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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Drahtbearbeitungsvorrichtung, insbesondere Draht-
konfektioniermaschine, geman dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Drahtbearbeitungssys-
tem mit einer solchen Drahtbearbeitungsvorrichtung.

[0002] Im Rahmen der vorliegenden Offenbarung umfasst der Begriff Draht einzelne isolierte o-
der blanke Drahte, einadrige oder mehradrige Dréhte oder Kabel mit Ummantelung, Kabel-
strange, Litzen, Glasfaserkabel oder dergleichen. Bei einem Drahtabschnitt kann es sich um ver-
schiedene Elemente handeln. Unter der Bezeichnung Drahtabschnitt sind beispielsweise mehr-
adrige oder einadrige Drahte oder Kabel mit Ummantelung, einzelne isolierte oder blanke Drahte,
Kabelstréange, fertige Kabelbdume, Litzen, Glasfaserkabel oder dergleichen gemeint.

[0003] Drahtbearbeitungsvorrichtungen, insbesondere Drahtkonfektioniermaschinen, dienen zum
Konfektionieren oder Vorkonfektionieren von Drahten oder Drahtabschnitten. Dazu umfasst eine
Drahtbearbeitungsvorrichtung wenigstens eine Drahtbearbeitungseinrichtung, in der ein der
Drahtbearbeitungseinrichtung zugefiihrter Draht konfektioniert oder vorkonfektioniert wird. Dabei
wird beispielsweise der Draht abgelangt, abisoliert, teilabgezogen und/oder mit einem Drahtab-
schluss (z.B. in Form einer Aderendhilse, eines Kabelschuhs oder eines Flachsteckers, etc.)
vercrimpt, verpresst, verlbtet, verklebt oder verschrumpft. Zur Ubergabe und Zufiihrung des Drah-
tes an die wenigstens eine Drahtbearbeitungseinrichtung umfasst eine Drahtbearbeitungsvorrich-
tung eine Drahthandlingvorrichtung, die beispielsweise als Greifer oder Roboterarm ausgebildet
sein kann.

[0004] Ublicherweise werden der Drahtbearbeitungsvorrichtung mehrere Dréhte, z.B. mit unter-
schiedlichen Drahtstarken und/oder unterschiedlich farbigen Ummantelungen, aus Drahtreser-
voirs bereitgestellt. Als Drahtreservoir kann dabei ein Drahtcontainer verstanden werden, bei-
spielsweise auch ein fassartiger Behalter, in dem ein aufgewickelter, aufgespulter, aufgeschos-
sener oder in irgendeiner anderen Art verlegter oder abgelegter Draht eingelagert wird. Bei her-
kémmlichen Drahtbearbeitungsvorrichtungen werden Drahte mehrerer Drahtreservoirs zur Draht-
bearbeitungsvorrichtung gefiihrt und dort auf einem Klemmbrett angebracht, beispielsweise sind
die Drahtenden von sechs Drahten aus sechs Drahtreservoirs nebeneinander auf dem Klemm-
brett geklemmt. Je nach zu bearbeitendem Draht greift die Drahthandlingvorrichtung den entspre-
chenden, am Klemmbrett bereitgestellten, Draht und Ubergibt ihn zur Endenbearbeitung an die
entsprechende Drahtbearbeitungseinrichtung der Drahtbearbeitungsvorrichtung.

[0005] Das Andern der Drahtbestiickung ist dabei mit einem hohen Manipulationsaufwand ver-
bunden. Wenn einer oder mehrere der bereitgestellten Drahte gegen einen anderen Draht (z.B.
mit einer anderen Drahtstarke oder mit einer anderen Ummantelung) getauscht werden soll, so
muss der zu tauschende Draht vom Klemmbrett gelést werden und der neue Draht muss zum
Klemmbrett gefiihrt und anstelle des vorherigen Drahtes daran angebracht werden.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, eine gegentliber dem Stand der Technik verbesserte Draht-
bearbeitungsvorrichtung anzugeben. Insbesondere soll der Manipulationsaufwand bei Anderung
der Drahtbestlickung verringert werden. Des Weiteren sollen ein Drahtbearbeitungssystem mit
einer solchermaBen verbesserten Drahtbearbeitungsvorrichtung angegeben werden.

[0007] Diese Aufgabe wird durch eine Drahtbearbeitungsvorrichtung mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 und durch ein Drahtbearbeitungssystem mit den Merkmalen des Anspruchs 15 geldst.
Vorteilhafte Ausfihrungsformen der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen definiert.

[0008] Bei der erfindungsgemaBen Drahtbearbeitungsvorrichtung ist vorgesehen, dass die Draht-
bearbeitungsvorrichtung wenigstens eine Tragvorrichtung aufweist, wobei an der wenigstens ei-
nen Tragvorrichtung wenigstens eine Haltevorrichtung zum Halten des wenigstens eines Drahtes
I6sbar anordenbar ist.

[0009] Durch das Ersetzen des fixen Klemmbrettes durch eine Tragvorrichtung, an der wenigs-
tens eine Haltevorrichtung zum Halten des wenigstens eines Drahtes |Gsbar anordenbar ist, kann
der Manipulationsaufwand bei Anderung der Drahtbestiickung deutlich reduziert werden. Es kén-
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nen namlich mit den gewtinschten Drahten bestlickte Haltevorrichtungen bereits vorbereitet wer-
den, sodass beispielsweise bei einer gewlnschten Anderung der Drahtbestiickung nur mehr die
aktuell an der Tragvorrichtung angeordnete Haltevorrichtung gegen eine bereits vorbereitete Hal-
tevorrichtung, an welcher die gewlinschten Drahte angeordnet und bereitgestellt werden, zu tau-
schen ist. Alternativ oder zusatzlich kann auch eine vorbereitete Haltevorrichtung zuséatzlich an
der Tragvorrichtung angebracht werden, sodass die Drahthandlingvorrichtung auch Zugriff auf
die neuen, gewunschten Drahte erhalt. Insgesamt kann dadurch eine verkirzte Ristzeit oder
Umrustzeit der Drahtbearbeitungsvorrichtung erzielt werden.

[0010] Es ist vorgesehen, dass die Drahtbearbeitungsvorrichtung wenigstens eine Erfassungs-
vorrichtung zum Erfassen von auf der wenigstens einen Haltevorrichtung abgelegten Daten um-
fasst.

[0011] So kann die wenigstens eine Haltevorrichtung eine Codiereinrichtung umfassen, die Da-
ten beinhaltet oder in der Daten abgelegt sind. Bei der Codiereinrichtung kann es sich beispiels-
weise um einen Barcode, um bindr codierte Schaltnocken, um einen Datamatrixcode (z.B. QR-
Code) oder um einen RFID-Transponder zur Identifizierung der Haltevorrichtung handeln. Hierbei
kann eine eindeutige Identifikationsnummer der Haltevorrichtung in der Codiereinrichtung gespei-
chert sein, also beispielsweise in Form eines der Identifikationsnummer entsprechenden Bar-
codes, Schaltzustand der binaren Schaltnocken, Datamatrixcodes oder RFID-Tags. Diese Iden-
tifikationsnummer kann mittels der Erfassungsvorrichtung ausgelesen werden (mittels eines der
jeweiligen Codiereinrichtung entsprechenden, an sich bekannten Lesegerats) und an eine Steu-
ervorrichtung der Drahtbearbeitungsvorrichtung Gbermittelt werden. In der Steuervorrichtung kén-
nen weitere Daten zur identifizierten Haltevorrichtung hinterlegt sein, also beispielsweise mit wel-
cher Drahtbestiickung diese Haltevorrichtung versehen ist. Diese Informationen kénnen dann in
einen automatisiert ablaufenden Drahtbearbeitungsprozess einflieBen.

[0012] In Bezug auf die Codiereinrichtung ist es auch mdéglich, dass auf einer vorbereiteten Hal-
tevorrichtung in der Codiereinrichtung abgelegt ist, welche Dréhte von der Haltevorrichtung be-
reitgestellt werden. So kann eine Haltevorrichtung zum Beispiel 12 Halteeinrichtungen fir je einen
Draht umfassen und nach Bestlickung der Haltevorrichtung kénnen durch die Haltevorrichtung
somit bis zu 12 Drahte mit unterschiedlichen Durchmessern bzw. Querschnitten bereitgestellt
werden. Ubliche Drahtdurchmesser liegen beispielsweise in einem Bereich von etwa 1 mm bis
etwa 6 mm. In der Codiereinrichtung der vorbereiteten Haltevorrichtung kann dann beispielsweise
in einem Speicher abgelegt sein, welche der 12 Halteeinrichtungen mit welcher Drahtkonfigura-
tion bestiickt ist. Diese Daten kénnen von der wenigstens einen Erfassungsvorrichtung ausgele-
sen und an die Steuervorrichtung der Drahtbearbeitungsvorrichtung tUbermittelt werden, sodass
diese Informationen in einen automatisiert ablaufenden Drahtbearbeitungsprozess einflieBen
kdénnen. Bei der Codiereinrichtung kann es sich in diesem Fall beispielsweise um einen RFID-
Transponder handeln, der einen Speicher umfasst, auf dem die entsprechenden Daten abgelegt
sind. Bei der Erfassungsvorrichtung kann es sich um ein Lesegerat zum Auslesen von RFID-
Transpondern handeln. Das Auslesen der Daten kann mittels an sich bekannter Drahtlosproto-
kolle wie z.B. NFC erfolgen.

[0013] GemanR einer bevorzugten Ausflihrungsvariante kann vorgesehen sein, dass die wenigs-
tens eine Tragvorrichtung relativ zur Drahthandlingvorrichtung bewegbar, vorzugsweise entlang
einer Bewegungsrichtung translatorisch hin und her verschiebbar, an der Drahtbearbeitungsvor-
richtung angeordnet ist. Dadurch kénnen auf der Tragvorrichtung auch mehrere Haltevorrichtun-
gen (z.B. nebeneinander bzw. hintereinander) angeordnet werden und die fiir einen Bearbei-
tungsschritt jeweils erforderliche Haltevorrichtung kann durch Bewegung der Tragvorrichtung in
den Handlungsbereich der Drahthandlingvorrichtung bewegt werden.

[0014] Dabei kann vorgesehen sein, dass die Drahtbearbeitungsvorrichtung wenigstens eine
Flhrungsvorrichtung umfasst, wobei die wenigstens eine Tragvorrichtung an der wenigstens ei-
nen Fuhrungsvorrichtung translatorisch entlang der wenigstens einen Fihrungsvorrichtung be-
wegbar gelagert ist. Selbstverstandlich sind auch andere Anordnungen zur Bewegung der we-
nigstens eine Tragvorrichtung denkbar, durch die die wenigstens eine Tragvorrichtung beispiels-
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weise rotiert und/oder verschwenkt wird.

[0015] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsvariante kann vorgesehen sein, dass die we-
nigstens eine Tragvorrichtung wenigstens eine Verbindungsvorrichtung zur Verbindung der we-
nigstens einen Tragvorrichtung mit der wenigstens einen Haltevorrichtung aufweist. Die wenigs-
tens eine Verbindungsvorrichtung kann beispielsweise eine profilierte Schiene umfassen, auf die
eine Haltevorrichtung formschlissig aufgesetzt werden kann oder die in eine mit der Form der
profilierten Schiene korrespondierende Ausnehmung der Haltevorrichtung eingefiihrt werden
kann. Dadurch kann insbesondere eine werkzeuglose Anbringung der wenigstens einen Halte-
vorrichtung an der wenigstens einen Tragvorrichtung und ebenso werkzeuglose Lésung der we-
nigstens einen Haltevorrichtung von der wenigstens einen Tragvorrichtung ermdéglicht werden.

[0016] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die Drahtbearbeitungsvorrichtung eine Arre-
tiervorrichtung zum Arretieren der wenigstens einen Haltevorrichtung an der wenigstens einen
Tragvorrichtung und zum L&sen der wenigstens einen Haltevorrichtung von der wenigstens einen
Tragvorrichtung umfasst. Mit der Arretiervorrichtung kann die wenigstens eine Haltevorrichtung
ortsfest an der Tragvorrichtung arretiert und auch wieder gelést werden, damit sie wieder von der
Tragvorrichtung entfernt werden kann. Bei der Arretiervorrichtung kann es sich zum Beispiel um
eine an sich bekannte Vorrichtung wie einen Klemmhebel oder einen Arretierbolzen handeln.

[0017] In einem besonders bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel kann vorgesehen sein, dass an der
wenigstens einen Tragvorrichtung wenigstens zwei Haltevorrichtungen anordenbar sind, vor-
zugsweise hintereinander entlang einer Langserstreckung der wenigstens einen Tragvorrichtung.
Dies ermdglicht eine noch schnellere Umriistung der Drahtbearbeitungsvorrichtung, da die
nachste zu verwendende Haltevorrichtung bereits auf der Tragvorrichtung angeordnet werden
kann und nicht erst ein Austausch der Haltevorrichtungen erfolgen muss. Die Haltevorrichtungen
kédnnen nebeneinander, hintereinander, Ubereinander oder in beliebiger Anordnung an der we-
nigstens einen Tragvorrichtung angeordnet sein.

[0018] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die Drahtbearbeitungsvorrichtung wenigstens
eine Haltevorrichtung zum Halten des wenigstens eines Drahtes umfasst, wobei die wenigstens
eine Haltevorrichtung l6sbar an der wenigstens einen Tragvorrichtung angeordnet ist. Das Lésen
der wenigstens einen Haltevorrichtung von der wenigstens einen Tragvorrichtung und das An-
bringen der wenigstens einen Haltevorrichtung an der wenigstens einen Tragvorrichtung kann
dabei vorzugsweise werkzeuglos erfolgen.

[0019] GemalR einer besonders bevorzugten Ausflihrungsvariante kann vorgesehen sein, dass
die wenigstens eine Haltevorrichtung eine Codiereinrichtung umfasst, wobei vorzugsweise in der
Codiereinrichtung Daten ablegbar und/oder abgelegt sind. Wie oben bereits ausgefiihrt, kann es
sich bei der Codiereinrichtung beispielsweise um einen Barcode, um binar codierte Schaltnocken,
um einen Datamatrixcode (z.B. QR-Code) oder um einen RFID- Transponder handeln, wobei die
jeweilige Codiereinrichtung eine eindeutige Identifikationsnummer der Haltevorrichtung umfasst,
die von einer entsprechenden Erfassungsvorrichtung der Drahtbearbeitungsvorrichtung ausgele-
sen werden kann. Die Identifikationsnummer kann von der Erfassungsvorrichtung an eine Steu-
ervorrichtung der Drahtbearbeitungsvorrichtung Gbermittelt werden. In der Steuervorrichtung kén-
nen weitere Daten zur identifizierten Haltevorrichtung hinterlegt sein, also beispielsweise mit wel-
cher Drahtbestiickung diese Haltevorrichtung versehen ist. Diese Informationen kénnen dann in
einen automatisiert ablaufenden Drahtbearbeitungsprozess einflieBen. Es kann sich bei der Co-
diereinrichtung beispielsweise auch um einen RFID-Transponder handeln, in dessen Speicher
Daten zur Drahtbestiickung der Haltevorrichtung abgelegt sind. Diese Daten kénnen dann von
einer Erfassungsvorrichtung der Drahtbearbeitungsvorrichtung ausgelesen und an eine Steuer-
vorrichtung der Drahtbearbeitungsvorrichtung Gbermittelt werden, sodass diese Informationen in
einen automatisiert ablaufenden Drahtbearbeitungsprozess einflieBen kénnen.

[0020] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Haltevorrichtung wenigs-
tens eine Verbindungseinrichtung zur Verbindung der wenigstens einen Haltevorrichtung mit der
Tragvorrichtung aufweist. Die Verbindungseinrichtung kann beispielsweise mit einer Verbin-
dungsvorrichtung der Tragvorrichtung korrespondieren, um eine formschliissige Verbindung der
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Verbindungseinrichtung der Haltevorrichtung mit der Verbindungsvorrichtung der Tragvorrichtung
zu ermdglichen. So kann zum Beispiel die Verbindungsvorrichtung der Tragvorrichtung eine oder
mehrere profilierte Schienen umfassen, und die Verbindungseinrichtung der Haltevorrichtung
kann dementsprechend korrespondierende Ausnehmungen oder Kanéle umfassen, in welche die
profilierten Schienen eingefiihrt werden kénnen. Dadurch kann die Haltevorrichtung entlang der
profilierten Schienen gefiihrt an die Tragvorrichtung angebracht werden.

[0021] Gemal einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel kann vorgesehen sein, dass die wenigs-
tens eine Haltevorrichtung wenigstens eine Halteeinrichtung zum Halten des wenigstens einen
Drahtes umfasst. Vorzugsweise umfasst die wenigstens eine Haltevorrichtung eine Halteeinrich-
tung pro Draht, der durch die Haltevorrichtung bereitgestellt werden soll. Dabei wird von jeder
Halteeinrichtung ein Draht fir die Drahthandlingvorrichtung bereitgestellt. So kann beispielsweise
vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Haltevorrichtung eine Mehrzahl von nebeneinander
und/oder Ubereinander angeordneten Halteeinrichtungen umfasst.

[0022] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Halteeinrichtung wenigs-
tens eine Arretiereinrichtung zum Arretieren und Lésen des wenigstens einen Drahtes umfasst.
Mittels der Arretiereinrichtung kann ein Draht relativ zur Haltevorrichtung festgelegt und auch
wieder freigegeben werden. Bei der Arretiereinrichtung kann es sich zum Beispiel um eine feder-
betétigte Klemmeinrichtung handeln, bei der eine Drahtklemmung durch die Federkraft einer auf
ein Klemmelement wirkenden Feder erfolgt, wobei das federbetatigte Klemmelement den Draht
zwischen Klemmelement und einem ortsfesten Gegenelement einklemmt. Durch Wegbewegen
des Klemmelements entgegen der Federkraft kann die Drahtklemmung geldst und der Draht kann
somit zur weiteren Bearbeitung freigegeben werden.

[0023] Zum Betéatigen der Arretiereinrichtung kann die Drahtbearbeitungsvorrichtung eine mit ei-
ner Steuervorrichtung der Drahtbearbeitungsvorrichtung verbundene Betatigungseinrichtung
(z.B. eine Lésemechanik fir eine federbetétigte Klemmeinrichtung) umfassen, die von der Steu-
ervorrichtung ansteuerbar ist, beispielsweise entsprechend eines automatisiert ablaufenden Pro-
grammablaufs. So kbnnen programmgesteuert die einzelnen zu bearbeitenden Drahte durch Ein-
wirken der Betétigungseinrichtung auf die entsprechenden Arretiereinrichtungen geldst und durch
die Drahthandlingvorrichtung zur weiteren Bearbeitung an die jeweiligen Drahtbearbeitungsein-
richtungen Ubergeben werden.

[0024] Bei Vorhandensein mehrerer Arretiereinrichtungen kann wenigstens eine bewegbare Be-
tatigungseinrichtung vorgesehen sein, die programmgesteuert zur jeweiligen Arretiereinrichtung
bewegt wird, um die Arretiereinrichtung zu betétigen. Es kann aber auch fir jede Arretiereinrich-
tung jeweils eine der Arretiereinrichtung fest zugeordnete Betatigungseinrichtung vorgesehen
sein.

[0025] Gemal einem besonders bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel kann vorgesehen sein, dass
wenigstens eine Schlauchfiihrung zwischen der wenigstens einen Halteeinrichtung und wenigs-
tens einem Drahtreservoir angeordnet ist, wobei vorzugsweise die wenigstens eine Halteeinrich-
tung mit der wenigstens einen Schlauchfiihrung verbunden ist. Dabei kann ein aus einem Draht-
reservoir bereitgestellter Draht innerhalb einer Schlauchfiihrung geschitzt vor duBeren Einflis-
sen zur Halteeinrichtung gefiihrt werden.

[0026] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Schlauchfihrung einen,
vorzugsweise flexiblen, Schlauch umfasst. Durch das Vorsehen eines flexiblen Schlauches kén-
nen beliebige Leitungsfliihrungen der Schlauchleitung ermdglicht werden.

[0027] Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass der Schlauch auf einer Innenflache des
Schlauches eine reibungsvermindernde Beschichtung, vorzugsweise eine Teflonbeschichtung,
aufweist. Dadurch wird das Zufiihren des Drahtes zur Halteeinrichtung innerhalb der Schlauch-
fihrung erheblich erleichtert, da dem Draht beim Gleiten entlang der Innenflache des Schlauches
nur geringe Reibungskrafte entgegenwirken. Vorzugsweise ist die gesamte Innenflache des
Schlauches mit einer reibungsvermindernden Beschichtung versehen.

[0028] Schutz wird auch begehrt fiir ein Drahtbearbeitungssystem umfassend eine Drahtbearbei-
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tungsvorrichtung gemafn einer der vorbeschriebenen Ausgestaltungen, wenigstens eine Lager-
vorrichtung umfassend wenigstens ein Drahtreservoir zur Bereitstellung wenigstens eines Drah-
tes, wenigstens eine Haltevorrichtung zum Halten des wenigstens eines Drahtes, wobei der we-
nigstens eine Draht des wenigstens einen Drahtreservoirs zur wenigstens einen Haltevorrichtung
gefiihrt und von der wenigstens einen Haltevorrichtung gehalten ist, wobei die wenigstens eine
Haltevorrichtung I6sbar an der wenigstens einen Tragvorrichtung der Drahtbearbeitungsvorrich-
tung anordenbar oder angeordnet ist.

[0029] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass der wenigstens eine Draht zwischen dem den
wenigstens einen Draht bereitstellenden Drahtreservoir und der wenigstens einen Haltevorrich-
tung zumindest abschnittsweise innerhalb einer Schlauchfiihrung umfassend einen, vorzugs-
weise flexiblen, Schlauch geflhrt ist. Eine Innenflache des Schlauches kann dabei vorzugsweise
mit einer reibungsvermindernden Beschichtung, insbesondere einer Teflonbeschichtung, verse-
hen sein.

[0030] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante kann vorgesehen sein, dass die wenigs-
tens eine Haltevorrichtung eine Codiereinrichtung umfasst, wobei in der Codiereinrichtung Daten
ablegbar und/oder abgelegt sind, wobei die Drahtbearbeitungsvorrichtung wenigstens eine Er-
fassungsvorrichtung zum Erfassen von in der Codiereinrichtung abgelegten Daten umfasst.

[0031] Beispielsweise kénnen in der Codiereinrichtung der wenigstens einen Haltevorrichtung
Daten dazu abgelegt sein, welche Drahte von der Haltevorrichtung bereitgestellt werden. So kann
eine Haltevorrichtung zum Beispiel mehrere Halteeinrichtungen fiir je einen Draht umfassen und
nach Bestilickung der Haltevorrichtung kénnen durch die Haltevorrichtung somit mehrere Drahte
mit unterschiedlichen Durchmessern bzw. Querschnitten bereitgestellt werden. In der Codierein-
richtung kann dann beispielsweise in einem Speicher abgelegt sein, welche der Halteeinrichtun-
gen mit welcher Drahtkonfiguration bestiickt ist. Diese Daten kdnnen von der wenigstens einen
Erfassungsvorrichtung ausgelesen und an eine Steuervorrichtung der Drahtbearbeitungsvorrich-
tung Ubermittelt werden, sodass diese Informationen in einen automatisiert ablaufenden Draht-
bearbeitungsprozess einflieBen kénnen. Bei der Codiereinrichtung kann es sich um einen RFID-
Transponder handeln, der einen Speicher umfasst, auf dem die entsprechenden Daten abgelegt
sind. Bei der Erfassungsvorrichtung kann es sich um ein Lesegerat zum Auslesen von RFID-
Transpondern handeln. Das Auslesen der Daten kann mittels an sich bekannter Drahtlosproto-
kolle wie z.B. NFC erfolgen.

[0032] Bei einem vorgeschlagenen Drahtbearbeitungssystem kdnnen beispielsweise mehrere
Lagervorrichtungen bereitgestellt sein. Jede Lagervorrichtung kann eine Mehrzahl von Drahtre-
servoirs (z.B. in Form von Drahtfassern oder anderen Drahtbehaltern) umfassen, die nebenei-
nander auf einem Lagerboden der Lagervorrichtung abgestellt sind. Die Drahte der Drahtreser-
voirs einer Lagervorrichtung kénnen jeweils zu einer Haltevorrichtung gefiihrt sein und dort von
der Haltevorrichtung gehalten sein, wobei die Drahte zwischen den Drahtreservoirs und der Hal-
tevorrichtung innerhalb von Schlauchfihrungen gefiihrt sein kénnen. Die Haltevorrichtung kann
eine Codiereinrichtung umfassen, in der Daten zur Bestlickung der Haltevorrichtung mit den
Drahten der Drahtreservoirs abgelegt sind. Die derart vorbereiteten Haltevorrichtungen kdnnen
I6sbar an der jeweiligen Lagervorrichtung angeordnet sein. Wenn eine Drahtbearbeitung eines
Drahtes mittels Drahtbearbeitungsvorrichtung erfolgen soll, kann die Haltevorrichtung jener La-
gervorrichtung, die den gewlinschten Draht bevorratet, mit der wenigstens einen Tragvorrichtung
der Drahtbearbeitungsvorrichtung I6sbar verbunden werden. Eine Erfassungsvorrichtung der
Drahtbearbeitungsvorrichtung kann die in der Codiereinrichtung abgelegten Daten betreffend die
Bestiickung der Haltevorrichtung auslesen, wodurch eine automatisierter Drahtbearbeitungspro-
zess unterstiitzt werden kann. Nach Abschluss der Drahtbearbeitungen betreffend diese Halte-
vorrichtung kann die Haltevorrichtung von der wenigstens einen Tragvorrichtung gel6st und wie-
der an der Lagervorrichtung angeordnet werden.

[0033] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Lagervorrichtung fahrbar
ausgebildet ist. So kdnnen zum Beispiel Réder an einer Unterseite der Lagervorrichtung ange-
ordnet sein, sodass die Lagervorrichtung je nach Bedarf verfahren werden kann. Die Rader kén-
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nen dabei um vertikale Achsen schwenkbar angeordnet und mit einer Feststellvorrichtung aus-
gestattet sein, um die Lagervorrichtung in beliebige Richtungen verfahren und am gewiinschten
Ort feststellen zu kénnen.

[0034] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand der nach-
folgenden Figurenbeschreibung erlautert. Dabei zeigen:

[0035] Fig. 1 eine Drahtbearbeitungsvorrichtung in einer schematischen Darstellung geman
dem Stand der Technik,

[0036] Fig. 2 ein Ausfuhrungsbeispiel einer vorgeschlagenen Drahtbearbeitungsvorrichtung
in einer schematischen Darstellung,

[0037] Fig. 3 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer vorgeschlagenen Drahtbearbeitungs-
vorrichtung in einer schematischen Darstellung,

[0038] Fig. 4 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer vorgeschlagenen Drahtbearbeitungs-
vorrichtung in einer schematischen Darstellung,

[0039] Fig. 5 ein Ausfihrungsbeispiel eines vorgeschlagenen Drahtbearbeitungssystems in
einer schematischen Darstellung,

[0040] Fig. 6 eine Haltevorrichtung gemaf Fig. 5 in einer vergréBerten Ansicht,

[0041] Fig. 7 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines vorgeschlagenen Drahtbearbeitungs-
systems in einer perspektivischen Ansicht, und

[0042] Fig. 8 eine Detaildarstellung aus Fig. 7 in einer vergroBerten Ansicht.

[0043] Fig. 1 zeigt eine Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 in einer schematischen Darstellung ge-
man dem Stand der Technik. Bei der gezeigten Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 handelt es sich
um eine Drahtkonfektioniermaschine, die eine Drahtbearbeitungseinrichtung 2 zur Bearbeitung
eines Drahts 3 umfasst. Mehrere Drahte 3 sind dafiir an einem ortsfest an der Drahtbearbeitungs-
vorrichtung 1 angeordnetem Klemmbrett 21 bereitgestellt. Ein zu bearbeitender Draht 3 wird
durch eine Drahthandlingvorrichtung 4 vom Klemmbrett 21 zur Drahtbearbeitungseinrichtung 2
gefiihrt.

[0044] Die bereitgestellten Drahte 3 entstammen einer Lagervorrichtung 20 umfassend mehrere
Drahtreservoirs 16, beispielsweise in Form von Drahtfassern oder anderen Drahtbehéltern, in
denen ein jeweiliger Draht 3 z.B. in aufgewickelter Form vorhanden ist. Die einzelnen Drahte 3
aus den jeweiligen Drahtreservoirs 16 werden lber eine Sammeleinrichtung 22 an der Lagervor-
richtung 20 &rtlich zusammengefihrt zum Klemmbrett 21 weitergefiihrt. Die Lagervorrichtung 20
kann ein freier Stellplatz oder beispielsweise auch regalartig ausgebildet sein und ist értlich be-
abstandet neben der Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 angeordnet.

[0045] Das Klemmbrett 21 klemmt die einzelnen Drahte 3. Der jeweils bendtigte Draht 3, der an
die Drahtbearbeitungseinrichtung 2 weitergegeben werden soll, wird vom Klemmbrett 21 freige-
geben und kann durch die Drahthandlingvorrichtung 4 an die Drahtbearbeitungseinrichtung 2
weitergegeben werden. Das Klemmen oder Freigeben der einzelnen Drahte 3 im Klemmbrett 21
kann mechanisch, elektrisch, pneumatisch oder auch hydraulisch durchgefiihrt werden und wird
vorzugsweise durch eine Steuervorrichtung der Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 angesteuert,
welche hier nicht dargestellt ist.

[0046] Neigt sich die Menge des Drahtes 3 in einem Drahtreservoir 16 dem Ende zu, kann das
Drahtreservoir 16 ausgewechselt werden - der darin befindliche Draht 3 wird durch die Sammel-
vorrichtung 22 gefadelt und an das Klemmbrett 21 zur weiteren Entnahme weitergegeben.

[0047] Fig. 2 zeigt ein Ausflhrungsbeispiel einer vorgeschlagenen Drahtbearbeitungsvorrichtung
1 in einer schematischen Darstellung. Um im Vergleich mit bisherigen Drahtbearbeitungsvorrich-
tungen 1 den Manipulationsaufwand bei Anderung der Drahtbestiickung zu verringern, umfasst
die vorgeschlagene Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 eine Tragvorrichtung 5, an der wenigstens
eine Haltevorrichtung 6 (siehe z.B. Fig. 3 bis Fig. 8) zum Halten des wenigstens eines Drahtes 3
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I6sbar anordenbar ist. Die zu bearbeitenden Drahte 3 missen hierbei nicht mehr zu einem un-
mittelbar ortsfest an der Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 angeordnetem Klemmbrett 21 geflihrt
und dort angebracht werden, sondern es kann eine Haltevorrichtung 6 mit den gewinschten
Drahten 3 bestlickt werden und die solcherart vorbereitete Haltevorrichtung 6 kann als Einheit an
der Tragvorrichtung 5 der Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 lIésbar angeordnet werden und ebenso
einfach wieder entfernt werden. Insbesondere kann das Anbringen der Haltevorrichtung 6 an der
Tragvorrichtung 5 und das L&sen einer an der Tragvorrichtung 5 angeordneten Haltevorrichtung
6 werkzeuglos und damit besonders einfach und schnell erfolgen.

[0048] Zur Verbindung der Tragvorrichtung 5 mit einer Haltevorrichtung 6 weist die Tragvorrich-
tung 5 Verbindungsvorrichtungen 9 auf. Im gezeigten Beispiel umfassen die Verbindungsvorrich-
tungen 9 zwei beabstandet zueinander angeordnete profilierte Schienen, auf die eine Haltevor-
richtung 6 formschlliissig aufgesetzt werden kann, beispielsweise indem korrespondierend mit
den profilierten Schienen ausgebildete Verbindungseinrichtungen 12 an der Haltevorrichtung 6
mit den profilierten Schienen in Eingriff gebracht werden (siehe z.B. Fig. 3).

[0049] Zum Arretieren einer an der Tragvorrichtung 5 angeordneten Haltevorrichtung 6 und zum
Lésen einer an der Tragvorrichtung 5 angeordneten Haltevorrichtung 6 von der Tragvorrichtung
5 umfasst die gezeigte Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 eine Arretiervorrichtung 10, die hier an
der Tragvorrichtung 5 im Bereich einer der Verbindungsvorrichtungen 9 angeordnet ist. Mit der
Arretiervorrichtung 10 kann eine auf die Tragvorrichtung 5 aufgesetzte Haltevorrichtung 6 ortsfest
an der Tragvorrichtung 5 arretiert und auch wieder gel6st werden, damit sie wieder von der Trag-
vorrichtung 5 entfernt werden kann. Bei der Arretiervorrichtung 10 kann es sich zum Beispiel um
eine an sich bekannte Vorrichtung wie einen Klemmhebel oder einen Arretierbolzen handeln.

[0050] Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer vorgeschlagenen Drahtbearbeitungs-
vorrichtung 1 in einer schematischen Darstellung. Die hier gezeigte Drahtbearbeitungsvorrichtung
1 entspricht der in Fig. 2 gezeigten Drahtbearbeitungsvorrichtung 1, an deren Tragvorrichtung 5
eine Haltevorrichtung 6 in Form einer Drahtkassette fiir neun Drahte 3 I6sbar angeordnet ist. Die
Haltevorrichtung 6 umfasst an deren Unterseite zwei - hier strichliert angedeutete - Verbindungs-
einrichtungen 12 zur Verbindung der Haltevorrichtung 6 mit der Tragvorrichtung 5. Die Haltevor-
richtung 6 wurde mit neun Drahten 3 bestlickt und auf der Tragvorrichtung 5 angeordnet, indem
sie mit den Verbindungseinrichtungen 12, die von der Ausgestaltung her mit den Verbindungs-
vorrichtungen 9 der Tragvorrichtung 5 korrespondieren, auf die Verbindungsvorrichtungen 9 auf-
geschoben wurde. Anschlie3end wurde die Haltevorrichtung 6 mittels einer in dieser Ansicht nicht
ersichtlichen Arretiervorrichtung 10 der Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 relativ zur Tragvorrich-
tung 5 arretiert.

[0051] Die hier dargestellte Haltevorrichtung 6 umfasst eine Codiereinrichtung 11 in Form eines
RFID-Transponders, in dessen Speicher Daten in Bezug auf die Drahtbestiickung der Haltevor-
richtung 6 abgelegt sind. Zum Auslesen der in der Codiereinrichtung 11 der Haltevorrichtung 6
abgelegten Daten umfasst die Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 eine Erfassungsvorrichtung 7 in
Form eines RFID-Lesekopfs. Dieser kann die abgelegten Daten auslesen und an eine Steuervor-
richtung 28 der Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 Ubermitteln (siehe z.B. Fig. 7), sodass die aus-
gelesenen Informationen in einen automatisiert ablaufenden Drahtbearbeitungsprozess einflie-
Ben kénnen. In der dargestellten Abbildung wurde einer der von der Haltevorrichtung 6 bereitge-
stellten Drahte 3 von der Drahthandlingvorrichtung 4 genommen und an die Drahtbearbeitungs-
einrichtung 2 zur Endenbearbeitung des Drahtes 3 libergeben.

[0052] Fig. 4 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer vorgeschlagenen Drahtbearbeitungs-
vorrichtung 1 in einer schematischen Darstellung. Die hier gezeigte Drahtbearbeitungsvorrichtung
1 umfasst eine Tragvorrichtung 5, die relativ zur Drahthandlingvorrichtung 4 bewegbar an der
Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 angeordnet ist. Konkret ist die Tragvorrichtung 5 entlang einer
Bewegungsrichtung B translatorisch hin und her verschiebbar. Daflir umfasst die Drahtbearbei-
tungsvorrichtung 1 eine Flihrungsvorrichtung 8. Die Tragvorrichtung 5 ist translatorisch entlang
der Fuhrungsvorrichtung 8 bewegbar an der Fihrungsvorrichtung 8 gelagert. Die Tragvorrichtung
5 weist eine Langserstreckung L auf. An der Tragvorrichtung 5 sind zwei Haltevorrichtungen 6
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hintereinander entlang der Langserstreckung L der Tragvorrichtung 5 angeordnet. Durch die Be-
wegbarkeit der Tragvorrichtung 5 entlang der Bewegungsrichtung B kdnnen die Drahte 3 beider
auf der Tragvorrichtung 5 angeordneten Haltevorrichtungen 6 in den Wirkungsbereich der Draht-
handlingvorrichtung 4 gebracht werden. Die jeweilige Drahtbestickung der beiden Haltevorrich-
tungen 6 ist in Codiereinrichtungen 11 der Haltevorrichtungen 6 abgelegt und kann von einer
Erfassungsvorrichtung 7 der Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 ausgelesen werden.

[0053] Fig. 5 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel eines vorgeschlagenen Drahtbearbeitungssystems
19 in einer schematischen Darstellung. Das gezeigte Drahtbearbeitungssystem 19 umfasst eine
Drahtbearbeitungsvorrichtung 1, die geman der Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 der Fig. 4 aus-
gebildet ist.

[0054] Das Drahtbearbeitungssystem 19 umfasst auBerdem zwei Lagervorrichtungen 20. Die
beiden Lagervorrichtungen 20 umfassend jeweils vier Drahtreservoirs 16 in Form von Drahtfas-
sern. Jedes Drahtreservoir 16 stellt einen Draht 3 mit einem bestimmten Durchmesser und mit
einer bestimmten Ummantelung bereit. Die Dréhte 3 der Drahtreservoirs 16 einer Lagervorrich-
tung 20 sind bis zu einer Sammeleinrichtung 22 an der Lagervorrichtung 20 gefiihrt, in der sie
ortlich zusammengefiihrt sind und von der ausgehend sie zu einer jeweiligen Haltevorrichtung 6
weitergeflihrt sind. Die Drahte 3 der Drahtreservoirs 16 einer Lagervorrichtung 20 sind also zu
einer Haltevorrichtung 6 gefiihrt und werden von der Haltevorrichtung 6 gehalten. Die beiden
bestlckten Haltevorrichtungen 6 sind I6sbar an der Tragvorrichtung 5 der Drahtbearbeitungsvor-
richtung 1 angeordnet. Zwischen der Sammeleinrichtung 22 und der Haltevorrichtung 6 sind die
Dréahte 3 dabei innerhalb von Schlauchfiihrungen 15 geflihrt. Die Schlauchfiihrungen 15 schiitzen
die Drahte 3 vor auBeren Einflissen.

[0055] Fig. 6 zeigt eine Haltevorrichtung 6 geman Fig. 5 in einer vergrdBerten Ansicht. Die Hal-
tevorrichtung 6 umfasst vier nebeneinander bzw. in einer Langserstreckungsrichtung der Halte-
vorrichtung 6 hintereinander angeordnete Halteeinrichtungen 13 zum Halten jeweils eines Drah-
tes 3. Die Halteeinrichtungen 13 kénnen beispielsweise als kanalartige Offnungen ausgebildet
sein, in die jeweils ein Draht 3 eingeflihrt werden kann. Drahtenden der Dréahte 3 stehen Uber die
Haltevorrichtung 6 vor, sodass die Drahtenden leicht von der Drahthandlingvorrichtung 4 gegrif-
fen werden kdnnen.

[0056] Zum Arretieren und L&sen der Drahte 3 umfassen die Halteeinrichtungen 13 jeweils eine
Arretiereinrichtung 14. Mittels der Arretiereinrichtungen 14 kénnen die Drahte 3 relativ zur Halte-
vorrichtung 6 festgelegt und auch wieder freigegeben werden. Bei den Arretiereinrichtungen 14
kann es sich zum Beispiel um federbetatigte Klemmeinrichtungen handeln, bei denen eine Draht-
klemmung jeweils durch die Federkraft einer auf ein Klemmelement wirkenden Feder erfolgt, wo-
bei das federbetatigte Klemmelement den jeweiligen Draht 3 zwischen Klemmelement und einem
ortsfesten Gegenelement einklemmt. Durch Wegbewegen des Klemmelements entgegen der Fe-
derkraft kann die Drahtklemmung gelést und der Draht 3 kann somit zur weiteren Bearbeitung
freigegeben werden. Daten zur Drahtbestlickung der Haltevorrichtung 6 sind in einer Codierein-
richtung 11, die an der Haltevorrichtung 6 angeordnet ist, abgelegt.

[0057] Jede der vier Halteeinrichtungen 13 ist mit einer Schlauchfiihrung 15 verbunden, die zwi-
schen der Halteeinrichtung 13 und dem den Draht 3 bereitstellenden Drahtreservoir 16 angeord-
net ist. Mit anderen Worten miindet das Ende einer jeden Schlauchfiihrung 15 in eine der Hal-
teeinrichtungen 13, sodass ein jeweiliger Draht 3 von der Schlauchfiihrung 15 direkt in die Hal-
teeinrichtung 13 gefuhrt wird. Eine Schlauchfiihrung 15 umfasst jeweils einen flexiblen Schlauch
17, der auf einer Innenflache 18 des Schlauches 17 eine reibungsvermindernde Beschichtung,
vorzugsweise eine Teflonbeschichtung, aufweist. Dadurch wird das Zufiihren des Drahtes 3 zur
Halteeinrichtung 13 innerhalb der Schlauchfiihrung 15 erheblich erleichtert, da dem Draht 3 beim
Gleiten entlang der Innenflache 18 des Schlauches 17 nur geringe Reibungskrafte entgegenwir-
ken.

[0058] Fig. 7 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines vorgeschlagenen Drahtbearbeitungs-
systems 19 in einer perspektivischen Ansicht, und Fig. 8 zeigt eine Detaildarstellung aus Fig. 7
in einer vergréBerten Ansicht.
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[0059] Das Drahtbearbeitungssystem 19 umfasst eine Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 und zwei
Lagervorrichtungen 20. Fir eine verbesserte Ubersichtlichkeit sind Drahtbearbeitungseinrichtung
2, Drahthandlingvorrichtung 4 und eine Steuervorrichtung 28 der Drahtbearbeitungsvorrichtung 1
nur schematisch dargestellt. Zur Ermdéglichung eines programmgesteuerten Drahtbearbeitungs-
prozesses sind die Drahtbearbeitungseinrichtung 2, die Drahthandlingvorrichtung 4, eine Erfas-
sungsvorrichtung 7 und eine Betatigungseinrichtung 26 mit der Steuervorrichtung 28 signaltech-
nisch (z.B. Uber drahtgebundene oder drahtlose Signalleitungen) verbunden (diese Kommunika-
tionsverbindungen sind strichliert angedeutet).

[0060] Die beiden Lagervorrichtungen 20 sind fahrbar ausgebildet, indem an den Unterseiten der
Lagervorrichtungen 20 Rader 24 angeordnet sind. Die Rader 24 sind um vertikale Achsen
schwenkbar an den Lagervorrichtungen 20 angeordnet, um die Lagervorrichtungen 20 in belie-
bige Richtungen verfahren zu kénnen. Jeweils zumindest ein Rad 24 einer Lagervorrichtung 20
ist mit einer Feststellvorrichtung 25 in Form einer an sich bekannten Radbremse ausgestattet,
um die Lagervorrichtungen 20 am gewiinschten Ort feststellen zu kénnen.

[0061] Jede Lagervorrichtung 20 umfasst jeweils sechs Drahtreservoirs 16 in Form von Drahtfas-
sern, die auf einem jeweiligen Lagerboden 23 der Lagervorrichtung 20 abgestellt sind. Jedes
Drahtreservoir 16 stellt einen Draht 3 mit einem bestimmten Durchmesser und mit einer bestimm-
ten Ummantelung bereit. Die Drahte 3 der Drahtreservoirs 16 einer Lagervorrichtung 20 sind bis
zu einer in dieser Ansicht nicht naher ersichtlichen Sammeleinrichtung 22 (z.B. nebeneinander
angeordnete Drahtfiihrungen) an der Lagervorrichtung 20 geflihrt, in der sie értlich zusammen-
gefihrt sind und von der ausgehend sie zu einer jeweiligen Haltevorrichtung 6 weitergefiihrt sind.
Zwischen einem jeweiligen Drahtreservoir 16 und der Sammeleinrichtung 22 ist eine Drahtum-
lenkung in Form einer Schlauchfiihrung 15 angeordnet. Die Dréahte 3 werden durch die Schlauch-
fihrungen 15 zur Sammeleinrichtung 22 geflihrt, und von dort aus verlaufen die Drahte 3 weiter
zu einer Haltevorrichtung 6.

[0062] Die Haltevorrichtung 6 einer der beiden dargestellten Lagervorrichtungen 20 ist vorerst
I6sbar an der Lagervorrichtung 20 selbst angebracht und somit in Bereitschaftsstellung. Die Hal-
tevorrichtung 6 der anderen dargestellten Lagervorrichtung 20 ist |6sbar an der Tragvorrichtung
5 der Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 angeordnet.

[0063] Fig. 8 zeigt die an der Tragvorrichtung 5 der Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 angeordnete
Haltevorrichtung 6 in einer vergréBerten Darstellung und im Vergleich mit Fig. 7 aus einer anderen
Perspektive. Zum Halten der Dréahte 3 umfasst die Haltevorrichtung 6 je eine Halteeinrichtung 13
pro Draht 3. Jede Halteeinrichtung 13 umfasst einen Drahtkanal, durch den ein jeweiliger Draht
3 hindurchgefiihrt ist. Die hier gezeigte Haltevorrichtung 6 umfasst einen vorgelagerten Biigel 27,
durch den ein jeweiliger Drahtkanal in seiner Verlangerung ebenfalls hindurch verlauft. Dadurch
ergibt sich im Bereich des vorgelagerten Biigels 27 ein Sichtfenster, das eine optische Kontrolle
der von den Halteeinrichtungen 13 gehaltenen Drahte 3 erlaubt. Drahtenden der Drahte 3 stehen
Uber den Biigel 27 der Haltevorrichtung 6 vor, sodass die Drahtenden leicht von der aus Griinden
der Ubersichtlichkeit hier nicht gezeigten Drahthandlingvorrichtung 4 gegriffen werden kénnen.

[0064] Zum Arretieren und L&sen der Drahte 3 umfassen die Halteeinrichtungen 13 jeweils eine
Arretiereinrichtung 14 in Form einer federbetéatigten Klemmeinrichtung. Mittels der Arretiereinrich-
tungen 14 kénnen die Drahte 3 relativ zur Haltevorrichtung 6 festgelegt und auch wieder freige-
geben werden.

[0065] Zum Betatigen der Arretiereinrichtungen 14 umfasst die Drahtbearbeitungsvorrichtung 1
eine mit der Steuervorrichtung 28 der Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 verbundene Betétigungs-
einrichtung 26 in Form einer Lésemechanik fir die federbetétigten Klemmeinrichtungen. Die Be-
tatigungseinrichtung 26 ist von der Steuervorrichtung 28 ansteuerbar, sodass ein jeweils von der
Drahtbearbeitungseinrichtung 2 zu bearbeitender Draht 3 entsprechend eines automatisiert ab-
laufenden Programmablaufs durch Lésen der jeweiligen Arretiereinrichtung 14 freigegeben, von
der Drahthandlingvorrichtung 4 gegriffen und der Drahtbearbeitungseinrichtung 2 zur Bearbeitung
zugefihrt werden kann.
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[0066] Die Haltevorrichtung 6 umfasst eine an der Unterseite der Haltevorrichtung 6 angeordnete
und daher in Fig. 8 nicht direkt ersichtliche Codiereinrichtung 11 in Form eines RFID-Chips, in
dem Daten zur Drahtbestiickung der Haltevorrichtung 6 abgelegt sind. Zum Auslesen dieser Da-
ten umfasst die Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 eine Erfassungsvorrichtung 7 in Form eines
RFID-Lesekopfs. Die von der Erfassungsvorrichtung 7 ausgelesenen Daten kénnen an die Steu-
ervorrichtung 28 der Drahtbearbeitungsvorrichtung 1 Gbermittelt werden, sodass diese Informati-
onen in einen automatisiert ablaufenden Drahtbearbeitungsprozess einflieBen kénnen.
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BEZUGSZEICHENLISTE:

—_

Drahtbearbeitungsvorrichtung

2 Drahtbearbeitungseinrichtung
3 Draht

4 Drahthandlingvorrichtung
5 Tragvorrichtung

6 Haltevorrichtung

7 Erfassungsvorrichtung

8 Flhrungsvorrichtung

9 Verbindungsvorrichtung
10 Arretiervorrichtung

11 Codiereinrichtung

12 Verbindungseinrichtung
13 Halteeinrichtung

14 Arretiereinrichtung

15 Schlauchfiihrung

16 Drahtreservoir

17 Schlauch

18 Innenflache

19 Drahtbearbeitungssystem
20 Lagervorrichtung

21 Klemmbrett

22 Sammeleinrichtung

23 Lagerboden

24 Rad

25 Feststellvorrichtung

26 Betéatigungseinrichtung
27 Bigel

28 Steuervorrichtung

B Bewegungsrichtung

Langserstreckung

11/17

AT 526 297 B1 2024-05-15



P

dsterreichisches AT 526 297 B1 2024-05-15

patentamt

Patentanspriiche

1.

10.

Drahtbearbeitungsvorrichtung (1), insbesondere Drahtkonfektioniermaschine, mit

- wenigstens einer Drahtbearbeitungseinrichtung (2) zur Bearbeitung wenigstens eines
Drahtes (3),

- wenigstens einer Drahthandlingvorrichtung (4) zur Ubergabe des wenigstens einen Drah-
tes (3) an die wenigstens eine Drahtbearbeitungseinrichtung (2),

dadurch gekennzeichnet, dass die Drahtbearbeitungsvorrichtung (1) wenigstens eine Trag-

vorrichtung (5) aufweist, wobei an der wenigstens einen Tragvorrichtung (5) wenigstens eine

Haltevorrichtung (6) zum Halten des wenigstens eines Drahtes (3) I6sbar anordenbar ist,

wobei die Drahtbearbeitungsvorrichtung (1) wenigstens eine Erfassungsvorrichtung (7) zum

Erfassen von auf der wenigstens einen Haltevorrichtung (6) abgelegten Daten umfasst.

Drahtbearbeitungsvorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die wenigstens eine Tragvorrichtung (5) relativ zur Drahthandlingvorrichtung
(4) bewegbar, vorzugsweise entlang einer Bewegungsrichtung (B) translatorisch hin und her
verschiebbar, an der Drahtbearbeitungsvorrichtung (1) angeordnet ist.

Drahtbearbeitungsvorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drahtbearbeitungsvorrichtung (1) wenigstens eine Flhrungsvorrichtung
(8) umfasst, wobei die wenigstens eine Tragvorrichtung (5) an der wenigstens einen Fiih-
rungsvorrichtung (8) translatorisch entlang der wenigstens einen Flhrungsvorrichtung (8)
bewegbar gelagert ist.

Drahtbearbeitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Tragvorrichtung (5) wenigstens eine Verbindungs-
vorrichtung (9) zur Verbindung der wenigstens einen Tragvorrichtung (5) mit der wenigstens
einen Haltevorrichtung (6) aufweist.

Drahtbearbeitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Drahtbearbeitungsvorrichtung (1) eine Arretiervorrichtung (10) zum
Arretieren der wenigstens einen Haltevorrichtung (6) an der wenigstens einen Tragvorrich-
tung (5) und zum L&sen der wenigstens einen Haltevorrichtung (6) von der wenigstens einen
Tragvorrichtung (5) umfasst.

Drahtbearbeitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an der wenigstens einen Tragvorrichtung (5) wenigstens zwei Haltevor-
richtungen (6) anordenbar sind, vorzugsweise hintereinander entlang einer Langserstre-
ckung (L) der wenigstens einen Tragvorrichtung (5).

Drahtbearbeitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Drahtbearbeitungsvorrichtung (1) wenigstens eine Haltevorrichtung
(6) zum Halten des wenigstens eines Drahtes umfasst, wobei die wenigstens eine Haltevor-
richtung (6) l16sbar an der wenigstens einen Tragvorrichtung (5) angeordnet ist.

Drahtbearbeitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Haltevorrichtung (6) eine Codiereinrichtung (11)
umfasst, wobei vorzugsweise in der Codiereinrichtung (11) Daten ablegbar und/oder abge-
legt sind.

Drahtbearbeitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Haltevorrichtung (6) wenigstens eine Verbindungs-
einrichtung (12) zur Verbindung der wenigstens einen Haltevorrichtung (6) mit der Tragvor-
richtung (5) aufweist.

Drahtbearbeitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Haltevorrichtung (6) wenigstens eine Halteeinrich-
tung (13) zum Halten des wenigstens einen Drahtes (3) umfasst.
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Drahtbearbeitungsvorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die wenigstens eine Halteeinrichtung (13) wenigstens eine Arretiereinrich-
tung (14) zum Arretieren und Lésen des wenigstens einen Drahtes (3) umfasst.

Drahtbearbeitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden zwei Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens eine Schlauchfiihrung (15) zwischen der wenigstens ei-
nen Halteeinrichtung (13) und wenigstens einem Drahtreservoir (16) angeordnet ist, wobei
vorzugsweise die wenigstens eine Halteeinrichtung (13) mit der wenigstens einen Schlauch-
fihrung (15) verbunden ist.

Drahtbearbeitungsvorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die wenigstens eine Schlauchfiihrung (15) einen, vorzugsweise flexiblen,
Schlauch (17) umfasst.

Drahtbearbeitungsvorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schlauch (17) auf einer Innenflache (18) des Schlauches (17) eine rei-
bungsvermindernde Beschichtung, vorzugsweise eine Teflonbeschichtung, aufweist.

Drahtbearbeitungssystem (19) umfassend
- eine Drahtbearbeitungsvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

- wenigstens eine Lagervorrichtung (20) umfassend wenigstens ein Drahtreservoir (16) zur
Bereitstellung wenigstens eines Drahtes (3),

- wenigstens eine Haltevorrichtung (6) zum Halten des wenigstens eines Drahtes (3),

wobei der wenigstens eine Draht (3) des wenigstens einen Drahtreservoirs (16) zur wenigs-

tens einen Haltevorrichtung (6) geflihrt und von der wenigstens einen Haltevorrichtung (6)

gehalten ist, wobei die wenigstens eine Haltevorrichtung (6) I6sbar an der wenigstens einen

Tragvorrichtung (5) der Drahtbearbeitungsvorrichtung (1) anordenbar oder angeordnet ist.

Drahtbearbeitungssystem nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet,
dass der wenigstens eine Draht (3) zwischen dem den wenigstens einen Draht (3) bereitstel-
lenden Drahtreservoir (16) und der wenigstens einen Haltevorrichtung (6) zumindest ab-
schnittsweise innerhalb einer Schlauchfihrung (15) umfassend einen, vorzugsweise flexib-
len, Schlauch (17) gefiihrt ist.

Drahtbearbeitungssystem nach einem der vorhergehenden zwei Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Haltevorrichtung (6) eine Codiereinrichtung (11)
umfasst,

wobei in der Codiereinrichtung (11) Daten ablegbar und/oder abgelegt sind, wobei die Draht-
bearbeitungsvorrichtung (1) wenigstens eine Erfassungsvorrichtung (7) zum Erfassen von in
der Codiereinrichtung (11) abgelegten Daten umfasst.

Drahtbearbeitungssystem nach einem der vorhergehenden drei Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Lagervorrichtung (20) fahrbar ausgebildet ist.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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