
Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

Europäisches Patentamt

European Patent Office

Office européen des brevets

(19)

E
P

1 
02

2 
82

1
A

1
*EP001022821A1*
(11) EP 1 022 821 A1

(12) EUROPÄISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veröffentlichungstag:
26.07.2000 Patentblatt 2000/30

(21) Anmeldenummer: 99810032.5

(22) Anmeldetag: 19.01.1999

(51) Int Cl.7: H01R 43/00

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH CY DE DK ES FI FR GB GR IE IT LI LU
MC NL PT SE
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK RO SI

(71) Anmelder: Pawo Baar AG
6340 Baar (CH)

(72) Erfinder:
• Woecke, Paul

6315 Morgarten (CH)

• Wosinski, Eugen
8808 Pfäffikon (CH)

(74) Vertreter: Liebetanz, Michael, Dipl.-Phys. et al
Isler & Pedrazzini AG,
Patentanwälte,
Postfach 6940
8023 Zürich (CH)

(54) Verfahren und Einrichtung zur Tüllenbestückung

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Tüllen-
bestückung von elektrischen Kabeln wobei eine Tülle
(2) aus einer Förderschiene (1) von einem Zentrierdorn
(5) aufgenommen und auf ein Aufspreizteil (8) aufge-
schoben wird. Anschliessend wird das Aufspreizteil (8)
in eine Achsposition verschwenkt (22, 31), die mit der
Längsachse des mit einer Tülle (2) zu bestückenden Ka-
bels (13) übereinstimmt, wobei eine erste relative Be-
wegung zwischen Aufspreizteil (8) und einem Tüllenauf-
nahmeteil (10, 11, 12) stattfindet. Nach dem Schliessen
des Tüllenaufnahmeteils zur Fixierung der Tülle in die-
sem wird eine zweite relative Bewegung zwischen dem

Aufspreizteil (8) und dem Tüllenaufnahmeteil (10, 11,
12) einerseits und dem zu bestückenden Kabel (13) an-
dererseits durchgeführt und schliesslich in einer dritten
relativen Bewegung zwischen dem Aufspreizteil (8) ei-
nerseits und dem Tüllenaufnahmeteil (10, 11, 12) und
dem zu bestückenden Kabel (13) andererseits, die Tülle
(2) vom Aufspreizteil (8) abgezogen, so dass nach dem
Öffnen des Tüllenaufnahmeteils (10, 11, 12) das be-
stückte Kabel (13) entnehmbar ist. Dieses Verfahren ge-
stattet eine hohe Taktrate der Bestückung mit einfa-
chen, leichten Bauteilen, so dass die entsprechende
Einrichtung eine hohe Betriebssicherheit und wenig
Verschleiss aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Tüllen-
bestückung von elektrischen Kabeln und eine Vorrich-
tung zur Durchführung des Verfahrens.
[0002] Ein solches Verfahren und eine solche Einrich-
tung ist aus der EP 0 626 738 bekannt. Diese setzt eine
Drehvorrichtung mit vier Dornen ein, die jeweils schritt-
weise um einen bestimmten Winkel weiterdrehbar sind,
wobei das Aufschieben der Tülle auf den Dorn, das Auf-
weiten der Tülle auf einem weiteren Teil des Dornes so-
wie das Aufbringen der Tülle auf das Kabel in verschie-
denen Drehpositionen der Drehvorrichtung durchge-
führt wird. Diese Vorrichtung weist gegenüber anderen
Tüllenbestückungsmaschinen, wie sie beispielsweise
aus der EP 0 534 106 bekannt sind, den Vorteil auf, dass
durch den Einsatz eines Revolvers eine höhere Taktrate
erreicht werden kann. Des weiteren ist diese Vorrich-
tung wartungsfreundlich, da die dem Verschleiss unter-
worfenen Komponenten leichter zugänglich sind. Durch
den Einsatz des Revolvers kann die Bestückungszeit
verkleinert werden, jedoch ist bei Störungen in einem
der Bearbeitungsschritte der gesamte Zyklus neu zu be-
ginnen.
[0003] Bei der Vorrichtung nach der EP 0 534 106 wird
die Tülle aus der Förderschiene direkt in ein Tüllenauf-
nahmeteil gedrückt, welches anschliessend ver-
schwenkt wird, um gegen ein Kabel vorgeschoben zu
werden. Ein Aufweiten der Tülle findet nicht statt.
[0004] Aus der EP 410 416 ist eine Tüllenbestük-
kungseinheit bekannt, bei der eine Tülle mit Hilfe von
Haltebacken in der Achse des Zentrierdorns, des Tül-
lenaufnahmeteils und des zu bestückenden Kabels ge-
halten wird. Anschliessend wird die Tülle durch den ko-
nischen Zentrierdorn aufgespreizt, durch ein Aufspreiz-
teil gehalten und nach Einführen eines Kabels auf die-
sem abgesetzt. Diese Einrichtung weist eine langsame
Taktrate auf, da alle Elemente entlang einer Achse an-
geordnet sind.
[0005] Aus der EP 0 462 923 ist eine weitere Vorrich-
tung dieser Art bekannt, bei der das Aufspreizteil
schwenkbeweglich ausgeführt ist. Hier wird die in einer
Ladeposition befindliche Tülle durch einen durch das
Aufspreizteil hindurchfahrenden Zentrierdorn aufge-
nommen und anschliessend durch eine entgegenge-
setzt bewegte Matrize auf das Aufspreizteil aufgescho-
ben. Danach wird das Aufspreizteil um einen vorbe-
stimmten Winkel gedreht, wonach ein Kabel in das Auf-
spreizteil eingeführt und die Tülle auf dem Kabel abge-
setzt wird. Der Geschwindigkeitsvorteil des sich drehen-
den Aufspreizteils wird durch die einachsige Aufnahme-
und Aufspreizbewegung aufgehoben, da hier nachein-
ander zwei gegenläufige Bewegungen von Zentrierdorn
und Matrize koordiniert werden müssen. Das Aufspreiz-
teil bewegt sich in einer reinen Drehbewegung.
[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
und eine Einrichtung der eingangs genannten Art so zu

verbessern, dass eine geringe Taktzeit mit einer mög-
lichst wartungsfreundlichen Einrichtung kombiniert
wird.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäss für ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelöst.
Für eine Vorrichtung wird diese Aufgabe erfindungsge-
mäss mit den Merkmalen des Anspruchs 6 gelöst.
[0008] Durch das Verschwenken der auf dem Rohr
gehaltenen Tülle mit Hilfe einer eine translatorische Be-
wegung erzielenden Zwangsführung ist es möglich, ei-
ne hohe Taktrate zu erzielen, wobei nur eine geringe An-
zahl von mechanisch bewegten und somit leichten Ele-
menten notwendig ist.
[0009] Durch die Trennung der einzelnen Schritte in
Relativbewegungen können getrennte kleine beispiels-
weise pneumatisch betriebene Verschiebetische einge-
setzt werden, die gegenüber den Vorrichtungen aus
dem Stand der Technik einen Gewichtsvorteil aufwei-
sen.
[0010] Durch Durchführung der Tüllenbestückung
entlang von drei verschiedenen Längsachsen, einer
Aufnahmeachse, einer Aufspreizachse und einer Ab-
streifachse kann der Vorteil eines Revolvers mit mehre-
ren Dornen nach der EP 0 626 738 oder einer Drehvor-
richtung mit zwei Hülsen nach der EP 0462 923 durch
eine einfachere Einrichtung bei gleicher oder höherer
Taktrate verwirklicht werden.
[0011] Weitere vorteilhafte Ausführungsbeispiele
sind in den Unteransprüchen gekennzeichnet.
[0012] Nachstehend wird die Erfindung beispielhaft
anhand der beigefügten Zeichnungen beschrieben. Es
zeigen:

Fig. 1 a bis 1 eine schematische Darstellung des
Verfahrens zur Tüllenbestückung,

Fig. 2 eine teilweise Seitenansicht der
Vorrichtung zur Durchführung des
Verfahrens, und

Fig. 3 eine vergrösserte Seitenansicht
der Zwangsführung des Tüllenbe-
stückungsmoduls.

[0013] Die Fig. 1 zeigt in den Fig. 1a bis 1m aufeinan-
derfolgende Verfahrensschritte bei der Bestückung ei-
nes Kabels mit einer Tülle gemäss einem Ausführungs-
beispiel der Erfindung. In allen Fig. bezeichnen gleiche
Bezugszeichen gleiche Merkmale der Vorrichtung.
[0014] In der Fig. 1a ist das Ende einer Förderschiene
1 dargestellt, in der eine Abfolge von Tüllen 2 vorge-
schoben wird. Vorteilhafterweise ist die Förderschiene
1 etwas geneigt, um einen leichteren Transport der Tül-
len 2 bis zum Endanschlag 3 durch die Schwerkraft zu
erreichen. Gegenüber eine Öffnung 4 im Boden der För-
derschiene ist ein Zentrierdorn 5 vorgesehen, der in sei-
ner axialen Richtung verschiebbar ist. Mit dem Zentrier-
dorn 5 wird, wie in der Fig. 1a dargestellt, eine Tülle 2
aufgenommen und anschliessend in einer zwischen der
Fig. 1a und Fig. 1b durchgeführten Schwenkbewegung
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des Zentrierdornes 5 zu einem Tüllenhalteteil 6 ver-
schwenkt.
[0015] In der Fig. 1c ist der Dorn 15 mit einem äusse-
ren Rohr 7 dargestellt, nachdem der Dorn 5 die Tülle 2
in dem Tüllenhalteteil 6 abgelegt hat. Bei einem anderen
bevorzugten Ausführungsbeispiel kann anstelle des
dickeren Dornes 15 der Zentrierdorn 5 in einer stetigen
konischen Verdickung in einen breiteren Abschnitt 15
übergehen, an den sich ein Rohr 7 anschliesst. An-
schliessend wird der Dorn 15 oder der konische Zen-
trierdorn 5 als ganzes entsprechend Fig. 1d vorgescho-
ben und weitet die Tülle 2 in dem Tüllenhalteteil 6 auf.
Die Spitze des Dornes 5, 15 durchtritt eine Blende 14.
Bei dieser Bewegung öffnet das Rohr 7 die Backen des
Tüllenhalteteiles 6 und damit die Blende 14 soweit, das
auch die Tülle 2 hindurchtritt.
[0016] In einer Gegenbewegung wird fluchtend mit
dem Dorn 5, 15 ein Aufspreizteil in Gestalt eines Rohres
8, welches an einer Drehvorrichtung 9 befestigt ist, vor-
geschoben und wobei auf diesem Rohr 8 die aufge-
spreizte Tülle 2 aufgeschoben wird.
[0017] Bei anderen in den Zeichnungen nicht darge-
stellten Ausführungsformen kann der vorzugsweise ko-
nische Dorn 5 einen Auslösestift haben, der die Blende
8 öffnet. Das Blendenelement kann auch eine aus zwei
aneinanderstossenden Platten bestehende teilelasti-
sche Wand sein, wobei nur der Zentrierdorn 5 an den
Plattenrändern durch die Fullkolanwand hindurchsticht.
Es kann sich auch um eine Blende mit einer zentralen
Öffnung handeln.
[0018] In den Fig. 1f und 1g ist schon zeichnerisch an-
gedeutet, dass die die Tülle 2 haltende Drehvorrichtung
9 verschwenkt und in axiale Ausrichtung mit einer Tül-
lenhalterung 10 gebracht wird, die über zwei seitliche
Backen 11 und 12 verfügt. Die Backen 11 und 12 um-
schliessen einen Bereich, der in seiner Negativform der
äusseren Form der Tülle 2 entspricht. Die Fig. 1h zeigt
das Vorschieben der Drehvorrichtung 9 mit der aufge-
spreizten Tülle 2 in die Position, in der anschliessend
die Backen 11 und 12 geschlossen werden.
[0019] Anschliessend wird in einer zwischen der Dar-
stellung der Fig. 1i und Fig. 1j stattfindenden Relativbe-
wegung ein Kabel 13 durch den durch die Backen 11
und 12 gebildeten Einführungszylinder 14 durch die Tül-
le 2 hindurchgeschoben, woraufhin sich in der Fig. 1k
dargestellt die Drehvorrichtung 9 mit dem Rohr 8 relativ
zum Kabel 13 zurückzieht und somit die Tülle 2 auf dem
Kabel 13 absetzt. Nach dem in der Fig. 1k bereits er-
folgten Öffnen der Bakken 11 und 12 kann das Kabel 13
senkrecht zur Zeichenebene der Fig. 11 herausbeför-
dert werden oder ein Zurückziehen der Tüllenaufnahme
10 abgewartet werden. Dabei wird vorteilhafterweise
die Drehvorrichtung 9 bereits wieder zurückver-
schwenkt, um für die Aufnahme der nächsten Tülle 2,
dargestellt ab Fig. 1e, bereit zu sein.
[0020] Aus dem Obenstehenden geht auch hervor,
dass die Schritte der Bestückung des Dornes 5, 15 mit
der Tülle 2, wie sie in den Fig. 1a bis 1d dargestellt sind,

parallel mit den zwischen den Fig. 1f und 1l Verfahrens-
schritten stattfinden kann. Dies gestattet eine Erhöhung
der Taktrate.
[0021] Die Fig. 2 zeigt eine Ausführung einer Vorrich-
tung zur Durchführung des Verfahrens nach Fig. 1. Auf
der schematisch dargestellten Förderschiene 1 werden
Tüllen 2 vorbewegt und mit Hilfe des Dornes 5 aufge-
nommen. Dieser Dorn, der bei der Vorrichtung nach Fig.
2 konisch ausgestaltet ist, wird anschliessend in die mit
dem Bezugszeichen 5' bezeichnete Lage verschwenkt
und anschliessend gegen eine Blende 20 vorgescho-
ben. Diese kann beispielsweise aus einem Hartmaterial
wie einem Metall mit einer Öffnung bestehen. Vorzugs-
weise handelt es sich jedoch um eine aus Kunststoff-
material gebildeten zweiteiligen Wand, durch welche die
Spitze des Dornes 5 hindurchtritt, die Tülle 2 jedoch
durch den Anschlag auf dem Kunststoffmaterial auf den
hinteren Bereich des Dornes 5 vorgeschoben wird.
[0022] Anschliessend wird der Dorn 5 weiter vorge-
schoben, wobei über die mit dem Bezugszeichen 21 be-
zeichnete Einrichtung die aus zwei Teilen bestehende
Aufspreizwand 20 geöffnet wird. So wird der Dorn 5 mit
der Tülle 2 zum Rohr 8 vorgeschoben und auf dieses
Rohr aufgebracht. Das Rohr 8 ist in einer Drehvorrich-
tung 9 integriert, die auf einer mehrteiligen Schlittenan-
ordnung mit den Elementen 22, 23 und 24 aufsitzt.
Durch eine in der Fig. 3 schematisch dargestellten
Zwangsführung wird bei einer Relativbewegung zwi-
schen dem Schlittenelement 22 der Drehvorrichtung 9,
das in die Zwangsführung 31 eingreift und dem Schlit-
tenelement 23 die Drehvorrichtung 9 mit der auf dem
Rohr 8 befindlichen Tülle 2 parallel zur Hauptachse der
Tüllenaufnahme 10 verschwenkt. Dabei wird der Dorn
8 soweit vorgefahren, dass sich die Backen 11 und 12
der Tüllenaufnahmevorrichtung 10 um die Tülle 2
schliessen können.
[0023] Anschliessend wird durch eine weitere Rela-
tivbewegung zwischen den Schlittenelementen 23 und
24 die Tülle 2 auf ein vor den Backen 11 und 12 präsen-
tiertes Kabel 13 aufgeschoben. Das Schlittenelement
24 ist mit dem Gestell der Vorrichtung fest verbunden.
Alternativ kann jede als Relativbewegung bezeichnete
Bewegung auch anders ausgestaltet sein, hier durch ein
Vorschieben des Kabels 13 in die Tüllenaufnahme 10.
Die kombinierte Schlittenbewegung gestattet einen ein-
fachen Aufbau, der ohne weitere Adaptationen mit einer
Vielzahl von Kabel präsentierenden Einrichtungen zu-
sammenwirken kann.
[0024] Indem sich die Backen 11 und 12 in der darge-
stellten Art und Weise in senkrechter Richtung öffnen,
kann das Kabel 13 mit dem bereits bestückten Tüllen-
element 2 senkrecht aus der Zeichenebene der Fig. 2
auf den Betrachter entfernt werden, wobei ein weiteres
Kabel 13 senkrecht von unterhalb der Zeichenebene
einschwenkt, bevor der Schlitten 23 bezüglich der Basis
24 zurückfährt. Während dieses Zurückfahrens ist
durch eine Relativbewegung des Schlittens 22 bezüg-
lich dem Schlitten 23 die Drehvorrichtung 9 bereits wie-
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der in die Ausgangsstellung mit senkrechtem Dorn 8
überführt worden und kann somit eine weitere Tülle 2
aufnehmen.
[0025] Bei der in der Fig. 2 dargestellten Orientierung
der Dreheinrichtung wird beispielsweise mit Hilfe einer
Lichtschranke festgestellt, ob auf dem Rohr 8 ein Tülle
aufsitzt und falls nicht gegebenenfalls ein Fehlersignal
ausgegeben. Vorteilhafterweise ist im Bereich der Bak-
ken 11 und 12 unterhalb von diesen, beispielsweise am
Schlitten 22 oder 23 montiert, ein Luftauslass vorgese-
hen, durch den beim Öffnen der Backen 11 und 12 ein
Luftstoss auf den Bereich der eingelegten Tülle 2 aus-
gelöst wird, so dass diese, falls kein Kabel präsentiert
worden ist, auf das die Tülle 2 -aufgeschoben werden
konnte, die Tülle 2 weggeblasen wird, um für den näch-
sten Bestückungsvorgang die Backen 11 und 12 zu lee-
ren.
[0026] Durch die Aufnahme der Tülle 2 auf den ko-
nisch sich aufweitenden Dorn 5 und dessen Vorschie-
ben gegen eine Blende 6, kann die Tülle in wenigen Pro-
zessschritten mit einer ersten Bearbeitungseinheit und
in einem ersten Schritt zur Aufnahme eines Kabels 13
vorbereitet werden. Die zweite Bearbeitungseinheit um-
fasst die Drehvorrichtung 9 mit dem Rohr 8, auf welches
die Tülle 2 übergeben wird. Diese wird in einer durch
eine L-förmige Zwangsführung kombinierten Dreh- und
Vorwärtsbewegung in einem zweiten Schritt ver-
schwenkt, um die Tülle 2 in einer Tüllenaufnahme 10
einzuführen.
[0027] In einem dritten Schritt schliesslich wird die
vorgenannte Einheit aus Drehvorrichtung 9 und Tüllen-
halterung 10 gegen ein Kabel 13 vorgeschoben und an-
schliessend durch eine Relativbewegung der Elemente
9 und 10 gegeneinander die Tülle 2 auf dem Kabel 13
abgesetzt. Durch eine zur Förderrichtung der Kabel 13
senkrechten Anordnung der Backen 11 und 12 kann das
Kabel 13 bereits entnommen werden, bevor die Tüllen-
halterung 10 zurückfährt. Während des Absetzens der
Tülle 2 auf dem Kabel 13 kann bereits die nächste Tülle
2 durch den Dorn 5 aufgenommen und durch die Blende
6 vorgespreizt werden. Die Verbindung zwischen die-
sen beiden Bewegungen wird durch die kombinierte
Dreh- und Translationsbewegung der Vorrichtung 9 ge-
bildet. Damit sind sehr geringe Taktzeiten bei der Tül-
lenbestückung erreichbar.
[0028] Durch die Trennung der Elemente ist die Mo-
dularität der Vorrichtung hervorragend. Bei einer Umrü-
stung der Einrichtung auf eine andere Tüllengrösse sind
somit auszuwechseln: die Förderschiene 1, der Dorn 5,
der vorteilhafterweise mit einem Steckverschluss einge-
setzt ist, das Rohr 8, welches ebenfalls in der Drehvor-
richtung 9 eingesteckt ist, sowie die Backen 11 und 12
der Tüllenaufnahme 10. Somit kann eine Vorrichtung
mit leicht erreichbaren Verschleissteilen angegeben
werden, die wirtschaftlich vorteilhaft ist und mit wenigen
Handgriffen umgerüstet werden kann.
[0029] Die Fig. 3 zeigt in schematischer Weise eine
Möglichkeit der Ausgestaltung der Zwangsführung, wo-

bei der Rahmen zu dem Schlittenelement 23 gehört und
die Zwangsführung 31 ein L bildet, in dem beispielswei-
se ein mit der Drehvorrichtung 9 verbundenes Kugella-
ger abrollt. Anstelle einer Verschwenkung um die in der
Fig. 3 dargestellten 90 Grad sind auch andere Winkele-
instellungen möglich. In der Fig. 2 ist zu erkennen, dass
das Rohr 8, fluchtend mit dem Dorn 5' einen kleinen
Winkel von ungefähr 1 bis 2 Grad aufweist. Zwischen
der Aufnahme einer Tülle 2 mit dem Dorn in der Position
5 und der Weiterverarbeitung der aufgenommenen Tül-
le 2 in der Position 5' besteht ebenfalls ein Winkel von
10 bis 15 Grad, welcher ein Ausfluss des Platzbedürf-
nisses für das Ende der Schiene 1 und den Dornhalter
und -antrieb ist.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Tüllenbestückung von elektrischen
Kabeln mit den Verfahrensschritten

- des Befüllens einer Förderschiene mit Tüllen
von einem Tüllenspeicher zum Zwecke der la-
gerichtigen Speicherung und Weiterbeförde-
rung der Tüllen,

- des Aufnehmens einer auf der Förderschiene
befindlichen Tülle mit einem auf- und abbeweg-
baren Zentrierdorn,

- des Einschiebens des Zentrierdorns in ein Auf-
spreizteil, wobei die auf dem Zentrierdorn be-
findliche Tülle auf das Aufspreizteil aufgescho-
ben wird,

- des Verschwenkens des Aufspreizteils in eine
Achsposition, die mit der Längsachse des mit
einer Tülle zu bestückenden Kabels überein-
stimmt und des Durchführens einer ersten re-
lativen Bewegung zwischen Aufspreizteil und
einem Tüllenaufnahmeteil,

- des Schliessens des Tüllenaufnahmeteils zur
Fixierung der Tülle in diesem,

- des Durchführens einer zweiten relativen Be-
wegung zwischen dem Aufspreizteil und dem
Tüllenaufnahmeteil einerseits und dem zu be-
stückenden Kabel andererseits, so dass dieses
durch die Tülle vorgeschoben wird,

- des Durchführens einer dritten relativen Bewe-
gung zwischen dem Aufspreizteil einerseits
und dem Tüllenaufnahmeteil und dem zu be-
stückenden Kabel andererseits, so dass die
Tülle vom Aufspreizteil abziehbar ist, und

- des Öffnens des Tüllenaufnahmeteils.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass nach der Aufnahme der auf der Förder-
schiene befindlichen Tülle mit dem auf- und abbe-
wegbaren Zentrierdorn die Verfahrensschritte fol-
gen
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- des Verschwenkens des mit der Tülle versehe-
nen Zentrierdorns in eine zweite Achsposition,
die mit der Längsachse einer Aufschiebeein-
heit übereinstimmt, und

- des Aufweitens der Tülle durch Aufschieben
der Tülle auf einen einen grösseren Durchmes-
ser aufweisenden Abschnitt des Zentrierdorns,
wobei sich die Tülle auf einem Blendenelement
abstützt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass das Blendenelement eine aus zwei anein-
anderstossenden Platten bestehende teilelastische
Wand, wobei nur der Zentrierdorn an den Platten-
rändern hindurchsticht, oder eine Blende mit einer
zentralen Öffnung ist.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Achspositi-
on, die mit der Längsachse der Aufschiebeeinheit
übereinstimmt, auch mit der Längsachse des Aufs-
preizteiles während des Verfahrensschrittes des
Einschiebens des Zentrierdorns fluchtet, und dass
nach dem Schritt des Aufweitens der Tülle ein Ver-
fahrensschritt folgt - des Vorschieben des Zentrier-
dorns durch die sich öffnende Aufschiebeeinheit,
welcher Schritt in den Verfahrensschritt des Ein-
schiebens des Zentrierdorns in das Aufspreizteil
übergeht.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Öffnen des Tüllen-
aufnahmeteils in einer Ebene verläuft, die senk-
recht zu der Ebene der Zuführung des zu bestük-
kenden Kabels verläuft, und dass das Öffnen des
Tüllenaufnahmeteils unmittelbar nach Beginn der
Durchführung der dritten relativen Bewegung er-
folgt, so dass das bestückte Kabel noch während
der dritten relativen Bewegung in der Ebene der Zu-
führung des zu bestückenden Kabels aus der Vor-
richtung entfernt werden kann.

6. Einrichtung zur Tüllenbestückung von elektrischen
Kabeln nach einem der Ansprüche 1 bis 5, mit ei-
nem Tüllenspeicher und mit einer Förderschiene
(1), welcher vom Tüllenspeicher aus Tüllen (2) zum
Zwecke der lagerichtigen Speicherung und Weiter-
beförderung übergebbar sind, mit einer Aus-
stossvorrichtung mit einem auf- und abbewegbaren
Zentrierdorn (5, 15), mittels welchem die jeweils ei-
ne Tülle (2) in der Förderschiene (1) einer Drehvor-
richtung (9) zuführbar ist, dadurch gekennzeich-
net, dass die Drehvorrichtung (9) ein Aufspreizteil
(8) aufweist, mit dem die zugeführte Tülle (2) in ei-
nem aufgeweiteten Zustand haltbar ist, dass die
Drehvorrichtung (9) in einer kombinierten Drehbe-
wegung und translatorischen Bewegung (22, 31) in
fluchtende Ausrichtung zu einem Tüllenaufnahme-

teil (10; 11, 12) bewegbar ist, so dass die aufge-
spreizte Tülle (2) in dem Tüllenaufnahmeteil (10; 11,
12) haltbar ist, dass Schlittenelemente (23, 24) vor-
gesehen sind, mit denen die Drehvorrichtung (9)
und das Tüllenaufnahmeteil (10; 11, 12) zusammen
relativ zum Kabel (13) bewegbar sind, so dass die
Tülle (2) über ein durch zwischen das Aufspreizteil
(8) geschobenes Kabel (13) bringbar ist, und dass
die Drehvorrichtung (9) mit dem Aufspreizteil (8) ge-
genüber dem Tüllenaufnahmeteil (10; 11, 12) und
dem Kabel (13) relativ bewegbar ist, so dass die
Tülle (2) auf das Kabel (13) abstreifbar ist.

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen dem auf- und abbewegba-
ren Zentrierdorn (5, 15), mittels welchem die jeweils
eine Tülle (2) in der Förderschiene (1) einer Dreh-
vorrichtung (9) zuführbar ist, und der Drehvorrich-
tung (9) mit dem Aufspreizteil (8) eine Aufschiebe-
einheit (20, 21) vorgesehen ist, mittels welcher die
Tülle (2) zum Zwecke des Aufweitens auf einen Teil
des Dornes (5, 15) aufschiebbar ist, dessen Durch-
messer grösser als der im Bereich der Spitze ist.

8. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Tüllenhalteteil (6) vorgesehen
ist, in das die Tülle (2) von dem Dorn (5) absetzbar
ist, und dass ein zweiter Dorn (15) vorgesehen ist,
der einen grösseren Durchmesser als der erste
Dorn (5) aufweist, mit dem die Tülle (2) aus dem
Tüllenhalteteil (6) aufgreifbar und auf das Aufs-
preizteil (8) schiebbar ist.
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