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@ Verbundkabeltrommel mit auswechselbaren Seitensegmenten.

@ Eine Verbundkabeltrommel (1), die aus wenigen
Einzelteilen zusammensetzbar ist, besteht zundchst
einmal aus einem Stahl- oder Holzspeichengerist (7,
8, 9) sowie dem AuBenreifen (6) und dem Trommel-
kGrper (2). Zwischen diesen und zwischen den ein-
zelnen Speichen (7, 8, 9) sind die Sandwichplatten
(12, 13, 12.1, 13.1) angeordnet und zwar einmal in
Form von Aussteifungsplatten, die mit den Speichen
(7, 8, 9) verschraubt sind und zum anderen in Form
von flexibel beweglichen Sandwichplatten (12.1,
13.1), die Uber Nut und Feder miteinander verbun-
den sind. Die Sandwichplatten (12, 13) bestehen aus
AuBen- und Innenplatte (22, 23) und sind vor allem
aus recyceltem PU-Hartschaum o0.3. Kunststoff ge-
fertigt, wozu dieser Kunststoff auf unter 10 mm zer-
kleinert, vorgewdrmt, mit Bindemittel bestidubt und
dann vor- und nachverdichtet worden ist. Der AuBen-
reif (6) ist mit einer 16sbaren Verbindung (58) verse-
hen, so daB durch Losen dieser Verbindung (58) die
einzelnen Teile, insbesondere die Sandwichplatten
(12, 13, 121, 13.1) im Bedarfsfalle ausgetauscht
werden k&nnen.
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Die Erfindung betrifft eine Kabeltrommel zum
Auftrommeln von Elekirokabeln und Leitungen mit
dem =zylinderférmigen, aus Kernleisten bestehen-
den TrommelkSrper, auf dem sich die Kabellagen
abstltzen und den Seitenwinden, die die seitliche
Begrenzung flr die Kabellagen bilden und die aus
miteinander verbundenen Seitensegmenten zusam-
mengefaBt sind und deren freier AuBenrand von
einem AuBenreif abgedeckt ist, wobei der AuBenreif
die Seitensegmente gleichzeitig auBen zusammen-
h3lt und wobei mittig eine Drehachse vorgesehen
ist, um die die ganze Trommel drehbar ist.

Kabel werden hiufig als Trigerelemente von
Brilicken. Ankerketten u.4. Dingen eingesetzt. Diese
zahlreichen Einzeldrdhte von derartigen Kabeln ge-
ben einem derartigen Drahtseil eine hohe Festig-
keit, wobei je nach Tragfahigkeit entsprechend vie-
le derartiger Dréhte zu einem Gesamtgebilde zu-
sammengefligt sind. Vor allem flr den Transport
von Strom sind Elekirokabel mit einer Vielzahl von
Kupferdrdhten vorgesehen, die &dhnlich wie auch
die als Trigerelemente vorgesehenen Kabel zur
Zwischenlagerung und zum Transport auf Kabel-
tfrommeln aufgewickelt werden, wobei durch ent-
sprechende Ordnung sichergestelit ist, daB die ein-
zelnen Lagen sich nicht gegenseitig beeinflussen
oder gar gefdhrden. Unabhédngig von der Art des
Kabels muB eine derartige Kabeltrommel fiir eine
sichere Ablage und Abstlitzung der einzelnen Ka-
bellagen geeignet und darliber hinaus so stabil
sein, so daB sie sowohl als Werkirommel wie auch
als Umlauftrommel, d.h. fir den Transport vom
Hersteller zum Kunden eingesetzt werden kann.
Zum Einsatz kommen meist zylindrische Kabel-
tfrommeln, weil diese u.a. auf dem Boden abgerolit
bzw. um eine Achse gedreht werden kdnnen, so
daB ein einwandfreies und leichtes Auflegen der
Kabel bzw. ein Abrollen md&glich ist. Bezliglich des
Einsatzgebietes als Werktrommel bzw. Umlauftrom-
mel sind bei bekannten Trommeln bisher so gut
wie keine Unterschiede gemacht worden. Sie se-
hen dhnlich der aus der DE-OS 38 42 162 bekann-
ten Kabelirommel aus, bei der die Seitenwinde
aus Holz gefertigt sind. Dazu werden die einzelnen
Bretter teilweise Uberlappend und quer zueinander-
verlaufend miteinander verbunden, um auf diese
Art und Weise ausreichend stabile Winde zu er-
stellen. Auch der Trommelk&rper selbst besteht
aus einzelnen Brettern, die an den Schmalseiten
jeweils auf einen Ring aufgebracht bzw. mit diesem
verbunden werden, so daB sich der entsprechend
stabile Zylinder ergibt, wobei man die Bretter als
Kernleisten bezeichnet. Die fir den Einsatz im
Werk vorgesehenen Werktrommeln miissen beson-
dere Stabilitdt aufweisen, so daB hier der Einsatz
von aus Metall bestehenden Winden bekannt ist.
Allerdings weisen diese die Problematik auf, daB
sich die Seitenwénde verformen k&nnen, so daB
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ein einwandfreies Auffrommeln der Kabel nicht
mehr mdglich ist. Nachteilig bei den Kabeltrom-
meln insgesamt ist, daB sie aus einem verhilinis-
maBig wertvollen Werkstoff erstellt werden, wobei
noch erschwerend hinzu kommt, daB sich nicht
jedes Holz fir die Verarbeitung eignet. Nur bei
hochwertigem Holz ist sichergestellf, daB es bei
entsprechender Beanspruchung nicht abplatzt, reifit
oder absplittert. Insbesondere beim Transport so-
wohl im Werk wie auch beim Transport zum Kun-
den kann es durch Gabelstapler 0.4. zu Beschidi-
gungen insbesondere an der Seitenwdnde kom-
men. Hier ist dann bei den bekannten Kabeltrom-
meln in der Regel ein vollstdndiges Auswechseln
der Seitenwdnde erforderlich. Der Reparaturauf-
wand ist betrédchtlich.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine auch fir schwere Kabel geeignete, entwe-
der als Werk- oder Umlauftrommel verwendbare
Kabeltrommel zu schaffen, die reparaturfreundlich
und zugleich verwenderfreundlich ist und hohe
Standzeiten erwarten 148t.

Die Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
gelost, daB die Seitenwidnde von strahlenférmig
von der Drehachse aus verlaufenden Speichen ge-
bildet sind, die zugleich den AuBenreif und den
TrommelkSrper verbinden und ihrerseits als Halte-
rung flr zwischengefligte Sandwichplatten dienen
und daB der AuBenreif lUber eine 18sbare Verbin-
dung verfligt.

Mit einer derartigen Kabeltrommel k&nnen so-
wohl die notwendigen Auftrommel- und Umirom-
melarbeiten im Herstellerwerk bewerkstelligt wer-
den wie auch der Transport, insbesondere des
Elektrokabels zum Abnehmer bzw. Kunden. Vorteil-
hafterweise geben die Speichen den Seitenwinden
einerseits ausreichende Stabilitdt und andererseits
eine den Holzkabeltrommeln vergleichbarer Flexibi-
litdt in den Seitenwdnden und zwar in L&ngsrich-
tung der Speichen. Dadurch werden die Kabeltrom-
meln beim Transport, beim Abnehmen von dem
LKW beispielsweise aber auch beim Rollvorgang
so beaufschlagt, daB eine Beschidigung oder
Uberlastung der Seitenwiinde nicht eintreten kann.

Nach einer zweckm&Bigen Ausbildung der Er-
findung ist eine insbesondere als Werktrommel vor-
gesehene Kabeltrommel derart ausgebildet, daB die
Speichen Querbohrungen aufweisen, die mit den
Bohrungen der als Aussteifungsplatten ausgebilde-
ten Sandwichplatten korrespondierend angeordnet
sind. Die Seiten einer derartigen Kabeltrommel ver-
fligen gemiB der erfindungsgemiBen Ausbildung
liber eine besonders hohe Stabilitdt, weil die Spei-
chen quasi das Geriist bilden, in das dann die
Aussteifungsplatten eingefligt oder besser gesagt
eingesetzt werden. Aussteifungsplatten, d.h. Sand-
wichplatten und Speichen werden dann miteinander
verbunden, so daB ein insgesamt stabiles Ganzes
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erreicht ist. Sollte es bei dieser Ausbildung zu einer
Beschddigung an den Sandwichplatten kommen,
die ja quasi die AuBenhaut mit den Seitenwinden
bilden, so brauchen lediglich die Verbindungen ge-
16st und der entsprechende Teilbereich, d.h. die
entsprechende Sandwichplatte ausgewechselt zu
werden. Damit ist sichergestellt, daB die gespei-
cherten bzw. transportierten wertvollen Elektrokabel
und Leitungen nicht durch Verschleil oder teilweise
Zerstbrung der Kabeltrommel beschiddigt werden,
sondern daB vielmehr Reparaturen schnell und ein-
fach durchgefiinrt werden kdnnen, so daB sich die
aufgetretenen Schidden erst gar nicht nachteilig be-
merkbar machen kdnnen. Vorteilhaft ist dabei ins-
besondere, daB das Material der Sandwichplatten
wegen der leichten Reparaturmdglichkeit nicht
hochwertig zu sein brauchen. Die Sandwichplatten
als solche k&nnen dabei auch untereinander ausge-
tauscht werden bzw. zwischen unterschiedlichen
Kabeltrommeln, da sie die gleichen Abmessungen
aufweisen, zumindest bei Kabeltrommeln vergleich-
barer Gr6Be.

Eine insbesondere als Umlauftrommel vorgese-
hene Kabeltrommel ist so ausgebildet, daB die
Speichen beidseitig eine in die Seitenkante einge-
lassene Nut und daB die Sandwichplatten korre-
spondierend und als Feder ausgebildete Kanten
aufweisen. Damit ist den Seitenwdnden eine gewis-
se Flexibilitdt in der Ebene der Seitenwinde gege-
ben, weil die Sandwichplatten quasi in den Spei-
chen hin- und hergeschoben werden k&nnen bzw.
hin- und herbewegen kdnnen. Die Sandwichplatten
sind dabei lediglich durch den AuBenreif und den
inneren Innenreif abgestlitzt und fixiert. Beim Auf-
schlagen beispielsweise einer derartigen Kabel-
trommel, auch wenn sie mit entsprechend vielen
Kabellagen belegt ist, wiirde nicht zerstért werden,
weil der gesamten Seitenwand bzw. beiden Seiten-
winden ein Nachgeben ermdglicht ist. Auch hier
ist es so, daB die Handhabung und die Reparatur
leicht ist, weil durch einfaches L&sen des AuBenrei-
fes die evil. beschidigten Sandwichplatten ausge-
tauscht werden kdnnen, indem sie einfach aus ihrer
Nut-Feder-Verbindung herausgezogen werden. Be-
schidigungen der Seitenwidnde und damit der ein-
zelnen Sandwichplatten k&nnen insbesondere
durch die Gabeln der Gabelstapler auftreten, wenn
die einzelne Kabeltrommel beispielsweise vom
LKW herabgenommen werden muf.

Eine weitere zweckmiBige Ausbildung sieht
vor, daB die Sandwichplatten von einer AuBen- und
einer Innenplatte gebildet sind, die die Speichen
ganz oder teilweise einfassend oder von diesen
umfaBt, I8sbar miteinander und mit den Speichen
verbunden sind. Bei der Werktrommel erfolgt die
Verbindung beispielsweise durch Schrauben, bei
der Umlauftrommel, wie weiter oben erwihnt,
durch die Nut-Feder-Verbindungen zwischen Spei-
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chen und den einzelnen Sandwichplatten bzw. de-
ren Einzelplatten. Die Aufteilung in AuBen- und
Innenplatte ist vorteilhaft, weil in der Regel nur eine
Teilbeschddigung auftritt, so daB beispielsweise die
Innenplatte fast immer erhalten bleiben kann, wenn
nur die AuBlenplatte ausgetauscht werden muf. Au-
Berdem ist vorzugsweise bei der Umlauffrommel
dieser Ausbildung vorteilhaft, weil hierdurch eine
weitere Erhdhung der Flexibilitdt in der Ebene der
einzelnen Seitenwand erreicht wird.

Bei der Werktrommel wird die Aussteifung vor-
zugsweise dadurch verbessert, daB die Sandwich-
platten mit den jeweils benachbarten Platten korre-
spondierende, sdgezahnfbrmig ineinandergreifende
Seitenrdnder aufweisen. Durch diese Verzahnung
der Aussteifungsplatten miteinander ergibt sich
eine vorteilhafte Teilliberlappung und damit einen
Gewinn an Stabilitdt, da jede der einzelnen Spei-
chen automatisch mit zwei derartigen Sandwich-
platten in Verbindung steht, wodurch auch insbe-
sondere in radialer Richtung eine vorteilhafte Ver-
stdrkung erreicht wird.

Wiederum insbesondere bei den Werktrom-
meln erfolgt die Verbindung der einzelnen Sand-
wichplatten miteinander und mit den Speichen liber
Senkschrauben, wodurch insbesondere zur Innen-
seite hin gesehen eine Beschddigung der aufgela-
gerten Elekirokabel oder sonstigen Leitungen und
Kabel nicht zu beflirchten ist.

Zum Abstltzen der einzelnen Kernleisten bzw.
des gesamten Trommelk&rpers ist es von Vorteil,
wenn die Speichen die Sandwichplatten auf der
zum Trommelk8rper weisenden Innenseite einen
die Kernleiste abstlitzenden Ansatz aufweisen und
daB ein die Kernleisten aufnehmender U-formiger
Stiutzring vorgesehen ist. Insbesondere wiederum
flr die Umlauftrommel ist so eine vorteilhafte Ab-
stitzung des TrommelkSrpers sichergestellt, so
daB auch beispielsweise beim Herabfallen von ei-
nem LKW eine Beschidigung des Trommelk&rpers
bzw. der gesamtien Kabeltrommel in der Regel
nicht zu beflirchten ist, weil bei gegebener Flexibili-
tdt bzw. Nachgiebigkeit dennoch eine ausreichende
Abstlitzung des rechtwinklig dazu angesetzien
Trommelk&rpers gegeben ist.

Der TrommelkOrper besteht vorteilhafterweise
aus mehreren, vorzugsweise vier schalenférmigen,
gleich ausgebildeten Kernleisten, so daB bei der
Montage entsprechend wenige Einzelteile berlick-
sichtigt werden missen. Derartige groBformatige
Kernleisten k&nnen aus Holz in der Regel nicht
hergestellt werden, dagegen aber aus geeignetem
Kunststoff bzw. insbesondere recyceltem Kunst-
stoff. Hierzu folgen weitere Erlduterungen weiter
hinten.

Die notwendige Steifigkeit der Werktrommel
wird auch im Ubergangsbereich
Kernleisten/Seitenwdnde vorgegeben, indem die
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Kernleisten und die Innenscheibe bzw. der Innen-
reif ineinandergreifend ausgebildet und Uber
Spannschrauben miteinander verbunden sind. Der-
artige Spannschrauben werden auch fiir die Um-
lauftrommel verwendet, bei der Werkirommel die-
nen sie aber vor allem zum festen Ineinanderfligen
der Kernleisten und des Seitenwinde.

Weiter vorne ist bereits darauf hingewiesen
worden, daB die erfindungsgemiBe Ausbildung u.a.
den Vorteil beinhaltet, die Aussteifungsplatten aus
unterschiedlichem Material, vor allem auch recycel-
tem Material herstellen zu k&nnen. Hierzu sieht die
Erfindung als besonders vorteilhaft vor, daB die
Aussteifungsplatten und die Kernleisten aus Kunst-
stoff bestehen und daB der AuBenreif und Innenreif
und die Speichen aus Stahl hergestelit sind. Diese
Art der Materialauswahl flir die Sandwichplatten hat
dabei zusitzlich den Vorteil, daB das Gesamtge-
wicht der Kabeltrommel reduziert werden kann.
Darliber hinaus kann auf Werkstoffe zurlickgegrif-
fen werden, die als solche eigentlich nur dem Ver-
schlei unterliegen, dagegen nicht durch Aufreien
und Zersplittern geféhrdet sind. Damit ist insbeson-
dere eine Beschidigung der Kabel und Leitungen
ausgeschlossen, die in derartigen Kabeltrommeln
gelagert und transportiert werden. AuBenreif, Innen-
reif, Innensteg und die Speichen bilden ein stabiles
Gerlst, das als solches durch die Sandwichplatten
einerseits und die Kernleisten andererseits zusitz-
lich stabilisiert wird. Dieses Gerlst als solches
kann mehrfach eingesetzt werden, weil es dem
VerschleiB ja praktisch nicht unterliegt. Die dage-
gen dem Verschlei unterliegenden Bereiche bzw.
die durch Stdrungs- und sonstige Besinflussung
gefdhrdeten Bereiche sind dagegen mit den leicht
auswechselbaren Sandwichplatten und Kernspei-
chen versehen.

Bei der fiir den Umlauf vorgesehenen Kabel-
trommeln ist vorgesehen, daB die Sandwichplatten
aus Kunststoff bestehen wie auch bei der Werk-
frommel und daB der AuBenreif und der Innenreif
aus Stahl und die Speichen sowie die Kernleisten
aus Holz oder einem &hnlichen Werkstoff gefertigt
sind. Dabei ist es durchaus denkbar, Kernleisten
und Speichen auch aus dhnlichem Kunststoff oder
etwas stabilerem Kunststoff zu fertigen, um auf
diese Art und Weise eine annidhernd Vollkunststoff-
kabeltrommel vorzugeben.

Das Herstellen der entsprechenden Platten und
sonstigen Teile aus Kunststoff ist einfach, weil flr
diese jewseils praktisch nur eine Form ben&tigt wird.
Lediglich bei unterschiedlichen Gr&Ben missen
sich auch die Einzelteile angleichen. Fir eine Ka-
beltrommel bzw. einen Kabeltrommeltyp ergibt sich
damit aber der groBe Vorteil, daB die gesamte
Trommel nur aus wenigen Bauteilen zusammenge-
setzt ist. Um hier nicht zu einer neuen Umweltbela-
stung durch entsprechende Kunststoffe beizutragen
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sieht die Erfindung vor, daB die Sandwichplatten
und die anderen Kunststoffteile aus 30 bis 90 %
Polyurethan enthaltendem, vorzugsweise mit har-
tem Integralschaum-Granulat vorgemischtem und
auf unter 10 mm zerkleinertem mit Bindemittel
(Isocyanat) feinverstdubtem und dann bei ungefihr
2 NN/mm? vor- und bei geringem Druck von unter
4 NN/mm? nachverdichtet und anschlieBend konti-
niuerlich entspanntem, recyceltem PU-Hartschaum
geformt sind. Vorteilhaft ist dabei insbesondere,
daB die Einzelteile jeweils in die vorgesehene und
verwendbare Form gebracht werden und zwar je-
weils flir den vorgesehenen Typ, ohne daB Nachar-
beiten notwendig werden. Vielmehr kann durch Zu-
sammenschrauben des schon mehrfach erwéhnten
Stahigerilistes aus AuBenreif, Innenreif, Innensteg
und Speichen die Kabeltrommel durch einfaches
Anschrauben der Sandwichplatten oder Einfligen
zusammen- und fertiggestellt werden. Die gesamte
Herstellungszeit derartiger Kabeltrommeln kann da-
mit wesentlich reduziert werden, wobei wie schon
erwdhnt, in vorteilhafter Weise hier auch gleichzei-
tig ein Umweltproblem gel&st wird, ndmlich das
Recyceln von gebrauchtem Kunststoff.

Um den AuBenreif leicht montieren und demon-
tieren zu kdnnen, ist gemiB einer Ausbildung der
Erfindung vorgesehen, daB an den AuBenreif Au-
Benstege, die Speiche umfassend angeformt sind.
Damit ist eine leichte Verbindung der beiden Teile
md&glich. Gleichzeitig kann damit auch nach L&sen
der Verbindung des AuBenreifs jeweils nur der Be-
reich abgeschraubt werden, der entsprechend auf-
grund einer Zerstdrung oder Beeintrdchtigung aus-
gewechselt werden muB. Diese Ausbildung eignet
sich insbesondere fiir die ja insgesamt sehr stabile
und steife Werktrommel.

Fir die Umlaufrommel dagegen ist vorgese-
hen, daB der AuBenreif U-férmig ausgebildet ist
und einen Innenansatzring aufweist, der in eine
Ringausnehmung der Speichen und Sandwichplat-
ten eingepaBt ist. Der AuBenreif, der ja der Lage-
rung und Halterung der Sandwichplatten mitdient,
legt sich somit um die AuBenkanten bzw. Rinder
der Sandwichplatten und fixiert diese, kann damit
aber auch leicht geldst werden, wenn einzelne
Sandwichplatten aus irgendwelchen Griinden aus-
getauscht werden miissen.

Als Verbindung flir den AuBenreif ist insbeson-
dere vorgesehen, daB er an beiden Enden eine
Ausnehmung aufweist, in die eine salmiakpastillen-
artig geformte Einlage eingepaBt, vorzugsweise
eingeschweiBt ist. Durch L&sen der SchweiBnaht
kann bei Bedarf der AuBenreif geldst werden, der
dann insgesamt abgenommen wird, um beispiels-
weise einige der Sandwichplatten oder auch alle
auszutauschen, wenn sich dies als notwendig und
zweckmdBig erweist. Denkbar sind auch andere
Verbindungen, die beschriebene hat aber den Vor-
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teil, daB sie dem AuBenreif die notwendige Stirke
gibt.

Die Erfindung zeichnet sich insbesondere da-
durch aus, daB Kabelirommeltypen geschaffen
sind, die praktisch unabhingig von der jeweiligen
GroBe die notwendige Stabilitdt bzw. Flexibilitat
aufweisen, ohne daB es aufwendiger Vorarbeiten
oder eines hohen Herstellungsaufwandes bedarf.
Die Kabeltrommeln als solche bestehen aus einem
Speichergerist, in das zur Erhhung der Stabilitdt
und zur Erreichung der notwendigen Endstabilitdt
Kunststoffteile und zwar Sandwichplatten eingefiigt
und so verschraubt oder eingesetzt sind, daB damit
das angestrebte Ziel der hohen Stabilitdt bzw. vor-
teilnaften Flexibilitdt erreicht wird. Vorteilhaft ist die
Reduzierung auf wenige Bauteile, wobei diese noch
zusitzlich auf einfache und zweckmiBige Art und
Weise miteinander verbunden werden kdnnen. Au-
Berdem ist die M&glichkeit gegeben, bei auftreten-
dem Verschlei oder bei Teilzerstdrung die jewsils
beeintrdchtigten Teile auszuwechseln, so daB an-
schlieBend eine wiederum einwandfrei verwendbare
Kabeltrommel zur Verfligung steht. Ein VerschleiB
selbst kann praktisch kaum auftreten, so daB das
eigentliche Speichengerlist auch entsprechend
h3ufig eingesetzt werden kann, selbst wenn die
dazwischensitzenden Sandwichplatten aus irgend-
welchen Griinden Teil oder ganz beschidigt sein
sollten. Vorteilhaft ist schlieBllich, daB ein GroBteil
des flir die Herstellung der Kabeltrommel ben&tig-
ten Materialien aus recyceltem Kunststoff besteht,
wobei dann die Kabeltrommel als solche insgesamt
ihrerseits auch wiederum recycelbar ist, da sowohl
die Kunststoffteile wie auch die Stahl- oder Holztei-
le der Wiederverwendung zugeflihrt werden kon-
nen.

Weitere Einzelheiten und Vorteile des Erfin-
dungsgegenstandes ergeben sich aus der nachfol-
genden Beschreibung der zugehdrigen Zeichnung,
in der ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel mit den
dazu notwendigen Einzelheiten und Einzelteilen
dargestellt ist. Es zeigen:

Fig. 1 eine Kabeltrommel in Seitenansicht,
teilweise im Schnitt,

Fig. 2 eine Kabeltrommel in Vorkopfansicht,
teilweise im Schnitt,

Fig. 3 eine Aussteifungsplatte in Einzelan-
sicht,

Fig. 4 eine Seitenwand der Kabeltrommel
im Schnitt

Fig. 5 eine Seitenansicht der Kabeltrommel
im Bereich AuBenreif,

Fig. 6 die Darstellung nach Fig. 5 im Quer-
schnitt und

Fig. 7 eine vergrdBerte Darstellung im Be-
reich des Innenreifes.

Fig. 8 eine Seitenansicht eine als Umlauf-

tfrommel vorgesehenen Kabelirom-
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mel,

Fig. 9 einen Querschnitt durch eine der
Seitenwénde,

Fig. 10 einen Ldngsschnitt durch eine Sei-
tenwand mit angesetztem Trommel-
k&rper,

Fig. 11 eine Verbindung des AuBenreifes
und

Fig. 12 eine Einzelheit im Bereich der Ver-

bindung gemaB Fig. 11.

Fig. 1 zeigt eine Kabeltrommel (1) in Seitenan-
sicht, wobei es sich hier um eine Werkirommel
handelt, die eine hohe Stabilitat aufweist, wobei der
die Kabel aufnehmende Trommelk&rper (2) nur be-
zliglich des zylindrischen AuBenrandes sichtbar ist.
Deutlich sichtbar dagegen sind die Seitenwinde (3)
und beim Schnitt auch die Seitenwand (4), die aus
einzelnen Bauteilen zusammengesetzt ist, wie wei-
ter hinten noch erldutert wird.

Die gesamte Kabeltrommel (1) wird beim
Transport h3ufig abgerollt, wobei ein VerschleiB an
dem AuBenrand dadurch verhindert wird, daB hier
ein aus Stahl bestehender AuBenreif (6) aufge-
bracht ist.

Dieser AuBenreif (6) wird durch strahlenférmig
angeordnete Speichen (7, 8, 9) mit dem Trommel-
kérper (2) verbunden. Hier sind Verschraubungen
vorgesehen, die nicht gesondert bezeichnet sind.

Die einzelnen Speichen (7, 8, 9) sind mit Quer-
bohrungen (10, 11) versehen. Uber diese Querboh-
rungen (10, 11) in den Speichen (7, 8, 9) ist es
md&glich, die die einzelnen Speichen (7, 8, 9) mit-
einander verbindenden und als Aussteifungsplatten
ausgebildeten Sandwichplatten (12, 13) wirksam
festzulegen.

Deutlich wird insbesondere aus dem unteren
Teil der Fig. 1, daB die einzelnen Aussteifungsplat-
ten (12, 13) an den Seitenrdndern (14, 17) so
ausgebildet sind, daB sie miteinander eine verzahn-
te Flache ergeben, wobei sie in diesem Bereich
gleichzeitig mit der jeweiligen Speiche (7; 8; 9)
verbunden sind. Der obere Stiitzrand (15) und der
untere Stltzrand (16) dagegen liegt auf dem Trom-
melk&rper (2) bzw. dem AuBenreif bzw. dem ent-
sprechenden Ring auf.

Es versteht sich, daB die einzelnen Ausstei-
fungsplatten (12, 13) mit den Querbohrungen (10,
11) korrespondierende Bohrungen (18, 19) aufwei-
sen missen, wobei schon Fig. 1 verdeutlicht, daB
diese Bohrungen (18, 19) immer zu Bohrungsgrup-
pen (20, 21) zusammengefaBt sind. Durch diese Art
der Verbindung bzw. der Anordnung der Bohrun-
gen (18, 19) zu Bohrungsgruppen (20, 21) werden
die einzelnen Aussteifungsplatten (12, 13) nicht nur
an mehreren Punkten der jeweiligen Speichen (7,
8, 9) festgelegt, sondern sie ergeben auch in
Langsrichtung der Speichen (7, 8, 9) eine vorteil-
hafte Versteifung.
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Anhand der Fig. 2 wird deutlich, daB die einzel-
nen Aussteifungsplatten (12, 13) jeweils aus einer
AuBenplatte (22) und einer Innenplatte (23) beste-
hen. In den Platten (22, 23) sind Schraubensenkl&-
cher (24) ausgebildet, so daB die Senkschrauben
(25) nach Herstellung der Verbindung mit der je-
weiligen Speiche (7, 8, 9) in den Platten verschwin-
den, so daB sich insgesamt eine glatte Oberfliche
der jeweiligen Aussteifungsplatte (12, 13) ergibt.
Verletzungen an den hier nicht dargestellten Ka-
beln oder den Leitungen k&nnen somit nicht aufire-
ten. Fig. 2 zeigt weiter, daB die beiden Seitenwin-
de (3, 4), die aus dem Stahlgerlst aus AuBenreifen
(6), Speiche (7, 8, 9) und Trommelk&rper (2) bzw.
Innenreif (26) bestehen, den Trommelk&rper (2)
ergebend miteinander verbunden sind. Hierzu dient
ein dem Innenreif (26) Zugeordneter bzw. diesem
mitbildender, zur Innenseite (27) hin offener U-
férmiger Innensteg (28). Dieser U-férmige Innen-
steg (28) ist mit einer Schraubbohrung (30) verse-
hen, durch die die Spannschraube (29) hindurchge-
fihrt werden kann. Aufgrund der Ausbildung des
Innensteges (28) ist eine vorteilhafte Stabilisierung
des Innenreifes (26) erreicht und andererseits eine
gute Anbringungsmdoglichkeit fiir die Spannschrau-
be (29) gegeben. Uber den Innengurt (31) und
entsprechende Versteifungsteile wird der Innenreif
(26) insgesamt so stabilisiert, daB die einzelnen
Spannschrauben (29) auch wirksam verspannt wer-
den k&nnen und zwar so, daB sie dabei gleichzeitig
die den Trommelk&rper (2) mitbildenden Kernlei-
sten (32, 33) fesigesetzt werden. Im rechten Teil
der Fig. 2 ist angedeutet, daB die Schmalseiten
(35) der Kernsegmente (32, 33) so ausgebildet
sind, daB sie in die entsprechenden Bereiche des
Innenreifes (26) eingelegt werden k&nnen, so daB
sie mit dem Anziehen der Spannschraube (29)
gleichzeitig festgelegt werden k&nnen. An den
Langsseiten (36) liegen die einzelnen Kernsegmen-
te (32, 33) plan voreinander, wobei auch denkbar
ist, daB sie einander Uberlappen, um auf diese Art
und Weise auch noch eine wirksame dichte Flache
zu ergeben.

Zwischen die Innenreife (26) wird jeweils eine
Innenscheibe (34) eingespannt, wobei in diese In-
nenscheiben (34) in der Regel eine Bohrung (37)
eingebracht ist, die das Durchstecken einer Achse
0.3. Hilfsmittel erm&glicht.

Im oberen Teil der Fig. 2 sind die Seitenwinde
(3, 4) ohne die Aussteifungsplatten (12, 13) bzw.
die AuBenplatte und die Innenplatte (22, 23) darge-
stellt. Auch die Innenscheibe (34) ist dhnlich ver-
deutlicht, so daB erkennbar wird, daB insgesamt
eine sehr stabile Ausbildung der Seitenwidnde (3,
4) erreicht ist.

Fig. 3 zeigt eine derartige Aussteifungsplatte
(12 bzw. 13) oder auch eine AuBenplatte (22) bzw.
Innenplatte (23). Allein schon aus dieser Aufzdh-
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lung wird deutlich, daB es sich hier um ein sehr
vielseitig einsetzbares Einzelteil handelt, aus dem
ndmlich im wesentlichen die Seitenwinde (3, 4)
zusammengesetzt werden kOnnen, ohne daB be-
sondere Obacht gegeben werden muB. Alle Einzel-
teile weisen die aus Fig. 3 ersichtliche Form auf.
Denkbar ist es auch, der einzelnen Aussteifungs-
platte (12, 13) eine andere, jeweils mit den benach-
barten Platten korrespondierende Form zu geben.
Wichtig ist allerdings, daB die einzelnen miteinan-
der korrespondierend ausgebildeten Aussteifungs-
platten (12, 13) jeweils an den Seitenrdndern (14,
17) ineinandergreifend ausgebildet sind, wie dies
die Ausflihrung nach Fig. 3 verdeutlicht.

Fig. 4 gibt einen Schnitt durch eine Seitenwand
(3) wieder, wobei anhand dieser Figur noch einmal
verdeutlicht werden soll, daB durch das Einspannen
der Aussteifungsplatten (12, 13) sich insgesamt
eine sehr stabile Seitenwand (3, 4) ergibt. Deutlich
wird auch anhand dieses Schnittes, daB die einzel-
nen Aussteifungsplatten (12, 13) bzw. die AuBen-
platte (22) und die Innenplatte (23) ineinandergrei-
fen, so daB auch in L3ngsrichtung der Speichen (7,
8, 9) eine vorteilhafte Stabilitdt erreicht wird. Durch
die Schraffur ist entsprechendes verdeutlicht.

Die vorgesehenen Bohrungen (18, 19, 18', 19")
dienen einmal zur Festlegung der Aussteifungsplat-
te (12) und einmal zur Aussteifungsplatte (13).
Durch entsprechende Bezugsziffern ist dieses ver-
deutlicht.

In die einzelnen Aussteifungsplatten (12, 13)
bzw. die AuBenplatte (22) und die Innenplatte (23)
sind die Bohrungen (18, 19) als Sackbohrungen
eingebracht, so daB die eingebrachten Schrauben
wirksam versenkt werden kdnnen.

Die Speichen (7, 8, 9) werden gemiB Fig. 5
und 6 mit dem AuBenreif (6) verschraubt. Die bei-
den Darstellungen verdeutlichen, daB hierzu an den
AuBenreif (6) AuBenstege (39, 40) angebracht sind,
in die die jeweilige Speiche (7, 8, 9) eingeschoben
wird, wobei dann durch Einbringen der Verbin-
dungsschraube (38) die wirksame Festlegung er-
folgt.

Weiter vorne ist bereits erldutert worden, daB
durch den Innensteg (28) eine Stabilisierung im
Bereich der Anbindung der Spannschraube (29)
erreicht wird. Fig. 7 zeigt diesen Bereich, wobei
hier die zusitzlich angebrachten Anschlagverstei-
fungen (42) wiedergegeben sind, die zu einer zu-
sdtzlichen Stabilisierung beitragen, dhnlich wie die
aus Fig. 6 ersichtliche Anschlagversteifung (41) im
Bereich der Verbindung Speiche (7, 8, 9) und Au-
Benreif (6).

Die Verbundkabelirommel wird aus nur ganz
wenigen verschiedenen Stahlbauteilen zusammen-
gesetzt und von immer gleich ausgebildeten PU-
Formteilen. Die PU-Auskleidung hat eine sehr glat-
te Oberflache, was bezliglich der Auffrommelung
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der Kabel Vorteile mit sich bringt. Auf Ndgel wird
vollstdndig verzichtet, so daB eine Beschadigung
der Kabel und Leitungen schon hierdurch nicht
eintreten kann. Auf die Vorteile der Auswechselbar-
keit von Formteilen bei Beschidigung oder Ver-
schleiB ist auch bereits hingewiesen worden.

Als vorteilhaft hervorzuheben ist weiter, daB die
Formteile flir alle TrommelgréBen baugleich sind,
so daB auch hierdurch erhebliche Kostenvorteile
erreicht werden k&nnen. Vorteilhaft ist weiter, daB
zumindest die Seitenwdnde nunmehr v3llig wasser-
fest sind, sich aufgrund der Beeinflussung durch
Wasser auch nicht ausdehnen oder sonstwie ver-
ziehen kdnnen und daB die Formteile aus Kunst-
stoff als solche nicht leitend sind.

Fig. 8 zeigt eine aus Umlaufirommel vorgese-
hene Kabeltrommel (1'). Im Gegensatz zu der ab
Fig. 1 bis Fig. 7 erlduterten Kabeltrommel (1) ist
bei der hier wiedergegebenen Kabeltrommel (1')
Wert darauf gelegt, daB die Seitenwinde (3, 4)
weitgehend flexibel sind, d.h., daB die Teile in der
Seitenwandebene gegeneinander verschieblich an-
geordnet sind. Mittig ist die Drehachse (5) wieder-
gegeben, um die die gesamte Kabeltrommel (1')
und natlrlich auch bei der Darstellung nach Fig. 1
die Kabeltrommel (1) drehbar ist. Bei der hier wie-
dergegebenen Ausbildung ist die Drehachse (5)
einer Verbindungsplatte (45), die Uber Halteschrau-
ben (44) mit den einzelnen Speichen (7, 8) verbun-
den ist. Die Halteschrauben (44) bilden eine Rund-
umverschraubung (46).

Zwischen den einzelnen Speichen (7, 8, 9) sind
die aus Kunststoff und zwar aus recyceltem Kunst-
stoff bestehenden Sandwichplatten (12.1, 13.1) an-
geordnet. Schon durch die unterschiedlichen Be-
zugszeichen soll deutlich gemacht werden, daB
sich diese Sandwichplatten (12.1, 13.1) von den als
Aussteifungsplatten ausgebildeten Sandwichplatten
(12, 13) unterscheiden.

Fig. 9 verdeutlicht die Verbindung zwischen
den Speichen (7, 8, 9) und den Sandwichplatten
(12.1, 13.1). Die einzelnen Speichen (7, 8, 9) sind
mit einer in die Seitenkante (48) eingelassenen,
durchlaufenden Nut (47) versehen. EingepaBt in
diese Nut (47) sind die die Kanten (51) der Sand-
wichplatten (12.1, 13.1) mitbildenden Federn (49,
50). Weil die Sandwichplatten (12.1, 13.1) aus den
beiden AuBenplatten und Innenplatten (22, 23) be-
stehen, weist jede dieser Teilplatten auch eine ent-
sprechende Teilfeder (49 bzw. 50) auf. Schon Fig.
9 kann man entnehmen, daB durch diese Ausbil-
dung eine Beweglichkeit in LAngsrichtung der Spei-
chen (7, 8, 9) md&glich ist.

Fig. 10 zeigt einen L&ngsschnitt durch eine
solche Speiche (7), wobei deutlich wird, daB diese
besondere Ausbildung der Speiche die M&glichkeit
gibt, die einzelnen Kernleisten (32, 33) sicher zu
fixieren und abzustitzen. Auf der Innenseite (53)
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der Speiche (7) ist ein Ansatz (54) ausgebildet, der
einen U-fdrmigen Stltzring (55) mitaufnimmt, in
den die entsprechende freie Kante der Kernleiste
(32, 33) eingeschoben und gehalten ist. Da die
beiden gegeniiberliegenden Seitenwinde (3 bzw.
4) Uber die Spannschrauben (29) gegeneinander-
gezogen werden, werden damit gleichzeitig auch
die Kernleisten (32, 33) fixiert. Jenseits der Ansitze
(54) verlaufen die Verbindungsplatte (45) und die
Innenplatte (56), die hier Uber Halteschrauben (44,
46) miteinander verbunden sind, wobei durch diese
Ausbildung, d.h. durch die beiden Platten auch bei
flexiblerem Material der Speichen (7) immer eine
sichere Anordnung und Fixierung der Drehachse
(5) gesichert ist.

Fig. 11 zeigt die Verbindung (58) des AuBen-
reifs (6), die auch in Fig. 8 angedeutet ist. Hier
werden die beiden Enden (59, 60) des AuBenreifes
(6) miteinander verbunden. Bei der aus Fig. 11 und
auch Fig. 12 zu ersehenden Anordnung sind die
Enden (59, 60) mit Ausnehmungen (61, 62) verse-
hen. In diese Ausnehmungen (61, 62) wird eine
salmiakpastillenartige Einlage (63) eingelegt und
dann verschweiBt. Mit (64) ist die entsprechende
SchweiBnaht bezeichnet, wobei insbesondere aus
Fig. 12 auch deutlich wird, daB8 diese SchweiBnaht
(64) einmal zur Verbindung des hier duBeren En-
des (59) und des hier inneren Endes (60) dient. Mit
(63") ist hier das innere Ende (60) zusitzlich ge-
kennzeichnet, um deutlich zu machen, daB durch
diese Ausbildung die Einlage (63) entsprechend
ergdnzt wird. Zusidtzlich kdnnen die beiden Enden
(59, 60) Uber die SchweiBnaht (65) miteinander
verbunden werden. Ist nun eine Reparatur notwen-
dig, so werden einfach diese SchweiBndhte (64, 65)
entfernt, um dann den AuBenreif (6) abnehmen und
die entsprechenden Sandwichplatten (12.1 bzw.
13.1) auswechseln zu kénnen.

Fig. 12 zeigt ergdnzend eine besondere Ausbil-
dung des AuBenreifs (6), der am freien Ende der
Flanken des U-Profils einen Innenansatzring (66)
aufweist, der rundumverlduft und der eine sichere
Fixierung dadurch gewdhrleistet, daB dieser Innen-
ansatzring (66) in die Ringausnehmung (67) der
einzelnen Speichen (7, 8, 9) aber auch der Sand-
wichplatten (12.1, 13.1) eingreift. Diese besondere
Ausbildung ermdglicht die Beweglich bzw. be-
grenzt die Beweglich der Einzelteile gegeneinan-
der, da ein Verschieben nicht mehr mdoglich ist
wenn der Innenansatzring (66) bei der aus Fig. 12
gezeigten Darstellung beispielsweise an die Unter-
kante (70) anst6Bt. Diese Unterkante bildet die Be-
grenzung der Ringausnehmung (67) und gibt
gleichzeitig den Vorsprung (68), der benstigt wird,
um das eingeschobene Ende (60) des AuBenreifes
(6) genau zu fixieren. Hier ist Ubrigens die die
Einlage (63) und das innere Ende (60) des AuBen-
reifs (6) verbindende SchweiBnaht zusidtzlich mit
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dem Bezugszeichen (69) versehen.

Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-

nungen allein zu entnehmenden, werden allein und
in Kombination als erfindungswesentlich angese-

hen.

Patentanspriiche

1.

Kabeltrommel zum Auftrommeln von Elekiroka-
beln und Leitungen mit dem zylinderf&rmigen,
aus Kernleisten bestehenden Trommelk&rper
auf dem sich die Kabellagen abstiitzen und
den Seitenwdnden, die die seitliche Begren-
zung flr die Kabellagen bilden und die aus
miteinander verbundenen Seitensegmenten zu-
sammengesetzt sind und deren freier AuBen-
rand von einem AuBenreif abgedeckt ist, wobei
der AuBenreif die Seitensegmente gleichzeitig
auBen zusammenhdlt und wobei mittig eine
Drehachse vorgesehen ist, um die die ganze
Trommel drehbar ist

dadurch gekennzeichnet,

daB die Seitenwidnde (3, 4) von strahlenférmig
von der Drehachse (5) aus verlaufenden Spei-
chen (7, 8) gebildet sind, die zugleich den
AuBenreif (6) und den Trommelk&rper (2) ver-
binden und ihrerseits als Halterung flr zwi-
schengefligte Sandwichplatten (12, 13; 12.1,
13.1) dienen und daB der AuBenreif (6) Uber
eine I&sbare Verbindung (58) verfligt.

Kabeltrommel nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Speichen (7, 8, 9) Querbohrungen (10,
11) aufweisen, die mit den Bohrungen (18, 19)
der als Aussteifungsplatten ausgebildeten
Sandwichplatten (12, 13) korrespondierend an-
geordnet sind.

Kabeltrommel nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Speichen (7, 8, 9) beidseitig eine in
die Seitenkanten (48) eingelassene Nut (47)
und daB die Sandwichplatten (12.1, 13.1) korre-
spondierend und als Feder (49, 50) ausgebil-
dete Kanten (51) aufweisen.

Kabeltrommel nach Anspruch 1 und Anspruch
2 oder Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Sandwichplatten (12, 13; 12.1, 13.1)
von einer AuBen- (22) und einer Innenplatte
(23) gebildet sind, die die Speichen (7, 8, 9)
ganz oder teilweise einfassend oder von die-
sen umfaBt, 1&sbar miteinander und mit den
Speichen verbunden sind.
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10.

11.

Kabeltrommel nach Anspruch 1 und Anspruch
2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Sandwichplatten (12, 13) mit den je-
weils benachbarten Platten korrespondierende,
sdgezahnfbrmig ineinandergreifende Seiten-
rdnder (14, 17) aufweisen.

Kabeltrommel nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Sandwichplatten (12, 13; 12.1, 13.1)
miteinander und mit den Speichen (7, 8, 9)
liber Senkschrauben (15) verbunden sind.

Kabeltrommel nach Anspruch 1 und Anspruch
3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Speichen (7, 8, 9) und die Sandwich-
platten (12.1, 13.1) auf der zum Trommelk&r-
per (2) weisenden Innenseite (53) einen die
Kernleisten (32, 33) abstilitzenden Ansatz (54)
aufweisen und daB ein die Kernleisten aufneh-
mender U-formiger Stltzring (55) vorgesehen
ist.

Kabeltrommel nach Anspruch 1, Anspruch 2
oder Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Trommelkdrper (2) aus mehreren, vor-
zugsweise vier schalenférmigen, gleich ausge-
bildeten Kernleisten (32, 33) gebildet ist.

Kabeltrommel nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kernleisten (32, 33) und die Innen-
scheibe (34) bzw. der Innenreif (26) ineinander-
greifend ausgebildet und Uber Spannschrau-
ben (29) miteinander verbunden sind.

Kabeltrommel nach Anspruch 1 und Anspruch
2 und Anspruch 4 bis Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Sandwichplatten (12, 13) und die Kern-
leisten (32, 33) aus Kunststoff bestehen und
daB der AuBenreif (6) und Innenreif (26) und
die Speichen (7, 8, 9) aus Stahl bestehen.

Kabeltrommel nach Anspruch 1, Anspruch 3
bis Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Sandwichplatten (12.1, 13.1) aus
Kunststoff bestehen, daB der AuBenreif (6) und
der Innenreif (26) aus Stahl und die Speichen
(7, 8, 9) sowie die Kernleisten (32, 33) aus
Holz oder einem #hnlichen Werkstoff gefertigt
sind.
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Kabeltrommel nach Anspruch 10 oder An-
spruch 11

dadurch gekennzeichnet,

daB die Sandwichplatten (12, 13; 12.1, 13.1)
und die anderen Kunststoffteile aus 30 bis 90
% Polyurethan enthaltendem, vorzugsweise
mit hartem Integralschaum-Granulat vorge-
mischtem und auf unter 10 mm zerkleinertem,
mit Bindemittel (Isocyanat) fein verstdubtem
und dann bei ungefdhr 2 NN/mm? vor- und bei
geringem Druck von unter 4 NN/mm? nachver-
dichtet und anschlieBend kontinuierlich ent-
spanntem, recyceltem Polyurethanschaum ge-
formt sind.

Kabeltrommel nach Anspruch 1 und Anspruch
2,

dadurch gekennzeichnet,

daB an den AuBenreif (6) AuBenstege (39, 40),
die Speiche (7, 8, 9) umfassend angeformt
sind.

Kabeltrommel nach Anspruch 1 und Anspruch
3,

dadurch gekennzeichnet,

daB der AuBenreif (6) U-formig ausgebildet ist
und einen Innenansatzring (66) aufweist, der in
eine Ringausnehmung (67) der Speichen (7, 8,
9) und Sandwichplatten (12.1, 13.1) eingepaBt
ist.

Kabeltrommel nach Anspruch 1, Anspruch 3
und Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB der AuBenreif (6) an beiden Enden (59, 60)
eine Ausnehmung (61, 62) aufweist, in die eine
salmiakpastillenartig geformte Einlage (63) ein-
gepaBt, vorzugsweise eingeschweilt ist.
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