'2/6, der den gemeinsam antreibenden Druckzy-
linder fur die Abisolier-Einrichtung und die Auf-
quetsch-Einrichtung darstellt; &hnlich entspricht
den Schaltern S2 und S6 des ersten Ausfithrungs-
beispiels der Schalter $'2/6 des 2weiten Ausfiih-
rungsbeispiels.

Diese Maschine besitzt folgende Baugruppen :

ein Maschinen-Gehause 500,

eine Kabelader-Einfihrung 520 an einer Vorder-
wand 506 des Geh&uses 500,

ein Schub-Gestell 550, das im Gehiuse 500
verschieblich ist (vgl. insbesondere Fig. 31-33) ;

ein Schwenk-Gestell 570, das vom Schub-Ge-
stell 550 schwenkgelagert ist ;

eine Abisolier-Einrichtung 600 zum Abisolieren
des Kabeladerendes, deren Abisolierwerkzeug
601 usw. vom Schwenk-Gestell 570 und somit
auch vom Schub-Gestell 550 getragen und da-
durch zur Kabelader-Einfilhrung 520 verschwenk-
bar und verschiebbar sind,

eine Aderendhlisen-Bestlick-Einrichtung 650
zum Bestlicken des abisolierten Kabeladerendes
KE einer Kabelader K mit einer Aderendhilse A,
die ebenfalls vom Schwenk-Gestell 570 und somit
auch vom Schub-Gestell 550 getragen und da-
durch im Wechsel mit dem Abisolierwerkzeug 601
der Abisolier-Einrichtung 600 zur Kabelader-Ein-
fuhrung 520 verschwenkbar und verschiebbar ist,

eine Aderendhiilsen-Aufquetsch-Einrichtung
700, die im Schwenk-Gestell 570 hinter der Be-
stlick-Einrichtung 650 angeordnet ist, zum Auf-
quetschen der Aderendhiise auf das abisoclierte
Kabeladerende, das vorher von der Bestlick-Ein-
richtung 650 mit der betreffenden Aderendhiise
bestiickt worden ist ;

eine  Aderendhulisen-Zufithreinrichtung 750
(vgl. insbesondere Fig. 31-34) mit einem Aderend-
hilsen-Vorratsbehalter 752, einem Aderendhil-
sen-Zufithrschacht 754 und einer diesen be-
schickenden Aderendhlsen-Vereinzeleinrich-
tung 756, die sich von der des ersten Ausfiih-
rungsbeispiels (vgl. insbesondere Fig. 23-29) le-
diglich dadurch unterscheidet, daB die Vereinzei-
einrichtung 756 durch einen hydraulischen Ver-
einzel-Druckzylinder Z'7 betétigt wird; auBerdem
ist ein Schauglas 758 gezeigt.

Im einzelnen :

Maschinen-Geh&use 500 :

Gema&B insbesondere Fig. 31, 32, 34, 37 besiizt
es eine mit StandfiiBen 501 versehene Bodenplat-
te 502 und eine an deren Unterseite in seitlichen
Fuhrungsschienen 503 gefohrte Schubwanne
504, die zur Aufnahme des Abisolier-Abfalls .unter
eine Ausnehmung 505 in der Bodenplatte 502
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eingeschoben ist. Weiter besitzt es die die Kabeia-
der-Einfithrung 520 tragende eigensteife Vorder-
wand 506, die unten mittels Scharnieren 507 als
Klappwand an die Bodenplatte 502 des Gehauses
500 angelenkt ist und oben einen schlusselbeta-
tigharen Drehriegel 508 zur Verriegelung mit dem

- Gehause 500 aufweist.

Damit die Maschine bei zum Werkzeugwechsel
heruntergeklappter Vorderwand 506 nicht unver-
sehens anlaufen kann, ist dem Drehriegel 508 ein
(nicht gezeigter) Sicherheitsschalter zugeordnet.

Kabelader-Einfirung 520 :

GemaB insbesondere Fig. 37, 38, 40, 41, 42a, b
besitzt sie einen die Vorderwand 506 von auBen
her durchseizenden horizontalachsigen Kabela-
der-Einfilhririchter 521 und eine dahinterliegend
an der Innenseite der Vorderwand 506 mit einer
Grundplatte 523 befestigten Kabelader-Spannein-
richtung 522, der zur Spannbetétigung ein Kabe-
laderspann-Druckzylinder Z'1 zugeordnet ist.

Die Kabelader-Spanneinrichtung 522 besteht
ihrerseits aus einer Zange 525 mit zwei einander
gegeniiberiiegend an der Grundplatte 523 gela-
gerien zweiarmigen Zangenhebeln 526, die mit
ihrem einen Spannbackenansatz 527 aufweisen-
den einen Arm 528 eine als Schraubendruckfeder
ausgebildete Spreizfeder 529 zwischenfassen
und mit dem anderen Arm 530 sich Uber eine
Rolle 531 an einem kegelférmigen Spreizglied
532 an der Kolbenstange 535 des mit dem Zylin-
derteil 536 an der Bodenplatte 502 des Gehauses
500 fesigelegten Kabeladerspann-Druckzylinders
Z'1 abstiitzen.

Zum Ausrichten der von der Kabelader-Spann-
einrichtung 522 einzuspannenden Kabelader in
die Achse der Kabelader-Einfihrung 520 dienen
zwei hinter dem Zangenmaul jeweils am Spann-
backenarm 528 der Zangenhebel 526 festgelegte
Zentrierplatten 538 (vgl. insbesondere Fig. 37, 38,
43), die einander Gberlappend mit je einer von der
Uberiappungskante 539 ausgehenden dreiecki-
gen Ausnehmung 541 einen in der Achse der
Kabelader-Einflihrung 520 liegenden quadratfér-
migen Durchgang 543 begrenzen, dessen Seiten-
lange bei gebfineter Kabelader-Spanneinrichiung
522 ein Mehrfaches des Kabeladerdurchmessers
betragt und sich, bis die Kabelader bei Schliefibe-
tatigung der Kabelader-Spanneinrichiung 522
durch die Spannbackenanséatze 527 der Zangen-
hebel 526 eingespannt ist, auf den Durchmesser
der Kabelader reduziert.

GemaB insbesondere Fig. 37, 38 filhrt der Kabe-
lader-Einfilhririchter 521 durch eine Ausnehmung
545 in der Grundplatte 523 der Kabelader-Spann-
einrichtung 522 hindurch mit seinem auf einen
geringen Durchmesser abgesetzien geh&usein-
nenseitigen Ende zwischen den Zangenhebeln
526 bis nahe an die Zentrierplatien 538 heran und
besitzt an seinem Ende eine in ihrer Breite dem
Durchmesser der Trichterhalsbohrung 546 ent-
sprechende Quernut 548, in die die Spannbacke-
nansatze 527 der Zangenhebel 526 hineinragen.

Zur Erhéhung ihrer Griffigkeit sind die einander
zugewandten Spannfldchen der Spannbackenein-
satze 527 sagezahnartig gestuft.
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Schub-Gestell 550 :

GemaB insbesondere Fig. 31, 32, 33a, 33b ist es
im Gehéuse 500 schiebegefiihrt und besitzt eine
Grundplatte 551 und an deren Unterseite zwei
Lageraugenpaare 553, mit denen es auf einem an
der Bodenplatte 502 des Gehéuses 500 orisfesten
Fihrungsstangenpaar 555 in Richtung zur Achse
der Kabelader-Einflihrung 520 verschiebbar ist.

Zwischen dem Filhrungsstangenpaar 555 befin-
det sich ein zu diesem parallelachsiger Schub-
Druckzylinder 2'3, der zur Einsteuerung des
Schub-Gestells 550 in zwei enigegengesetzte
End-Schubstellungen P1, P2 gemaB Fig. 33a, b
dient und zu diesem Zweck mit seinem Zylinder-
teil 557 an der Bodenplatte 502 des Gehauses 500
und mit seiner Kolbenstange 558 in einem unteren
Ansatz 560 der Grundplatte 551 festgelegt ist.

Schwenk-Gestell 570 :

GemaéB insbesondere Fig. 31, 32 ist es um eine
die Achse der Kabelader-Einfihrung 520 recht-
winklig schneidende Achse in Seitenwangen 562
der Grundplatte 551 des Schub-Gestells 550
schwenkbar gelagert. Auf der Grundplaite 551
des Schub-Gestells 550 befindet sich ein
Schwenk-Druckzylinder Z'4 zur Einsteuerung des
Schwenk-Gestells 570 in zwei um 90° versetzte
End-Schwenkstellungen P3, P4 gemaB insbeson-
dere Fig. 31, 33a, 33c der mit seinem Zylinderteil
573 an die Grundplaite 551 des Schub-Gestells
550 angelenkt ist und gemaB insbesondere Fig.
31, 35 mit seiner mit einem Lagerauge 575 verse-
henen Kolbenstange 577 am Schwenk-Gestell
570 exzentrisch zu dessen Schwenkachse an-
greift.

Zur End-Schubstellungs-Begrenzung des
Schub-Gestells 550 und zur End-Schwenkstel-
lungs-Begrenzung des Schwenk-Gestells 570
sind jeweils zwei (nicht gezeigte) Anschlage vor-
gesehen.

Abisolier-Einrichtung 600 :

GeméB insbesondere Fig. 31-37 besitzt sie eine
Abisolierzange 601 mit zwei sich beiderseits der
verldngerten Achse der Kabelader-Einfilhrung
520 erstreckenden zweiarmigen Zangenhebeln
603, die um je eine vertikale Lagerachse an der
Grundplatte 551 des Schub-Gestells 550 schwenk-
bar gelagert und mit dem von der Vorderwand
506 des Gehauses 500 abgewandten langen He-
belarm 604 tber je ein Lenkerlaschenpaar 605 an
ein  Kolbenstangenjoch 606 eines  Abiso-
lier/Aufquetsch-Druckzylinders Z'2/6 zur Off-
nungs- und Schliefbetétigung der Abisolierzange
601 angelenkt sind, der mit seinem Zylinderteil
607 an der Grundplatte 551 des Schub-Gestells
550 festgelegt ist.

GeméB insbesondere Fig. 35, 36, 39 greifen die
Zangenhebel 603 mit dem kurzen Hebelarm 608
formschliissig an einem von der Abisolierzange
601 gesonderten Zangenbackenpaar 610 an, das
am Schwenk-Gestell 570 auf einem zu dessen
Schwenkachse parallelen Fiihrungsstangenpaar
611 schiebegefiihrt ist und in der ersten End-
Schwenkstellung P3 des Schwenk-Gestells 570
gemas Fig. 31, 33 gemeinsam mit dem Fihrungs-
stanganpaar 611 die Achse der Kabelader-Einfiih-
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rung 520 gemaB insbesondere Fig. 35-37 flankiert.
Die Backen des Zangenbackenpaars 610 tragen
je eine mit Wechselschneiden 613 versehene
Schneidplatte 614, mit der sie ein Abisolierzan-
genmaul 631 flankieren.

Die Schneidplatten 614 sind an den Backen des
Zangenbackenpaars 610 gemaB insbesondere
Fig. 35, 39 durch eine Schraube 616 befestigt, die
in eine in eine Spannbackenbohrung 617 einge-
setzte und in dieser gemaB Fig. 35 durch einen
Stift 618 verankerie Innengewindehiise 619 ein-
geschraubt ist und dabei einen mit einem Knebel
621 versehenen Zylinderkérper 622 durchsetzt,
der auf dem aus der Spannbackenbohrung 617
herausragenden Ende der Innengewindehiilse
619 gelagert ist und mit einem exzentrischen
Ansatz 624 in eine Bohrung der Schneidplatte 614
hineinragend einen Einstellexzenter fir die
Schneidplatte 614 bildet.

Der FormschluB zwischen der Abisolierzange
601 und dem gesonderten Zangenbackenpaar
610 ist dadurch hergestellt, daB der kurze Hebel-
arm 608 den Zangenhebel 603 mit einem Gabel-
maul 626 einen an den Backen des Zangen-
backenpaars 610 vorgesehenen Mitnehmeransatz
627 Ubergreift.

An einer Frontplatte 578 des Schwenk-Gestells
570 .ist gemaB insbesondere Fig. 37 ein einem
Abisolierzangenmaul 631 nahe vorangestellter
Flhrungstrichter 629 befestigt, der bei gemaB
Fig. 31, 33a in die erste End-Schwenkstellung P3
geschwenktem Schwenk-Gestell 570 und bei in
die erste End-Schubstellung P1 einverschobenem
Schub-Gestell 550 die in die Kabelader-Einfiih-
rung 520 eingefihrte Kabelader K mit dem abzu-
isolierenden Ende KE in genauer Ausrichtung auf
die Achse der Kabelader-Einfilhrung 520 in das
Abisolierzangenmaul 631 fihrt.

Der Abisolier-Einrichtung 600 ist ein am Schub-
Gestell 550 befestigter Abstreifer 633 zugeordnet,
der bei in die zweite End-Schwenkstellung P4
einsteuerndem Schwenk-Gestell 570 hinter die
Schneidplatten 614 der Abisolier-Einrichtung 600
einfahrt und so nach dem Abisolieren ggf. an den
Schneidplatten 614 bzw. zwischen den Schneid-
platten 614 und dem Schalter S'1 héngenbleiben-
de Isoliermantelreste des Kabels abstreift. Der
Schalter S'1 ist hier als fir sich bekannter indukti-
ver Annaherungsschalter ausgebiidet, wie deut-
lich aus Fig. 37, Mitte, ersichtlich ist, und zwar mit
einem ortsiesten rohrférmigen Teil 637 und einem
dagegen beweglichen Teil 639 an einer Blatifeder
641.

Aderendhtilsen-Bestiick-Einrichtung 650 :

GemaB insbesondere Fig. 37 besteht sie aus
zwei am Schwenk-Gestell 570 auf einem gemein-
samen Flhrungsstangenpaar 652 parallel zur
Schwenk-Gestell-Schwenkachse gleitgefihrten
Schiebern 654, die gesteuert durch je einen am
Schwenk-Gestell 570 festgelegten Aderendhiil-
senspann-Druckzylinder Z’5 mit je einem einge-
setzten Spannbacken 656 eine Zange bilden, die
in der Offnungsstellung eine ihr mit dem metalli-
schen Rohrstiick a voran zugefiihrte Aderendhil-
se A mit dem Kunststoffkragen b aufnimmt und in

®,
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der Schiiefstellung einspannt.

Geman insbesondere Fig. 32, 37, 38 besitzen
die Spannbacken 656 in den einander gegeniber-
liegenden Stirnflachen je eine halbkreisférmige
Mulde 660, mit der sie beim Einspannvorgang
den Kunstistoftkragen b der Aderendhiilse A form-
schiissig umgreifen.

GeméiB insbesondere Fig. 37 weisen die Spann-
backen 656 an den einander gegeniberliegenden
Stirnflachen Bohrungen zur Aufnahme von zwei
Flhrungsstangenpaaren 662, 663 auf, die in der
einen Spannbacke 656 gleitend gefihrt und in
der anderen Spannbacke 656 festsitzend das von
den gedfineten Spannbacken 656 gebildete Auf-
nahmemaul 665 fur die Aderendhiiise A flankie-
ren.

Die Bestiick-Einrichtung 650 ist am Schwenk-
Gestell 570 derart angeordnet, daB3 sie bei in der
ersten End-Schwenkstellung P3 gemaB insbeson-
dere Fig. 31, 33a befindlichem Schwenk-Gestell
570 mit dem Aderendhiilsen-Aufnahme- und -
Spannmaul 665 gemaB insbesondere Fig. 37 an
der Mindung des vertikalen Aderendhiilsen-Zu-
fihrschachis 754 der Aderendhllsen-Zufiihrein-
richtung 750 positioniert ist und bei in der zweiten
End-Schwenkstellung P4 befindlichem Schwenk-
Gestell 570 gemaB insbesondere Fig. 33 mit der
Achse der Kabelader-Einfihrung 520 fluchtet, so
daB sie die eingespannte Aderendhiilse A mit dem
Kunststoffkragen b voran auf das abisolierte Ka-
beladerende KE aufschieben kann.

Aderendhiilsen-Aufquetsch-Einrichtung 700 :

GemaB insbesondere Fig. 37 besitzt sie zwei
hinter dem Aderendhiisen-Aufnahme- und -
Spannmaul 665 der Bestick-Einrichtung 650 ein-
ander gegeniberliegend angeordnete Auiquet-
schbacken 702, 703, die das metallische Rohr-
stiick a der mit dem Kunststoffkragen b von der
Bestlick-Einrichtung 650 aufgenommenen und
eingespannten Aderendhiilse A, das aus der Be-
stlick-Einrichtung 650 ragt, flankieren.

Die Aufquetschbacken 702, 703 sind gemiaB
insbesondere Fig. 36, 37, 39 mit ihren Quetschen-
den in einem eine Fihrungsnut 705 besitzenden
Quetschfutter 707 gefiihrt, das mit der Fihrungs-
nut 705 mittig an das Aderendhiilsen-Aufnahme-
und -Spannmaul 665 der Bestiick-Einrichtung
850 nahe angestellt ist und so mit dem Grund der
Fohrungsnut 705 einen Positionieranschlag fiir
die von der Bestiick-Einrichtung 650 mit dem
Kunststoftkragen b aufzunehmende und einzu-
spannende Aderendhlilse A bildet.

GemaB Fig. 39 ist in der der Aufquetschbacke
702 gegeniberliegenden Stirnflache der Aufquet-
schbacke 703 eine trapezformige Nut 709 vorge-
sehen, mit der sie beim Aufquetschen einer durch
die Bestiick-Einrichtung 650 mit dem Kunststoff-
kragen b voran auf das abisolierie Kabeladerende
aufgesteckte Aderendhiilse A auf deren metalli-
sches Rohrstiick a einwirkt. Die andere Aufquet-
schbacke 702 dagegen wirkt ein auf das metalli-
sche Rohrstiick a der Aderendhilise A mit einer
an ihrer Stirseite vorgesehenen leistenférmigen
Nase 711 mit der Nut 709 der Aufquetschbacke
703 angepaBtem Trapez-Querschnitt.
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GemaB Fig. 36-39 sind die Aufquetschbacken
702, 703 an je einem Backen eines Haltebacken-
paares 713 befestigt, das am Schwenk-Gestell
570 auf einem zu dessen Schwenkachse paralle-
len Fuhrungsstangenpaar 715 schiebegefGhrt ist
und das Aderendhiilsen-Aufnahme- und -Spann-
maul 665 der Aderendhilsen-Bestiick-Einrich-
tung 650 flankiert.

Zur  Betitigung der  Aderendhilsen-Auf-
quetsch-Einrichtung 700 durch den Abiso-
lier/Aufquetsch-Druckzylinder Z'2/6 greift in der
zweiten End-Schwenkstellung P4 des Schwenk-
Gestells 570 anstelle des Zangenbackenpaares
610 der Abisolier-Einrichtung 600 (in der ersten
End-Schwenkstellung des Schwenk-Gestells 570)
das Haltebackenpaar 713 der Aufquetsch-Einrich-
tung 700 mit einem Ansatz 718 je Haltebacke in
die Zangenhebel 603 der Abisolier-Einrichtung
600 ein.

GemaB Fig. 37, 39 ist das Quetschiuiter 707
zwischen dem Haltebackenpaar 713 auf dem
Fuhrungsstangenpaar 715 angeordnet und durch
eine Feststellschraube 720 positioniert.

Betrieb des zweiten Ausflihrungsbeispiels der
Maschine :

Er wird anhand insbesondere der Fig. 31, 33a-
33¢ sowie des Betriebsablaufplans gemé&B Fig. 44
beschrieben, der den durch Schalter §'1-8'8 be-
wirkten automatischen Betriebsablauf der pneu-
matischen Druckzylinder Z'1-Z2'7 vom Start der
Maschine bis zu deren emeuter Startbereitschaft
im Zusammenhang aufzeigt anhand der aufein-
anderfolgenden Betriebsabschnitte T't bis T'11
vom Start der Maschine bis zu deren emeuter
Startbereitschaft. Hinsichtlich Einzelheiten der
Betriebsabschnitte T'1-T'11  wird ausdriicklich
auch auf Fig. 44 verwiesen.

Bei nach dem letzten Betriebsschritt T'11 ermeut
startbereiter Maschine befindet sich geméaB Fig.
31, 33a das Schub-Gestell 550 in der ersten End-
Schubstellung P1 und das von diesem getragene-
ne Schwenk-Gestell 570 in der ersten End-
Schwenkstellung P3, in der die vom Schwenk-
Gestell 570 getragenen Abisolierwerkzeuge 614
der Abisolier-Einrichtung 600 mit dem vorgelager-
ten Kabelader-Flihrungstrichter 629 an die Kabe-
lader-Spanneinrichtung 522  heranverschwenkt
und nahe an diese heranverschoben sind. Die
Bestlick-Einrichtung 650 und dahinterliegend die
Aufquetsch-Einrichtung 700- sind dabei mit ge-
offnetem Aderendhiilse-Aufnahme- und -Spann-
maul 665 bzw. gebffnetem Quetschmaul an der
Mindung des  Aderendhilsen-Zufihrschachts
754 der Aderendhillsen-ZufUhreinrichiung 750 po-
sitioniert, aus dem die Bestlck-Einrichtung 650 in
der Endphase des vorletzten Betriebsschritts T'10
eine Aderendhiilse aufgenommen hat.

Wird nun ein zum Aufquetschbestlicken mit
einer Aderendhiilse vorgesehenes Kabeladerende
durch den Einflhririchter 521 und die aufge-
steuerte Kabelader-Spanneinrichtung 522 der Ka-
belader-Einfihrung 520 sowie durch den Fih-
rungstrichter 629 der Abisolier-Einrichtung 600
hindurch in die Maschine so weit eingefiihrt, daB
es in das Maul der aufgesteuerten Abisolierzange
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601 hineinragend dort einen End-Schalter S'1
gemaB insbesondere Fig. 37 betitigt, I6st dieser
seinerseits zur Einleitung des Betriebsschritts T'1
die SchlieBbetatigung der Kabelader-Spannein-
richtung 522 durch den Kabeladerspann-Druck-
zylinder Z'1 und die SchiieBbetétigung der Abiso-
lierzange 601 durch den Abisolier/Aufquetsch-
Druckzylinder Z'2/6 sowie das Einspannen der
Aderendhillse A in der Bestick-Einrichtung 650
durch die Aderendhilsenspann-Druckzylinder Z'5
aus.

Nach Ablauf des Beiriebsschritts T'1 wird zur
Einleitung des Betriebsschritts T'2 durch einen
die Kolbenstellung des Abisolier/Aufquetsch-
Druckzylinders 2'2/6 erfassenden End-Schalter
S'2/6 die Einsteuerung des Schub-Gestells 570 in
die zweite End-Schubstellung P2 gemaB Fig. 33
durch den Schub-Druckzylinder Z'3 ausgeldst,
wodurch die in ihrer EndschlieBstellung den Iso-
liermantel des Kabeladerendes KE oder bis an
deren Metalidrahtseele heran mit den Schneid-
platten 614 einkerbende Abisolierzange 601 beim
Einsteuern des Schub-Gestells 550 in die zweite
End-Schubstellung P2 geméB Fig. 33b den durch
die Einkerbungen teilabgetrennten Endabschnitt
des Kabelader-Isoliermantels von der Metalldraht-
seele abzieht.

Sobald nach Ablauf des Betriebsschritts T'2 das
Schub-Gestell 550 in die zweite End-Schubstel-
lung P2 einverschoben und so das abisolierte
Kabeladerende KE durch den Fahrungstrichter
629 der Abisolier-Einrichtung freigegeben ist,
wird zur Einleitung des Betriebsschritts T'3 durch
einen die 2zweite End-Schubstellung P2 des
Schub-Gestells 550 erfassenden End-Schalter $'3
die Einsteuerung des Schwenk-Gestells 570 in die
zweite End-Schwenkstellung P4 gemaB Fig. 33b
durch den Schwenk-Druckzylinder Z'4 und die
Aufsteuerunig der Abisolierzange 601 durch den
Abisolier/Aufquetsch-Druckzylinder 2'2/6 ausge-
16st.

Sobald nach Ablauf des Betriebsschritts T'3 das
Schwenk-Gestell 570 in die zweite End-Schwenk-
stellung P4 eingesteuert ist und so die Bestiick-
Einrichtung 650 sowie die dahinterliegende Auf-
quetsch-Einrichtung 700 in die Achse der Kabela-
der-Einflhrung 620 geschwenkt sind, wird zur
Einleitung des Betriebsschritts T4 durch einen
die zweite End-Schwenkstellung P4 des
Schwenk-Gestells 570 erfassenden End-Schalter
S'4 die Verschiebung des Schub-Gestells 550 in
die erste End-Schubsteliung P1 durch den
Schub-Druckzylinder Z'3 ausgeldst, wodurch die
in der Bestlck-Einrichtung 650 eingespannte
Aderendhiilse auf das abisoliete Kabeladerende
KE aufgeschoben und positioniert wird.

Sobald nach Ablauf des Betriebsschritts T'4 die
Aderendhiilse auf das abisolierte Kabeladerende
aufgebracht ist, wird zur Einleitung des Betriebs-
schritts T'5 durch einen die erste End-Schubstel-
lung P1 des Schub-Gestelis 550 erfassenden End-
Schalter S'5 das Aufquetschen der Aderendhiilse
A auf das abisolierte Kabeladerende KE durch
den Abisolier/Aufquetsch-Druckzylinder Z'2/6 aus-
geldst.
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Sobald die Aderendhilse A aufgequetscht ist,
wird zur Einleitung des Betriebsschritts T'6 durch
den die Kolben-Stellung des Abiso-
lier/Aufquetsch-Druckzylinders Z'2/6 erfassenden
Schalter S8'2/6 (vorzugsweise einen einfachen Ma-
gnetschalter) die Umkehrsteuerung des Abiso-
lier/Aufquetsch-Druckzylinders Z'2/6 und des Ade-
rendhilsenspann-Druckzylinders Z'5  ausgeldst
und so die aufgequetschie Aderendhilise aus der
Einspannung in der Bestick-Einrichtung 650 und
von den Aufquetschbacken 702, 703 der Auf-
quetsch-Einrichtung 700 freigegeben.

Nach Ablauf des Betriebsschritts T'6 wird zur
Einleitung des Betriebsschritts T'7 durch einen
die Freigabe der aufgequetschien Aderendhilse
durch die Aufquetschbacken 702, 703 der Auf-
quetsch-Einrichtung 700 am Kolben des Abiso-
lier/Aufquetsch-Druckzylinders Z'2/6 erfassenden
End-Schalter S'7 die Einsteuerung des Schub-
Gestells 570 in die zweite End-Schubstellung P2
durch den Schub-Druckzylinder Z'3 ausgeldst.

Sobaid nach Ablauf des Betricbsschritts T'7 das
Schub-Gestell 550 in die zweite End-Schubstel-
lung P2 einverschoben ist, wird zur Einieitung
des Betriebsschritts T'8 durch den die zweite
End-Schubstellung des Schub-Gestells 550 erfas-
senden Schalter S'3, ohne daB dieser auf den
Abisolier/Aufquetsch-Druckzylinder Z'2/6 einwirkt,
die Einsteuerung des Schwenk-Gestells 570 in die
erste  End-Schwenkstellung P3 durch den
Schwenk-Druckzylinder Z'4 und die Aufsteuerung
der Kabelader-Spanneinrichtung 522 durch den
Kabeladerspann-Druckzylinder Z'1 ausgeldst.

Nach Ablauf des Befriebsschritts T'8 wird zur
Einleitung des Betriebsschritts T'9 durch einen
die erste End-Schwenkstellung P3 des Schwenk-
Gestells 570 erfassenden Schalter $'8 die Ein-
steuerung des Schub-Gestells 550 in die erste
End-Schubstellung P1 durch den Schub-Druck-
zylinder Z'3 ausgelst.

Sobald nach Ablauf des Beftriebsschritts T'9 das
Schub-Gestell 550 in die ersten End-Schubstel-
lung P1 einverschoben ist, wird zur Einleitung
des Betriebsschritts T'10 durch den die erste End-
Schubstellung P1 des Schub-Gestells 550 erfas-
senden Schalter S'5, ohne daB dieser auf den
Abisolier/Aufquetsch-Druckzylinder Z'2/6 einwirkt,
die Freigabe einer Aderendhillse aus der Aderend-
hiisen-Vereinzeleinrichtung 756 durch einen Ver-
einzel-Druckzylinder Z'7 gemaB Fig. 31, 34 ausge-
l6st, wodurch der aufnahmebereit an die Min-
dung des Aderendhiisen-Zuflihrschachts 754 der
Aderendhilsen-ZufGhreinrichtung 750  positio-
nierten Bestiick-Einrichtung 650 eine Aderendhiil-
se A zugespeist wird.

Durch nach Ablauf des Betriebsschritts T'10
erfolgende Druckentlastung des Vereinzel-Druck-
zylinders Z'7 wird der letzte Betriebsschritt T'11
eingeleitet, der beendet ist bei Riickkehr des
Kolbens des Vereinzel-Druckzylinders 2’7 in seine
Ausgangssteliung vor dem Betriebsschritt T'10.

Nach Ablauf des letzten Betriebsschritts T'11 ist
die Maschine erneut startbereit.
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Patentanspriiche

1. Maschine
zum Aufquetschbestlicken von Kabeladeren-
den (KE) mit
Aderendhiilsen (A) (Fig. 1a)
od. dgl. AnschluBelementen mit
an der Mantelfiache offener oder geschlos-
sener,
aufquetsch-
Hulse (a),
insbesondere Crimp-Kontaktelementen ;
mit
einer
(200 ; 750),
einer Kabelader-Einfihrung (20 ; 520) und
einer Aufquetsch/Bestiick-Einrichtung (100 ;
650, 700),
gespeist von der Aderendhilsen-Zufihr-
einrichtung (200 ; 750),
dadurch gekennzeichnet, daB
die Aufquetsch/Bestick-Einrichtung
650, 700) besitzt :
eine Aufquetsch/Bestiick-Zange (101; 601)

bzw. verpreBbarer Kontaki-

Aderendhiilsen-Zufihreinrichtung

(100;

mit
Aufquetschbacken (102, 103 ; 702, 703)
zum Aufquetschen des metallischen
Rohrstiicks (a) der aufzuquetschenden Aderend-
hilise (a) bzw. der Kontaki-Halse des Anschluf3ele-
ments auf die Metall-Seele des abisolierten Kabe-
laderendes (KE) und
Spannbacken (105 ; 656)
zum Einspannen des Kunststoff-Kra-
gens (b) der Aderendhiliise (a) bzw. eines Teils des
Gbrigen AnschluBelements (Fig. 9-20 ; 31, 32, 33a-
¢, 36, 39).
2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB
die Aufquetschbacken (102, 103; 702, 703)
und
die Spannbacken (105 ; 656)
gesonderte Antriebe (Z6, Z5; 2'2/6, Z'5)
besitzen (Fig. 1, 9-20; 31, 32, 36).
3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, mit
einer Abisolier-Einrichtung (600) fur das Ka-
beladerende (KE)
mit Abisolier-Werkzeug (614),
dadurch gekennzeichnet, daB
das Abisolier-Werkzeug (601) und
die Aufquetschbacken (702, 703)
einen gemeinsamen Antriebs-Motor (Z'2/6)
besitzen (Fig. 31, 32, 33a-c).
4. Maschine nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, da
die Aufquetschbacken (702, 703)
betétigbar sind durch eine Abisolierzange
{601) der Abisolier-Einrichtung (600) (Fig. 36, 39).
5. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
die Aniriebs-Motoren der Aniriebe fur die
Aufquetschbacken (102, 103 ; 702, 703) und die
Spannbacken (105 ; 656)
Druckzylinder (Z6, 25 ; Z'2/6, Z'5) sind (Fig.
1, 9, 10; 31, 32, 36).
6. Maschine nach einem der vorhergehenden
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- 103)

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Aufquetschbacken (102, 103 ; 702, 703)
eine leistenférmige Nase (130; 711) bzw.
eine entsprechend profilierte Nut (129 ; 709) besit-
zen (Fig. 12-14, 16-18 ; 39).
7. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Spannbacken (105 ; 656)
je eine halbkreisformige Mulde (127 ; 660)
besitzen (Fig. 11, 12; 37).
8. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch
einen Aufquetschdruck-Wichter (S6)
fiir den Druck der Aufquetschbacken (102,
103) auf das metallische Rohrstiick (a) der Ade-
rendhilse (A) bzw. die Kontakt-Hilse des  An-
schiuBelements (Fig. 1, 9).
9. Maschine nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB
der Aufquetschdruck-Wachter (S6)
mit dem Antrieb (Z6) fur die Aufquet-
schbacken (102, 103) verbunden ist (Fig. 1, 9).
10. Maschine nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB
der Aufquetschdruck-Wéchter
ein vom Aniriebs-Motor (Z6) des Antriebs
fir die Aufquetschbacken (102, 103) betatigter
Schalter (S6) ist (Fig.1, 9).
11. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Spannbacken (105)
an den Aufquetschbacken (102, 103) gleit-
gefiihrt und
von Federn (104) gespannt sind (Fig. 9-12).
12. Maschine nach einem der Anspriiche 1, 2,
5-11, dadurch gekennzeichnet, daB
der Antrieb flr die Auiquetschbacken (102,

gegeneinander bewegliche Zangenhebel
(106, 107) mit den Aufquetschbacken (102, 103)
besitzt (Fig. 1, 9, 10).
13. Maschine nach einem der Anspriiche 1, 2,
5-12, gekennzeichnet durch
einen Kipp-Antrieb zum Kippen der Aufquet-
schbacken (102, 103) und der Spannbacken (105)
um eine Achse (131) parallel zu ihrer Auf-
quetsch- und Spann-Bewegungsrichtung zwi-
schen
einer Stellung zur Aufnahme einer Ade-
rendhiiise (A) von der Aderendhilsen-Zufiihrein-
richtung (200) (Fig. 15, 19) und
einer Stellung parallel zur Achse der
Kabelader-Einflihrung (20) (Fig. 20).
14. Maschine nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB
der Kipp-Anirieb besitzt
einen zur Kipp-Achse (131) exzenirischen
Zapfen (137) an dem einen Aufquetschbacken
(103) und
ein mit dem Zapfen (137) zusammenwirken-
des Gehause (10) festes Umsteuerglied (139) (Fig.
2, 3, 19 (15), 20).
15. Maschine nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB
das Umsteuerglied
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eine Gabel (139) ist (Fig. 2, 19 (15), 20).
16. Maschine nach einem der Anspriiche 13-
15, dadurch gekennzeichnet, daB
die Aufquetschbacken (102, 103)
an einer Anlenk-Gabel (132) befestigt sind
(Fig. 9-14).
17. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, mit
einer Abisolier-Einrichtung (50 ; 600) fir das
Kabeladerende (KE)
mit Abisolier-Werkzeug (51; 614), gekenn-
zeichnet durch
einen Schwenk-Antrieb (30, Z4 ; 570, Z'4) zum
mindestens teilweisen Verschwenken
der Abisolier-Einrichtung (50; 600) und/
oder
der Aufquetsch/Bestiick-Einrichtung (100 ;
650, 700)
gegen die ortsfeste Kabelader-Einflihrung
(20 ; 520) (Fig. 1-3, 5-8, 9-20; 31, 32, 33a-c).
18. Maschine nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB
der Schwenk-Antrieb
, ein Schwenk-Gestell (30 ; 570) besitzt (Fig.
1, 5-8; 31, 32, 33a-c).
19. Maschine nach Anspruch 17 oder 18, da-
durch gekennzeichnet, daB
der Schwenk-Antrieb
ein Schwenk-Schub-Antrieb (30, Z4, Z3:
570, Z'4, 550, Z'3)
mit der Achsrichtung der Kabelader-Ein-
fihrung (20 ; 520) als Schubrichtung ist (Fig. 1-3,
5,7, 8; 31, 32, 33a-c).
20. Maschine nach Anspruch 18 oder 19, da-
durch gekennzeichnet, daB
das Schwenk-Gestell (30)
eine Schwenk-Achse parallel zur Achsrich-
tung der Kabelader-Einfiihrung (20) besitzt (Fig.
1-38, 5, 7, 8).
21. Maschine nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, daB
das Schwenk-Gestell
ein Schwenk-Schub-Gestelt (30) ist (Fig. 1-
3,5, 7, 8).
22. Maschine nach einem der Anspriiche 19-
21, dadurch gekennzeichnet, daB
das Abisolier-Werkzeug (51) und/oder
die Aufquetsch/Bestick-Einrichtung (100)
im Gestell (30) gelagert sind/ist (Fig. 1-3, 5,
7, 8).
23. Maschine nach Anspruch 18 oder 19, da-
durch gekennzeichnet, daB
das Schwenk-Gestell (570)
eine Schwenk-Achse senkrecht zur Achs-
richtung der Kabelader-Einfilnrung (520) besitzt
(Fig. 31, 32, 33a-c).
24. Maschine nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, daB
der Schwenk-Schub-Antrieb besitzt :
ein Schwenk-Gestell (570) und
ein von ihm gelagertes Schub-Gestell (550)
(Fig. 31, 32, 33a-c).
25. Maschine nach einem der Anspriiche 18, 23
und 24, dadurch gekennzeichnet, da
die Abisolier-Einrichtung (600)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

14

mindestens teilweise,
vorzugsweise nur das Abisolier-Werkzeug
{614), und/oder
die  Aufquetsch/Bestiick-Einrichtung
700)

(650,

mindestens teilweise,
vorzugsweise die Aufquetschbacken (702,
703),
im Schwenk-Gestell (570) gelagert sind/ist
(Fig. 31, 32, 33a-c).
26. Maschine nach einem der Anspriiche 18,
23-25, dadurch gekennzeichnet, daB
das Abisolier-Werkzeug (601) und
die Aufquetschbacken (702, 703)
einen gemeinsamen Antriebs-Motor
(Z'2/Z'6) besitzen (Fig. 31, 32, 33a-c).
27. Maschine nach Anspruch 26, dadurch ge-
kennzeichnet, daB
der gemeinsame Antriebs-Motor (Z'2/6)
auBerhalb des Schwenk-Gestells (570) gela-
gert ist (Fig. 31, 32, 33a-c).
28. Maschine nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, daB
der gemeinsame Antriebs-Motor (Z2'2/6)
im Schub-Gestell (550) gelagert ist (Fig. 31,
32, 33a-c).
28. Maschine nach einem der Anspriiche 18,
23-28, dadurch gekennzeichnet, daB
fir die Bestlick-Einrichtung (650)
ein Antriebs-Motor (Z'5) im Schwenk-Ge-
stell (570) gelagert ist (Fig. 31, 32, 33a-c).
30. Maschine nach einem der Anspriiche 26-
29, dadurch gekennzeichnet, daB
der gemeinsame Antriebs-Motor und
der Antriebs-Motor flr die Bestiick-Einrich-
tung (650)
je ein Druckzylinder (2'2/6, Z'5) sind (Fig.
31, 32, 33a-c).
31. Maschine nach einem der Anspriiche 18-
30, dadurch gekennzeichnet, daB
die Gestell (30 ; 550, 570)-Antriebs-Motoren
Druckzylinder (Z4, Z3 ; Z'4, Z'3) sind (Fig. 1-
3,5,7, 8; 31, 32, 33a-c).
32. Maschine nach einem der Anspriiche 18-
31, gekennzeichnet durch
Schalter (S3, S5, S4, S9; 8'3, 84, §'5)
zum Erfassen von Gestell (30; 570, 550)-
Bewegungen und/oder -Stellungen (P1-P4) (Fig.
1-3; 31, 32, 33a-c).
33. Maschine nach Anspruch 32, dadurch ge-
kennzeichnet, daB
mindestens einige der Schalter (83, 85, S4,
89; 83, §'4, 8'5)
durch die Gestell (30; 570, 550)-Antriebs-
Motoren (Z4, Z3 ; Z'4, Z'3) betétigbar sind (Fig. 1-
3; 31, 32, 33a-c).
34. Maschine nach Anspruch 32 oder 33, da-
durch gekennzeichnet, daB
- einer (S'5) der Schalter
die Aderendhillsen-Vereinzeleinrichtung
(756) auslost (Fig. 31, 34).
35. Maschine nach Anspruch 34, dadurch ge-
kennzeichnet, daB
der eine Schalter (S'5)
die erste End-Schubstellung (P1) des
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Schub-Gestells (550) erfaBt (Fig. 31, 34).
36. Maschine nach Anspruch 34 oder 35, da-
durch gekennzeichnet, daB
der eine Schalter (S'5)
tiber einen Druckzylinder (Z'7) auslést (Fig.
31, 34).

Claims

1. Machine for applying wire end sleeves (A)
(Fig. 1a) or other connecting elements comprising
a contact sleeve (a) which is open or closed at the
sheathing surface, and can be applied by crimp-
ing or pressing, in particular crimp contact ele-
ments, o cable wire ends (KE) by crimping,
comprising a wire end sleeve feeding means
(200 ; 750), a cable wire inlet (20; 520), and a
means (100; 650, 700) for applying by crimping,
which is supplied by the wire end sleeve feeding
means (200 ; 750), characterized in that.the means
(100 ; 650, 700) for applying by crimping com-
prises tongs (101 ; 601) for applying by crimping,
having crimping jaws (102, 103; 702, 703) for
crimping the metallic tube member (a) of the
respective wire end sleeve (a) or the contact
sleeve of the connecting element onto the metal
core of the cable wire end (KE), the insulation of
which being stripped off, and clamping jaws
(105 ; 656) for clamping the plastic collar (b) of
the wire end sleeve (a) or a part of the remaining
connecting element (Fig. 9-20; 31, 32, 33a-¢, 36,
39).

2. Machine according to claim 1, characterized
in that the crimping jaws (102, 103 ; 702, 703) and
the clamping jaws (105; 656) are provided with
separate drives (Z6, Z5; 2'2/6, Z'5) (Fig. 1, 9-20;
31, 32, 36).

3. Machine according to claim 1 or 2, compris-
ing a stripping means (600) for the cable wire end
(KE) comprising a stripping tool (614), charac-
terized in that the stripping tool (601) and the
crimping jaws (702, 703) are provided with a
common drive motor (Z'2/6) (Fig. 31, 32, 33a-c).

4. Machine according to claim 3, characterized
in that the crimping jaws (702, 703) can be
actuated by stripping tongs (601) of the stripping
means (600) (Fig. 36, 39).

5. Machine according to one of the preceding
claims, characterized in that the drive motors of
the drives for the crimping jaws (102, 103; 702,
703) and the clamping jaws (105 ; 656) are pres-
sure cylinders (Z6, Z5 ; Z2'2/6, Z'5) (Fig. 1, 9, 10 ; 31,
32, 36).

6. Machine according to one of the preceding
claims, characterized in that the crimping jaws
(102, 103 ; 702, 703) have a strip-shaped nose
(130 ; 711) and a correspondingly profiled groove
(129 ; 709), respectively (Fig. 12-14, 16-18 ; 39).

7. Machine according to one of the preceding
claims, characterized in that the clamping jaws
(105 ; 656) each have a semicircular recession
(127 ; 660) (Fig. 11, 12; 37).

8. Machine according to one of the preceding
claims, characterized by a crimping pressure
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monitoring means (S6) for monitoring the pres-
sure applied by the crimping jaws (102, 103) on
the metallic tube member (a) of the wire end
sleeve (A) or the contact sleeve of the connecting
element (Fig. 1, 9).

9. Machine according to claim 8, characterized
in that the crimping pressure monitoring means
(86) is connected with the drive (Z6) for the
crimping jaws (102, 103) (Fig. 1, 9).

10. Machine according to claim 9, charac-
terized in that the crimping pressure monitoring
means is a switch (S6) which is actuated by the
drive motor (Z6) of the drive for the crimping jaws
(102 103) (Fig. 1, 9).

11. Machine according to one of the preceding
claims, characterized in that the clamping jaws
(105) are slidingly guided at the crimping jaws
(102, 103}, and are biased by springs (104) (Fig. 9-
12).

12. Machine according to one of claims 1, 2, §
to 11, characterized in that the drive for the
crimping jaws (102, 103) has tongs levers (106,
107) comprising the crimping jaws (102, 103),
which tongs levers are movable against each
other (Fig. 1, 9, 10).

13. Machine according to one of claims 1, 2, 5
to 12, characterized by a tilt drive for tilting the
crimping jaws (102, 103) and the clamping jaws
(105) about an axis (131) which is parallel to their
crimping and clamping direction between a pos-
ition for receiving a wire end sleeve (A) from the
wire end sleeve feeding means (200) (Fig. 15, 19),
and a position which is parallel to the axis of the
cable wire inlet (20) (Fig. 20).

14. Machine according to claim 13, charac-
terized in that the tilt drive comprises a pin (137)
on the one crimping jaw (103), which pin is
eccentric with respect to the tilting axis (131), and
a reversing member (139), which is fixed to the
housing (10) and cooperates with the pin (137)
(Fig. 2, 3, 19 (15), 20).

15. Machine according o claim 14, charac-
terized in that the reversing member is a fork
(139} (Fig. 2, 19 (15), 20).

16. Machine according to one of claims 13 to
15, characterized in that the crimping jaws (102,
103) are mounted at a pivoting fork (132) (Fig. 9-
14).

17. Machine according to one of the preceding
claims, comprising a stripping means (50; 600)
for the cable wire end (KE) having a stripping tool
(51 ; 614), characterized by a swivel drive (30, Z4;
570, Z2'4) for at least partially turning the stripping

~ means (50 ; 600) and/or the means (100 ; 650, 700)

for applying by crimping against the stationary
cable wire inlet (20 ; 520) (Fig. 1-3, 5-8, 8-20; 31,
32, 33a-c).

18. Machine according to claim 17, charac-
terized in that the swivel drive has a swivel frame
(80; 570) (Fig. 1, 5-8; 31, 32, 33a-c).

19. Machine according to claim 17 or 18,
characterized in that the swivel drive is a swivel-
push drive (30, Z4, Z3 ; 570, Z'4, 550, Z'3) with the
axial direction of the cable wire iniet (20 ; 520) as
push direction (Fig. 1-3, 5, 7, 8; 31, 32, 33a-c).
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20. Machine according to claim 18 or 19,
characterized in that the swivel frame (30) has a
swivel axis that is paralle! to the axial direction of
the cable wire inlet (20) (Fig. 1-3, 5, 7, 8).

21, Machine according to claim 19, charac-
terized in that the swivel frame is a swivel-push
frame (30) (Fig. 1-3, 5, 7, 8).

22. Machine according to one of claims 19 to
21, characterized in that the stripping tool (51)
and/or the means (100) for applying by crimping
arefis mounted in the frame (30) (Fig. 1-3, 5, 7, 8).

23. Machine according to claim 18 or 19,
characterized in that the swivel frame (570) has a
swivel axis that is vertical to the axial direction of
the cable wire inlet (520) (Fig. 31, 32, 33a-c).

24, Machine according to claim 23, charac-
terized in that the swivel-push drive comprises: a
swivel frame (570), and a push frame (550) sup-
ported by said swivel frame (Fig. 31, 32, 33a-c).

25. Machine according to one of claims 18, 23
and 24, characterized in that the stripping means
(600) is at least partially, preferably only the
stripping tool (614), and/or the means (650, 700)
for applying by crimping at least partially, prefer-
ably the crimping jaws (702, 703) arefis supported
in the swivel frame (570) (Fig. 31, 32, 33a-c).

26. Machine according to one of claims 18, 23
to 25, characterized in that the stripping tool (601)
and the crimping jaws (702, 703) have a common
drive motor (Z'2/Z'6) (Fig. 31, 32, 33a-c).

27. Machine according to claim 26, charac-
terized in that the common drive motor (Z'2/6) is
mounted outside the swivel frame (570) (Fig. 31,
32, 33a-c).

28. Machine according to claim 27, charac-
terized in that the common drive motor (Z'2/6) is
mounted in the push frame (550} (Fig. 31, 32, 33a-
c).

29. Machine according to one of claims 18, 23
to 28, characterized in that for the application
means (650) a drive motor (Z'5) is mounted in the
swivel frame (570) (Fig. 31, 32, 33a-c).

30. Machine according to one of claims 26 to
29, characterized in that the common drive motor
and the drive motor for the application means
(650) are each constituted by a pressure cylinder
(Z'2/6, Z'5) (Fig. 31, 32, 33a-c).

31. Machine according to one of claims 18 to
30, characterized in that the motors for driving
the frame (30; 550, 570) are pressure cylinders
(24, 23 ; Z4, Z'3) (Fig. 1-3, 5, 7, 8 ; 31, 32, 33a-c).

32. Machine according to one of claims 18 to
31, characterized by switches (83, 85, 84, S9 ; S'3,
$'4, 8'5) for detecting frame (30 ; 570, 550) move-
ments and/or positions (P1-P4) (Fig. 1-3; 31, 32,
33a-¢).

33. Machine according to claim 32, charac-
terized in that at least some of the switches (S3,
85, 84, 89; §'3, §'4, §'5) can be actuated by the
frame (30 ; 570, 550) drive motors (Z4, Z3; Z'4,
Z'3) (Fig. 1-3; 31, 32, 33a-¢).

34. Machine according to claim 32 or 33,
characterized in that one (S'5) of the switches
activates the wire end sleeve separating means
(756) (Fig. 31, 34).
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35. Machine according to claim 34, charac-
terized in that the one switch (S'5) detects the first
push end position (P1) of the push frame (550)
(Fig. 31, 34).

36. Machine according to claim 34 or 35,
characterized in that the one switch (S8'5) activates
via a pressure cylinder (Z'7) (Fig. 31, 34).

Revendications

1. Machine
a appliquer des sertissages d'extrémités de
conducteurs de cables (KE), avec
des douilles d'extrémité de conducteur (A)
(Fig. 1a)
ou des élémenis de raccordement similai-
res, avec
une douille de contact {a) ouverte ou
fermée, susceptible d'étre sertie ou comprimée
sur la surface d'enveloppe,
en particulier des éléments de contact par
sertissage ;
avec
un dispositif d'amenée (200; 750) des
douilles d’extrémité de conducteurs
une introduction de conducteur de céble
(20 ; 520) et
un dispositif de sertissage/d'application
(100 ; 650, 700),
alimentée par le dispositif d'amenée de
douilles d'extrémité de conducteurs (200 ; 750),
caractérisée en ce que
le dispositif de sertissage/d'application (100 ;
650, 700) posséde :
une pince de sertissage/d’application (101,
601)
avec
des méachoires de sertissage (102, 103 ;
702, 703)
pour sertir la piece tubulaire (a) métalli-
que de la douille (a) d’extrémité de cabie & sertir,
respectivement pour sertir la douille de contact
de I'élément de raccordement sur 'ame métalli-
que de l'exirémité de conducteur de cable (KE)
dénudée et
des machoires de serrage (105 ; 656)
pour serrer le collet en matiére plasti-
que de ia douille d'extrémité de conducteur {(a),
respectivement pour serrer une partie de l'autre
élément de raccordement (Fig. 9-20; 31, 32, 33a &
33¢, 39).
2. Machine selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que
les machoires de sertissage (102, 103 ; 702,
703) et
les méchoires de serrage (105 ; 656)
possédent des entrainements séparés (Z6,
Z5; 2'2/8, Z'5) (Fig. 1, 9 & 20; 31, 32, 36).
3. Machine selon la revendication 1 ou 2, avec
a dispositif & dénuder (600) pour Pextrémité
de conducteur de cable (KE)
avec un outil a dénuder (614),
caractérisée en ce que
l'outil & dénuder (601) et
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les machoires de sertissage (702, 703)
possedent un moteur d'entrainement
commun (Z2'2/6) (Fig. 314, 32, 33a a 33c).
4. Machine selon la revendication 3, caractéri-
sée en ce que
les machoires de sertissage (702, 703)
sont susceptibles d'ére actionnées au
moyen d'une pince & dénuder (601) du dispositif a
dénuder (600) (Fig. 36, 39).
5. Machine selon l'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée en ce que
les moteurs denirainement des entraine-
ments des machoires de sertissage (102, 103;
702, 703) et les machoires de serrage (105 ; 656)
sont des
vérins hydrauliques (Z6, Z5 ; 2'2/6, Z'5) (Fig.
1,9, 10; 31, 32, 36).
6. Machine selon l'une des revendications pré-
cédentes, caraciérisée en ce que
les méachoires de sertissage (102, 103; 702,
703)
possédent un ergot (130 ; 711) en forme de
bande, respectivement une gorge (129 ; 709) pro-
filée en conséquence (Fig. 12 4 14, 16 a 18; 39).
7. Machine selon l'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée en ce que
les machoires de serrage (105 ; 656)
possédent chacune une cavité (127 ; 660)
en forme de demi-cercle (Fig. 11, 12; 37).
8. Machine selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée par
. un contrdleur de pression de sertissage (S6)
pour la pression des méachoires de sertis-
sage (102, 103) sur la piéce tubulaire métallique
(a) de la douille d'extrémité de conducteur (A),
respectivement la douille de contact de I'élément
de raccordement (Fig. 1, 9).
9. Machine selon la revendication 8, caractéri-
sée en ce que
le contrdleur de pression de sertissage (S6)
est relié & l'entrainement (Z6) des méchoi-
res de sertissage (102, 103) (Fig. 1, 9).
10. Machine selon la revendication 8, caractéri-
sée en ce que
le contrdleur de pression de sertissage
est un interrupteur (S6) actionné par le
moteur d'entrainement (Z6) de I'entrainement des
machoires de sertissage (102, 103) (Fig. 1, 9).
11. Machine selon l'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que
les machoires de serrage (105)
sont guidées avec un glissement sur les
machoires de sertissage (102, 103) et
sont serrées par des ressorts (104) (Fig. 9-
12).
12. Machine selon I'une des revendications 1,
2, 5 a 11, caractérisée en ce que
Pentrainement des.. méchoires de sertissage
(102, 103) -
posséde des leviers de pinces (106, 107)
mobiles & contresens par rapport aux machoires
de sertissage (102, 103) (Fig. 1, 9, 10).
13. Machine selon l'une des revendications 1,
2, 5 a 12, caractérisée par
un entrainement basculant pour basculer les
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maéchoires de sertissage (102, 103) et les méachoi-
res de serrage (105)
autour d'un axe (31) paraliéle a leur sens de
déplacement de sertissage et de serrage, entre
une position pour recevoir une douille
d'extrémité de conducteur (A) venant du dispositif
d'amenée de douilles d'extrémité de conducteur
(200) (Fig. 15, 19) et
une position paralléle 3 I'axe de lintroduc-
tion de conducteur de cabie (20) (Fig. 20).
14. Machine selon la revendication 13, caracté-
risée en ce que
Pentrainement de basculement posséde
un tourillon (137) situé sur une des méchoi-
res de sertissage (103) et excentrique a l'axe de
basculement, et
un élément de renversement de marche
(139) fixe sur le carter (10) et collaborant avec le
tourillon (137) (Fig. 2, 3, 19 (15), 20).
15. Machine selon la revendication 14, caracté-
risée en ce que
i'élément de renversement de marche
est une fourchette (139) (Fig. 2, 19 (15), 20).
16. Machine selon l'une des revendications 13
& 15, caractérisée en ce que
les machoires de sertissage (102, 103)
sont fixées sur une fourchette d'articulation
(132) (Fig. 9 a 14).
17. Machine selon
précédentes, avec
un dispositif & dénuder (50 ; 600) pour ['extré-
mité de conducteur de cable (KE)
avec un outil a dénuder (51 ; 614),
caractérisée par
un entrainement pivotant (30, Z4; 570, Z'4)
pour faire pivoter au moins partiellement
le dispositif a dénuder (50 ; 600) et/ou
le dispositif de sertissage/d’application
(100; 650, 700)
contre lintroduction de conducteur de
cable (20 ; 520) qui est fixe (Fig. 1a43,5a8,9a
20; 31, 32, 33a a 33¢).
18. Machine selon la revendication 17, caracté-
risée en ce que
'entrainement pivotant
posséde un bati pivotant (30 ; 570) (Fig. 1, 5
a 8; 31, 32, 33a a 33c).
19. Machine selon la revendication 17 ou 18,
caractérisée en ce que
I'entrainement pivotant
est un entrainement & pivotement et a
poussée (30, Z4, Z3 ; 570, 2'4, 550, Z'3)
avec le sens de l'axe de [introduction de
conducteur de cable (20; 520) pour axe de
poussée (Fig. 1a3, 5,7, 8; 31, 32, 33a & 33c).
20. Machine selon la revendication 18 ou 19,
caractérisée en ce que
le béti pivotant (30)
posséde un axe de pivotement paraliéle &
la direction d'axe de lintroduction de conducteur
de cable {20) (Fig. 1-3, 5, 7, 8).
21. Machine selon la revendication 19, caracté-
risée en ce que
le bati pivotant
est un bati pour pivoter et pousser (30) (Fig.

une des revendications
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143,57, 8).
22. Machine selon I'une des revendications 19
a 21, caraciérisée en ce que
Foutil & dénuder (51) et/ou
le dispositif de sertissage/d’application (100)
est/sont monté(s) dans le bati (30) (Fig. 1 &
3,5,7, 8).
28. Machine selon la revendication 18 ou 19,
caractérisée en ce que
le bati pivotant (570)
posséde un axe de pivotement perpendicu-
laire par rapport & la direction d'axe de I'introduc-
tion de conducteur de cable (520) (Fig. 31, 32, 33a
a 33c).
24. Machine selon la revendication 23, caracté-
risée en ce que
Ientrainement & pivotement et poussée pos-
séde :
un béti pivotant (570) et
un bati de poussée (550) supporté par
celui-ci (Fig. 31, 32, 33a & 33c).
25. Machine selon I'une des revendications 17,
23 et 24, caractérisée en ce que
le dispositif a dénuder (600)
est monté au moins partiellement dans le
bati pivotant (570),
de préférence seulement foutil & dénuder
(614)
et/lou le dispositif de sertissage/d’application
(650, 700),
est monté au moins partiellement dans le
béti pivotant (570),
de préférence seulement les machoires de
sertissage (702, 703) (Fig. 31, 32, 33a 4 33c).
26. Machine selon l'une des revendications 18,
23 & 25, caractérisée en ce que
l'outil & dénuder (601) et
les machoires de sertissage (702, 703)
possédent un moteur d'entrainement
commun (Z'2/Z'6) (Fig. 31, 32, 33a & 33¢).
27. Machine selon la revendication 26, caracté-
risée en ce que
le moteur d’enfrainement commun (Z2'2/6)
est monté a l'exiérieur du bati pivotant
(570) (Fig. 31, 32, 33a & 33c).
28. Machine selon la revendication 27, caracté-
risée en ce que
le moteur d'entrainement commun (Z'2/6)
est monté dans le bati de poussée (550)
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(Fig. 31, 32, 33a & 33c).
29. Machine selon I'une des revendications 18,
23 a 28, caractérisée en ce que
pour le dispositif d'application (650),
un moteur d'entrainement (Z'5) est monté
dans le bati pivotant (570) {Fig. 31, 32, 33a & 33c).
30. Machine selon l'une des revendications 26
a 29, caractérisée en ce que
le moteur d'entrainement commun et
le moteur d'entrainement pour le dispositif
d’application (650)
sont chacun des vérins hydrauliques (Z'2/6,
Z'5) (Fig. 31, 32, 33a a 33c).
31. Machine selon l'une des revendications 18
a 30, caractérisée en ce que
les moteurs d'entrainement de bati (30 ; 550,
570) sont
des vérins hydrauliques (Z4, Z3 ; Z'4, 2'3) (Fig.
1485, 7; 31, 32, 33a 4 33¢c).
32. Machine selon l'une des revendications 18
a 31, caractérisée par
des interrupteurs (S3, S5, S4, S9; 8'3, S'4,
S'5)
pour capter les mouvements du bati (30 ; 570,
550) et/ou les positions du bati (P1 & P4) (Fig. 1 &
3; 31, 32, 33a & 33c).
33. Machine selon la revendication 32, caracté-
risée en ce
qu'au mains quelques-uns des interrupteurs
(83, 84, 59 ; §'3, §'4, §'5)
sont susceptibles d'étre actionnés par les
moteurs (Z4, Z3; Z'4, Z'3) d'entrainement de bati
(80 ; 570, 550) (Fig. 1 a 3; 31, 32, 33a & 33c¢).
34. Machine selon Yune des revendications 22
ou 33, caractérisée en ce que
'un des interrupteurs (S'5)
déclenche le dispositif d'individualisation
de douilles d'extrémité de conducteur (756) (Fig.
31, 34).
35. Machine selon la revendication 35, caracté-
risée en ce que
I'un des interrupteurs (S'5)
capte la premiére position finale de pous-
sée (P1) du béti de poussée (550) (Fig. 31, 34).
36. Machine selon f'une des revendications 34
ou 35, caractérisée en ce que
I'un des interrupteurs (S'5)
se déclenche par un vérin (Z27) (Fig. 31, 34).
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