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Description
DOMAINE TECHNIQUE

[0001] La présente invention concerne un appareil
automatique manuel pour poser des colliers de serrage
et une méthode de commande d’un tel appareil.

ARRIERE-PLAN TECHNOLOGIQUE DE L'INVENTION

[0002] On connait déja des appareils automatiques
manuels pour poser des colliers de serrage du type a
sangle et cage a cliquet, aussi appelés serre-cables. Un
tel appareil est divulgué notamment dans la demande de
brevet WO2015/067444A1. De tels appareils sont pré-
vus pour serrer la sangle du collier de serrage contre un
faisceau de cables ou similaires puis pour sectionner la
partie inutile de la sangle de serrage. Lorsque 'appareil
et son dispositif de tension détectent une tension déter-
minée indiquant que le collier de serrage exerce une for-
ce de serrage suffisante sur le faisceau de cables ou
similaires, le dispositif de tension est arrété et le dispositif
de sectionnementintervient pour sectionner la sangle du
collier de serrage.

[0003] Ce type d’appareil ne convient pas a tous les
usages. C’est pourquoi le besoin est apparu de dévelop-
per un perfectionnement aux appareils existants.

RESUME DE L'INVENTION

[0004] La présente invention propose donc d’apporter
une amélioration aux appareils existants. A cet effet, elle
propose un appareil automatique manuel pour poser des
colliers de serrage autour d’'un faisceau de cables ou
similaires, I'appareil comprenant :

- un mécanisme intégré de pose formant le collier en
boucle fermée autour du faisceau de céables, ledit
mécanisme intégré de pose étant entrainé par un
premier moteur électrique,

- un dispositif de tension serrant le collier autour du
faisceau de cables, ledit dispositif de tension étant
entrainé par un second moteur électrique,

- undispositif de sectionnement de la partie inutilisée
du collier aprés son serrage autour du faisceau de
cables, ledit dispositif de sectionnement étant en-
trainé par le premier moteur électrique,

- une unité électronique qui commande les moteurs
électriques de maniére a commander le mécanisme
de pose, le dispositif de tension, et le dispositif de
sectionnement,

- uneinterface de commande permettant a I'utilisateur
de I'appareil de choisir un mode opératoire de I'ap-
pareil, un mode opératoire standard comprenant un
cycle au cours duquel le collier de serrage est
d’abord serré autour du faisceau de cables puis, en
fin de cycle, le collier de serrage est sectionné de
maniere a éliminer le trongon d’extrémité libre du
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collier.

[0005] L’appareil est caractérisé en ce que l'interface
de commande est configurée pour commander I'appareil
dans un mode opératoire sans sectionnement, ou I'étape
de sectionnement du collier de serrage en fin de cycle
est supprimée,

eten ce quel'unité électronique est configurée pour, dans
le mode opératoire sans sectionnement, inverser le sens
de rotation du second moteur en fin de cycle de maniére
a éjecter le collier de serrage de I'appareil avant que le
sectionnement n’ait eu lieu.

[0006] Grace alinvention il est possible d'utiliser I'ap-
pareil dans un mode qui ne produit pas de déchet, c’est-
a-dire sans éjecter des morceaux de collier de serrage
sectionnés comme dans le mode standard. Ceci est par-
ticulierement avantageux dans certains sites industriels
comme lindustrie alimentaire ou I'évacuation des dé-
chets peut étre problématique ou le risque de perte de
morceaux de collier de serrage dans les aliments crée
des problémes. Par ailleurs le fonctionnement de I'appa-
reil est rapide, permet des gains de temps, sans qu’il soit
nécessaire de modifier I'appareil de maniére significati-
ve. L’appareil selon l'invention facilite aussi I'automati-
sation des procédés de pose de collier de serrage.
[0007] L’invention propose aussi une méthode de
commande d’un appareil automatique manuel pour po-
serdes colliers de serrage autour d’'un faisceau de cables
ou similaire, comprenant un mode opératoire standard
au cours duquel, pendant un cycle de fonctionnement,
les étapes suivantes sont mises en ceuvre :

a) commander un premier moteur électrique entrai-
nant un mécanisme intégré de pose de maniere a
positionner le collier en boucle fermée autour du fais-
ceau de cables,

b) commander un second moteur électrique entrai-
nant un dispositif de tension de maniére a serrer le
collier autour du faisceau de cables,

c) commander le premier moteur électrique entrai-
nant un dispositif de sectionnement de maniére a
sectionner la partie inutilisée du collier en fin de cy-
cle, apres le serrage du collier autour du faisceau de
cables,

caractérisée en ce qu’elle comporte un mode opératoire
sans sectionnement, ou I'étape de sectionnement du col-
lier de serrage en fin de cycle est supprimée, le mode
opératoire sans sectionnement mettant en ceuvre, au
cours dun cycle de fonctionnement, les étapes
suivantes :

al) commander le premier moteur électrique entrai-
nant le mécanisme intégré de pose (30) de maniére
a positionner le collier (12) en boucle fermée autour
du faisceau de cables (14),

b1) commander le second moteur électrique entrai-
nant le dispositif de tension (38) de maniére a serrer
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le collier (12) autour du faisceau de cables (14) jus-
qu’al’arrét du moteur électrique correspondantaune
tension compléte du collier sur le faisceau de cables
(14),

cl) commander le second moteur électrique en rota-
tioninversée, par rapport au sens de rotation servant
a tendre le collier (12), en fin de cycle, aprés I'étape
b1) de maniere a éjecter le collier de serrage de I'ap-
pareil (10) avant que le sectionnement n’ait eu lieu.

BREVE DESCRIPTION DES DESSINS

[0008] D’autres caractéristiques, buts et avantages de
invention apparaitront a la lecture de la description dé-
taillée qui va suivre, et en regard des dessins annexés,
donnés a titre d’exemple non limitatif et sur lesquels:

- lafigure 1 est une vue de c6té qui représente sché-
matiquement un appareil automatique manuel pour
la pose de collier de serrage conforme aux ensei-
gnements de l'invention.

DESCRIPTION DES MODES DE REALISATION PRE-
FERES

[0009] Lafigure 1 représente un appareil automatique
manuel 10 pour poser des colliers de serrage 12 autour
d’un faisceau de cables 14. Bien entendu il peut étre
utilisé pour attacher des colliers de serrage 12 autour
d’autres types de faisceaux ou autour d’autres objets tels
qu’un ou plusieurs tubes, ou des brins possédant des
dimensions compatibles avec I'envergure de I'appareil
10.

[0010] Lescolliersde serrage 12 sont typiquement for-
més d’'une sangle 16, ou ruban, en matiére plastique sou-
ple munie a une extrémité libre d’'une cage a cliquet 18
anti-retour. La sangle 16 est munie sur au moins une
face de reliefs en dents de scie prévus pour coopérer
avec le cliquet de la cage a cliquet 18.

[0011] Selon le mode de réalisation représenté, I'ap-
pareil 10 comporte un boitier 20 muni d’'une poignée 22
en forme de crosse de pistolet avec un interrupteur ou
gachette 24 permettant de déclencher une opération de
pose de collier. Le boitier 20 comporte de préférence un
magasin 26 amovible prévu pour contenir une réserve
de colliers de serrage 12 avant leur pose et un réceptacle
28 prévu pour recevoir les extrémités sectionnées des
colliers de serrage 12 apres leur pose sur un faisceau
de cables 14.

[0012] Pour permettre la pose des colliers de serrage
12, 'appareil 10 est pourvu d’'un mécanisme intégré de
pose 30, ou dispositif de positionnement. Dans I'exemple
représenté schématiquement, le mécanisme de pose 30
comporte un dispositif d’alimentation 32 prévu pour en-
trainer les colliers de serrage 12 depuis le magasin 26
vers une machoire supérieure 34 et une machoire infé-
rieure 36 pivotantes servant a former une boucle du col-
lier de serrage 12 autour du faisceau de cables 14.
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[0013] Le mécanisme intégré de pose 30 comporte un
premier moteur électrique 37 muni d’'un premier arbre
d’entrainement 39 qui est pourvu de préférence de trois
cames, une premieére came commandant la machoire
supérieure 34, une seconde came commandant la ma-
choire inférieure 36, et une troisieme came commandant
un dispositif de sectionnement52. Ce premier arbre d’en-
trainement 39 est prévu pour faire exactement un tour
complet au cours d’un cycle de fonctionnement complet
de l'appareil.

[0014] On appelle ici cycle de fonctionnement de I'ap-
pareil un cycle complet de pose d’'un collier de serrage
12 sur un faisceau de cables 14, I'appareil 10 étant prét
pour poser a nouveau un collier de serrage 12 a la fin du
cycle.

[0015] L’appareil 10 comporte aussi un dispositif de
tension 38 qui entraine I'extrémité libre du collier de ser-
rage 12 a la sortie de la cage a cliquet 18 dans le sens
du serrage autour du faisceau de cables 14.

[0016] L’appareil 10 comporte une unité électronique
40 qui commande le mécanisme de pose 30 de maniére
adéquate en fonction du signal donné par la gachette 24
et en fonction des réglages saisis par un opérateur grace
a une interface de commande 42. L'interface de com-
mande 42 comporte par exemple un écran d’affichage
44 ainsi que des boutons de commande 46.

[0017] L’appareil 10 comporte également un systeme
d’alimentation électrique (non représenté).

[0018] Le dispositif de tension 38 est ici équipé d’'une
roue dentée 48 qui est prévue pour engrener avec la
partie dentée du collier de serrage 12 de maniere a I'en-
trainer dans le sens du serrage. Le dispositif de tension
38 comporte un second moteur électrique 49 qui entraine
en rotation la roue dentée 48.

[0019] Avantageusement, la roue dentée 48 est équi-
pée d’'un encodeur rotatif 50 qui permet de compter in-
directement le nombre de dents qui ont engrené avec la
roue dentée 48. |l est possible ainsi de déterminer trés
précisémentla circonférence restante autour du faisceau
de cables 14 en déterminant le nombre dents de la partie
libre du collier de serrage 12 extraite a la sortie de la
cage a cliquet 18.

[0020] L’encodeur rotatif 50 estraccordé a I'unité élec-
tronique 40 ce qui permet a l'unité électronique 40 de
commander précisément le second moteur électrique 49
et la rotation de la roue dentée 48 en fonction du signal
de I'encodeur rotatif 50.

[0021] Avantageusement, I'appareil 10 comporte un
dispositif de sectionnement 52 qui permet de sectionner
la sangle du collier de serrage 12 juste a la sortie de la
cage a cliquet 18, aprés que la boucle de circonférence
appropriée ait été formée autour du faisceau de cables
14. Le dispositif de sectionnement 52 permet donc de
retirer la partie inutilisée du collier de serrage 12.
[0022] L’interface de commande 42 permet a I'utilisa-
teur de I'appareil 10 de choisir un mode opératoire de
I'appareil 10. Un mode opératoire dit standard comprend
un cycle au cours duquel le collier de serrage 12 est
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d’abord serré autour du faisceau de cables 14 puis, en
fin de cycle, le collier de serrage 12 est sectionné de
maniéere a éliminer le trongon d’extrémité libre du collier
12.

[0023] Avantageusement,l'interface de commande 42
est configurée pour commander I'appareil 10 dans au
moins un autre mode opératoire dit mode opératoire sans
sectionnement, ou I'étape de sectionnement du collier
de serrage 12 en fin de cycle est supprimée. Pour cela,
I'unité électronique 40 est configurée pour, dans le mode
opératoire sans sectionnement, inverser le sens de ro-
tation du second moteur 49 en fin de cycle de maniére
a éjecter le collier de serrage 12 de I'appareil 10 avant
que le sectionnement n’ait eu lieu.

[0024] Une méthode de commande de I'appareil auto-
matique manuel 10 dans le mode opératoire standard
comprend les étapes suivantes :

a) commander le premier moteur électrique entrai-
nant le mécanisme intégré de pose 30 de maniére
a positionner le collier 12 en boucle fermée autour
du faisceau de cables 14,

b) commander le second moteur électrique entrai-
nant le dispositif de tension 38 de maniére a serrer
le collier 12 autour du faisceau de cables 14,

c) commander le premier moteur électrique entrai-
nant le dispositif de sectionnement 52 de maniere a
sectionner la partie inutilisée du collier 12 en fin de
cycle, aprés le serrage du collier autour du faisceau
de cables 14.

[0025] Dans le mode opératoire sans sectionnement,
I'appareil 10 est commandé selon les étapes suivantes :

al) commander le premier moteur électrique entrai-
nant le mécanisme intégré de pose 30 de maniére
a positionner le collier 12 en boucle fermée autour
du faisceau de cables 14,

b1) commander le second moteur électrique entrai-
nant le dispositif de tension 38 de maniére a serrer
le collier 12 autour du faisceau de cables 14 jusqu’a
I'arrét du moteur électrique correspondanta une ten-
sion compléte du collier sur le faisceau de cables 14,
cl) commander le second moteur électrique en rota-
tioninversée, par rapport au sens de rotation servant
a tendre le collier 12, en fin de cycle, apres I'étape
b1)de maniere a éjecter le collier de serrage de I'ap-
pareil 10 avant que le sectionnement n’ait eu lieu.

Revendications
1. Appareil (10) automatique manuel pour poser des
colliers de serrage (12) autour d’un faisceau de ca-

bles (14) ou similaires, I'appareil (10) comprenant :

- un mécanisme intégré de pose (30) formant le
collier (12) en boucle fermée autour du faisceau
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de cables (14), leditmécanisme intégré de pose
(30) étant entrainé par un premier moteur élec-
trique,

- un dispositif de tension (38) serrant le collier
(12) autour du faisceau de cables (14), ledit dis-
positif de tension (38) étant entrainé par un se-
cond moteur électrique,

- un dispositif de sectionnement (52) de la partie
inutilisée du collier (12) aprés son serrage
autour du faisceau de cables (14), ledit dispositif
de sectionnement (52) étant entrainé par le pre-
mier moteur électrique,

- une unité électronique (40) qui commande les
moteurs électriques de maniere a commander
le mécanisme de pose (30), le dispositif de ten-
sion (38), et le dispositif de sectionnement (52),
- une interface de commande (42) permettant a
I'utilisateur de I'appareil (10) de choisir un mode
opératoire de I'appareil (10), un mode opératoire
standard comprenant un cycle au cours duquel
le collier de serrage est d’abord serré autour du
faisceau de cables puis, en fin de cycle, le collier
de serrage est sectionné de maniére a éliminer
le trongon d’extrémité libre du collier,

caractérisé en ce que l'interface de commande (42)
est configurée pour commander I'appareil (10) dans
un mode opératoire sans sectionnement, ou I'étape
de sectionnement du collier de serrage en fin de cy-
cle est supprimée,

et en ce que l'unité électronique (40) est configurée
pour, dans le mode opératoire sans sectionnement,
inverser le sens de rotation du second moteur en fin
de cycle de maniére a éjecter le collier de serrage
de l'appareil (10) avant que le sectionnement n’ait
eu lieu.

Méthode de commande d’un appareil automatique
manuel (10) pour poser des colliers de serrage (12)
autour d’'un faisceau de cables (14) ou similaire,
comprenant un mode opératoire standard au cours
duquel, pendantun cycle de fonctionnement, les éta-
pes suivantes sont mises en ceuvre :

a) commander un premier moteur électrique en-
trainant un mécanisme intégré de pose (30) de
maniére a positionner le collier (12) en boucle
fermée autour du faisceau de cébles (14),

b) commander un second moteur électrique en-
trafnant un dispositif de tension (38) de maniere
a serrer le collier (12) autour du faisceau de ca-
bles (14),

c) commander le premier moteur électrique en-
trafnant un dispositif de sectionnement (52) de
maniéere a sectionner la partie inutilisée du collier
(12) en fin de cycle, apres le serrage du collier
autour du faisceau de cables (14),
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caractérisée en ce qu’elle comporte un mode opé-
ratoire sans sectionnement, ou I'étape de section-
nement du collier de serrage en fin de cycle est sup-
primée, le mode opératoire sans sectionnement
mettant en ceuvre, au cours d’un cycle de fonction-
nement, les étapes suivantes :

al) commander le premier moteur électrique en-
trainant le mécanisme intégré de pose (30) de
maniére a positionner le collier (12) en boucle
fermée autour du faisceau de cébles (14),

b1) commander le second moteur électrique en-
trainant le dispositif de tension (38) de maniére
a serrer le collier (12) autour du faisceau de ca-
bles (14)jusqu’al’arrét du moteur électrique cor-
respondant a une tension compléte du collier
sur le faisceau de cables (14),

cl) commander le second moteur électrique en
rotationinversée, parrapportau sens de rotation
servant a tendre le collier (12), en fin de cycle,
apres I'étape b1) de maniére a éjecter le collier
de serrage de I'appareil (10) avant que le sec-
tionnement n’ait eu lieu.

Patentanspriiche

Automatisches Handgerat (10) zum Anbringen von
Kabelbindern (12) um einen Kabelbaum (14) oder
Ahnliches herum, wobei das Gerat (10) umfasst:

- einen integrierten Anbringmechanismus (30),
der den Kabelbinder (12) zu einem geschlosse-
nen Ring um den Kabelbaum (14) herum formt,
wobei der integrierte Anbringmechanismus (30)
von einem ersten Elektromotor angetrieben
wird,

- eine Spannvorrichtung (38), die den Kabelbin-
der (12) um den Kabelbaum (14) herum spannt,
wobei die Spannvorrichtung (38) von einem
zweiten Elektromotor angetrieben wird,

- eine Trennvorrichtung (52) zum Trennen des
nicht verwendeten Teils des Kabelbinders (12)
nach dessen Spannen um den Kabelbaum (14)
herum, wobei die Trennvorrichtung (52) von
dem ersten Elektromotor angetrieben wird,

- eine elektronische Einheit (40), welche die
Elektromotoren derart steuert, dass der An-
bringmechanismus (30), die Spannvorrichtung
(38) und die Trennvorrichtung (52) gesteuert
werden,

- eine Steuerschnittstelle (42), die es dem Be-
nutzer des Gerats (10) ermdglicht, eine Be-
triebsart des Gerats (10) zu wahlen, wobei eine
Standardbetriebsart einen Zyklus umfasst, in
dem der Kabelbinder zunachst um den Kabel-
baum herum gespannt wird und dann am Zyklu-
sende der Kabelbinder derart getrennt wird,
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dass der freie Endabschnitt des Kabelbinders
entfernt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerschnitt-
stelle (42) dazu ausgelegtist, das Gerat (10) in einer
Betriebsart ohne Trennen zu steuern, in welcher der
Schritt des Trennens des Kabelbinders am Zyklu-
sende entfallt,

und dass die elektronische Einheit (40) dazu ausge-
legt ist, in der Betriebsart ohne Trennen die Dreh-
richtung des zweiten Motors am Zyklusende umzu-
kehren, um den Kabelbinder aus dem Gerat (10)
auszustofRen, bevor das Trennen stattgefunden hat.

Verfahren zum Steuern eines automatischen Hand-
gerats (10) zum Anbringen von Kabelbindern (12)
um einen Kabelbaum (14) oder Ahnliches herum,
umfassend eine Standardbetriebsart, in der wah-
rend eines Arbeitszyklus die folgenden Schritte aus-
gefuhrt werden:

a) Steuern eines ersten Elektromotors, der ei-
nen integrierten Anbringmechanismus (30) an-
treibt, derart, dass der Kabelbinder (12) als ge-
schlossener Ring um den Kabelbaum (14) her-
um positioniert wird,

b) Steuern des zweiten Elektromotors, der eine
Spannvorrichtung (38) antreibt, derart, dass der
Kabelbinder (12) um den Kabelbaum (14) her-
um gespannt wird,

c) Steuern des ersten Elektromotors, der eine
Trennvorrichtung (52) antreibt, derart, dass der
nicht verwendete Teil des Kabelbinders (12) am
Zyklusende nach dem Spannen des Kabelbin-
ders um den Kabelbaum (14) herum getrennt
wird,

dadurch gekennzeichnet, dass es eine Betriebsart
ohne Trennen umfasst, bei welcher der Schritt des
Trennens des Kabelbinders am Zyklusende entfallt,
wobei die Betriebsart ohne Trennen wahrend eines
Arbeitszyklus die folgenden Schritte ausfihrt:

a1) Steuern des ersten Elektromotors, der den
integrierten Anbringmechanismus (30) antreibt,
derart, dass der Kabelbinder (12) als geschlos-
sener Ring um den Kabelbaum (14) herum po-
sitioniert wird,

b1) Steuern des zweiten Elektromotors, der die
Spannvorrichtung (38) antreibt, derart, dass der
Kabelbinder (12) um den Kabelbaum (14) her-
um bis zum Stoppen des Elektromotors ge-
spannt wird, entsprechend einem vollstandigen
Spannen des Kabelbinders am Kabelbaum (14),
c1) Steuern des zweiten Elektromotors zum ent-
gegengesetzten Drehen in Bezug auf die Dreh-
richtung, die zum Spannen des Kabelbinders
(12) dient, am Zyklusende nach dem Schritt b1)
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derart, dass der Kabelbinder aus dem Gerat (10)
ausgestolRen wird, bevor das Trennen stattge-
funden hat.

Claims

Manual automatic device (10) for fitting cable ties
(12) around a bundle of cables (14) or the like, the
device (10) comprising:

- an integrated fitting mechanism (30) forming
the tie (12) into a closed loop around the bundle
of cables (14), said integrated fitting mechanism
(30) being driven by a first electric motor,

- a tensioning device (38) tightening the tie (12)
around the bundle of cables (14), said tensioning
device (38) being driven by a second electric
motor,

- a device (52) for cutting the unused part of the
tie (12) after it has been tightened around the
bundle of cables (14), said cutting device (52)
being driven by the first electric motor,

- an electronic unit (40) which controls the elec-
tric motors so as to control the fitting mechanism
(30), the tensioning device (38), and the cutting
device (52),

- a control interface (42) allowing the user of the
device (10) to choose an operating mode of the
device (10), a standard operating mode com-
prising a cycle during which the cable tie is first
ofalltightened around the bundle of cables then,
at the end of the cycle, the cable tie is cut so as
to eliminate the free end section of the tie,

characterized in that the control interface (42) is
configured to control the device (10) in an operating
mode without cutting, in which the step of cutting of
the cable tie at the end of the cycle is eliminated,
and in that the electronic unit (40) is configured to,
in the operating mode without cutting, reverse the
direction of rotation of the second motor at the end
ofthe cycle so as to eject the cable tie from the device
(10) before the cutting has taken place.

Method for controlling a manual automatic device
(10) for fitting cable ties (12) around a bundle of ca-
bles (14) or the like, comprising a standard operating
mode in which, during an operating cycle, the follow-
ing steps are implemented:

a) controlling a first electric motor driving an in-
tegrated fitting mechanism (30) so as to position
the tie (12) in a closed loop around the bundle
of cables (14),

b) controlling a second electric motor driving a
tensioning device (38) so as to tighten the tie
(12) around the bundle of cables (14),
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c) controlling the first electric motor driving a cut-
ting device (52) so as to cut the unused part of
the tie (12) at the end of the cycle, after the tie
has been tightened around the bundle of cables
(14),

characterized in that it comprises an operating
mode without cutting, in which the step of cutting of
the cable tie at the end of the cycle is eliminated, the
operating mode without cutting implementing, in an
operating cycle, the following steps:

a1) controlling the first electric motor driving the
integrated fitting mechanism (30) so as to posi-
tion the tie (12) in a closed loop around the bun-
dle of cables (14),

b1) controlling the second electric motor driving
the tensioning device (38) so as to tighten the
tie (12) around the bundle of cables (14) until
the stopping of the electric motor corresponding
to a complete tensioning of the tie on the bundle
of cables (14),

c1) controlling the second electric motor in re-
versed rotation, relative to the direction of rota-
tion used to tension the tie (12), at the end of
the cycle, after the step b1) so as to eject the
cable tie from the device (10) before the cutting
has taken place.
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Figure 1
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