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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein portables Werkzeug
zum Binden eines Gegenstands, insbesondere eines Ka-
belbaums, mittels eines Bandes, das einen Werkzeug-
kérper mit darin angeordneter Zyklussteuerung sowie
Spanneinrichtung und einen Antrieb hierfur aufweist.
[0002] Beibekannten Kabelbindewerkzeugen, wie sie
in den Grundzlgen beispielsweise aus der EP 0428 116
A1 bekannt sind, ist ein Antrieb vorgesehen, der eine
Zyklussteuerung betétigt. Diese dient dazu, die von dem
Kabelbindewerkzeug durchzufiihrenden verschiedenen
Bewegungen in einer gesteuerten Reihenfolge im Rah-
men eines Arbeitsspiels durchzufiihren. Dazu gehortins-
besondere das SchlieRen einer Umgreifungszange des
Werkzeugs, in der das Band zum Umschlingen des zu
bindenden Gegenstands gefiihrt wird, das Einfihren des
freien Bandendes in das an dessen hinteren Band be-
findlichen Schloss sowie das Abschneiden des Uberste-
henden Bandendes und schlieRlich das Offnen der Um-
schlingungszange.

[0003] Zudiesenwahrend des Arbeitsspiels in gesteu-
erter Reihenfolge vorzunehmenden Arbeitsschritten ge-
hort auch das Spannen des um den zu bindenden Ge-
genstand gefiihrten Bandes mittels einer Spanneinrich-
tung. Sie dient dazu, das Band mit einer in der Regel
vorbestimmten Bandspannung anzuziehen. Hierzu sind
verschiedene Arten von Spanneinrichtungen bekannt,
beispielsweise eine mit einer Spannrolle, welche mit
scharfen Zdhnen versehen ist und in die Oberflache des
aus Kunststoff bestehenden Bandes eingreift (EP 0 432
477 A1). Erreicht das Band seine vorbestimmte Band-
spannung, so reicht die von den Zdhnen der Spannrolle
ausgelbte Zugkraft nicht mehr zur Weiterbewegung aus,
so dass das Band stillsteht und die Z&hne der Spannrolle
sich in die Bandoberflache einfrdsen. Auch wenn die da-
mit unweigerlich verbundene Schwéachung des Bandma-
terials in der Praxis meist nicht weiter stérend ist, so stort
doch der dabei entstehende Abrieb. Diese Problematik
wird vermieden bei einer anderen Art einer Spannein-
richtung, bei welcher die zu erreichende Grenzspannung
mittels einer Rutschkupplung eingestellt wird (US
4,610,076 A). Bei einer solchen Rutschkupplung besteht
das Problem einer nachlassenden Reproduzierbarkeit in
Folge von Verschleil. Es wird damit zwar der Abrieb wie
bei der erstgenannten Lésung vermieden, jedoch leidet
hierunter die gleichmaRige Qualitét der Bandspannung.
[0004] Ausder US4 790 225 A ist ein portables Werk-
zeug zum Binden eines Gegenstands, insbesondere ei-
nes Kabelbaums, mittels eines Bandes bekannt, das ei-
nen Werkzeugkdrper umfasst, mit einer einen ersten An-
trieb umfassenden, im Werkzeugkérper angeordneten
Zykluseinrichtung und mit einer einen zweiten Antrieb
umfassenden Spanneinrichtung. Der erste und der zwei-
te Antrieb bilden einen Doppelantrieb und es ist eine
Steuereinrichtung vorgesehen, welche den ersten und
zweiten Antrieb unabhangig ansteuert. Weitere Vorrich-
tungen, die zum Stand der Technik gehéren, sind aus
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den Druckschriften US 2009/0242069 A1, EP 0839717
A1 und US 2002/0129866 bekannt.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
verbessertes, portables Werkzeug bereitzustellen, wel-
ches eine prazisere Einhaltung der gewiinschten Band-
spannung erreicht, und zwar auch bei hohen Arbeitsge-
schwindigkeiten.

[0006] Die erfindungsgemaRe Losung liegt in einem
Werkzeug mit den Merkmalen des unabhangigen An-
spruchs. Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand
der abhangigen Anspriiche.

[0007] Beieinem portablen Werkzeug zum Binden ei-
nes Gegenstands, insbesondere eines Kabelbaums, mit-
tels eines Bandes, das einen Werkzeugkorper mit einer
darin angeordneten Zyklussteuerung und einer Spann-
einrichtung sowie einen Antrieb hierfir aufweist, ist er-
findungsgeman vorgesehen, dass die Zyklussteuerung
einen ersten Antrieb aufweist, der Uiber ein Unterset-
zungsgetriebe mit einer Kurvensteuerscheibe verbun-
den ist und der die Kurvensteuerscheibe antreibt, dass
die Kurvensteuerscheibe mehrere Einrichtungen an-
steuert, um mehrere Vorgange in gesteuerter Reihenfol-
ge auszufiihren, dass der Antrieb als ein Doppelantrieb
derart ausgeflhrt ist, dass die Zyklussteuerung liber den
ersten Antrieb und die Spanneinrichtung Uber einen
zweiten Antrieb angetrieben werden, je einen eigenen
Antrieb aufweisen, und dass eine Steuereinrichtung vor-
gesehen ist, die die ersten und zweiten Antriebe unab-
héangig voneinander ansteuert.

[0008] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, fir
die Zyklussteuerung einerseits und die Spanneinrichtung
andererseits je einen eigenen Antrieb vorzusehen. In-
dem somit fur die Spanneinrichtung ein eigener Antrieb
vorgesehen ist wird dieser frei von Stéreinfliissen verur-
sacht durch die Zyklussteuerung. Es kann somit ein pra-
ziseres Spannen mittels der Spanneinrichtung erfolgen.
Die gewiinschte Bandspannung kann so genauer er-
reicht werden, so dass sich die Befestigungsqualitat er-
héht. Das Ergebnis des Bindevorgangs ist also ein fester
Sitz mit hoher Reproduzierbarkeit beziiglich der Band-
spannung. Vorzugsweise ist eine Drehmomentsteuer-
einrichtung fiir den Antrieb der Spanneinrichtung vorge-
sehen. Sie erméglicht eine prazise Uberwachung des
auf die Spanneinrichtung wirkenden Drehmoments und
damitauch der bewirkten Bandspannung. Es kann somit
wahrend des Spannens in Echtzeit die tatsachlich er-
reichte Bandspannung kontrolliert werden. Die Reprodu-
zierbarkeit ist dadurch weiter gesteigert. Ferner ermég-
licht eine solche Drehmomentsteuerung eine Abrisser-
kennung. Ein Abriss zeichnet sich dadurch aus, dass
nach einem Ansteigen des Moments der Spanneinrich-
tung dieses schlagartig abfallt, da nach dem Bandriss
keinerlei Bandspannung mehr besteht. Durch eine sol-
che Abrisserkennung wird die Prozesssicherheit be-
trachtlich erhoht.

[0009] Vorzugsweise ist eine Synchronsteuerung fir
die beiden Antriebe vorgesehen, die zweckmaRigerwei-
se eine solche Drehmomentsteuereinrichtung aufweist.
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[0010] Mit Vorteil umfasst der Antrieb der Spannein-
richtung eine Rucklaufsperre. Damit wird verhindert,
dass sich bei unglinstigen Verhaltnissen, wie sie insbe-
sondere beim Binden elastischer Materialien auftreten
kénnen, es zu einem unerwiinschten Ricklauf des Ban-
des kommen kann. Die Riicklaufsperre kann als ein
Schneckengetriebe im Antrieb ausgefiihrt sein.

[0011] ZweckmaBigerweise ist ein Stromiberwa-
chungsmodul fiir einen Elektroantrieb der Spanneinrich-
tung vorgesehen. Mit einer solchen Stromiiberwachung
kann auf besonders effiziente Weise das von dem An-
trieb der Spanneinrichtung aufgebrachte Drehmoment
Uberwacht werden. Mechanische Sensoren zur Drehmo-
mentbestimmung sind damit Uberflissig. In eine solche
Stromiiberwachung kann auch die Abrisserkennung in
vorteilhafter Weise integriert sein.

[0012] Vorzugsweise ist die Spanneinrichtung so aus-
geflhrt, dass sie mittels eines stumpfen Spannrads form-
schlissig auf das Band einwirkt. Unter "stumpf" wird hier-
beiverstanden, dass das Spannrad keine solchen Zahne
aufweist, die in das Band einschneiden, und die insbe-
sondere nichtbei Erreichen der gewlinschten Bandspan-
nung sich in das Band einfrasen. Die Zahne greifen viel-
mehr formschlissig in die entsprechend komplementar
geformte Oberflache des Bands ein, wie ein Zahnrad in
einen Zahnriemen. Damit wird ein sicherer Halt des
Bands erreicht und es wird so eine zuverlassige Ankopp-
lung des Bands an die Spanneinrichtung und die Dreh-
momentiiberwachung bewirkt. Damit verbessern sich
weiter die Prozessqualitdt und damit die Reproduzier-
barkeit der Bandspannung.

[0013] ZweckmaBigerweise sind an der Spanneinrich-
tung sowie an der Zyklussteuerung Geber fir eine Ist-
Drehzahl angeordnet. Somit kann die tatséchlich erreich-
te Antriebsgeschwindigkeit erfasst und an die Steuerein-
richtung Ubermittelt werden. Vorzugsweise ist die Steu-
ereinrichtung dazu ausgebildet, eine feste Drehzahlrela-
tion von Zyklussteuerung einerseits und Spanneinrich-
tung andererseits einzustellen. Damit wird eine zuverlas-
sige Synchronisierung der Ablaufe erreicht, wodurch sich
die Reproduzierbarkeit und Zuverldssigkeit des Binde-
vorgangs weiter erhdht.

[0014] Mit Vorteil weist die Steuerung ein Kennlinien-
modul auf, welches dazu ausgebildet ist, verschiedene
Drehzahl-/Drehmomentkennlinien einzustellen. Damit
kénnen durch Auswahl der Kennlinie unterschiedlich
starke bzw. schnelle (je nach Zykluszeit) Spannvorgénge
durchgefiihrt werden. ZweckmaRigerweise umfasst das
Kennlinienmodul eine Lookup-Tabelle, die insbesondere
die entsprechenden Parameter flir verschiedene Spann-
stérken und Geschwindigkeiten (Zykluszeiten) in Gestalt
einer Matrix enthalten kann. Es kénnen somit Drehzahl-
relationen fir Spannvorgange in verschiedener Starke
(beispielsweise Starken 1 bis 5) sowie fur verschiedene
Qualitatsstufen (beispielsweise 1 bis 3) vorgehalten sein.
Eine solche Paramtermatrix ermdglicht es dem Bedie-
ner, je nach Anwendungsfall einen passenden Parame-
tersatz einfach und zuverlassig in die Steuereinrichtung
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einzuladen.

[0015] Besonders bevorzugt ist es, wenn die Steuer-
einrichtung weiter ein Dynamikmodul umfasst. Dieses ist
dazu ausgebildet, in einem wahlbaren Abschnitt des
Spannvorgangs, vorzugsweise dem letzten Abschnitt,
den Spannantrieb zu verlangsamen. Damit kann in dem
besonders kritischen Moment des Erreichens der einge-
stellten Bandspannung der Vorgang langsamer durch-
gefihrt werden, um so unerwiinschte dynamische Effek-
te aufgrund zu hoher Bandgeschwindigkeit zu verrin-
gern. Damit wird die Reproduzierbarkeit weiter erhéht.
[0016] Dank der erfindungsgemaflen Trennung der
Antriebe von Zyklussteuerung einerseits und Spannein-
richtung andererseits kann dies erfolgen, ohne dass die
Verlangsamung des Spannantriebs zu einer an sich un-
erwiinschten Verlangsamung der Zyklussteuerung fiihrt.
Das Dynamikmodulistinsoweit beféhigt, die an sich feste
Drehzahlrelation kontrolliert aufzuheben. Damit wird eine
Steigerung der Bindequalitdt und Zuverlassigkeit er-
reicht, ohne dass sie durch eine ldngere Zykluszeit er-
kauft werden musste.

[0017] Weiter weist das portable Werkzeug vorzugs-
weise eine Speichereinrichtung auf, die Datenséatze zu
Maximalstrom, Durchschnittstrom, Haltedauer und/oder
Zykluszeit des Spannvorgangs umfasst. Damit wird eine
Dokumentierbarkeit des Spannvorgangs erreicht. Da
dank der erfindungsgeméafien Trennung des Spannan-
triebs von der Zyklussteuerung der von dem Spannan-
trieb aufgenommene Strom ausschlieBlich zur Band-
spannung dient, kann damit durch einfache Messung der
Stromaufnahme der Spanneinrichtung auf zweckmaRige
und effiziente Weise eine Dokumentierbarkeit erreicht
werden. Stérfaktoren aufgrund anderer Vorgange der
Zyklussteuerung, beispielsweise aufgrund von Reibung
des Bandes, wirken sich daher nicht stérend aus. So
kann auf verbliiffend einfache Weise eine aussagekraf-
tige Dokumentation hoher Giite erreicht werden. Die Ab-
bindequalitat wird damit nachvollziehbar und kann im
Rahmen an sich fachliblicher MaRnahmen, beispielswei-
se einer statistischen Prozessiberwachung, ausgewer-
tetwerden. Dies kann auch lokal durch die jeweilige Steu-
ereinrichtung erfolgen im Rahmen einer Abrisserken-
nung des Bandes.

[0018] Die in der Speichereinrichtung gespeicherten
Datenséatze kénnen auch zur externen Weiterverarbei-
tung bereitgestellt werden. Dazu ist zweckmaRigerweise
ein Interface vorgesehen, lber das die Datensatze aus
der Speichereinrichtung ausgelesen und einer Prozess-
Uberwachungseinheit zugeflihrt werden kénnen.

[0019] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die beigefiigte Zeichnung anhand eines Aus-
fuhrungsbeispiels ndher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines portablen Bindewerk-
zeugs;
Fig.2 eine Teil-Explosionsansicht zu dem Werkzeug

nach Fig. 1;
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Fig. 3  eine Blockdarstellung zur Steuerung; und
Fig. 4  eine Detailansicht zur Spannrolle.
[0020] Ein portables Bindewerkzeug ist in dem darge-

stellten Ausfiihrungsbeispiel zur Verarbeitung von Ka-
belbindern 9 vorgesehen. Das Bindewerkzeug umfasst
einen Werkzeugkorper 1 mit einem pistolenartigen
Handgriff an seinem unteren Ende. An seinem oberen
Ende ist ein abnehmbares Magazin 2 vorgesehen, wel-
ches die zuzufihrenden Kabelbinder 9 aufnimmt. An ei-
ner Frontseite des Werkzeugkoérpers 1 ist eine Zange 3
angeordnet, die aus zwei relativ zueinander beweglichen
Zangenhalften 30, 31. An seiner Seitenflache weist der
Werkzeugkorper ein Bedienfeld 18 mit einer Anzeige und
Eingabetasten auf. Zur Leistungsversorgung ist ein Netz-
teil 10 vorgesehen.

[0021] Im Betrieb wird der zu bindende Gegenstand
(Kabelstrang 99) zwischen die getéffneten Zangenhalften
30, 31 eingebracht. Die Zangenhalften 30, 31 bewegen
sich aufeinander zu, so dass die Zange 3 geschlossen
ist. Dabei wird ein Kabelbinder 9 mit seinem freien Ende
voran durch eine Fihrungsnut (nicht dargestellt) an der
Innenseite der Zange 3 vorgeschoben und so um den
Kabelstrang 99 gefiihrt, bis das freie Ende wieder zum
Werkzeugkorper zurlcklauft und dort in ein am hintern
Ende des Kabelbinders 9 angeordnetes Schloss eintritt.
Das durch das Schloss gefiihrte freie Ende wird ergriffen
und gespannt, schlieBlich wird der Giberstehende Teil des
Bandes abgeschnitten und ausgeworfen. Am Ende wird
die Zange 3 gedffnet und der von dem Kabelbinder 9
umschlaufte Kabelstrang 99 kann entnommen werden.
[0022] Zur Bewirkung dieser Vorgange sind in dem
Werkzeugkorper 1 eine Zyklussteuerung 5 und eine
Spanneinrichtung 6 angeordnet. Sie sind zusammen mit
einem sie tragenden Chassiselement 4 in einer Explosi-
onsansicht in Fig. 2 dargestellt. Die Zyklussteuerung 5
weist einen ersten Antrieb 75 in Gestalt eines Elektro-
motors auf. Er ist Uber ein mehrere Zahnrader umfas-
sendes Untersetzungsgetriebe 51 mit einer Kurvensteu-
erscheibe 50 verbunden und treibt diese an. Von dieser
Kurvensteuerscheibe 50 sind mehrere, nicht im Einzel-
nen dargestellte Einrichtungen angesteuert, welche - mit
Ausnahme des Spannens - die oben angegebenen ein-
zelnen Vorgange (Zufihren eines Kabelbinders, Vor-
schiebenin der Zange, Einfiihren ins Schloss, Abtrennen
des Uberstehenden Teils und Auswerfen) in gesteuerter
Reihenfolge ausfiihren.

[0023] FirdasBewirken des Spannens ist erfindungs-
gemal ein gesonderter Spannantrieb 6 vorgesehen, Er
istin dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel gegeniiber-
liegend von der Zyklussteuerung 5 an dem Chassisele-
ment 4 angeordnet. Er umfasste einen zweiten, eigenen
Antrieb 76, der Uber ein Untersetzungsgetriebe 61 und
einen Zahnriementrieb 62 mit Laufrollen 63, 64 an jedem
Ende. Die Laufrolle 64 treibt Uber ein Untersetzungs-
zahnrad 65 eine Spannrolle 60 an, die mitihrem AulRen-
umfang das Band des Kabelbinders 9 ergreift und vor-
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schiebt (s. Fig. 4). Der Spannrolle 60 gegenuberliegend
sind zwei Stltzrollen 66 angeordnet, welche ein Gegen-
lager zur Spannrolle 60 bilden. Das Band des Kabelbin-
ders 9istzwischen der Spannrolle 60 und den Stiitzrollen
66 durchgeflihrt. Die Spannrolle 60 ist an ihrem AulRen-
umfang mit stumpfen Greifzdhnen 69 versehen, die form-
schlissig in eine an der Oberseite des Bandes vorgese-
hene Riffelung greifen und damit funktionssicheres Vor-
schieben sowie Spannen sicherstellen. Dank des form-
schliissigen Eingriffs kommt es zu keinem Schlupf zwi-
schen der Spannrolle 60 und dem Band 9, so dass das
Entstehen von Abrieb sowie eine Schwachung des
Bands 9 vermieden wird.

[0024] Optional kann eine Riicklaufsperre 67 im Span-
nantrieb 6 vorgesehen sein (im dargestellten Beispiel in
die Spannrolle 64 integriert, sie kann aber auch anders-
wo angeordnet sein).

[0025] Die gesonderten Antriebe 75 und 76 werden
Uber eine Steuereinrichtung 8 angesteuert. Sie ist dazu
ausgebildet, die Betatigung des Spannantriebs 6 mit der
Zyklussteuerung 5 zu synchronisieren. Dazu ist ein Syn-
chronsteuermodul 82 vorgesehen. Als Eingangssignale
sind von Encodern 85, 86 erfasste Signale fur die Ist-
Drehzahlen der Antriebe fir Zyklussteuerung 5 bzw. der
Spanneinrichtung 6 angelegt. Weiter enthalt die Steuer-
einrichtung 8 eine Drehmomentsteuereinrichtung mit ei-
nem Stromiberwachungsmodul 81 fiir den Antrieb 76
der Spanneinrichtung 6. Durch Messung des Stroms fiir
den Antrieb 76 mittels eines Stromsensors 80 kann die
von der Spanneinrichtung 6 auf das Band 9 ausgelbte
Spannkraft bestimmt werden. Ist ein vorbestimmter Wert
erreicht, wird der Strom und damit die Spannkraft (iber
eine gewisse Zeit aufrecht erhalten, bis von der Zykluss-
teuerung zum Abschluss des Bindevorgangs ein Ab-
schneiden des Uberstehenden Bandrests durchgefiihrt
wird.

[0026] Zur Anpassung an verschiedene Anwendungs-
faélle enthalt die Steuereinrichtung 8 ferner ein Kennli-
niemodul 83. Es umfasst eine als Lookup-Tabelle aus-
geflihrte Parametermatrix 84. Abhangig von einer tGber
das Bedienfeld 18 gewahlten Spannstarke (beispielswei-
se Stufen 1 bis 5) und der gewiinschten Abbindequalitat
(beispielsweise Stufen 1 bis 3) wird der entsprechende
Parametersatz aus der Matrix 84 geladen und von der
Steuereinrichtung verwendet. Je nach Parametersatz
wird eine andere, feste Relation fir die Drehzahlen von
Zyklussteuerung 5 einerseits und Spannantrieb 6 ande-
rerseits eingestellt. Bei héheren Spannstérken wird hier-
bei ein héherer Strom flir den Antrieb 76 der Spannein-
richtung parametriert, und bei héherer Qualitat wird die
Zykluszeit erhdht und damit die Arbeitsgeschwindigkeit
des Werkzeugs verringert.

[0027] Um auch bei eher problematischen Anwen-
dungsfallen, wie beispielsweise geringe Spannkraft bei
niedriger Qualitat (also besonders kurzer Zykluszeit), ein
sicheres Binden auch noch bei kleinen Abmessungen
des zu bindenden Gegenstands 99 zu erreichen, ist ein
Dynamikmodul 87 vorgesehen. Es ist dazu ausgebildet,
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unter kritischen Betriebsbedingungen wie den vorste-
hend geschilderten den letzten Abschnitt des Spannvor-
gangs miteiner geringeren Geschwindigkeit durchzufiih-
ren. Damit werden ungtinstige dynamische Effekte auf-
grund der an sich hohen Arbeitsgeschwindigkeit (auf-
grund der kurzen Zykluszeit) vermieden. Da diese Ge-
schwindigkeitsabsenkung nur ein einem verhaltnisma-
Rig kleinen Abschnitt vorgenommen wird, resultiert dar-
aus keine splrbare Steigerung der Zykluszeit. Dank des
gesondert ausgefiihrten Antriebs 76 der Spanneinrich-
tung bleibt dies ohne Einfluss auf die Spannstarke.
[0028] Mit der Steuereinrichtung 8 verbunden ist eine
Speichereinrichtung 88. Sie speichert Datensatze zu den
durchgefiihrten Spannvorgéngen. Diese umfassen An-
gaben zu Maximalstrom beim Spannen, den tats&chlich
wahrend des Spannens erreichten Durchschnittstrom,
Haltedauer sowie Zykluszeit. Diese Angaben kénnen
ausgewertet werden, beispielsweise mittels statistischer
Prozesskontrolle. Die Datenséatze kénnen zur externen
Verarbeitung, insbesondere zu Dokumentationszwe-
cken, Uber ein Interface 89 ausgelesen werden. Das In-
terface kann am Werkzeug selbst oder an dem Netzteil
10 angeordnet sein, z. B. in Gestalt einer USB-Buchse
89'. Das Auslesen kann ggf. aber auch am Werkzeug
selbst erfolgen, indem die entsprechenden Ergebnisse
Uiber das Bedienfeld 18 abgefragt werden.

Patentanspriiche

1. Portables Werkzeug zum Binden eines Gegen-
stands, insbesondere eines Kabelbaums, mittels ei-
nes Bandes, das einen Werkzeugkdrper (1) umfasst,
mit einer einen ersten Antrieb (75) umfassenden im
Werkzeugkorper angeordneten Zykluseinrichtung
(5) und mit einer einen zweiten Antrieb (76) umfas-
senden Spanneinrichtung (6), wobei der erste An-
trieb (75) in Gestalt eines Elektromotors vorgesehen
ist, der Uber ein mehrere Zahnrader umfassendes
Untersetzungsgetriebe (51) mit einer Kurvensteuer-
scheibe (50) verbunden ist und wobei die Zyklusein-
richtung (5) eine Reihenfolge vorzunehmender Ar-
beitsschritte, ndmlich Zufiihren eines Kabelbinders,
Vorschieben in der Zange, Einflihren ins Schloss,
Abtrennen des Uberstehenden Teils und Auswerfen,
vorgibt, wobei der erste Antrieb (75) und der zweite
Antrieb (76) einen Doppelantrieb bilden und wobei
ferner eine Steuereinrichtung vorgesehen ist, wel-
che den ersten und zweiten Antrieb (75, 76) unab-
hangig ansteuert.

2. Portables Werkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Drehmomentsteuereinrichtung fiir den zweiten
Antrieb (76) der Spanneinrichtung (6) vorgesehen
ist.

3. Portables Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2,
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dadurch gekennzeichnet, dass

eine Synchronsteuereinrichtung (82) fiir die ersten
und

zweiten Antriebe (75, 76) vorgesehen ist.

Portables Werkzeug nach einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Antrieb
(76) der Spanneinrichtung (6) als Elektromotor aus-
gebildet ist und ein Stromiberwachungsmodul (81)
fir den zweiten Antrieb (76) vorgesehen ist.

Portables Werkzeug nach einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Spanneinrichtung (6) ein Spannrad (60) auf-
weist, das zum formschliissigen Eingriff in das Band
(9) ausgebildet ist, vorzugsweise mittels stumpfer
Zahne.

Portables Werkzeug nach einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

an der Zyklussteuerung (5) und der Spanneinrich-
tung (6) Geber (85, 86) fiir eine Ist-Drehzahl ange-
ordnet sind.

Portables Werkzeug nach einem Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Steuereinrichtung (8) zur Einstellung einer festen
Drehzahlrelation zwischen Zyklussteuerung (5) und
Spanneinrichtung (6) ausgebildet ist.

Portables Werkzeug nach einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Steuereinrichtung (8) ein Kennlinienmodul (83)
aufweist, das dazu ausgebildet ist, verschiedene
Drehzahl-/Drehmomentkennlinien einzustellen.

Portables Werkzeug nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Kennlinienmodul (83) eine Lookup-Tabelle (84)
umfasst, die vorzugsweise eine Parametermatrix fir
verschiedene Spannstarken und Geschwindigkei-
ten aufweist.

Portables Werkzeug nach einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Steuereinrichtung (8) ein Dynamikmodul (87)
umfasst, welches dazu ausgebildet ist, in einem
wahlbaren Abschnitt, vorzugsweise dem letzten Ab-
schnitt, des Spannvorgangs den zweiten Antrieb
(76) der Spanneinrichtung (6) verlangsamt.

Portables Werkzeug nach einem der vorangehen-
den Anspriiche,
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dadurch gekennzeichnet, dass

eine Speichereinrichtung (88) vorgesehen ist, die
Datensatze zu Maximalstrom, Durchschnittsstrom,
Haltedauer und/oder Zykluszeit des Spannvorgangs
umfasst.

Portables Werkzeug nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Speichereinrichtung (88) mit einem Interface (89)
zur externen Weiterverarbeitung versehen ist, das
am Werkzeug oder einer externen Komponente, ins-
besondere einem Netzteil (10) angeordnet sein
kann.

Claims

Aportable tool for tying an object, in particular a cable
harness, using a strap, including a tool body (1) with
a cycle means (5) disposed within the tool body and
including a first drive (75) and a tensioning means
(6) including a second drive (76), wherein the first
drive (75) is provided as electrical motor connected
by a reduction gear (51) including a plurality of gear
wheels to a curve control plate (50), and wherein the
cycle means (5) provides an order of operation steps
to be carried out, namely feeding a cable tie, advanc-
ing in the gripper, inserting into the lock, cutting-off
the projecting part and ejecting, wherein the first
drive (75) and the second drive (76) form a dual drive
and wherein further a controller is provided for driving
the first and second drive (75, 76) independently.

The portable tool of claim 1,

characterized in that

a torque controller is provided for the second drive
(76) of the tensioning means (6).

The portable tool of claim 1 or 2,

characterized in that

a synchronous controller (82) is provided for the first
and second drives (75, 76).

The portable tool of any of the preceding claims,
characterized in that the second drive (76) of the
tensioning means (6) is configured as electrical mo-
tor and a current monitoring module (81) is provided
for the second drive (76).

The portable tool of any of the preceding claims,
characterized in that

the tensioning means (6) comprises a tensioning
wheel (60) which is configured for engaging the strap
(9) in a form-fitting manner, preferably using blunt
teeth.

The portable tool of any of the preceding claims,
characterized in that
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encoder (85, 86) for an actual revolution speed are
disposed at the cycle control (5) and the tensioning
means (6).

The portable tool of claim 6,

characterized in that

the controller (8) is configured for setting a fixed rev-
olution speed relation between the cycle control (5)
and the tensioning means (6).

The portable tool of any of the preceding claims,
characterized in that

the controller (8) comprises a characteristic-curve
module (83) which is configured for setting various
characteristic curves for revolution speed/ torque.

The portable tool of claim 8,

characterized in that

the characteristic-curve module (83) includes a
lookup table (84), preferably comprising a parameter
matrix for various tensioning forces and speeds.

The portable tool of any of the preceding claims,
characterized in that

the controller (8) comprises a dynamics module (87)
which is configured for decelerating the second drive
(76) of the tensioning means (6) in a selectable por-
tion, preferably the last portion, of the tensioning pro-
cedure.

The portable tool of any of the preceding claims,
characterized in that

a storage means (88) is provided comprising data
sets of maximum current, average current, holding
time and/or cycle time of the tensioning procedure.

The portable tool of claim 11,

characterized in that

the storage means (88) comprises an interface (89)
for external subsequent processing which may be
disposed at the tool or an external component, in
particular a power-supply unit (10).

Revendications

Outil portable pour ligaturer un objet, en particulier
un faisceau de céables, au moyen d’un ruban, qui
comprend un corps d’outil (1) pourvu d’'une comman-
de de cycle (5) comportant un premier entrainement
(75) et agencée dans le corps d’outil, et d’'un moyen
de serrage (6) comportant un second entrainement
(76),

dans lequel

le premier entrainement (75) est prévu sous laforme
d’un moteur électrique qui est relié a une came de
commande (50) par une transmission de démultipli-
cation (51) comprenant plusieurs roues dentées, et
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la commande de cycle (5) définit une suite d’étapes
de travail a exécuter que sont 'amenée d’un serre-
cable, 'avancement dans la pince, l'introduction
dans le fermoir, la séparation de la partie dépassante
et I'éjection,

le premier entrainement (75) et le second entraine-
ment (76) forment un entrainement double, et

il est prévu en outre un moyen de commande qui
pilote le premier et le second entrainement (75, 76)
indépendamment.

Outil portable selon la revendication 1,
caractérisé en ce que

il est prévu un moyen de commande de couple de
rotation pour le second entrainement (76) du moyen
de serrage (6).

Outil portable selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

il est prévu un moyen de commande synchrone (82)
pour les premier et second entrainements (75, 76).

Outil portable selon 'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que

le second entrainement (76) du moyen de serrage
(6) est réalisé sous forme de moteur électrique, et
il est prévu un module de surveillance de courant
(81) pour le second entrainement (76).

Outil portable selon 'une des revendications précé-
dentes,

caractérisé en ce que

le moyen de serrage (6) comprend une roue de ser-
rage (60) qui estréalisée pour 'engagement en coo-
pération de forme dans le ruban (9), de préférence
au moyen de dents émoussées.

Outil portable selon 'une des revendications précé-
dentes,

caractérisé en ce que

des émetteurs (85, 86) pour une vitesse de rotation
réelle sont agencés sur la commande de cycle (5)
et sur le moyen de serrage (6).

Outil portable selon la revendication 6,

caractérisé en ce que

le moyen de commande (8) est réalisé pour régler
une relation fixe de vitesse de rotation entre la com-
mande de cycle (5) et le moyen de serrage (6).

Outil portable selon I'une des revendications précé-
dentes,

caractérisé en ce que

le moyen de commande (8) présente un module de
courbe caractéristique (83) qui estréalisé pour régler
différentes courbes caractéristiques de vitesse de
rotation/couple de rotation.
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Outil portable selon la revendication 8,

caractérisé en ce que

le module de courbe caractéristique (83) comprend
un tableau de correspondances (84) qui présente de
préférence une matrice de paramétres pour différen-
tes intensités de serrage et différentes vitesses.

Outil portable selon I'une des revendications précé-
dentes,

caractérisé en ce que

le moyen de commande (8) présente un module dy-
namique (87) qui est réalisé pour ralentir le second
entrainement (76) du moyen de serrage (6) dans
une partie sélectionnable, de préférence danslader-
niere partie de I'opération de serrage.

Outil portable selon I'une des revendications précé-
dentes,

caractérisé en ce que

il est prévu un moyen de mémorisation (88) qui com-
prend des lots de données relatifs au courant maxi-
mal, au courant moyen, a la durée de retenue et/ou
au temps de cycle de I'opération de serrage.

Outil portable selon la revendication 11,
caractérisé en ce que

le moyen de mémorisation (88) est pourvu d’'une in-
terface (89) pour le traitement externe, qui peut étre
agenceé sur I'outil ou sur un composant externe, en
particulier sur un bloc d’alimentation (10).
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