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(54)  Vorrichtung zur Bearbeitung von Stranggut

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Bearbeitung von Stranggut, insbesonde-
re von elektrischen Leitern, welche wenigstens eine er-
ste Stranggut-Fuhrungseinrichtung aufweist, welche
das Stranggut entlang eines Bewegungspfades zu einer
Verarbeitungseinrichtung férdert und wenigstens einen
zweite Stranggut-Fuhrungseinrichtung aufweist, wel-
che zwischen der ersten FUhrungseinrichtung und der
Verarbeitungseinrichtung angeordnet ist. Die erste Fuh-

rungseinrichtung weist ferner wenigstens ein Flihrungs-
mittel auf, welches eine Eigenverdrehung des Strang-
guts um dessen Langsachse zumindestens behindert.
Die zweite Stranggut-Fuhrungseinrichtung weist ein
weiteres Fiihrungsmittel auf, das um eine Achse, die in
einem vorgegebenen Winkel zum Bewegungspfad an-
geordnet ist, drehbar gelagert ist und mittels einer An-
triebseinrichtung angetrieben wird. Die Rotation des
Fihrungsmittels erfolgt kontinuierlich oder intermittie-
rend.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
arbeiten von Stranggut, insbesondere von elektrischen
Leitern, und ein Verfahren.

[0002] Die vorliegende Erfindung wird insbesondere
anhand der Herstellung von isolierten elektrischen Lei-
tern beschrieben, jedoch soll die Erfindung hierauf nicht
beschrankt werden, sie kann auch fir den Einsatz an-
derer Strangguter Verwendung finden.

[0003] Mit der steigenden Nutzung des Internets und
dem Bedarf zur schnellen Ubertragung gréRerer Daten-
mengen werden neue und verbesserte Standards fir
die Herstellung von Datenibertragungsleitungen gefor-
dert, die sich insbesondere auf verbesserte elektrische
Eigenschaften der Leiter beziehen.

[0004] Diese geforderte Verbesserung der elektri-
schen Eigenschaften von Datenilibertragungsleitungen
zwingen die Hersteller solcher Leitungen dazu, kontinu-
ierlich ihre Verfahren und

Vorrichtungen zur Herstellung solcher Datenulbertra-
gungsleiter zu verbessern, um neben den verbesserten
Qualitatseigenschaften auch eine wirtschaftliche Pro-
duktion zu erreichen.

[0005] Neben den eigentlichen Materialeigenschaf-
ten betrifft die Entwicklung sowohl den Herstellungspro-
zel} von verdrillten Leitungselementen, als auch von
Leitungsbiindeln, um bei der Ubertragung von héherfre-
quenten Signalen die geforderten Toleranzen fir die
Leitungen und Kabel zu erreichen.

[0006] Unteranderem seihierzu die Riickdrehung ge-
nannt, welche es erlaubt, einen gro3ziigigeren Herstel-
lungsbereich insbesondere bezlglich der Konzentritat
der Leitungsadern bezogen auf die dufl3ere Isolierung
zu verwenden. U.a. beeinflusst die Konzentritat einer
elektrischen Leitung. Die Impedanz und/oder struktur-
bedingte Reflektionsfiltration bei der Ubertragung von
héherfrequenten Signalen.

[0007] Es ist jedoch zu bericksichtigen, dass die
Ruckdrehung die Leitungseigenschaften, welche durch
eine Exzentritdt verursacht werden, verbessert, sie
kann jedoch den EinfluR von anderen ProzelgréRen,
wie z. B. veranderlichen Durchmesser der Leitung oder
der Isolation nicht verringern.

[0008] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung ei-
ne Vorrichtung und ein Verfahren zum Bearbeiten von
Stranggut zur Verfligung zu stellen, welche im Vergleich
zu bekannten Vorrichtungen eine einfachere, preisgln-
stigere und zuverldssigere Beeinflussung der Verdre-
hung des strangférmigen Gutes erméglicht.

[0009] Die Aufgabe der Erfindung wird durch eine
Vorrichtung gemaf Anspruch 1 geldst. Das erfindungs-
gemale Verfahren ist Gegenstand des Anspruchs 20.
Bevorzugte Ausflihrungsformen der Vorrichtung und
des Verfahrens sind Gegenstand der Unteranspriiche.
[0010] Die erfindungsgemale Vorrichtung weif3t eine
erste und eine zweite Stranggut-Flhrungseinrichtung
auf, die in einem Bewegungspfad vor einer Verarbei-
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tungseinrichtung angeordnet sind.

[0011] Beide Stranggut-Flhrungseinrichtungen wei-
sen wenigstens ein erstes und ein zweites Fuhrungs-
mittel auf, welche die Eigenverdrehung des Stranggutes
beeinflussen. Das Stranggut wird kontinuierlich oder in-
termittierend durch diese Fihrungseinrichtung gefér-
dert. Wahrend des Férderganges oder wahrend des
Stillstandes der Fordereinrichtung wird das zweite For-
dermittel verdreht. Die Verdrehung des zweiten Forder-
mittels fUhrt zur Eigenverdrehung des Drahtes. Dieses
verdrehte Stranggut wird dann der Verarbeitungsein-
richtung zugefiihrt.

[0012] Durch die erfindungsgemafRe Vorrichtung und
das erfindungsgemalie Verfahren ist es also mdglich,
das Stranggut mit einfachen Mitteln zu verdrehen und
das Stranggut in der verdrehten Form zu verarbeiten.
[0013] Je nach Wahl der Parameter, d. h. der Forder-
geschwindigkeit oder der Abstimmung von Forderpau-
se und Verdrehung, der Drehgeschwindigkeit des zwei-
ten Fihrungsmittels etc. kann das Stranggut in der Wei-
se beeinflusst werden, dass es nach der Verarbeitung
keine Verdrehung mehr aufweist, dass es eine Verdre-
hung in positiver Richtung (die positive Richtung ist ent-
sprechend der Rechte-Hand-Regel zu verstehen), oder
eine Verdrehung in negativer Richtung aufweist.
[0014] Bei der eingangs erdrterten Herstellung von
Kabeln fir die Datentbertragung bevorzugt man eine
Eigenverdrehung, insbesondere um zu verhindern,
dass es durch eine exzentrische Anordnung des elek-
trischen Leiters innerhalb seiner Isolierung zu Stérun-
gen in der Datenubertragung kommt.

[0015] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung zum Bear-
beiten von Stranggut weist wenigstens eine erste
Stranggut-Fihrungseinrichtung auf, welche das Strang-
gut entlang wenigstens eines ersten Bewegungspfades
zu einer Verarbeitungseinrichtung férdert. Diese erste
Fuhrungseinrichtung weist wenigstens ein FUhrungs-
mittel auf, welches die Eigenverdrehung des Stranggu-
tes um dessen Langsachse, beispielsweise vor und/
oder nach dem Tordierungs- bzw. Verdrillprozef3 behin-
dert.

[0016] Unter Behinderung der Eigenverdrehung wird
gemal der vorliegenden Erfindung verstanden, dass
die Ubertragung von Torsionskraften (iber einen be-
stimmten Punkt hinaus reduziert wird oder vorzugswei-
se weitgehend oder vollstandig verhindert wird.

[0017] GemaR einer besonders bevorzugten Ausflih-
rungsform kann das erste Fihrungsmittel der ersten
Fuhrungseinrichtung eine drehbar gelagerte Walze,
Rolle oder dergleichen sein.

[0018] Entsprechend einer besonders bevorzugten
Ausfuhrungsform weist das erste und/oder zweite Fih-
rungsmittel im Querschnitt eine AuRenkontur auf, die
sich entlang der Mittellinie zumindest abschnittweise
andert.

[0019] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form weist das Flihrungsmittel einen von den beiden Au-
Renseiten nach innen abnehmenden Durchmesser auf,
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wobei sich die AuRenkontur entlang der Rotationsachse
stetig andert.

[0020] GemaR eines weiteren Ausflihrungsbeispieles
kann der Durchmesser des ersten und/oder zweiten
Fuhrungsmittels entlang der Rotationsachse konstant
sein.

[0021] Gemal der vorliegenden Erfindung wird die
unterschiedliche Konfiguration des Fihrungsmittels der
ersten bzw. zweiten Fuhrungseinrichtung in Abhangig-
keit der gewlinschten Fihrungskontrolle des zu tordie-
renden Stranggutes gewahlt, wobei neben der Verdre-
hung auch weitere Parameter wie beispielsweise der
Bewegungspfad beriicksichtigt werden.

[0022] Gemal der vorliegenden Erfindung wird unter
der Bezeichnung "Stranggut" ein Gut verstanden, wel-
ches eine im wesentlichen eindimensionale Erstrek-
kungsrichtung aufweist. Als Stranggut werden bei-
spielsweise wie Runddraht, Flachdraht, Profildraht,
Hohldrahte und verlitzt oder dergleichen aus verschie-
densten Werkstoffen, wie beispielsweise Stahl, Alumi-
nium, Messing, Kupfer und weitere Metalle, Textilgewe-
be, Glasfaser und dergleichen verstanden. Das Strang-
gut kann aus einem oder mehreren Materialien beste-
hen und insbesondere eine Isolierung aufweisen.
[0023] Die Vorrichtung zum Tordieren von Stranggut
weist ferner wenigstens eine zweite Stranggut-Flh-
rungseinrichtung auf, welche beispielsweise zwischen
einer ersten FUhrungseinrichtung und einer Verarbei-
tungseinrichtung angeordnet ist.

[0024] GemalR der vorliegenden Erfindung ist es je-
doch auch denkbar, dass die zweite Stranggut-Fih-
rungseinrichtung zwischen zwei ersten Fihrungsein-
richtungen angeordnetist oder dass die erste Fiihrungs-
einrichtung durch eine der zweiten Fiihrungseinrichtung
vorgeschalteten Verarbeitungseinrichtung realisiert
wird und somit auf die erste Fihrungseinrichtung ver-
zichtet werden kann. Die erste Flhrungseinrichtung
kann insbesondere dann entfallen, wenn eine in Bewe-
gungsrichtung vorgeschaltete Verarbeitungseinrich-
tung z. B. eine Abwickelstation, eine Drahtzieheinrich-
tung, eine Extrudiereinrichtung so beschaffen ist oder
so verandert wird, dass die Eigenverdrehung des Drah-
tes uber diese Verarbeitungseinrichtung hinaus, gegen
die Bewegungsrichtung des Stranggutes gesehen, be-
hindert oder verhindert wird.

[0025] Entsprechendes gilt - je nach Anwendungsfall
- auch fur eine nachgeschaltete Verarbeitungseinrich-
tung.

[0026] Als Verarbeitungseinrichtungen werden ge-

mal des vorliegenden Erfindung z. B. Drillmaschinen,
Spinnmaschinen, Verseilmaschinen und dergleichen
verstanden.

[0027] Die zweite Stranggut-Fihrungseinrichtung
weist ferner wenigstens ein Fiihrungsmittel auf, dass
wenigstens um eine erste Achse drehbar gelagert ist,
und welches bezlglich seiner Rotationsachse mit dem
Bewegungspfad einen vorgegebenen Winkel einnimmt.
[0028] Die zweite Fuhrungseinrichtung weist ferner
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eine Antriebseinrichtung auf, welche eine Rotation des
FUhrungsmittels bewirkt.

[0029] GemaR der vorliegenden Erfindung weist die
Antriebsvorrichtung einen Motor, insbesondere ein
Elektromotor mit einer Hohlwelle oder einen Motor mit
Riemenantrieb auf. Bevorzugt erfolgt die Ubertragung
des Drehmoments uber ein Kupplungselement, wel-
ches vorzugsweise drehfest mit dem drehbar gelager-
tem Korper der zweiten Stranggut-Fiihrungseinrichtung
verbunden ist.

[0030] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform weist die zweite Stranggut-Fiihrungseinrich-
tung einen um eine Achse drehbar gelagerten Kérper
auf, der wenigstens einen Ein- und Auslaufbereich auf-
weist. Innerhalb dieses Kdrpers ist wenigstens ein Flh-
rungsmittel angeordnet, dessen Rotationsachse im Be-
zug auf den Bewegungspfad einen Winkel einnimmt,
der bevorzugt gréRer 0° ist.

[0031] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform nimmt dieser Winkel einen Wert zwischen 0°
und 90°, bevorzugt zwischen 45° und 90° und beson-
ders bevorzugt einen Winkel zwischen 70° und 90° an.
[0032] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform dient die Rotation des Fihrungsmittels um
die zweite Achse der zweiten Stranggut-Fihrungsein-
richtung insbesondere dem Transport des Stranggutes
auf dem vorgegebenen Bewegungspfad, welcher durch
die Lage der Fihrungseinrichtungen und insbesondere
der Flhrungsmittel zueinander bestimmt wird.

[0033] GemaR einer Ausfuihrungsform der vorliegen-
den Erfindung ist des weiteren wenigstens ein Fih-
rungsmittel so gelagert, dass es sich um zwei Achsen
drehen kann.

[0034] Diese bivalente Rotation des Fiihrungsmittels
ermdglicht neben dem zuvor beschriebenen Transport
des Stranggutes auch die Rotation um die Langsachse
des Stranggutes und somit dessen Tordierung.

[0035] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform liegt der eingeschlossene Winkel der ersten
Achse der zweiten Stranggut-Fuhrungseinrichtung und
dem Bewegungspfad des Stranggutes zwischen 0° und
90°, 0° und 45°, bevorzugt zwischen 0° und 25°, und 0°
und 5°, und besonders bevorzugt ndherungsweise oder
genau bei 0°.

[0036] Die Ausrichtung der Rotationsachse flhrt im
Bezug auf den Bewegungspfad des Stranggutes dazu,
dass die Achse beispielsweise senkrecht zu dem Bewe-
gungspfad oder gemal einer besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform parallel, bzw. naherungsweise paral-
lel zu diesem Bewegungspfad angeordnet ist.

[0037] Fernerkannder Abstand des Ein- und Auslauf-
bereichs der zweiten Stranggut-Fihrungseinrichtung
und der jeweiligen ersten Stranggut-Fihrungseinrich-
tung gemal einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform kontinuierlich oder intermittierend verandert
werden.

[0038] Unter intermittierend wird gemaR der vorlie-
genden Erfindung eine wechselnde, zeitweilig ausset-
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zende oder mit Unterbrechung auftretende Verande-
rung verstanden.

[0039] Nach einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform weist der Abstand zwischen dem Einlaufbe-
reich der zweiten Stranggut-Flhrungseinrichtung und
der ersten Stranggut-Fihrungseinrichtung und der Ab-
stand zwischen dem Auslaufbereich der zweiten
Stranggut-Fihrungseinrichtung und einer weiteren er-
sten Stranggut-Fuhrungseinrichtung ein bestimmtes
Verhaltnis auf.

[0040] Dieses Verhaltnis kann gemaR einer Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung einen Wert gro-
3er eins annehmen, wobei dieser Wert insbesondere in
Abhangigkeit des Torsionsspeichervolumens des
Stranggutes zwischen zwei ersten Flihrungsmitteln in
der Vorrichtung gewahlt werden kann.

[0041] Gemal einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform ist die Innenkontur des Ein- und Auslaufbe-
reichs der zweiten Stranggut-Fihrungseinrichtung we-
nigstens abschnittweise parallel zu dem Verlauf des Be-
wegungspfades des Stranggutes. Durch diese Gestal-
tung kann insbesondere der Verschleil® im Einlauf- bzw.
Auslaufbereich und somit auch die Verfligbarkeit d. h.
die Standzeit der Vorrichtung zum Verarbeiten von
Stranggut verbessert werden.

[0042] Gemal einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform weisen die Stranggut-Fihrungseinrichtun-
gen und insbesondere auch die Fihrungsmittel wenig-
stens ein Material aus der Gruppe von Materialien auf,
welche neben Metallen, wie beispielsweise Aluminium,
Kupfer, Stahl auch Metalllegierungen, wie beispielswei-
se Bronze, Aluminiumlegierungen und Kunststoffe, wie
Thermoplaste oder Duroplaste, aber auch Glasfaser,
verstarkte Kunststoffe und Verbundwerkstoffe sowie
synthetische und natirliche Harze enthalt.

[0043] Neben den hier angefiihrten Materialien liegt
es auch im Sinne der vorliegenden Erfindung alternative
Materialien zu verwenden, die es ermdglichen, auf-
grund ihrer Materialeigenschaften hinsichtlich Dichte
und Festigkeit fir den Einsatz bei hohen Beschleuni-
gungen bzw. in einer Vorrichtung zum Tordieren von
Stranggut verwendet zu werden.

[0044] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung kann die Position
der Rotationsachse der Fihrungsmittel in der Art veran-
dert werden, dass unterschiedliche Winkel zwischen
dem Bewegungspfad des Stranggutes und den Fih-
rungsmitteln eingestellt werden.

[0045] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform sind in dem ersten drehbar gelagerten Kor-
per der zweiten Stranggut-Flhrungseinrichtung mit we-
nigstens einem Ein- und einem Auslaufsbereich, drei
Fuhrungsmittel drehbar gelagert.

[0046] Durch diese Ausfiihrungsform ergibt sich ein
Bewegungspfad des Stranggutes zwischen dem Ein-
und Auslaufsbereich der zweiten Stranggut-Fihrungs-
einrichtung, der im Wechsel oberhalb oder unterhalb
der jeweils vorausliegenden oder nachfolgenden Rota-
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tionsachse eines FlUhrungsmittels verlauft.

[0047] Im Ergebnis wird hierdurch entsprechend der
zuvor dargestellten Ausfiihrungsform eine gefiihrte Ver-
bindung zwischen Fuhrungsmittel und Stranggut er-
reicht, die es ermdglicht, eine Torsionskraft und folglich
eine Verdrehung des Stranggutes um seine Langsach-
se zu Ubertragen.

[0048] Die Aufgabe der Erfindung wird ferner durch
ein Verfahren zum Tordieren von Stranggut, insbeson-
dere von elektrischen Leitern gemal Anspruch 20 ge-
I6st. Die Unteranspriiche betreffen bevorzugte Ausfih-
rungsformen der vorliegenden Erfindung.

[0049] Das Verfahren umfasst den Transport des
Stranggutes entlang wenigstens eines ersten Bewe-
gungspfades zu einer Verarbeitungseinrichtung.
[0050] Als Verarbeitungseinrichtung kann z. B. eine
Seilvorrichtung vorhanden sein, die beispielsweise zwei
elektrische Leiter, die zuvor tordiert wurden zu einem
elektrischen Leiterpaar verdrillt.

[0051] Ferner wird gemafl dem Verfahren der vorlie-
genden Erfindung die Eigenverdrehung des Stranggu-
tes um dessen Langsachse mittels wenigstens eines
Flhrungsmittels einer ersten Stranggut-Fihrungsein-
richtung wenigstens teilweise behindert.

[0052] GemaR der vorliegenden Erfindung ist vorge-
sehen, dass gemaR einer besonders bevorzugten Aus-
fuhrungsform sowohl ein Flhrungsmittel vor als auch
ein Fihrungsmittel nach der zweiten Stranggut-Fih-
rungseinrichtung vorgesehen sind, wobei alternative
Funktionsvorrichtungen vorhanden sein kénnen, wie
beispielsweise Flhrungsmittel, die einem nachfolgen-
den oder vorausliegenden Verfahrensschritt zuzuord-
nen sind und die Funktion der Behinderung einer Eigen-
verdrehung des Stranggutes um dessen Langsachse
wahrnehmen kénnen.

[0053] Neben dem Transport und der Behinderung
der Eigenverdrehung wird gemafl dem Verfahren der
vorliegenden Erfindung das Stranggut mittels wenig-
stens einem Flhrungsmittel einer zweiten Stranggut-
Fihrungseinrichtung tordiert. Hierbei erfolgt die Tordie-
rung um eine erste Achse, die mit dem Bewegungspfad
einen vorgegebenen Winkel einnimmt.

[0054] Als Bewegungspfad wird gemaR einer beson-
ders bevorzugten Ausfihrungsform der vorliegenden
Erfindung derjenige bestimmt, der sich durch die Fih-
rung des Stranggutes mittels der Stranggut-Flhrungs-
einrichtungen und insbesondere der Fihrungsmittel er-
gibt.

[0055] So wird beispielsweise ein Bewegungspfad
durch den Einlaufund Auslaufbereich der zweiten
Stranggut-Fihrungseinrichtung definiert.

[0056] Ferner weist ein Verfahren der vorliegenden
Erfindung eine Antriebsvorrichtung auf, welche eine Ro-
tation des Fuhrungsmittels der zweiten Stranggut-Fuh-
rungseinrichtung um die erste Achse bewirkt.

[0057] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform des Verfahrens zum Bearbeiten von Strang-
gut erfolgt die Rotation des Fiihrungsmittels der zweiten
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Stranggut-Fihrungseinrichtung kontinuierlich.

[0058] Gemal einer weiteren Ausfihrungsform er-
folgt die Rotation intermittierend, wobei das Stranggut,
welches sich zwischen beispielsweise zwei ersten
Stranggut-Fihrungseinrichtungen befindet mit einer
vorgegebenen Zahl an Rotationen beaufschlagt wird,
welche dazu fiihren, dass der Draht bei der Enthahme
aus der erfindungsgemafen Vorrichtung eine insbeson-
dere ungleichmaRige Torision Uber dessen Entnahme-
strecke aufweist.

[0059] Die Steuerung dieser Rotation des Fiihrungs-
mittels, welche zur Tordierung des Stranggutes flhrt,
wird gemaf einer weiteren Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung insbesondere in Abhangigkeit der
Transportgeschwindigkeit des Stranggutes und einer
beispielsweise durch einen nachfolgenden Verarbei-
tungsschritt vorgegebenen Torsionsgrad bestimmt.
[0060] Entsprechend einer bevorzugten Ausfih-
rungsform der vorliegenden Erfindung wird der Torsi-
onsgrad insbesondere unter Beriicksichtigung des
nachfolgenden Schrittes einer Verdrillung des Drahtes
vorgenommen, um beispielsweise ein Uberdrehen ei-
nes elektrischen Leiters im nachfolgenden Verarbei-
tungsprozef zu verhindern.

[0061] Sokann z. B. ein Uberdrehen des elektrischen
Leiters zu einem Ablésen der Isolierung von Leiterma-
terial, beispielsweise Kupferdraht, und zu Stérungen bei
der Ubertragung von Signalen insbesondere bei héhe-
ren Frequenzen fiihren.

[0062] Ferner wird mittels des Tordierens der isolier-
ten Leitung die Lage des Leiters in der Isolierung insbe-
sondere bzgl. der Konzentration verandert. Hiermit wird
insbesondere die Lage von beispielsweise zwei an-
schlieRend verdrillten Leitern bzw. deren Leitermaterial
zueinanderin der Art ausgeglichen, dass sich gleichma-
Rig wiederholende Abweichungen, die sich z. B. auf die
elektrische Kapazitat zwischen zwei Leitern auswirken
kénnen, reduziert werden.

[0063] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
wird der Abstand der ersten Stranggut-Fiihrungsein-
richtung zur zweiten Stranggut-Fihrungseinrichtung
kontinuierlich oder intermittierend verandert.

[0064] Hierbei ist insbesondere wenigstens eine der
ersten Stranggut-Fuhrungseinrichtungen in Bezug auf
die zweite Stranggut-FUhrungseinrichtung verschieb-
lich gelagert, so dass in Abhangigkeit der Entnahmege-
schwindigkeit und/oder Transportgeschwindigkeit des
Stranggutes und/oder einer gewiinschten Riickdrehung
des Leiters, der Abstand zwischen diesen beiden Fih-
rungseinrichtungen verandert wird.

[0065] Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungs-
moglichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung im Zusammen-
hang mit den Figuren.

[0066] Darin zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zum Tordieren von Stranggut gemaf der vor-
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liegenden Erfindung;

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht einer be-
vorzugten Ausfuhrungsform der Vorrichtung zum
Tordieren von Stranggut gemaR der vorliegenden
Erfindung;

Fig. 2b eine linke Seitenansicht der schematischen
Darstellung aus Fig. 2a;

Fig. 3a eine schematische Ansicht eines Ausflih-
rungsbeispieles einer zweiten Stranggut-Fih-
rungseinrichtung gemaR der vorliegenden Erfin-
dung;

Fig. 3b eine Seitenansicht der zweiten Stranggut-
Fihrungseinrichtung aus Fig. 3a;

Fig. 3c eine Draufsicht der zweiten Stranggut-Fih-
rungseinrichtung aus Fig. 3a;

Fig. 3d eine perspektivische Darstellung der zwei-
ten Stranggut-Fiihrungseinrichtung aus Fig. 3a;

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer weite-
ren bevorzugten Ausfiihrungsform einer Vorrich-
tung zum Tordieren von Stranggut gemaf der vor-
liegenden Erfindung;

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer alterna-
tiven Ausfiihrungsform einer Vorrichtung zum Tor-
dieren von beispielsweise zwei elektrischen Lei-
tern.

[0067] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Vorrichtung zum Tordieren von Stranggut geman
der vorliegenden Erfindung, bei welcher sich das
Stranggut entlang der Linie 6 und 6' von einem Einlaf}
E zu einem AuslaB A erstreckt. GemaR diesem Ausfih-
rungsbeispiel sind zwei erfindungsgeméafRe Vorrichtun-
gen zum Tordieren von Stranggut parallel angeordnet,
welche mit einem Fiihrungselement 3, dass in einem
vorgegebenen Abstand 22 von der zweiten Fihrungs-
einrichtung angeordnet ist, die beiden Stranggiiter zu-
sammengefihrt. So werden beispielsweise, wie durch
den Pfeil angedeutet die Leiter zu einem elektrischen
Leiterpaar verdrillt werden. Gemaf der vorliegenden Er-
findung bilden die Fihrungsmittel 1, 1' und 3 sogenann-
te Strang-Flhrungseinrichtungen, welche eine Eigen-
verdrehung des Stranggutes um dessen Langsachse
zumindest behindern.

[0068] Gemal der dargestellten Ausfihrungsform ist
solch ein Fihrungsmittel eine drehbar gelagerte Walze,
Rolle oder dergleichen, um welche das Stranggut bei-
spielsweise einmal im Umfang gefiihrt wird.

[0069] Unter anderem wird aufgrund von Reibungs-
kraften zumindest teilweise eine Eigenverdrehung des
Stranggutes behindert, wobei die Rotation dieses Fiih-
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rungsmittels um die Rotationsachse 8 einen Transport
des Stranggutes entlang eines Bewegungspfades be-
wirkt.

[0070] Die Ausrichtung der Rotationsachse 8 weist ei-
nen vorgegebenen Winkel 7 auf, der gemaR der vorlie-
genden Erfindung zwischen 0° und 90, bevorzugt zwi-
schen 45° und 90° und besonders bevorzugt zwischen
65° und 90° liegt.

[0071] Miteinem vorgegebenen Abstand 21 istim An-
schluf an dieses Flihrungsmittel eine zweite Stranggut-
Fuhrungseinrichtung 9 angeordnet, welche neben dem
Einlauf 4 und 4' den Auslauf 4" und 4 " aufweist.
[0072] Ferner sind die Fihrungsmittel 1 " und 1 ™ in-
nerhalb eines Koérpers 28 der zweiten Stranggut-Fih-
rungseinrichtung 9 drehbar gelagert, wobei der Kérper
28 der zweiten Stranggut-Fiihrungseinrichtung eine
weitere Rotationsachse gemal dieser Ausflihrungs-
form parallel zum Bewegungspfad 6, 6' des Stranggutes
aufweist.

[0073] Aufgrund dieser Anordnung ergeben sich fir
die zweite Stranggut-Flhrungseinrichtung eine erste
Rotationsachse 2 und 2', welche gemal dem hier dar-
gestellten Ausflihrungsbeispiel anndherungsweise par-
allel zum Bewegungspfad 6 verlaufen. Die zweite Rota-
tionsachse 10 ist gemaR dem hier dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel mit einem vorgegebenen Winkel 7' im Be-
zug auf den Bewegungspfad 6 angeordnet.

[0074] Gemall dem dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel dienen die Fihrungsmittel 1" und 1 ™ im wesentli-
chen der Fihrung des Stranggutes entlang eines vor-
gegebenen Bewegungspfades, wobei durch die exzen-
trische Fihrung des Stranggutes mittels des Flihrungs-
mittels 1 "und 1™ eine Torsion des Stranggutes auf-
grund der Rotation des zweiten Stranggut-Fihrungsmit-
tels, insbesondere des Korpers 28 der zweiten Strang-
gut-FUhrungseinrichtung um die anndherungsweise
parallel zum Bewegungspfad angeordnete Rotations-
achse 2 und 2' bewirkt wird. Im Anschluf an den Aus-
laufbereich 4" bzw. 4 " ist gemafl dem Ausfiihrungsbei-
spiel je eine Umlenkrollen 5 vorgesehen, welche das
Stranggut der Fihrungseinrichtung 3 zufihrt und wel-
che mit einem Abstand 22 zu dem Fuhrungsmittel der
zweiten Stranggut-Flhrungseinrichtung angeordnetist.
[0075] Gemal der vorliegenden Erfindung erzeugt
die zweite Stranggut-Fuhrungseinrichtung an ihrer Ein-
lassseite eine gewisse Torsion, die proportional zu der
Drehzahl der zweiten Stranggut-Fihrungseinrichtung
und umgekehrt proportional zu der Abzugsgeschwin-
digkeit des Stranggutes aus der Vorrichtung ist.

[0076] An der Auslaufseite der zweiten Stranggut-
Fahrungseinrichtung entsteht eine entsprechende Tor-
sion, welche jedoch inihrer Drehrichtung umgekehrt ori-
entiert ist. In der Summe entsteht somit durch die Rota-
tion der zweiten Stranggut-Flhrungseinrichtung eine
Torsion, welche sich aus der Torsion vor der zweiten
Stranggut- Fuhrungseinrichgtung und nach der zweiten
Stranggut-Fuhrungseinrichtung ergibt. Diese ist ferner
unabhéangig von den Absténden der zweiten Stranggut-
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Fihrungseinrichtung zu den jeweiligen ersten Strang-
gut-Flhrungseinrichtungen.

[0077] Um eine Riickdrehung oder einen sogenann-
ten Verseileffekt zu erreichen, sind die zuvor beschrie-
benen ersten Stranggut-Flhrungseinrichtungen not-
wendig, die u. a. als eine sogenannte Torsionssperre die
Ausweitung der durch die zweite Stranggut-Fiihrungs-
einrichtung aufgebrachten Torsion in beispielsweise die
Richtung des Einlaufes verhindert. GemafR eines be-
sonders bevorzugten Ausfiihrungsbeispieles ist die er-
ste Stranggut-Flhrungseinrichtung ortsfest angeordnet
und wird entsprechend des Verwendungszweckes des
zu bearbeitenden Produktes angepasst. Dies kénnen
beispielsweise zurlickzudrehende Produkte mit einer
Rolle oder zu verseilende Produkte mit Lochscheibe
und/oder Verseilnippel sein.

[0078] GemalR der vorliegenden Erfindung wird die
zweite Stranggut-Fiihrungseinrichtung zur Erzeugung
der Rickdrehung und/oder einer Verseilung mittels ei-
ner Antriebseinrichtung beschleunigt bzw. abgebremst.
Dieser Vorgang wiederholt sich in Abhangigkeit der Ab-
zugsgeschwindigkeit und der Durchlaufzeit des Strang-
gutes durch die Vorrichtung.

[0079] GemaR der vorliegenden Erfindung wirkt hier-
bei das Stranggut dhnlich einem Torsionsspeicher, da
die durch die zweite Stranggut-Fihrungseinrichtung
zwischen den zwei ersten Stranggut-Fuhrungseinrich-
tungen aufgebrachte Rotation aufgenommen wird. Die
Torsion muss jedoch nicht kontinuierlich erfolgen und
wird beispielsweise durch eine kontinuierliche Abzugs-
geschwindigkeit des Stranggutes aus der Vorrichtung in
dem zuvor beschriebenen Bereich wieder reduziert.
[0080] GemaR einer besonders bevorzugten Ausflh-
rungsform der vorliegenden Erfindung erfolgt die Rota-
tion des Stranggutes vorzugsweise in eine Richtung. Es
liegt jedoch auch im Sinne der vorliegenden Erfindung,
dass unter Verwendung einer entsprechenden An-
triebsvorrichtung auch eine Umkehrung der Rotation
vorgesehen werden kann.

[0081] Fig. 2a zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel
einer Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggutin einer
Seitenansicht, wobei das Stranggut entlang des Bewe-
gungspfades 6 von dem Bereich E in die Vorrichtung
und Uber den Bereich A aus der Vorrichtung gefiihrt
wird. Mit dem Bezugszeichen 1 ist ein erstes Fiihrungs-
mittel der ersten Fiihrungseinrichtung gezeigt, das als
sogenannte Torsionssperre eine Eigenverdrehung des
Stranggutes verhindert. Uber eine Hohlwelle 10 wird
das Stranggut dem zweiten Stranggut-Fihrungsmittel
zugefihrt, wobei im Korper 13 das Fluhrungsmittel 14
drehbar gelagert ist. Der Kérper 13 des zweiten Strang-
gut-Flhrungsmittels weist gemaly der dargestellten
Ausfuhrungsform eine spindelférmige Grundstruktur
auf, welche an ihren Enden mittels den Lagern 12 und
12' drehbar befestigt ist. Uber die Kupplung 11 ist der
Korper 13 mit einer Antriebseinrichtung 10 drehfest ver-
bunden.

[0082] Aufgrund dieser Anordnung erfolgt die Tordie-
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rung des Stranggutes entlang der Rotationsachse 20,
welche gemal dem hier dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel anndherungsweise parallel zum Bewegungspfad
des Stranggutes 6 verlauft. Das Fihrungsmittel 14 ist
innerhalb des Koérpers 13 angeordnet und weist eine
Rotationsachse 15 auf, die mit einem vorgegebenen
Winkel 7 (siehe Fig. 1) im Bezug auf den Bewegungs-
pfad des Stranggutes 6 angeordnet ist.

[0083] Fig. 2b zeigt eine Seitenansicht der Vorrich-
tung aus Fig. 2, wobei neben der Durchfihrung der
Hohlwelle 16 auch die Antriebseinrichtung 10 zu erken-
nen ist.

[0084] Die Fig. 3a, 3b, 3c und 3d zeigen unterschied-
liche Ansichten des Koérpers einer zweiten Stranggut-
Fihrungseinrichtung, wobei Fig. 3a eine angedeutete
Schnittdarstellung dieser Fiihrungseinrichtung ist. Das
Stranggut wird beispielsweise durch den Bereich 24 in
den Korper 23 eingefiihrt, umschlingt das Fiihrungsmit-
tel 14 und wird im Anschlul® tber den Bereich 24' aus
dem Korper 23 gefihrt.

[0085] Gemal einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform weisen der Einlassbereich E und der Aus-
lassbereich A Konturbereiche 21 und 21" auf, die zumin-
dest abschnittsweise parallel zu dem Bewegungspfad
des Stranggutes in diesen Bereichen verlaufen.

[0086] Das Fihrungsmittel 14 ist entlang der Rotati-
onsachse 25 gelagert, wobei Uber die Befestigungsele-
mente 20 eine Verbindung mit dem Kérper 23 herge-
stellt wird.

[0087] Fig. 3bzeigt die Seitenansicht des Kérpers der
zweiten Stranggut-Flhrungseinrichtung von links, wo-
bei neben den Aussparungen 26 auch die Kérperwan-
dung 23, und die Offnung 24, welche den Durchfiih-
rungsbereich fir das Stranggut darstellt, gezeigt sind.
[0088] Gemal dervorliegenden Erfindung dienen die
Ausnehmungen 26 im Kérper 23 dazu, die Fuhrungs-
mittel 14 fiir einen Anflihrungsvorgang des Stranggutes
durch z. B. einen Bediener zugénglich zu machen.
[0089] Fig. 3cist eine Draufsicht auf den Kérper einer
zweiten Stranggut-Fihrungseinrichtung, bei der neben
dem EinlalRbereich E auch der Auslassbereich A zu er-
kennen ist. Die Bereiche 26 und 26' kennzeichnen wie-
derum die Ausnehmungen, welche die Zuganglichkeit
des Fihrungsmittels 14 ermoglichen.

[0090] Fig. 3d zeigt eine perspektivische Ansicht des
Korpers einer zweiten Stranggut-Fihrungseinrichtung,
bei der ebenfalls neben dem EinlaR E auch der Auslal
A und die duRere Kdrperkontur 23 und das Flihrungs-
mittel 14 zu erkennen sind.

[0091] Fig. 4 zeigt eine alternative Ausflihrungsform
einer Vorrichtung zum Tordieren von Stranggut, bei der
beispielsweise das Stranggut tber dem Bereich E der
Vorrichtung zugefiihrt und ber dem Bereich A abge-
fuhrt wird. Mittels der Fiihrungsmittel 100, 100" und 100
"wird das Stranggut entlang des Bewegungspfades,
welcher mit dem Bezugszeichen 101 gekennzeichnet
ist, gefuihrt. Geman des hier dargestellten Ausfiihrungs-
beispieles ist das Fuhrungsmittel 100 in Bezug auf den
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Bewegungspfad ldngsverschieblich, wie dies durch den
Doppelpfeil 32 angedeutet ist. Hierdurch kann insbe-
sondere das Langenverhaltnis zwischen dem Einlal}
der zweiten Fuhrungseinrichtung und dem ersten Fih-
rungsmittel und dem Auslal der zweiten Stranggut-
Fihrungseinrichtung und dem Auslaf} variiert werden.
[0092] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform istin Fig. 4 eine alternative Ausflihrungsform
fur eine zweite Stranggut-Fuhrungseinrichtung darge-
stellt, die neben dem Kérper 30 drei Flihrungsmittel 31,
31"und 31" aufweist. Das Stranggut wird nach dem Ein-
lassbereich abwechselnd oberhalb bzw. unterhalb der
Rotationsachsen der Fuhrungsmittel 31, 31' und 31" ge-
fuhrt und verlasst die zweite Stranggut-Fihrungsein-
richtung in Richtung einer ersten Stranggut-Flhrungs-
einrichtung 100'. Die zweite Stranggut-Fuhrungsein-
richtung 30 wird iber die Antriebseinheit 10 um eine Ro-
tationsachse, die annaherungsweise parallel zu dem
Bewegungspfad des Stranggutes angeordnet ist, ange-
trieben. Hierdurch ergibt sich die durch den Pfeil R an-
gedeutete Torsion des Stranggutes zwischen den bei-
den Fuhrungsmitteln 100 und 100'.

[0093] Fig. 5 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
einer Vorrichtung zum Tordieren von Stranggut, wobei
gemal der hier dargestellten Ausfiihrung zwei Strang-
guter, beispielsweise elektrische Leiter, parallel tordiert
und in einer anschlieRenden Verarbeitungseinrichtung
(nicht gezeigt) beispielsweise miteinander verdrillt wer-
den koénnen.

[0094] Entsprechend dem in Fig. 4 dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel einer Vorrichtung zum Tordieren von
Stranggut weist die Vorrichtung gemaf Fig. 5 Fiihrungs-
mittel 300 auf, die entlang des Doppelpfeiles 302 paral-
lel zum Bewegungspfad verschoben werden kénnen.
[0095] Die mit dem Bezugszeichen 310 und 310' be-
zeichneten zweiten Stranggut-Fiihrungseinrichtungen
beinhalten neben den Flhrungsmitteln auch den dreh-
bar gelagerten Kérper zum Tordieren des Stranggutes.
[0096] Die Fihrungsmittel 300' und 300" (wobei das
Bezugszeichen 300" die Lage der Flhrungsmittel 300
nach einer Verschiebung entlang des Doppelpfeiles 302
angibt) bewirken im wesentlichen neben einer Flihrung
des Stranggutes, eine Behinderung einer Eigenverdre-
hung des Stranggutes um deren Langsachse. Gemaf
einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsférm kann
die Vorrichtung sowohl horizontal als auch vertikal an-
geordnet werden. Hierdurch wird insbesondere den An-
forderungen an eine flexible Montage der Vorrichtung
beispielsweise bei einer Nachriistung einer bereits vor-
handenen Verarbeitungsvorrichtung Rechnung getra-
gen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Bearbeitung von Stranggut, insbe-
sondere von elektrischen Leitern mit:
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wenigstens einer ersten Stranggut-Fiihrungs-
einrichtung, welche das Stranggut entlang we-
nigstens eines ersten Bewegungspfades zu ei-
ner Verarbeitungseinrichtung fordert;
wenigstens einer zweiten Stranggut-Flhrungs-
einrichtung, welche entlang dieses Bewe-
gungspfades zwischen dieser ersten Fih-
rungseinrichtung und dieser Verarbeitungsein-
richtung angeordnet ist;

wobei diese wenigstens erste Flihrungseinrichtung
wenigstens ein Fihrungsmittel aufweist, welches
eine Eigenverdrehung des Stranggutes um dessen
Langsachse zumindest behindert;

wobei die zweite Stranggut-Fihrungseinrichtung
wenigstens ein Fliihrungsmittel aufweist, das um ei-
ne erste Achse drehbar ist und in einem vorgege-
benen Winkel zum Bewegungspfad angeordnet ist;
und

wobei diese zweite Flhrungseinrichtung weiterhin
eine Antriebseinrichtung aufweist, um eine Rotation
dieses Fuhrungsmittels um diese Achse zu bewir-
ken.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut, geman
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

das erste und/oder zweite Stranggut-Fihrungsmit-
tel ein drehbar gelagerter Kérper ist.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut, geman
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass sich
der Durchmesser des ersten und/oder zweiten Flih-
rungsmittels sich entlang der Rotationsachse der
ersten Stranggut-Flhrungseinrichtung éndert.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut, geman
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass

der Durchmesser des ersten und/oder zweiten Flih-
rungsmittels entlang der Rotationsachse der ersten
Strang-Fihrungseinrichtung konstant ist.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut geman
wenigstens einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Bewegungspfad fir das Stranggut durch die La-
ge der Fihrungseinrichtungen und insbesondere
der Fihrungsmittel zueinander bestimmt wird.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut geman
wenigstens einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Fihrungsmittel der zweiten Strang-
gut-Fihrungseinrichtung um zwei Achsen drehbar
gelagert ist.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut gemaf
wenigstens einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
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10.

1.

12.

13.

die zweite Stranggut-Flhrungseinrichtung einen
um eine zweite Achse drehbar gelagerten Kérper
mit wenigstens einem Ein- und einem Auslaufbe-
reich aufweist, in welchem das Fihrungsmittel der
zweiten Stranggut-Fihrungseinrichtung angeord-
net ist.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut gemaf
wenigstens einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die zweite Achse des Korper der zweiten Stranggut-
Fihrungseinrichtung einen Winkel in bezug auf den
Bewegungspfad einnimmt, der gréRer als 0° ist.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut gemaf
wenigstens einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass

der zwischen der ersten Achse und dem Bewe-
gungspfad eingeschlossene Winkel zwischen 0°
und 90°, zwischen 0° und 45°, bevorzugt zwischen
0° und 25°, zwischen 0° und 5° und besonders be-
vorzugt ndherungsweise 0° ist.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut gemaf
wenigstens einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Drehbewegung des drehbar gelagerte Kérpers
der zweiten Stranggut-Fihrungseinrichtung mittels
einer Antriebsvorrichtung kontinuierlich oder inter-
mittierend erfolgt.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut gemaf
wenigstens einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Antriebsvorrichtung ein Motor, insbesondere ein
Elektromotor mit einer Hohlwelle oder ein Motor mit
Riemenantrieb ist, welche Uber ein Kupplungsele-
ment mit dem drehbar gelagerten Kérper der zwei-
ten Stranggut-Fihrungseinrichtung verbunden ist.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut gemaf
wenigstens einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die erste Achse und die zweite Achse der zweiten
Stranggut-Fuhrungseinrichtung einen vorgegeben
Winkel zwischen 0° und 90°, bevorzugt zwischen
und 45° und 90° und besonders bevorzugt zwi-
schen 65° und 90° einschliel3en.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut gemag
wenigstens einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Abstand zwischen dem Ein- und/oder dem Aus-
laufbereich der zweiten Stranggut-Fihrungsein-
richtung und der jeweiligen ersten Stranggut-Fiih-
rungseinrichtung kontinuierlich oder intermittierend
verandert wird.
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Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut gemaf
wenigstens einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Abstand zwischen dem Einlaufbereich der zwei-
ten Stranggut-Fihrungseinrichtung und der ersten
Stranggut-Flhrungseinrichtung und der Abstand
zwischen dem Auslaufbereich der zweiten Strang-
gut-Fihrungseinrichtung und der ersten Stranggut-
Fuhrungseinrichtung ein vorbestimmtes Verhaltnis
aufweisen.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut geman
wenigstens einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Innenkontur des Ein- und Auslaufbereichs der
zweiten Stranggut-Fihrungseinrichtung wenig-
stens abschnittsweise dem Verlauf des Bewe-
gungspfades des Stranggutes im wesentlichen par-
allel verlaufen.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut gemaf
wenigstens einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Stranggut-Fihrungseinrichtungen, insbeson-
dere die Fihrungsmittel wenigstens aus einem Ma-
terial aus der Gruppe von Materialien hergestellt ist,
welche Metalle, Metalllegierungen, Kunststoffe,
glasfaserverstarkte Kunststoffe, Karbon, Kefflar,
Verbundwerkstoffe, synthetische und natlrliche
Harze, Glasfasern, etc. enthalt.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut gemaf
wenigstens einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Winkel zwischen dem Bewegungspfad des
Stranggutes und den Fihrungsmitteln der zweiten
Stranggut-Flhrungseinrichtung verandert werden
kann.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut gemaf
wenigstens einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Fihrungsmittel der zweiten Stranggut-Fulh-
rungseinrichtung einen ersten drehbar gelagerten
Kérper mit wenigstens einem Ein- und einem Aus-
laufbereich und ferner zwei weitere drehbar gela-
gerte Fihrungsmittel aufweist, die innerhalb des er-
sten Koérpers angeordnet sind.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Stranggut gemaf
Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass
der Bewegungspfad des Stranggutes zwischen
dem Ein- und Auslauf der zweiten Stranggut-Fuh-
rungseinrichtung durch die Anordnung der inneren
Fihrungsmittel erfolgt, wobei das Stranggut ab-
wechselnd oberhalb oder unterhalb der vorausge-
henden und nachfolgenden Rotationsachse eines
Flhrungsmittels verlauft.
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20.

21.

22.

23.

24.

16

Verfahren zum Bearbeiten von Stranggut insbeson-
dere von elektrischen Leitern mit den Schritten:

* Foérdern des Strangguts entlang wenigstens ei-
nes ersten Bewegungspfades zu einer Verar-
beitungseinrichtung;

* Behinderung einer Eigenverdrehung des
Stranggutes um dessen Langsachse mittels
wenigstens eines Flhrungsmittels einer ersten
Stranggut-Fuhrungseinrichtung;

* Bearbeiten des Strangguts mittels wenigstens
einem Fiihrungsmittel einer zweiten Stranggut-
Fuhrungseinrichtung, welches um eine erste
Achse drehbar ist und die mit dem Bewegungs-
pfad einen vorgegebenen Winkel einnimmt;

Verfahren zum Bearbeiten von Stranggut gemaf
Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass
die zweite Stranggut-Fuhrungseinrichtung eine An-
triebseinrichtung aufweist, welche eine Rotation
des Fihrungsmittels um die erste Achse bewirkt.

Verfahren zum Bearbeiten von Stranggut gemaf
wenigstens einem der zuvor genannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Rotation des Fuhrungsmittels der zweiten
Stranggut-Fihrungseinrichtung kontinuierlich oder
intermittierend erfolgt.

Verfahren zum Bearbeiten von Stranggut gemaf
wenigstens einem der zuvor genannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Steuerung der Rotation des Fihrungsmittels
der zweiten Stranggut-Fihrungseinrichtung in Ab-
hangigkeit einer Transportgeschwindigkeit des
Stranggutes und/oder einer vorgegebenen Riick-
drehung des Stranggutes in einem nachfolgendem
Verarbeitungsschritt erfolgt.

Verfahren zum Bearbeiten von Stranggut gemaf
wenigstens einem der zuvor genannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Abstand der ersten Stranggut-Fihrungseinrich-
tung von der zweiten Stranggut-Fihrungseinrich-
tung kontinuierlich oder intermittierend veréandert
wird.
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