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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Biindeln
und Bandagieren mehrerer Gegenstande, z.B. mehre-
rer elektrischer Leitungen mittels eines aus schwei3ba-
rem Werkstoff bestehenden Bandes, insbesondere
mittels eines Kunststoffbandes zu einem Kabelbaum.
AuBerdem betrifft sie eine Vorrichtung zur Verfahrens-
durchftihrung. Ein solches Verfahren und eine zu seiner
Durchfiihrung verwendete Vorrichtung gemas dem
Oberbegriff des Anspruchs 9 sind aus EP-A-0 399 599
bekannt.

Bei dem bekannten Verfahren bzw. bei der bekann-
ten Vorrichtung wird

a) zunachst ein motorisch gesteuert zugeflhries
Endlosband mit seinem Freiende unter Bildung
einer Bandschlinge um mehr als 360° um die zu
bindelnden Gegenstande in eine Uberdeckungs-
position durch einen nachgefiihrten Bandteil her-
umgefiihrt.

b) Sodann wird das Band auBerhalb des Uberdek-
kungsbereiches an dessen dem Freiende abge-
wandter Seite ortsfest fixiert.

¢) SchlieBlich wird die Bandschlinge durch motori-
sches Zurtckziehen des Endlosbandes zur Blinde-
lung der Gegenstande zugezogen und unter einer
Zugspannung gehalten.

Die Zugspannung wird bei diesem Verfahren
solange aufrechterhalten, bis die Blndelschlinge im
Bereich des BandstoBes durch eine Hochfrequenz-
SchweiBvorrichtung verschweift ist. Die Verschwei-
Bung erfolgt dort gegen den Gegendruck zweier zan-
genartig in eine Gegenhalteposition auf der Innenseite
der Bandschlinge geschwenkter Gegenelektroden.
Nach dem Erkalten und dem damit verbundenen Abbin-
den des SchweiBverbindungsstoBes wird die bis dahin
den Bandsto3 mechanisch gegen die Gegenhalterele-
mente fixierende Elekirode zuriickgezogen und das
Uber den SchweiBverbindungsstoB hinausstehende
Endlosband wird abgeschnitten.

Dieses Verfahren hat zunachst den Nachteil, daB
jedenfalls die der Elektrode zugewandte AuBenlage des
Endlosbandes im SchweiBstoBbereich wahrend der
SchweiBung der Zugspannung ausgesetzt bleibt.
Wiirde diese Zugspannung vorher eliminiert, so wirde
sich die Bundelung der Gegenstande noch vor oder zu
Beginn des SchweiBvorganges lockern. Weiterhin
haben dieses Verfahren bzw. die zu seiner Durchflh-
rung verwendete Vorrichtung den Nachteil, daB in der
Regel ein Trennende des Endlosbandes Uber den
SchweiBstoB hinaus stehenbleibt, welches bei der Wei-
terverwendung des Biindels, beispielsweise beim robo-
terisierten Einbau eines derart gebiindelten
Kabelbaums stérend radial nach au3en vorsteht.

Aus EP-A-0 357 902 ist ein Verfahren bzw. eine
Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens bekannt,
bei dem ein Gegenstand mit Hilfe eines Kunststoffban-
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des manuell umreift wird. Hierbei gelangt das Freiende
des Kunststoffbandes in eine Uberdeckungsposition
durch einen nachgefiihrten, um den Gegenstand her-
umgelegten Bandteil. Das Band wird auBerhalb des
Uberdeckungsbereiches an dessen dem Freiende
abgewandter Seite ortsfest fixiert. Eine weitere Fixie-
rung des Bandes erfolgt in seinem das Freiende Uber-
deckenden Bereich, nachdem der nachgefiihrte
Bandteil durch manuelles Zurlickziehen unter einer
Zugspannung gehalten wird. Die sich Uberdeckenden
Bandbereiche werden mittels einer ReibschweiBein-
richtung miteinander verschweiBt. Hierbei steht das
Band unter einer Restzugspannung, um einen guten
Trennschnitt nach der VerschweifBBung zu gewabhrleisten.
Folglich bleibt wahrend des SchweiBBvorganges auch
der nachgefiihrte Bandteil im SchweiBstoBbereich der
Restzugspannung ausgesetzt, wodurch eine mecha-
nisch labile SchweiBverbindung zwischen den beiden
sich Uberdeckenden Bandbereichen entsteht.

EP-A-0 248 295 ist ein Verfahren bzw. eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens zum automati-
schen Umreifen eines Gegenstandes mit Hilfe eines
Kunststoffbandes entnehmbar. Allerdings wird das
Band nicht auBerhalb des Uberdeckungsbereiches,
sondern im Uberdeckungsbereich an der Stelle des
spéateren SchweiBverbindungsstoBes erstfixiert, wobei
das Messer das Band zwar vor der VerschweifBung
durchtrennt, aber nicht an der VerschweiBvorrichtung
angeordnet ist. Vor der VerschweiBung der sich ber-
deckenden Bandbereiche muB3 deshalb erst einmal die
Erstfixierung aufgehoben werden, damit sich die mitein-
ander zu verschweiBenden Bandbereiche unmittelbar
Uberdecken kénnen. Hierbei 1aBt eine Blindelungswir-
kung der Bandschlinge nach. AuBerdem driicken zu
blindeinde Gegenstande verstarkt gegen die Band-
schlinge radial nach auBen. Diese Radialkraft erzeugt
eine Zugspannung in dem an der SchweiBeinrichtung
angeordneten Bandbereich.

Der Erfindung liegt zunachst die Aufgabe
zugrunde, ein derartiges Verfahren zu schaffen, wel-
ches die erwahnten Nachteile vemeidet und insbeson-
dere in der Lage ist, mit einfachen Mitteln dichte Blindel
zu schaffen, Uber deren Bandage keine Trennenden
des Bandagierbandes stérend hinausstehen. Gleichzei-
tig soll eine stabile und dauerhafte SchweiBverbindung
im SchweiBstoBbereich hergestellt werden. Diese Auf-
gabe wird durch die Merkmalskombination des Anspru-
ches 1 geldst.

Das erfindungsgemaBe Verfahren hat den Vorteil,
daB die im SchweiBstoBbereich miteinander ver-
schweiflten Lagen des Endlosbandes absolut span-
nungsfrei sind, ohne daB dadurch die dichte Blindelung
der zu bandagierenden Gegensténde gefahrdet wird.

In Fortbildung des erfinderischen Verfahrens erfolgt
das beiderseits der SchweiBstelle vorgenommene, vor-
herige Fixieren des Bandagenbandes gegeniber den
zu bundelnden Gegenstanden nicht unmittelbar son-
dern mittelbar gegen einen Gegenhalter, der zwischen
dem SchweiBstoBbereich des Endlosbandes und den
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zu blndelnden Gegenstanden einliegt. Er Ubernimmt
dadurch auch die Hitzeabschirmung der SchweiBstelle
gegeniber den zu bundelnden Gegenstanden und
wahrend des SchweiBvorganges auch die Funktion des
Ubertragungsmittels der Bundelungs-Zugkraft in einem
By-passbereich zur SchweiBstelle.

Der Gegenhalter kann auch als nach der Ver-
schweiBung im Biindel verbleibendes Teil ausgebildet
sein. Dadurch ist eine besonders dichte Blindelung mit
hoher Bindelungs-Zugkraft méglich. Diese dichte Bin-
delung erméglicht es beispielsweise, im Blindelbereich
auch federnde Spreizelemente in das Blindel mit einzu-
beziehen, die am spéateren Verlegungsort durch einfa-
ches Aufschneiden des Blindelbandes eine wenigstens
vorlaufige ortsfeste Fixierung des Bindels, beispiels-
weise des Kabelbaumes, am Einbaugegenstand (Auto-
mobilkarosserie) erméglichen. Trotz der dadurch
erhéhten Zugkraft innerhalb des Bindelungsbandes
wird die Sicherheit der SchweiBung nicht beeintrachtigt,
weil die Fixierschieber bis zum Erkalten und Abbinden
des SchweiBverbindungsstoBes zugkraftentlastend
wirksam bleiben.

Die Formgebung des Gegenhalters ist Gegenstand
der Anspriiche 10-14. Die Art des Zusammenwirkens
der Fixierschieber mit dem Gegenhalter ist Gegenstand
des Anspruches 15. Durch eine im Querschnitt kreis-
segmentartige Rinnenform wirkt der Gegenhalter
gegentber den zu blndelnden Gegenstianden als
Formmittel. Fir bestimmte Verwendungsformen am
spateren Einbaugegenstand kann der Gegenhalter
auch eine andere, dem jeweiligen Einbauort angepalBte
Querschnittsform aufweisen. Dadurch ist es moglich,
dem Bundel auch eine von einer Kreisquerschnittsform
abweichende Querschnittskontur zu verleihen. AuBer-
dem hat der erfindungsgemaBe Gegenhalter den Vor-
teil, fir den unmittelbaren SchweiBvorgang auch den
SchweiBamboB gegeniber der Oberflache der
SchweiBsonotrode zu bilden.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen insbesondere
der Vorrichtung zur Verfahrensdurchfilhrung werden
anhand von in den Figuren dargestellten Ausflhrungs-
beispielen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt durch das in der Vorrich-
tung fur die SchweiBung vorbereitete Blndel
aus dem Bereich | von Fig. 2.;

die Seitenansicht einer Vorrichtung zur Ver-
fahrensdurchfihrung;

eine Seitenansicht der um 180° um eine ver-
tikale Achse geschwenkien Vorrichtung
gemaB Fig. 2;

eine vergréBerte Seitenansicht des Blinde-
lungsteiles der Vorrichtung analog Fig. 2,
wobei sich das Freiende des Endlosbandes
bereits um etwa 90° im Bandflihrungsring
fortbewegt hat (1);

eine vergroBerte Darstellung des Blnde-
lungsbereiches der Vorrichtung entspre-
chend Pfeill V in Fig. 4, wobei das

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5
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Endlosband bereits seine Sollposition
geméaB Merkmal a) des Kennzeichens des
Anspruches 1 erreicht hat;

eine vergréBerte Darstellung des Bereiches
VI In Fig. 5 in einer Position, in welcher
bereits die Bandschlinge zugezogen wird;
eine Darstellung anlog Fig. 6 bei bereits voll-
standig geschlossenem Bindel am Ende
des SchweiBBvorganges;

eine schematische Perspektivdarstellung
des Gegenhalters;

eine vergréBerte Perspektivdarstellung des
Miindungsbereiches der mit dem Bandkanal
kombinierten Fixiereinrichtung aus dem
Bereich IX in Fig. 5.

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Die Verfahrensdurchfiihrung wird im wesentlichen
anhand von Fig. 1 beschrieben, die sich auf die wesent-
lichsten Funktionsteile der Vorrichtung zur Verfahrens-
durchfihrung beschrankt: Das Verfahren dient zum
Bundeln und Bandagieren mehrerer Gegenstande,
beim Ausflhrungsbeispiel elektrische Leitungen 1,
deren Léngsachsen bzw. Langserstreckung senkrecht
zur Zeichnungsebene von Fig. 1 verlauft. Diese in Fig. 1
noch in groBem Abstand voneinander dargestellten Lei-
tungen sollen zu einem dichten Bindel nach Art eines
Kabelbaums gebiindelt werden. Die Biindelung
geschieht mittels eines aus thermoplastischem Kunst-
stoff bestehenden Bandes 2, welches von der Seite 3
her motorisch gesteuert in Zufihrungs- bzw. Zugrich-
tung 4 in den Biindelungsbereich hineinschiebbar und
aus diesem herausziehbar ist.

Zur Verfahrensdurchfihrung wird das Endlosband
2 motorisch gesteuert der Bundelungsvorrichtung mit
seinem Freiende 5 unter Bildung einer Bandschlinge
um mehr als 360° um die zu biindelnden Leitungen 1
herumgefihrt. In der in Fig. 1 dargestellten Endposition
dieses Verfahrensschrittes befindet sich das Freiende 5
des Bandes 2 in einer Uberdeckungsposition durch den
Endlosbandteil 6. Die Art der Schlingenbildung ist
grundsétzlich bekannt, namlich in der eingangs
genannten US-Literaturstelle detailliert beschrieben.

Als weiterer, in den Ansprichen mit b) bezeichneter
Verfahrensschritt wird das Band 2 auBBerhalb des mit
dem Endlosbandteil 6 identischen Uberdeckungsberei-
ches 7 an dessen dem Freiende 5 abgewandter Seite
ortsfest fixiert, und zwar durch den Fixierschieber 8,
welcher in Pfeilrichtung 9 im wesentlichen radial zum
Biindelungsbereich verschiebbar ist.

Die Fixierung des Bandes durch den Fixierschieber
8 erfolgt gegen den Gegenhalter 10, an dessen AuBen-
seite der an das Freiende 5 des Bandes 2 anschlie-
Bende Bandteil anliegt.

Nach dieser Fixierung erfolgt der in Anspruch 1 mit
¢) gekennzeichnete Verfahrensschritt. Durch motori-
sches Zurlickziehen des Bandes 2 in Pfeilrichtung 4
wird die in Fig. 1 und Fig. 5 noch den Innendurchmesser
des Bandfiihrungsringes 11 aufweisende Bandschlinge
zur Bundelung der Leitungen 1 zugezogen (Fig. 6) und
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nach vollendeter Zuziehung unter einer einstellbaren
Zugspannung gehalten, wie das Zuriickziehen in nach
unten gerichteter Pfeilrichtung 4 wirksam ist.

Danach wird der in Anspruch 1 mit d) bezeichnete
Fixiervorgang vorgenommen. Das Freiende 5 und das
Endlosband 2 in seinem das Freiende 5 Giberdeckenden
Bereich werden ortsfest gegen ebenfalls den Gegenhal-
ter 10 fixiert, und zwar durch Vorschieben des Fixier-
schiebers 12 in Pfeilrichtung 13. Danach nimmt das
Bundel die aus Fig. 7 ersichtliche Fixierstellung an der
Vorrichtung ein.

Sodann wird das Endlosband 2 in dem in Anspruch
1 mit e) bezeichneten Verfahrensschritt im Bereich zwi-
schen den beiden durch Fixierschieber 8 und Fixier-
schieber 12 markierten Fixierstellungen mittels der von
auBen gegen den Gegenhalter 10 geftihrten Sonotrode
14 einer Ultraschall-SchweiBvorrichtung mit dem tber-
deckien, blndelseitigen Bandbereich 15 verschweift.
Dazu wird die Sonotrode 14 in Pfeilrichtung 16 gegen
das Bundel bzw. gegen den Gegenhalter 10 gefhrt.
Vor oder am Beginn des VerschweiBens wird gemas
Merkmal f) des Anspruches 1 das bis dahin unter der
eingestellten Zugspannung gehaltene Endlosband 2 so
abgetrennt, daB die VerschweiBung des Trennendes 17
der Bandschlinge mit dem innenliegenden bindelseiti-
gen Bandbereich 15 vollstandig erfolgt. Das Abtrennen
des Bandes 2 erfolgt dabei durch das an die Unterkante
der Sonotrode 14 angeformte Trennmesser 18.

Durch die Aufrechterhaltung der in Pfeilrichtung 4
nach unten wirksamen Zugkraft auf das Band 2 im
Zusammenhang mit der dem Band innewohnenden
Eigenelastizitat (thermoplastischer Kunststoff) verkiirzt
sich mit dem Trennschnitt nach Art der Wirkung eines
gespannten, sich kontrahierenden Gummibandes die
Restlange des Bandes zwischen Fixierschieber 12 und
Trennende 17. Genauso zieht sich auf Grund dieser
Zugspannung das an das Trennende 17 angrenzende
Anfangsende 19 mit dem Trennschnitt in Pfeilrichtung 4
nach unten zuriick. Dieses Anfangsende 19 bildet das
Anfangsende 5 flr den nachfolgenden Biindelungsvor-
gang. Durch dieses sich mit dem Trennschnitt aus dem
Trennbereich in beiden Richtungen 4 erfolgende
Zurtickziehen der Bandenden ist weiterhin ein weitge-
hendes Sauberhalten des Trennbereiches von
SchweiBperlen aus Bandwerkstoff oder dergleichen
sichergestellt. Das Trennende 17 wird auf Grund der
genannten Eigenelastizitat selbsttatig so weit in den
Erfassungsbereich der Sonotrode 14 zuriickgezogen,
daB es vollstandig ohne ein seitlich herausstehendes
Ende mit dem blndelseitigen Bandbereich 15 ver-
schweif3t wird. Die VerschweiBung des Trennendes 17
bzw. des Schwei3stoBes erfolgt mit zwei vollstandig
spannungsfreien Bandbereichen.

Nach vollzogener SchweiBung wird der Gegenhal-
ter 10 senkrecht zur Zeichnungsebene 2, namlich in
Pfeilrichtung 20 (Fig. 8) aus dem Blndelungsbereich
herausgezogen. Der Bindelungsvorgang ist damit
abgeschlossen. Das Bindel ist fertiggestellt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Die Ersffixierung des Bandes geméafB Merkmal b)
des Anspruches 1 ist steuerbar durch Erreichen der
Sollposition des Freiendes 5 gemaB Fig. 1 und Fig. 5
oder aber durch Erreichen einer zugeflhrten Bandsoll-
lange, die an einem Schrittvorschubantrieb einstellbar
ist.

Die Zweitfixierung mittels Fixierschieber 12 gemas
Merkmal d) des Anspruches 1 ist durch Erreichen einer
in Pfeilrichtung 4 nach unten wirksamen Sollzugkraft
beim Zuziehen der Bandschlinge (Anspruchsmerkmal
c)) steuerbar.

Die Vorrichtung zur Verfahrensdurchfhrung enthélt
eine motorisch antreibbare Fihrungseinrichtung 21, die
das von einer Speicherseite 22 abgezogene Endlos-
band 2 in Zufahrungsrichtung 4 den schlingenbildenden
Bandflhrungsring 11 zuschiebt und entsprechend den
beiden Richtungspfeilen 4 auch in der in Fig. 1 und 5
nach unten gerichteten Zugrichtung 4 umschaltbar ist.

Der Bandfuhrungsring 11 besteht aus zwei halb-
kreisférmigen Ringsegmenten 23, 24, dessen unteres
24 ortsfest, wahrend das obere Ringsegment 23 durch
motorischen Antrieb 25 zur Ringéffnung in Pfeilrichtung
26 hochschwenkbar ist. In der aus Fig. 4 ersichtlichen,
dort strichpunktiert dargestellien Hochschwenkstellung
des oberen Ringsegments 23 erfolgt das Einlegen der
Leitungen 1 in den Bilndelungsbereich. Das obere
Ringsegment 23 ist zu seiner Schwenkbarkeit um die
Schwenkachse 27 schwenkbar.

Der Gegenhalter ist als einheitliches Teil sowohl
gegen die Fixierschieber 8, 12 als auch gegen die
Sonotrode 14 der SchweiBvorrichtung wirksam. Er ist
als Bundelungshilfsvorrichtung nach Art einer mit seiner
Konkavseite 28 zum Biindel hin offenen Rinne beliebi-
ger Querschnittsform mit zur senkrecht zu den Bildebe-
nen verlaufenden Langsachse des Bilindels paralleler
Langsrichtung ausgebildet. Die Rinnenform, insbeson-
dere die Ausgestaltung ihrer Konkavseite 28 kann belie-
big, insbesondere in Anpassung an die Gegebenheiten
am Einbauobjekt fir das Biindel bzw. fir den Kabel-
baum ausgestaltet sein. Daher hat die Ausgestaltung
des Gegenhalters 10 bzw. seiner Rinnenform eine nicht
unwesentliche Bedeutung fiir die dadurch in gewissen
Bereichen variable Formgebung des Bandagierberei-
ches des Biindels.

Beim Ausfuhrungsbeispiel hat der Gegenhalter 10
die Form etwa eines Kreisbogensegmentes mit einem
dem Bindeldurchmesser angepaBten Biegeradius. Er
beschreibt im Querschnitt einen Kreisbogen von zwi-
schen etwa 90° und 130°.

Die ersffixierende Fixiereinrichtung, namlich der
Fixierschieber 8 hat bei der inden Fig. 5 - 7 und 9 n&her
dargestellten Ausflihrung die Form eines Schwenkteiles
29 mit einem Zufohrungskanal 30 fur das Endlosband
2, nachstehend kurz als "Bandkanal 30" bezeichnet.
Bundelseitig fihrt der Bandkanal 30 zum Einwirkungs-
bereich des Trennmessers 18. Die Mindung 31 des
Bandkanals 30 ist in Umfangsrichtung 32 der zu bilden-
den Bandschlinge ausgerichtet, und zwar zur Einfth-
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rungsseite 33 des oberen Ringsegments 23 des
Bandfiihrungsringes 11 hin.

Die Querschnittsform des Bandkanals 30 ist der
Querschnittsform insbesondere der Wandstarke des
Endlosbandes 2 variabel anpafBbar. In den Bandkanal
30 ist eine Bodenplatte 34 einschiebbar, deren Wand-
starke 35 der Bandstarke des Endlosbandes 2 anpaB-
bar ist. Die Bodenplatte 34 bildet auf der dem Biindel
zugewandten Bandkanalseite 36 positioniert und aus
der Mindung 31 hinausstehend mit ihrem Ende 37 die
Fixierkante 38 fir die Erstfixierung des Bandes 2
gegentber dem Gegenhalter 10.

Die Bodenplatte 34 weist als Einschubbegrenzung
auBerhalb der Mindung 31 eine groBere Breite 39 als
der Bandkanal 30 auf.

Weiterhin ist der Bandkanal 30 an seinem Mun-
dungsende 31 bilndelseitig zur Bildung einer Fiihrungs-
nut 40 far den Bereich des Freiendes 5 des
Endlosbandes 2 offen ausgebildet, wobei die Boden-
platte 34 in diesem Bereich den Nutboden bildet (Fig.
9).

Die durch das Schwenkteil 29 gebildete Fixierein-
richtung far die Erstfixierung ist um eine an ihrem Bin-
del fernen Ende um eine zur Biindelldangsachse
parallele Achse 41 schwenkbar gelagert. Diese
Schwenkung erfolgt durch das Schwenkteil 29 beidsei-
tig flankierende Druckschieber 42, 43, und zwar zwi-
schen der Fixierstelle zur Ersffixierung (Fig. 5, 6 und 7)
und der Ausgangsstellung fiir die Schlingenbildung
(Fig. 2, 4).

Das Trennmesser 18 zwischen Miindung 31 der mit
dem Bandkanal 30 versehenen Fixiereinrichtung und
der Sonotrode 14 ist einstlickig an die Unterkante der
Sonotrode 14 angeformt und steht tber deren Schweif3-
oberflache derart hinaus, daB der Trennschnitt vor der
Durchfthrung der VerschweiBung erfolgt.

Ein mit der Vorrichtung durchgefiihrter Binde-
lungsvorgang wird nachstehend beschrieben: Zunachst
werden die zum Bilndeln bestimmten Leitungen 1 in
den Innenraum des Bandfiihrungsringes 11 in Parallel-
lage nebeneinander eingefiihrt. Dies erfolgt bei hochge-
schwenktem oberen Ringsegment 23 (Fig. 2, 4).
Sodann wird das obere Ringsegment 23 herunterge-
schwenkt, so daf ein um nahezu 360° umfanglich
geschlossener Bandfiihrungsring 11 gebildet ist. Hin-
sichtlich Ausbildung und Funktion des Bandfthrungsrin-
ges 11 besteht kein wesentlicher Unterschied zum
Gegenstand von US 4 534 817. Das Chassis 44 der
portablen Vorrichtung ist nach Art einer Pistole mit
einem Pistolengriff 45 versehen. Der Pistolengriff 45
enthalt einen elektrischen Schalter 46 fur den motori-
schen Antrieb der Bandzufiihrungseinrichtung 21, die in
beide Drehrichtungen 47 umschaltbar ist derart, daB
das Band 2 in Pfeilrichtung 4 nach oben in die Binde-
lungsvorrichtung eingeschoben oder umgekehrt nach
unten zurlickgezogen werden kann.

Mit dem Einschalten der Zufiihrungseinrichtung 21
wird das Band 2 aus der Mindung 31 des die Erstfixie-
rung bewirkenden, als Schwenkteil 29 ausgebildeten
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Fixierschiebers 8 der Einflhrungsseite 33 des oberen
Ringsegments 23 zugefuhrt (Fig. 2) und am Umfangs-
boden der im geschlossen Bandfiuhrungsring 11 vor-
handenen Ringnut entlanggefihrt (Fig. 4), und zwar um
mehr als 360°, bis sich etwa das Freiende 5 des Bandes
2 wieder im Bereich der Einflihrungsseite des oberen
Ringsegments 23 des Banfuhrungsringes 11 befindet
(Fig. 5). In dieser Position liegt der an das Freiende 5
des Bandes 2 angrenzende Bandbereich an der Kon-
vexseite des Gegenhalters 10, also an dessen AuBen-
seite an. In dieser Stellung befindet sich der an das
Freiende 5 angrenzende Bandbereich in einer Uberdek-
kungsposition durch den Endlosbandieil 6 des auBer-
halb des Bandfihrungsringes 11 befindlichen,
nachgefilhrten Bandes 2. Diese aus Fig. 1 und 5
ersichtliche Endstellung der Bandschlingenbildung sei-
tens des Bandfiihrungsringes 11 bewirkt die Umschal-
tung der Drehrichtung 47 der Zufihrungseinrichtung 21.
Der Umschaltvorgang kann durch die zugefiihrte Band-
lange aber auch durch einen Sensor gesteuert werden,
der auf die Erreichung der Sollposition des Freiendes 5
des Bandes 2 anspricht. (dieser Teil erst spater.)

Mit der Erreichung der Sollposition des Freiendes 5
der Bandschlaufe erfolgt zunachst die Erstfixierung des
Bandes 2 im unteren Bereich des Gegenhalters 10, in
dem der Fixierschieber 8 in Pfeilrichtung 9 gegen den
Gegenhalter 10 verfahren bzw. verschwenkt wird. Die
Schwenkung erfolgt durch den Druckschieber 43 im
Uhrzeigersinn, wobei die Fixierkante 38 der Boden-
platte 34 den in ihrem Bereich befindlichen Teil des
Bandes 2 gegen den unteren Bereich des Gegenhalters
10 preft und dadurch das Band einklemmt.

Nach dieser Ersffixierung des Bandes 2 wird der
motorische Antrieb der Zuflhrungseinrichtung 21 in
Pfeilrichtung 4 nach unten, d.h. in Zugrichtung einge-
schaltet. Daraufhin wird die Bandschlinge zugezogen.
Eine Zwischenstellung ist Gegenstand von Fig. 6. Mit
dem Zuziehen der Schlinge erfolgt selbsttatig das
dichte Heranziehen und Einlegen der Leitungen 1 in die
Konkavseite 28 des Gegenhalters 10. Nach Vollzug der
dichten Blndelung der Leiter 1 an der schiisselartigen
Seite des Gegenhalters 10 hat das Blindel bereits seine
aus Fig. 7 ersichtliche Querschnittsform eingenommen.
Nach Erreichung einer vorbestimmbaren, in Pfeilrich-
tung 4 nach unten wirksamen Zugkraft wird der motori-
sche Antrieb der Zufihrungseinrichtung 21
abgeschaltet, das Band 2 jedoch biindelseitig weiterhin
unter dieser Zugspannung gehalten.

Daraufhin fahrt der obere Fixierschieber 12 zur
Zweitfixierung des Bandes 2 im Schlingenbereich in
Pfeilrichtung 13 radial gegen den oberen Teil des
Gegenhalters 10 und klemmt dort den unter Zugspan-
nung stehenden Teil des Bandes 2 sowie den darunter-
liegenden, an das Freiende 5 angrenzenden,
zugspannungsfreien Bandteilgegen die obere Seite des
Gegenhalters 10. Nunmehr sind die Leitungen 1 auf der
Konkavseite des Gegenhalters 10 vollumfanglich mit
einer Vorspannung dicht gebilndelt umreift, wobei der
sich UOber 360° erstreckende Bandagier-Reifen
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zunachst auf der Seite der Sonotrode 14 durch den
Gegenhalter 10 und zwischen den beiden Fixierungen
durch die Fixierschieber 8, 12 (Fig. 1) auBerhalb des
Gegenhalters 10 durch das in Pfeilrichtung 4 vorge-
spannte Band 2 gebildet sind. In dieser Stellung unter
weiterhin aufrechterhaltender Vorspannung des aus der
Mundung 31 vorstehenden Bandteiles wird die Sono-
trode 14 in Pfeilrichtung 16 gegen den Gegenhalter 1
vorgefahren. Dabei trennt zunachst das der Sonotro-
denflache vorauseilende Trennmesser 18 das Band am
Trennende 17 durch. Bis zum Trennschnitt ist dort das
Band 2 aufgrund seiner geringfigig elastischen Konsi-
stenz leicht gedehnt. Mit dem Vollzug des Trennschnitts
ist die Einwirkung dieser Zugspannung auf das Tren-
nende 17 aufgehoben und das Trennende wird durch
Kontraktion des zwischen Trennende 17 und Fixier-
schieber 12 liegenden Bandbereiches soweit zurlickge-
zogen, daB auch die Schnittebene voll im
Beaufschlagungsbereich der Sonotrode 14 liegt. Auf
Grund derselben Elastizitdt wird das nunmehrige
Anfangsende 19 des Bandes 2 fir den nachsten Bin-
delungsvorgang in die Mindung 31 des Bandkanals 30
zurtickgezogen. Diese Verfahrensposition ist in Fig. 7
dargestellt. Das neue Anfangsende 19 des Bandes 2
jedenfalls ist in den Bandkanal 30 hineingezogen und
dort der EinfluBnahme durch die Sonotrode 14 entzo-
gen. Damit ist eine Verklebungsgefahr im Bereich der
SchweiBstelle beseitigt. Die vollstindige Verschwei-
Bung des Trennendes 17 ist sichergestellt, ohne daB ein
stérender Abschnitt von der fertigen Bandagierung
absteht. Das Bundel kann nach dem Hochschwenken
des oberen Ringsegments 23 in Pfeilrichtung 26 der
Vorrichtung entnommen werden.

Bezugszeichenliste

1 el. Leitung

2 Band

3 Seite

4 Zug- bzw. Zufihrrichtung
5 Freiende

6 Endlosbandteil

7 Uberdeckungsbereich

8 Fixierschieber

9 Peilrichtung

10 Gegenhalter

11 Bandfahrungsring

12 Fixierschieber

13 Peilrichtung

14 Sonotrode

15 blindelseitiger Bandbereich
16 Pfeilrichtung

17 Trennende

18 Trennmesser

19 Anfangsende

20 Pfeilrichtung

21 mot. antr. Fihrungseinrichtung
22 Speicherseite

23 Ringsegment
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24 Ringsegment

25 motorischer Antrieb
26 Pfeilrichtung

27 Schwenkachse

28 Konkavseite

29 Schwenkteil

30 Bandkanal

31 Miindung

32 Umfangsrichtung
33 Einfihrungsseite
34 Bodenplatte

35 Wandstérke

36 Bandkanalseite
37 Ende

38 Fixierkante

39 groBere Breite
40 Fuhrungsnut

41 Achse

42 Druckschieber
43 Druckschieber
44 Chassis

45 Pistolengriff

46 el. Schalter

47 Drehrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Biindeln und Bandagieren mehrerer
Gegenstande, z.B. mehrerer elektrischer Leitungen
(1) mittels eines aus schweiBbarem Werkstoff
bestehenden Bandes (2), insbesondere mittels
eines Kunststoffbandes mit der Schrittfolge:

a) Ein motorisch gesteuert zugefuhrtes Band
(2) wird mit seinem Freiende (5) unter Bildung
einer Bandschlinge um mehr als 360° um die
zu biindelnden Gegenstande (1) in eine Uber-
deckungsposition mit einem Bereich (6) des
nachgeflhrten Bandes (2) herumgefihrt.

b) Das Band (2) wird auBerhalb des Uberdek-
kungsbereiches (7) an dessen dem Freiende
(5) abgewandter Seite ortsfest erstfixiert.

¢) Durch motorisches Zuriickziechen des Ban-
des (2) wird die Bandschlinge zur Blndelung
der Gegenstande (1) zugezogen und unter
einer einstellbaren Zugspannung gehalten.

d) Das Freiende (5) und das Band (2) werden
in ihrem das Freiende (5) Uberdeckenden
Bereich ortsfest zweitfixiert.

e) Das Band (2) wird mit dem Vorschub einer
von auBen gegen das Buandel gefihrien
SchweiBvorrichtung (14) abgetrennt.

f) Die sich Uberdeckenden Bandbereiche wer-
den einschlieBlich des Trennendes (17) des
Bandes (2) im Bereich zwischen den Fixierstel-
len gemaf b) und d) bei wirksamer Fixierung
mittels der SchweiBvorrichtung (14) miteinan-
der verschweift.
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Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
daB das Fixieren des Bandes (2) gegen minde-
stens einen zwischen den Blndelgegenstanden (1)
und dem Band (2) einliegenden Gegenhalter (10)
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,
daB der Gegenhalter (10) nach vollzogener
SchweiBung aus der Bandschlinge entfernt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
gekennzeichnet durch

die Einbettung von Spreizelementen innerhalb der

Biindelung.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,
daB der Gegenhalter (10) amboBartig gegen die
SchweiBvorrichtung (14) wirksam ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche,

gekennzeichnet durch
eine UltraschallschweiBung.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Erstfixierung durch Erreichen einer Sollpo-
sition des vorgeschobenen Freiendes (5) des Ban-
des (2) oder durch Erreichen einer zugefiihrten
Bandsollange gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Zweitfixierung (Merkmal d)) durch Errei-
chen einer Sollzugkraft beim Zuziehen der Band-
schlinge (Merkmal c)) gesteuert wird.

Vorrichtung zum Biindeln und Bandagieren mehre-
rer Gegenstande, z.B. mehrerer elektrischer Lei-
tungen (1) mittels eines aus schweiBbarem
Werkstoff bestehenden Bandes (2), insbesondere
mittels eines Kunststoffbandes

- mit einer motorisch antreibbaren Fihrungsein-
richtung (21), die das beispielsweise von einer
Rolle abgezogene Band (2) in Bandlangsrich-
tung einem schlingenbildenden Bandfiihrungs-
ring (11) zuschiebt und auf Zugrichtung (4)
umschaltbar ist,

- mit einer zur Bandfixierung gegen das Biindel
bewegbaren ersten Fixiereinrichtung (8),

- mit einer im wesentlichen radial gegen das
Bundel verschiebbaren SchweiBvorrichtung
(14) und
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- mit einer Trenneinrichtung zum Abtrennen des
Bandes (2),
gekennzeichnet durch
- eine zweite, zur Bandfixierung gegen das Bin-
del bewegbare Fixiereinrichtung (12) derart,
daf die beiden Fixiereinrichtungen (8, 12)

-- in Bandlangsrichtung die SchweiBvor-
richtung (14) beidseitig flankieren und

-- den das Trennende (17) mit umfassen-
den, fir die VerschweiBung bestimmten
Bandbereich der Schlinge insbesondere
wéhrend der Verschweiung unbeauf-
schlagt lassen und

- ein als Trenneinrichtung wirksames Trennmes-
ser (18), welches mit dem Vorschub der
SchweiBvorrichtung (14) im wesentlichen
radial gegen das Bindel verschiebbar ist und
zum Abtrennen des Bandes (2) vor der Ver-
schweiBung Uber die SchweiBvorrichtung (14)
in Richtung des Biindels hinaussteht.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,
daB der Gegenhalter (10) als einheitliches Teil
sowohl gegen die Fixiereinrichtungen (8,12) als
auch gegen die Sonotrode (14) der SchweifBvor-
richtung wirksam ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,
daB der Gegenhalter (10) als Blndelungshilfsvor-
richtung nach Art einer mit ihrer Konkavseite (28)
zum Biindel hin offenen Rinne beliebiger Quer-
schnittsform mit zur LAngsachse des Blindels par-
alleler Langsrichtung ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,
daB der Gegenhalter (10) die Form etwa eines
Kreisbogensegments mit einem dem Durchmesser
des Biindels angepaften Biegeradius aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Gegenhalter (10) im Querschnitt einen

Kreisbogen von zwischen etwa 90° - 130°

beschreibt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Gegenhalter (10) in Biindellangsrichtung

(20) aus dem Uberdeckungsbereich durch die

Bandschlinge und umgekehrt bewegbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Fixiereinrichtungen im wesentlichen radial
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von auBen gegen die Konvexseite des Gegenhal-
ters (10) bewegliche Fixierschieber (8,12) sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,
daB die erstfixierende Fixiereinrichtung einen
Bandkanal (30) zur Fiihrung des Endlosbandes (2)
enthalt,

- der bindelseitig zum Einwirkungsbereich des
Trennmessers (18) fuhrt und

- dessen Mlndung (31) im wesentlichen in
Umfangsrichtung (32) der zu bildenden Band-
schlinge in Richtung auf die Einflhrungsseite
(33) des Bandfuhrungsringes (11) hin ausge-
richtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Querschnittsform des Bandkanals (30) der
Querschnittsform, insbesondere der Wandstarke
des Endlosbandes (2) variabel anpaBbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17,

gekennzeichnet durch
eine in den Bandkanal (30) einschiebbare Boden-
platte (34), deren Wandstarke (35) der Bandstarke
des Bandes (2) angepalft ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 oder 18,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Bodenplatte (34) auf der dem Blindel zuge-

wandten Bandkanalseite (36) positioniert und aus

der Mindung (31) hinausstehend mit ihrem Ende

(37) eine Fixierkante (38) der Fixiervorrichtung bil-

det.

Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Bodenplatte (34) als Einschubbegrenzung
auBerhalb der Mindung (31) eine gréBere Breite
(39) als der Bandkanal (30) aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 16 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,
daB der Bandkanal (30) an seiner Mindung (31)
blndelseitig zur Bildung einer Fihrungsnut (40) far
den Freiendenbereich des Bandes (2) offen ausge-
bildet ist,

- wobei die Bodenplatte (34) den Nutboden bil-
det.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 16 bis 21,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Ersffixiereinrichtung an ihrem biindelfernen
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23.

24,

25.
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Ende um eine zur Blndelldngsachse parallele
Achse (41) schwenkbar gelagert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 22,
gekennzeichnet durch

je einen die Ersffixiereinrichtung (Schwenkteil (29))

beidseitig flankierenden Druckschieber (42,43) zur

Schwenkung zwischen der Fixierstellung (Fig. 5 bis

7) und der Ausgangsstellung fiir die Schlingenbil-

dung (Fig. 2,4).

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Trennmesser (18) zwischen der Miindung
(31) der mit dem Bandkanal (30) versehenen Ersifi-
xiereinrichtung und der Sonotrode (14) angeordnet
und zum Trennschnitt in etwa der Vorschubrichtung
(16) der Sonotrode (14) verschiebbar angetrieben
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,
daf das Trennmesser (18) an die der Miindung (31)
zugewandte Flanke der Sonotrode (14) Uber deren
SchweiBoberflache in Vorschubrichtung (16) hin-
ausstehend angeformt ist.

Claims

1.

Method for bundling and bandaging a plurality of
objects, for example a plurality of electric lines (1),
by means of a tape (2) consisting of a weldable
material, in particular by means of a plastic tape,
having the step sequence:

a) Atape (2), which is fed under motorized con-
trol, is guided with its free end (5), with the for-
mation of a tape loop, by more than 360°
around the objects (1) to be bundled into a cov-
ering position with a region (6) of the subse-
quently fed tape (2).

b) The tape (2) is firstly fixed in a stationary
fashion outside the covering region (7) at its
side averted from the free end (5).

¢) By motorized retraction of the tape (2), the
tape loop is drawn tight in order to bundle the
objects (1) and held under an adjustable tensile
stress.

d) The free end (5) and the tape (2) are sec-
ondly fixed in a stationary fashion in their
region covering the free end (5).

e) The tape (2) is severed with the advance of
a welding device (14) guided from outside
against the bundle.

f) The tape regions covering one another are
welded to one another, including the severed
end (17) of the tape (2) by means of the weld-
ing device (14) in the region between the fixing



15 EP 0 499 042 B1 16

points in accordance with b) and d) with the fix-
ing being effective.

Method according to Claim 1, characterized in that
the fixing of the tape (2) is performed against at
least one counter-holder (10) inserted between the
bundle objects (1) and the tape (2).

Method according to Claim 2, characterized in that
the counter-holder (10) is removed from the tape
loop after the welding is completed.

Method according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized by the embedding of expansion elements
inside the bundle.

Method according to one or more of the preceding
claims, characterized in that the counter-holder (10)
acts like in anvil against the welding device (14).

Method according to one or more of the preceding
claims, characterized by ultrasonic welding.

Method according to Claim 1, characterized in that
the first fixing is controlled by the reaching of a
desired position of the advanced free end (5) of the
tape (2) or by the reaching of a fed desired tape
length.

Method according to Claim 1, characterized in that
the second fixing (feature d)) is controlled by the
reaching of a desired tensile force when the tape
loop is drawn tight (feature c)).

Device for bundling and bandaging a plurality of
objects, for example a plurality of electric lines (1),
by means of a tape (2) consisting of a weldable
material, in particular by means of a plastic tape

- having a guide device (21) which can be driven
by a motor, pushes the tape (2), hauled off from
a roll, for example, in the longitudinal direction
of the tape to a loop-forming tape-guiding ring
(11), and can be switched over to the tensile
direction (4),

- having a first fixing device (8), which can be
moved against the bundle for the purpose of
fixing the tape,

- having a welding device (14) which can be dis-
placed against the bundle in an essentially
radial fashion, and

- having a separating device for severing the
tape (2), characterized by

- a second fixing device (12), which can be
moved against the bundle for the purpose of
fixing the tape in such a way that the two fixing
devices (8, 12)
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10.

11.

12

13.

14.

15.

16.

-- flank the welding device (14) on both
sides in the longitudinal direction of the
tape and

-- do not act, in particular during welding,
on the tape region of the loop which also
comprises the severed end (17) and is
intended for welding, and

- a severing blade (18) which acts as severing
device, can be displaced with the advance of
the welding device (14) in an essentially radial
fashion against the bundle, and for the purpose
of severing the tape (2) before welding projects
beyond the welding device (14) in the direction
of the bundle.

Device according to Claim 9, characterized in that
the counter-holder (10) acts as a unitary part both
against the fixing devices (8, 12) and against the
sonotrode (14) of the welding device.

Device according to Claim 10, characterized in that
the counter-holder (10) is designed as a bundling
auxiliary device of the type of a channel which is
open with its concave side (28) towards the bundle,
is of arbitrary cross-sectional shape and has a lon-
gitudinal direction which is parallel to the longitudi-
nal axis of the bundle.

Device according to Claim 10 or 11, characterized
in that the counter-holder (10) has the approximate
shape of a circular arc segment having a bending
radius matched to the diameter of the bundle.

Device according to one of Claims 10 to 12, charac-
terized in that the counter-holder (10) describes in
the cross-section a circular arc of between approxi-
mately 90°-130°.

Device according to one of Claims 10 to 13, charac-
terized in that the counter-holder (10) can be
moved in the longitudinal direction (20) of the bun-
dle out of the covering region through the bend
loop, and vice versa.

Device according to one of Claims 9 to 14, charac-
terized in that the fixing devices are fixing slides (8,
12) which can move in an essentially radial fashion
from outside against the convex side of the counter-
holder (10).

Device according to one or more of the preceding
claims, characterized in that the first-fixing fixing
device contains a tape channel (30) for guiding the
endless tape (2),

- which tape channel leads on the bundle side to
the action region of the severing blade (18) and
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- whose outlet (31) is aligned essentially in the
circumferential direction (32) of the tape loop to
be formed and in the direction of the inlet side
(33) of the tape-guiding ring (11).

Device according to Claim 16, characterized in that
the cross-sectional shape of the tape channel (30)
can be variably maiched to the cross-sectional
shape, in particular the wall thickness of the end-
less tape (2).

Device according to Claim 17, characterized by a
baseplate (34) which can be inserted into the tape
channel (30) and whose wall thickness (35) is
matched to the thickness of the tape (2).

Device according to one of Claims 17 or 18, charac-
terized in that the baseplate (34) is positioned on
the side (36) of the tape channel facing the bundle
and, in a fashion projecting from the outlet (31),
forms with its and (37) a fixing edge (38) of the fix-
ing device.

Device according to Claim 19, characterized in that
as an insertion limiter the baseplate (34) has a
greater width (39) outside the outlet (31) than the
tape channel (30).

Device according to one or more of Claims 16 to 20,
characterized in that on the bundle side the tape
channel (30) is designed in an open fashion at its
outlet (31) for the purpose of forming a guide
groove (40) for the free-end region of the tape (2),

- the baseplate (34) forming the groove base.

Device according to one of Claims 16 to 21, charac-
terized in that the first-fixing device is mounted at its
end remote from the bundle in a fashion capable of
pivoting about an axis (41) parallel to the longitudi-
nal axis of the bundle.

Device according to one of Claims 16 to 22, charac-
terized by in each case one pressure ram (42, 43),
flanking the first-fixing device (pivoting part (29)) on
both sides, for pivoting between the fixing position
(Figures 5 to 7) and the starting position for loop for-
mation (Figures 2, 4).

Device according to one or more of the preceding
claims, characterized In that the severing blade (18)
is arranged between the outlet (31) of the first-fixing
device, provided with the tape channel (30), and the
sonotrode (14), and is driven displaceably for the
severing cut approximately in the direction (16) of
advance of the sonotrode (14).

Device according to Claim 24, characterized in that
the severing blade (18) is integrally formed on the
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10

flank, facing the outlet (31), of the sonotrode (14) in
a fashion projecting over the welding surface of the
latter in the direction (16) of advance.

Revendications

Procédé pour mettre en faisceau et pour entourer
d'une bande plusieurs objets, par exemple plu-
sieurs lignes électriques (1) au moyen d'une bande
(2) constituée d'un matériau soudable, en particu-
lier au moyen d'une bande de matiére plastique,
comprenant la succession d'étapes suivantes :

a) on fait passer une bande (2) alimentée par
un moteur de fagon commandée, avec son
extrémité libre (5) autour des objets (1) & met-
tre en faisceau en formant une spire de bande
supérieure a 360°, dans une position de recou-
vrement avec une région (6) de la bande qui
suit (2) ;

b) on fixe tout d'abord la bande (2) a I'extérieur
de la région de recouvrement (7) sur son cbté
détourné de I'extrémité libre (5) ;

¢) en faisant reculer la bande (2) au moyen d'un
moteur, on tend la spire de bande pour mettre
en faisceau les objets (1) et on la met sous une
contrainte de traction réglable ;

d) on fixe en second lieu I'extrémité libre (5) et
la bande (2) dans leur région qui recouvre
I'extrémité libre (5) ;

e) on sépare la bande (2) avec avancement
d'un dispositif de soudage (14) amené depuis
I'extérieur contre le faisceau ;

f) les régions de bande qui se recouvrent sont
soudées les unes aux autres, y compris I'exiré-
mité de séparation (17) de la bande (2) dans la
région entre les emplacements de fixation
selon b) et d) lorsque la fixation est effective, au
moyen du dispositif de soudage (14).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la fixation de la bande (2) a lieu contre au
moins un appui (10) mis en place entre les objets
mis en faisceau (1) et la bande (2).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que l'appui (10) est enlevé de la spire de bande
apreés terminaison de la soudure.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 & 3, caractérisé en ce que I'on noie des éléments
d'écartement a l'intérieur du faisceau.

Procédé selon l'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que l'appui
(10) agit a la maniére d'une enclume contre le dis-
positif de soudage (14).
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Procédé selon lI'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé par un soudage aux
ultrasons.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la premiére fixation est commandée en attei-
gnant une position de consigne de I'extrémité libre
(5) de la bande (2) qui avance, ou en atteignant une
longueur de consigne pour la bande amenée.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la seconde fixation (caractéristique d)) est
commandée en atteignant une force de traction de
consigne lorsqu'on tend la spire de bande (caracté-
ristique c)).

Appareil pour mettre en faisceau et pour enrouler
dans une bande plusieurs objets, par exemple plu-
sieurs lignes électriques (1) au moyen d'une bande
(2) constituée d'un matériau soudable, en particu-
lier au moyen d'une bande de matiere plastique,
comprenant :

- un dispositif d'amenée (21) susceptible d'étre
entrainé par un moteur, qui fait avancer la
bande (2), retirée par exemple d'un rouleau,
dans la direction longitudinale de la bande,
vers une bagne de guidage de bande (11)
laquelle forme une spire, et qui peut &tre com-
muté vers la direction de traction (4) ;

- un premier dispositif de fixation (8) mobile con-
tre le faisceau pour la fixation de la bande ;

- un dispositif de soudage (14) mobile sensible-
ment radialement contre le faisceau ; et

- un dispositif de séparation pour séparer la
bande (2),
caractérisé par :

- un second dispositif de fixation (12) mobile
contre le faisceau pour la fixation de la bande,
de telle maniére que les deux dispositifs de
fixation (8, 12)

-- flanquent des deux cbtés le dispositif de
soudage (14) dans la direction longitudi-
nale de la bande, et

-- laissent sans sollicitation I'extrémité de
séparation (17) avec une région de bande
de la spire en entourement, destinée au
soudage, en particulier pendant le sou-
dage, et

- un couteau de séparation (18) qui agit comme
dispositif de séparation, lequel peut étre
déplacé sensiblement radialement contre le
faisceau avec l'avance du dispositif de sou-
dage (14) et qui dépasse en direction du fais-
ceau au-deld du dispositif de soudage (14)
pour la séparation de la bande (2) avant le sou-
dage.
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Appareil selon la revendication 9, caractérisé en ce
que I'appui (10) agit, en tant que piéce unitaire, tant
contre les dispositifs de fixation (8, 12) que contre
la sonotrode (14) du dispositif de soudage.

Appareil selon la revendication 10, caractérisé en
ce que l'appui (10) est réalisé sous forme d'un dis-
positif d'assistance a la mise en faisceau a la
maniére d'une goulotte ouverte par son cété con-
cave (28) en direction du faisceau et ayant une
forme quelconque en section transversale, avec
une direction longitudinale paralléle a I'axe longitu-
dinal du faisceau.

Appareil selon I'une ou l'autre des revendications
10 et 11, caractérisé en ce que I'appui (10) pré-
sente approximativement la forme d'un segment
d'arc de cercle avec un rayon de courbure adapté
au diamétre du faisceau.

Appareil selon I'une quelconque des revendications
10 a 12, caractérise en ce que I'appui (10) décrit en
section transversale un arc de cercle compris entre
approximativement 90° et 130°.

Appareil selon I'une quelconque des revendications
10 a 13, caractérisé en ce que l'appui (10) est
mobile dans la direction longitudinale du faisceau
(20) hors de la région de recouvrement a travers la
spire de bande, et inversement.

Appareil selon I'une quelconque des revendications
9 a 14, caractérisé en ce que les dispositifs de fixa-
tion sont des coulisseaux de fixation mobiles sensi-
blement radialement depuis I'extérieur contre le
c6té convexe de I'appui (10).

Appareil selon l'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le disposi-
tif qui assure la premiére fixation contient un canal
a bande (30) pour guider la bande sans fin (2),

- lequel méne du cété faisceau a la région
d'action du couteau de séparation (18), et

- dont I'embouchure (31) est dirigée sensible-
ment en direction périphérique (32) de la spire
de bande a former, en direction du cété d'intro-
duction (33) de la bagne de guidage de bande
(11).

Appareil selon la revendication 16, caractérisé en
ce que la forme de section transversale du canal a
bande (30) est adaptable de fagon variable a la
forme de section transversale, en particulier a
I'épaisseur de paroi de la bande sans fin (2).

Appareil selon la revendication 17, caractérisé par
une plaque de fond (34) susceptible d'étre intro-
duite dans le canal a bande (30), dont I'épaisseur
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de paroi (35) est adaptée a I'épaisseur de la bande

(2).

Appareil selon l'une ou l'autre des revendications
17 et 18, caractérisé en ce que la plaque de fond
(34) est mise en position sur le c6té du canal a
bande (36) tourné vers le faisceau et forme, en
dépassant hors de I'embouchure (31), une aréte de
fixation (38) du dispositif de fixation avec son extré-
mité (37).

Appareil selon la revendication 19, caractérisé en
ce que la plaque de fond (34) comporte en tant que
limitation d'introduction a I'extérieur de I'embou-
chure (31) une largeur supérieure (39) a celle du
canal a bande (30).

Appareil selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions 16 & 20, caractérisé en ce que le canal a
bande (30) est formé de fagon ouverte a son
embouchure (31) du cbté faisceau pour former une
gorge de guidage (40) pour la région d'extrémité
libre de la bande (2), et en ce que la plaque de fond
(34) forme le fond de gorge.

Appareil selon I'une quelconque des revendications
16 a 21, caractérisé en ce que le dispositif de pre-
miére fixation est monté de fagon oscillante & son
extrémité éloignée du faisceau, autour d'un axe
(41) paralléle a I'axe longitudinal du faisceau.

Appareil selon I'une quelconque des revendications
16 a 22, caractérisé par un coulisseau presseur
respectif (42, 43) qui flanque des deux cdtés (pié-
ces basculantes (29)) le dispositif de premiére fixa-
tion, afin de basculer entre la position de fixation
(figures 5 a 7) et la position de départ pour la forma-
tion de la spire (figures 2 et 4).

Appareil selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le couteau
de séparation (18) est agencé entre I'embouchure
(31) du dispositif de premiére fixation pourvu du
canal & bande (30) et la sonotrode (14), et en ce
quiil est entrainé en déplacement pour la coupe de
séparation approximativement dans la direction
d'avance (16) de la sonotrode (14).

Appareil selon la revendication 24, caractérisé en
ce que le couteau de séparation (18) est formé con-
tre le flan de la sonotrode (14) tourné vers I'embou-
chure (31) de fagon a dépasser au-dela de sa
surface de soudage dans la direction d'avance (16).
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FIG.3
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