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(54) Einrichtung zur Tüllenbestückung von elektrischen Kabeln

(57) Dieser Tüllenbestücker (1) besteht aus einem
Tüllenmodul (1.1), einem Bestückungsmodul (1.2), einer
Steuerung (1.3) und einem Basismodul (1.4). Bestük-
kungsmodul (1.2) und Steuerung (1.3) sind Teil des Ba-
sismoduls (1.4). Das Tüllenmodul (1.1) ist mittels Hebel
(1.41) vom Basismodul (1.4) trennbar. Das Tüllenmodul
(1.1) steht im Betrieb mittels Zentrierzapfen (1.11) und
Bohrung (1.44) in Verbindung mit dem Basismodul (1.4)
und ist mittels Hebel (1.41) vom Basismodul (1.4) trenn-
bar. Das Tüllenmodul (1.1) besteht im wesentlichen aus

einem Tüllenspeicher (2) mit Trommel (2.1), einem Ein-
fülltrichter (2.11) mit Deckel (2.12), einem Träger (3) zur
Aufnahme tüllenspezifischer Maschinenteile und/oder
Werkzeuge und einer an einem linearen Schwingförde-
rer (4) angeordneten Förderschiene (7). Ein am Basis-
modul (1.4) angeordneter Antrieb (5) versetzt die Trom-
mel (2.1) in eine Rotationsbewegung, die dann Tüllen
auf die Förderschiene (7) fördert. Mit dem erfindungsge-
mässen Tüllenbestücker (1) sind kurze Umrüstzeiten
und somit kurze Stillstandszeiten machbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Tül-
lenbestückung von elektrischen Kabeln bestehend aus
einem Basismodul zum Tragen eines Tüllenmoduls und
eines Bestückungsmoduls, wobei das Tüllenmodul die
zu bestückenden Tüllen lagerichtig dem Bestückungs-
modul bereitstellt und das Bestückungsmodul die Kabel
mit den Tüllen bestückt.
[0002] Aus der Patentschrift EP 0 626 738 B1 ist eine
Einrichtung zur Tüllenbestückung von elektrischen Ka-
beln bekannt geworden. Mit derartigen Einrichtungen
können Tüllen, die beispielsweise für feuchtigkeitsdichte
Durchführungen von elektrischen Kabeln durch Gehäu-
sewände von Elektroapparaten benötigt werden, ratio-
nell auf die Kabel aufgeschoben werden. Die Einrichtung
besteht aus einer an einer Stirnseite offenen, mit Tüllen
füllbaren Trommel, welche um eine schräg zur Horizon-
talen verlaufenden Achse antreibbar ist. Im Innern der
Trommel angeordnete Schaufeln übergeben einer in die
Trommel hineinragenden Förderschiene bei drehender
Trommel Tüllen zum Zwecke der lagerichtigen Speiche-
rung und Weiterbeförderung. Eine Ausstossvorrichtung
mit einem auf und ab bewegbaren Zentrierdorn führt je-
weils die erste Tülle in der Förderschiene einer Drehvor-
richtung zu, die mehrere Dorne aufweist und schrittweise
um einen bestimmten Winkel weiterdrehbar ist, wobei in
einer ersten Stellung der Drehvorrichtung jeweils eine
Tülle auf die Spitze eines Dornes geschoben wird. In
einer zweiten Stellung der Drehvorrichtung wird mittels
einer Aufschiebeeinheit die Tülle zum Zwecke des Auf-
weitens auf einen Teil des Dornes geschoben. In einer
weiteren Stellung der Drehvorrichtung wird mittels eines
Bestückungskopfes mit Tüllenaufnahmeteil und Aufs-
preizteil die Tülle vom Dorn abgezogen und die Tülle im
aufgeweiteten Zustand auf das Kabel geschoben.
[0003] Ein Nachteil der bekannten Einrichtung liegt
darin, dass beim Umrüsten der Einrichtung von einer Tül-
lensorte auf eine andere Tüllensorte viele tüllenspezifi-
sche Maschinenteile oder Werkzeuge ausgetauscht wer-
den müssen, was lange Umrüstzeiten verursacht.
[0004] Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Die Er-
findung, wie sie in Anspruch 1 gekennzeichnet ist, löst
die Aufgabe, die Nachteile der bekannten Einrichtung zu
vermeiden und eine Einrichtung zur Tüllenbestückung
zu schaffen, die einfach und schnell umrüstbar ist.
[0005] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind in den abhängigen Patentansprüchen angegeben.
[0006] Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind
im wesentlichen darin zu sehen, dass beim Umrüsten
der Einrichtung Fehlerquellen ausgeschlossen werden.
Bei der erfindungsgemässen Einrichtung werden im we-
sentlichen nicht mehr einzelne tüllenspezifische Teile
oder Werkzeuge ausgetauscht, sondern tüllenspezifi-
sche Module oder Untermodule. Die Verwechslungsge-
fahr beim Umrüsten wird dadurch drastisch gesenkt.
Ausserdem wird die Umrüstzeit und somit die Stillstands-
zeit der Maschine beim Wechsel auf eine andere Tüllen-

sorte wesentlich verkürzt. Das Tüllenmodul für die Be-
stückung des nachfolgenden Kabelloses kann während
der Bestückung des laufenden Kabelloses vollständig
vorbereitet werden. Mit kurzen Umrüstzeiten können
selbst kleine Kabellose kostengünstig produziert wer-
den.
[0007] Anhand der beiliegenden Figuren wird die vor-
liegende Erfindung näher erläutert.
[0008] Es zeigen:

Fig. 1.1
ein erfindungsgemässer Tüllenbestücker,

Fig. 1.2
den Tüllenbestücker mit losgelöstem Tüllenmodul,

Fig. 1.3
das Tüllenmodul mit geöffnetem Speicherdeckel,

Fig. 1.4
das Tüllenmodul mit abnehmbarem Tüllenspeicher,

Fig. 1.5
das Tüllenmodul ohne Speicher,

Fig. 1.6
eine Aufnahmeeinrichtung für das Tüllenmodul,

Fig. 2
eine Förderschiene des Tüllenmoduls,

Fig. 3, Fig. 3a
ein Bestückungsmodul und

Fig. 4a bis 4e
eine Darstellung des Vorganges zur Bestückung von
Kabeln mit Tüllen.

[0009] Fig. 1.1 zeigt die erfindungsgemässe Einrich-
tung zur Tüllenbestückung, im weiteren Tüllenbestücker
1 genannt, bestehend aus einem Tüllenmodul 1.1, einem
Bestückungsmodul 1.2, einer Steuerung 1.3 und einem
Basismodul 1.4. Bestückungsmodul 1.2 und Steuerung
1.3 sind Teil des Basismoduls 1.4. Das Tüllenmodul 1.1
ist mittels Hebel 1.41 vom Basismodul 1.4 trennbar. Am
Basismodul 1.4 angeordnet ist auch ein Ausleger 1.42
mit einem Bedientableau 1.43 und einer Ausstossvor-
richtung 10.
[0010] Fig. 1.2 zeigt den Tüllenbestücker 1 mit losge-
löstem Tüllenmodul 1.1, das im Betrieb mittels eines als
Führungs-und Halteeinrichtung dienenden Zentrierzap-
fens 1.11 in Verbindung mit dem Basismodul 1.4 steht
und das mittels Hebel 1.41 vom Basismodul 1.4 trennbar
ist. Das Tüllenmodul 1.1 besteht im wesentlichen aus
einem Tüllenspeicher 2 mit einer rotierbaren Trommel
2.1, einem Einfülltrichter 2.11 mit Deckel 2.12, einem Trä-
ger 3 zur Aufnahme der tüllenspezifischen Maschinen-
teile 11,30,31,34,41,42 und/oder Werkzeuge und einer
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Fördereinrichtung bestehend aus einem eine Förder-
schiene 7 tragenden, linearen Schwingförderer 4. Ein am
Basismodul 1.4 angeordneter Antrieb 5 versetzt die
Trommel 2.1 in eine Rotationsbewegung.
[0011] Die Förderschiene 7 ist tüllenspezifisch bzw.
passt nur für Tüllensorten gleicher Geometrie. (Tüllen
mit gleicher Geometrie und unterschiedlichen Farben).
[0012] Im Innern der Trommel 2.1 sind nicht darge-
stellte Förderschaufeln angeordnet, mittels denen Tüllen
17 für die Bestückung von elektrischen Kabeln der För-
derschiene 7 zuführbar sind, wobei die in Fig. 2 näher
beschriebene Förderschiene 7 durch eine offene Stirn-
seite des Tüllenspeichers 2 am höher gelegenen Ende
in diesen hineinragt. Die Trommel 2.1 ist vorzugsweise
aus transparentem Kunststoff gefertigt, so dass eine op-
tische Kontrolle des Tüllenvorrates und des Zuführvor-
ganges möglich ist.
[0013] Fig. 1.3 zeigt das Tüllenmodul 1.1 mit geöffne-
tem Speicherdeckel 2.12 zum Beschicken des Tüllen-
speichers 2. Unterhalb des Zentrierzapfens 1.11 ist eine
negative Steckeinrichtung 1.12 angeordnet, die pneuma-
tische und elektrische Leitungen des Tüllenmoduls 1.1
via positiver Steckeinrichtung 1.16 des Basismoduls 1.4
mit pneumatischen und elektrischen Leitungen des Ba-
sismoduls 1.4 verbindet. Wie aus Fig. 1.3 ersichtlich, ist
die Trommel 2.1 gegenüber der Förderschiene 7 leicht
nach unten gekippt am Tüllenmodul 1.1 angeordnet.
Schwerkraftbedingt bewegen sich die Tüllen 17 in der
Trommel immer dem tieferliegenden Ende der Trommel
2 zu, wobei die Förderschaufeln die Trommel bis zur letz-
ten Tülle ausschöpfen und der am höherliegenden Ende
der Trommel 2.1 angeordneten Förderschiene 7 zufüh-
ren.
[0014] Fig. 1.4 zeigt das Tüllenmodul 1.1 mit vom Tül-
lenmodul 1.1 getrennter Trommel 2.1. Die Trommel 2.1
ist auf einen Antriebsflansch 1.13 des Tüllenmoduls 1.1
aufsetzbar und mittels eines Schnellverschlusses 2.13
mit dem Antriebsflansch 1.13 verriegelbar. Wie aus Fig.
1.4 ersichtlich, ragt das eine Ende der Förderschiene 7
am höherliegenden Ende der Trommel 2.1 in die Trom-
mel 2.1. Die mittels der Förderschaufeln auf die Förder-
schiene 7 geförderten Tüllen 17 werden von einer Ein-
richtung 7.1 lagerichtig sortiert, wobei die falschliegen-
den Tüllen 17 durch Wegblasen von der Förderschiene
7 entfernt werden.
[0015] Fig. 1.5 zeigt das auf das Basismodul 1.4 auf-
gesetzte Tüllenmodul 1.1 ohne Tüllenspeicher 2 und Ein-
fülltrichter 2.11. Wie aus Fig. 1.5 ersichtlich, ist der An-
trieb 5 um eine Achse 5.11 in Pfeilrichtung P1 drehbar
gelagert, wobei der Antrieb 5 in Pfeilrichtung P1 entge-
gen einer Federkraft schwenkbar ist. Mit der federnden
Lagerung des Antriebs 5 rastet ein Ritzel 5.12 nach ei-
nem Wechsel des Tüllenmoduls 1.1 selbsttätig in die
Zähne eines Zahnkranzes 1.14 ein, wobei der Zahnkranz
1.14 den Antriebsflansch 1.13 antreibt.
[0016] Zentrierzapfen 1.11, Steckeinrichtung 1.12,
Antriebsflansch 1.13, Zahnkranz 1.14, Einfülltrichter
2.11, Träger 3 und Schwingförderer 4 sind an einem Ge-

häuse 1.15 des Tüllenmoduls 1.1 angeordnet. Das Ge-
häuse 1.15 schliesst die Trommel 2.1 mittels Flansch ab,
zusammen bilden sie den Tüllenspeicher 2.
[0017] Fig. 1.6 zeigt eine Aufnahmeeinrichtung 1.44
zur Aufnahme des Zentrierzapfens 1.11. Die Aufnahme-
einrichtung 1.44 umfasst im wesentlichen ein Gehäuse
1.45 mit einer Bohrung 1.46, in die der Zentrierzapfen
1.11 passt. Am Zentrierzapfen 1.11 ist eine kreisrunde
Kerbe 1.47 vorgesehen, die auf einen betätigbaren Bol-
zen 1.48 passt. Der Zentrierzapfen 1.11 wird soweit in
die Bohrung 1.46 geschoben, bis die Kerbe 1.47 gleich-
liegend mit dem Bolzen 1.48 ist. Dann wird der Bolzen
1.48 mittels Hebel 1.41 und Hebelgestänge 1.49 in die
Kerbe 1.47 bewegt, wobei die lösbare Kerben-/Bolzen-
verbindung das Tüllenmodul 1.1 in die richtige achsiale
Position drückt und festhält. Alle Elektro- und Pneuma-
tikleitungen werden beim Einschieben des Zentrierzap-
fens 1.11 ebenfalls (mittels Steckeinrichtung 1.12,1.16)
gekoppelt.
[0018] Wie in Fig. 2 gezeigt weist die Förderschiene 7
in Längsrichtung eine Nut 16 auf, deren Querschnitt an-
nähernd dem Umriss des Längsschnittes einer Tülle 17
(Fig. 4a-4e) entspricht. Die Nut 16 ist am hinteren Ende
18 der Förderschiene 7 offen, während sie am vorderen
Ende 19 geschlossen ist (Fig. 4a-4e). Der in Förderrich-
tung P2 vordere Teil der Nut 16 dient als Puffer 20, in
welchem die Tüllen lagerichtig gespeichert sind und der
mit einem Deckblech 21 abgedeckt ist. Das Deckblech
21 deckt die Nut 16 zur Hälfte ab, so dass die gespei-
cherten Tüllen sichtbar sind. Am Puffereinlauf weist das
Deckblech 21 einen Vorsprung 21.1 auf, der die Nut 16
vollständig überdeckt. Das vordere Ende 19 der Förder-
schiene 7 ist mit einer Platte 22 abgedeckt, in der eine
Bohrung 23 vorgesehen ist, deren Achse mit der Achse
der ersten Tülle im Puffer 20 zusammenfällt. Unterhalb
der ersten Tülle im Puffer 20 ist eine vertikale Bohrung
24 (Fig. 4a-4e) in der Förderschiene 7 vorgesehen, deren
Achse ebenfalls mit der Achse der ersten Tülle zusam-
menfällt, und deren Durchmesser kleiner als derjenige
der Tülle 17 ist. Vor dem Puffereinlauf ist eine Sortier-
schikane 25 mit einer die Nut 16 an einer Seite unterbre-
chenden Aussparung 26 und einer nicht dargestellten
Ausblasdüse vorgesehen. Mit 28 ist eine vor der Sortier-
schikane 25 angeordnete Abblasdüse bezeichnet. Hinter
dem Puffereinlauf ist eine nicht weiter dargestellte Licht-
schranke angeschlossen, deren Lichtstrahl durch eine
strichpunktierte Linie 29 symbolisiert ist. Zur Verbesse-
rung der Förderung kann die Schiene mit mehreren par-
allelen, schräg zur Förderrichtung in die Fördernut mün-
denden Bohrungen versehen sein, durch welche ein kon-
tinuierlicher einstellbarer Luftstrom austritt.
[0019] Fig. 3, Fig. 3a zeigen Einzelheiten des Bestük-
kungsmoduls 1.2. Wie in Fig. 1.1, Fig. 3 und Fig. 3a ge-
zeigt ist die Ausstossvorrichtung 10 oberhalb der Förder-
schiene 7 in der Achse der einen Bohrung 23 (Fig. 2) und
der vertikalen Bohrung 24 (Fig. 4a-4e) verlaufend ange-
ordnet. Die Ausstossvorrichtung 10 weist einen auf und
ab bewegbaren Zentrierdorn 30 auf, der beispielsweise
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pneumatisch antreibbar ist. Die Drehvorrichtung 11, die
unterhalb der Förderschiene 7 angeordnet ist, weist vier
Dorne 31 auf, die um einen Winkel von 90° voneinander
versetzt sind. Die Drehvorrichtung 11 kann mittels eines
Schrittmotores 32 schrittweise um einen Winkel von 90°
weitergedreht werden. Die Dorne 31 weisen zwei ver-
schiedene Durchmesser auf, wobei der Durchmesser im
Bereiche der Spitze des Dornes der kleinere ist. Die
Drehvorrichtung 11 ist derart angeordnet, dass jeweils
ein Dorn 31 in einer ersten Stellung I der Drehvorrichtung
11 mit der vertikalen Bohrung 24 (Fig. 4a-4e) der För-
derschiene 7 fluchtet. Mit 33 ist eine Aufschiebeeinheit
bezeichnet, die zwei Formplatten 34 aufweist, in welchen
je eine Hälfte einer Bohrung 35 angeordnet ist, die in
einer zweiten Stellung II der Drehvorrichtung 11 jeweils
mit einem Dorn 31 fluchtet. Die Formplatten 34 sind an
Haltern 36 befestigt, die um Gelenkpunkte 37 schwenk-
bar sind und über eine Feder 38 federnd mit einem Träger
39 verbunden sind. Die Aufschiebeeinheit 33 kann (bei-
spielsweise pneumatisch) in Richtung des Dornes 31 ge-
radlinig verschoben werden.
[0020] Ein Bestückungskopf 40 weist ein Tüllenauf-
nahmeteil 41 und ein Aufspreizteil 42 auf. Das Tüllenauf-
nahmeteil 41 besteht aus zwei Backen 43, die je eine
Hälfte einer zylindrischen Ausnehmung 44 aufweisen,
deren Grösse der Form der zu verarbeitenden Tüllen 17
angepasst ist. Die Backen 43 sind radial gegenläufig (bei-
spielsweise pneumatisch) verschiebbar auf einem Füh-
rungsträger 45 angeordnet. Das Aufspreizteil 42 besteht
aus zwei weiteren Backen 46, die je eine Hälfte eines
hülsenförmigen Ansatzes 47 und einer durch diesen ver-
laufende Bohrung 48 aufweisen. Die Bohrung 48 weist
an der dem hülsenförmigen Ansatz 47 abgewandten Sei-
te der weiteren Backen 46 eine trichterförmige Erweite-
rung 49 auf und ist so bemessen, dass das zu bestük-
kende Kabel 13 aufgenommen werden kann. Die weite-
ren Backen 46 sind verschiebbar auf einem weiteren
Führungsträger 50 angeordnet, wobei sie gleichzeitig mit
den Backen 43 verschoben werden, zu welchem Zweck
sie mit den Backen 43 mechanisch gekoppelt sind. Das
Tüllenaufnahmeteil 41 und das Aufspreizteil 42 sind der-
art angeordnet, dass die zylindrische Ausnehmung 44
und die Bohrung 48 in einer weiteren Stellung IV der
Drehvorrichtung 11 mit einem der Dorne 31 fluchten, wo-
bei die weitere Stellung IV gegenüber der zweiten Stel-
lung II um einen Winkel von 180° versetzt ist. Das Tül-
lenaufnahmeteil 41 ist innerhalb einer u-förmigen Aus-
nehmung 50.1 des weiteren Führungsträgers 50 in Achs-
richtung der zylindrischen Ausnehmung 44 (beispiels-
weise pneumatisch) verschiebbar angeordnet. Das wei-
tere Führungsteil 50 ist mit einem Gehäuse 51 verbun-
den, das in Achsrichtung der zylindrischen Ausnehmung
44 und Bohrung 48 zusammen mit dem Tüllenaufnah-
meteil 41 und dem Aufspreizteil 42 (ebenfalls beispiels-
weise pneumatisch) verschoben werden kann.
[0021] Ein Kabel 13 wird wie folgt mit einer Tülle 17
bestückt: Nachdem die Tüllen 17 lagerichtig auf der För-
derschiene 7 gespeichert sind wird jeweils die vorderste

Tülle 17 im Puffer 20 über die vertikale Bohrung 24 ge-
fördert (Fig. 4d). Die Tülle 17 wird nun mittels des Zen-
trierdornes 30 der Ausstossvorrichtung 10 auf die Spitze
eines in der ersten Stellung I befindlichen Dornes 31 ge-
schoben (Fig. 4a, 4b). Gleichzeitig wird eine auf einem
in der zweiten Stellung II befindlichen Dorn 31 sitzende
Tülle 17 mittels der Aufschiebeeinheit 33 auf den dicke-
ren Teil des Dornes 31 geschoben, womit sie aufgeweitet
und in die richtige Position gebracht wird. Da die Bohrung
35 kleiner als der Dorn 31 ist, werden hierbei die Form-
platten 34 entgegen einer Federkraft auseinanderge-
drückt (Fig. 4a, 4b). Während der gleichen Zeit wird eine
auf einem in der weiteren Stellung IV befindlichen Dorn
31 sitzende Tülle 17 von den Backen 43 des Tüllenauf-
nahmeteiles 41 umfasst, wobei auch die weiteren Bak-
ken 46 des Aufspreizteiles 42 geschlossen werden (Fig.
4a, 4b). Dann wird der Zentrierdorn 30 der Ausstossvor-
richtung 10 zurückgezogen und das Tüllenaufnahmeteil
41 mit der Tülle 17 gegen das Aufspreizteil 42 gescho-
ben, wobei der hülsenförmige Ansatz 47 des Aufspreiz-
teiles 42 in die Tüllenbohrung eindringt und die Tülle 17
nochmals etwas aufgeweitet wird (Fig. 4c). Danach wird
die Aufschiebeeinheit 33 zurückgeschoben, sowie die
Tülle 17 mittels des Tüllenaufnahmeteiles 41 vom Dorn
31 abgezogen und in Richtung Kabel 13 transportiert.
Hierbei wird die Tülle 17 vom Aufspreizteil 42 im aufge-
weiteten Zustand gehalten bis die richtige Position auf
dem Kabel 13 erreicht ist. Sodann wird das Aufspreizteil
42 relativ zum Tüllenaufnahmeteil 41 verschoben, wobei
die Tülle 17 abgestreift wird und sich auf dem Kabel 13
festklemmt (Fig. 4d). Danach öffnen sich die Backen 43
und 46, so dass das bestückte Kabel 13 entfernt und ein
neues zugeführt werden kann. Gleichzeitig dreht sich die
Drehvorrichtung 11 um einen Winkel von 90°, wobei der
leere Dorn 31 in die erste Stellung I und die bereits be-
stückten Dorne 31 in die zweite und die weitere Stellung
II bzw. IV gedreht werden (Fig. 4e).
[0022] Bei einem Tüllenwechsel (Wechsel von einer
Tüllensorte auf eine andere Tüllensorte mit Tüllen unter-
schiedlicher Farbe und/oder Tüllengeometrie) wird der
Tüllenbestücker 1 wie folgt umgerüstet:
[0023] Das Tüllenmodul 1.1 enthält alle Einzelteile, die
für die Bestückung der Kabel 13 mit Tüllen einer be-
stimmten Tüllensorte notwendig sind. Tüllenspeicher 2
und justierte Förderschiene 7 sind vormontiert. Die tül-
lenspezifischen Maschinenteile 11,30,31,34,41,42 sind
am Träger 3 angeordnet.
[0024] Beim Wechsel des Tüllenmoduls 1.1 werden
zuerst die tüllenspezifischen Maschinenteile
11,30,31,34,41,42 der bisherigen Tüllenbestückung
werkzeuglos demontiert und am Träger 3 angeordnet.
Danach wird mittels Hebel 1.41 das Tüllenmodul 1.1 ent-
riegelt und nach hinten weggezogen. Dieses lässt sich
mit der Trommel 2.1 nach unten lagestabil auf einer ebe-
nen Auflage deponieren. Allfällig noch auf der Förder-
schiene 7 verbleibende Tüllen 17 fallen dadurch in die
Trommel 2.1 zurück.
[0025] Falls für das neue Bestückungslos Tüllen 17
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mit vom bisherigen Bestückungslos unterschiedlicher
Tüllengeometrie notwendig sind, wird ein komplettes Tül-
lenmodul 1.1 auf das Basismodul 1.4 (mit entsprechen-
den Tüllen und tüllenspezifischen Maschinenteilen sowie
mit der tüllenspezifischen Förderschiene 7) aufgesetzt
und mittels Hebel 1.41 verriegelt. Der Zentrierzapfen
1.11 wird dazu in eine Aufnahmeeinrichtung 1.44 des
Basismoduls 1.4 gesteckt, wobei alle Elektro- und Pneu-
matikleitungen ebenfalls (mittels Steckeinrichtung
1.12,1.16) gekoppelt werden. Mit dem Hebel 1.41 wird
des Tüllenmodul 1.1 in die richtige achsiale Position ge-
drückt und festgehalten. Die Kopplung des Antriebsrit-
zels 5.12 mit dem Zahnkranz 1.14 erfolgt selbsttätig mit-
tels des radial gefederten Antriebs 5. Abschliessend wer-
den noch die tüllenspezifischen Maschinenteile
11,30,31,34,41,42 werkzeuglos montiert.
[0026] Falls für das neue Bestückungslos Tüllen 17
mit vom bisherigen Bestückungslos unterschiedlicher
Tüllenfarbe notwendig sind, wird vor dem Ablegen des
Tüllenmoduls 1.1 der Schnellverschluss 2.13 der Trom-
mel 2.1 geöffnet. Nach dem Ablegen und wenn sich alle
Tüllen 17 in der Trommel 2.1 befinden, kann das Tüllen-
modul 1.1 (ohne Trommel) aus der Trommelführung an-
gehoben und in eine Trommel 2.1 mit formgleichen, aber
andersfarbigen Tüllen 17 gesteckt werden. Der weitere
Montagevorgang erfolgt wie weiter oben beschrieben,
ausser dass die tüllenspezifischen Maschinenteile
11,30,31,34,41,42 bereits montiert sind.

Patentansprüche

1. Einrichtung zur Tüllenbestückung von elektrischen
Kabeln (13) bestehend aus einem Basismodul (1.4)
zum Tragen eines Tüllenmoduls (1.1) und eines Be-
stückungsmoduls (1.2), wobei das Tüllenmodul (1.1)
die zu bestückenden Tüllen (17) lagerichtig dem Be-
stückungsmodul (1.2) bereitstellt und das Bestük-
kungsmodul (1.2) die Kabel (13) mit den Tüllen (17)
bestückt,
dadurch gekennzeichnet,
dass das aus Tüllenspeicher (2) und Fördereinrich-
tung (4,7) bestehende Tüllenmodul (1.1) steckbar
am Basismodul (1.4) anbringbar ist.

2. Einrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Tüllenmodul (1.1) ein Gehäuse (1.15) auf-
weist an dem eine Führungs- und Halteeinrichtung
(1.11) angeordnet ist, die in eine Aufnahmeeinrich-
tung (1.44) des Basismoduls (1.4) passt.

3. Einrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Führungs- und Halteeinrichtung einen Zen-
trierzapfen (1.11) mit Kerbe (1.47) aufweist.

4. Einrichtung nach einem der Ansprüche 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Aufnahmeeinrichtung (1.44) ein Gehäuse
(1.45) mit Bohrung (1.46) aufweist, in die der Zen-
trierzapfen (1.11) mit Kerbe (1.47) passt, wobei die
Kerbe (1.47) gleichliegend mit einem Bolzen (1.48)
ist und der Bolzen (1.48) mittels Hebel (1.41) und
Hebelgestänge (1.49) in die Kerbe (1.47) bewegbar
ist.

5. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass am Gehäuse (1.15) ein mittels Zahnkranz
(1.14) antreibbarer Antriebsflansch (1.13) angeord-
net ist, an dem eine Trommel (2.1) des Tüllenspei-
chers (2) steckbar anbringbar ist.

6. Einrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Zahnkranz (1.14) mittels eines am Basis-
modul (1.4) angeordneten Antriebes (5) antreibbar
ist.

7. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass am Gehäuse (1.15) eine negative Steckein-
richtung (1.12) angeordnet ist, die die pneumati-
schen und elektrischen Leitungen des Tüllenmoduls
(1.1) via einer positiven Steckeinrichtung (1.16) des
Basismoduls (1.4) mit pneumatischen und elektri-
schen Leitungen des Baismoduls (1.4) verbindet.

8. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass Gehäuse (1.15) einen Träger (3) zur Aufnahme
tüllenspezifischer Maschinenteile (11,30,31,34,41,
42) aufweist.

9. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die tüllenspezifischen Maschinenteile (11,
30,31,34,41,42) werkzeuglos am Bestückungsmo-
dul (1.2) anbringbar und entfernbar sind.

10. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass am Gehäuse (1.15) als Fördereinrichtung ein
eine Förderschiene (7) tragender Schwingförderer
(4) angeordnet ist.
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