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(57)  Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Herstel-
len und Speichern von aufwickelbaren Kunststoffrohren
3. Sie weist eine kontinuierlich arbeitende Extrusions-
vorrichtung 2 zum Herstellen der Kunststoffrohre 3 auf
sowie weiterhin eine nachgeordnete Aufwickelvorrich-
tung 4 fir die hergestellten Kunststoffrohre 3. Um einen
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Anlage zum Herstellen und Speichern von aufwickelbaren Kunststoffrohren

kontinuierlichen Extrusionsprozef zu erméglichen, ist
zwischen der Extrusionsvorrichtung 2 und der Aufwik-
kelvorrichtung 4 eine Zwischenspeichervorrichung 1
angeordnet. Diese besteht aus einer Trommel 6, die
radiale FOhrungsrechen 10 aufweist.

Fig. 3
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Beschreibung

Die Erindung betrifft eine Anlage zum Herstellen
und Speichern von aufwickelbaren Kunststoffrohren mit
einer kontinuierlich arbeitenden Extrusionsvorrichtung
zum Herstellen der Kunststoffrohre sowie mit einer
nachgeordneten Aufwickelvorrichtung far die hergestell-
ten Kunststoffrohre.

Unter den Kunststoffrohren, welche mit der erfin-
dungsgemaBen Anlage hergestellt und gespeichert
werden sollen, sind gleichermaBen Kunststoffschlau-
che zu verstehen. Diese Kunststoffrohre sind dabei
nicht in sich starr, sondern flexibel, so daB sie aufgewik-
kelt werden kénnen.

Kunststoffrohre werden in einem kontinuierlichen
ProzeB extrudiert. Am Ende der Extrusionslinien far
derartige thermoplastische Kunststoffrohre steht bli-
cherweise ein Wickler mit einer Trommel, welcher Rohr-
bunde produziert. Diese Rohrbunde werden nach
Beendigung des Wickelvorganges mit Kunststoff- oder
Stahlbandern umreift und kénnen dann entnommen
werden. Daraufhin beginnt ein neuer WickelprozeB.

Die Endabnehmer der Kunststoffrohre verlangen
zunehmend, daB auch lagenweise Zwischenabbindun-
gen vorgenommen werden, d.h. nach jeweils einer Lage
werden um den Umfang der Trommel herum mehrere
Zwischenabbindungen durchgefiihrt, bevor die nachste
Lage gewickelt wird. Der Vorteil nach dem Entfernen
der Umreifung ist, daB sich der Rohrbund nicht abwik-
kelt. Das Problem beim maschinellen Zwischenabbin-
den besteht darin, daB die Aufwickelrolle angehalten
werden muB3. Damit verbunden ist das Problem, daB3 die
Extrusionsvorrichtung nach wie vor kontinuierlich das
Kunststoffrohr erzeugt, so daB sich ein Stau ergibt. Bei
sehr flexiblen Schlduchen stellt dies kein Problem dar,
da der Schlauch sich dann zwischen angehaltener Auf-
wickelvorrichtung und der Extrusionsvorrichtung auf-
woélben kann und dabei auf dem Boden liegt. Bei
Kunststoffrohren, welche relativ steif sind, ist dies
jedoch nicht méglich.

Davon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, auch bei relativ steifen Kunststoffrohren eine
Méglichkeit zu schaffen, daB in der angehaltenen Auf-
wickelvorrichtung eine Zwischenabbindung bei nach
wie vor kontinuierlichem ExtrusionsprozeB méglich ist.

Als technische Lésung wird mit der Erfindung vor-
geschlagen, daB zwischen der Extrusionsvorrichtung
und der Aufwickelvorrichtung eine Zwischenspeicher-
vorrichtung zum Zwischenspeichern des kontinuierlich
extrudierten Kunststoffrohres bei angehaltener Aufwik-
kelvorrichtung angeordnet ist.

Dadurch ist ein Rohrzwischenspeicher geschaffen,
mittels dem auch relativ steife Kunststoffrohre bei konti-
nuierlichem ExtrusionsprozeB in der nachfolgenden
angehaltenen Aufwickelvorrichtung zwischenabgebun-
den werden kénnen. Dies hat den Vorteil, daB der
ExtrusionsprozeB nicht unterbrochen werden muB,
auch wenn die Aufwickelvorrichtung zum Zwecke der
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sporadischen maschinellen Zwischenabbindungen
angehalien werden muB. Die erfindungsgeméaBe
Anlage gewahrleistet somit ein einfacheres Herstel-
lungs- und Speicherverfahren fir aufwickelbare Kunst-
stoffrohre und der Zwischenabbindung.

Vorzugsweise weist die Zwischenspeichervorrich-
tung eine Trommel auf, um die herum das Kunststoff-
rohr gewickelt ist. Die Grundidee besteht darin, in der
Grundstellung das extrudierte Kunststoffrohr in vor-
zugsweise mehreren Windungen eng um die Trommel
wendel- oder spiralférmig zu fahren. Grundsatzlich ist
es natirlich auch denkbar, das Kunststoffrohr nur mit
einer einzigen Windung um die Trommel zu flhren,
doch ist dann die Speicherkapazitat relativ gering.
Durch ein mehrfaches Herumflihren des Kunststoffroh-
res um die Trommel wird die Speicherkapazitat entspre-
chend erhéht. Wird die Aufwickelvorrichtung fiir eine
Zwischenabbindung angehalten, so weiten sich die
Wicklungen um den Zwischenspeicher im Sinne von
DurchmesservergréBerungen auf, so daB die sich ver-
gréBernde Rohrspirale eine entsprechende Zwischen-
speicherung ermdglicht.

Vorzugsweise ist die Trommel angetrieben.
Dadurch wird die DurchmesservergréBerung der Rohr-
spirale unterstiitzt.

Eine weitere Weiterbildung schlagt vor, daB die
Trommel um den Umfang herum querverlaufende, frei
drehbare Rollen aufweist. Unter den "querverlaufen-
den” Rollen ist zu verstehen, daB diese sich quer zum
Verlauf des Kunststoffrohres erstrecken. Indem die Rol-
len frei drehbar sind, wird die Reibung zwischen dem
Kunststoffrohr und der Trommel auf ein Mindestmaf
verringert.

Eine weitere Weiterbildung schlagt vor, daB zur
Zufuhrung der einzelnen Windungen des Kunststoffroh-
res um die Trommel herum radiale Fihrungsrechen
angeordnet sind. Diese Fiihrungsrechen verhindern ein
Ubereinanderschlagen der Windungen. Die Grundidee
dieser radialen Flhrungsrechen besteht dabei darin,
daB einander benachbarte Windungen jeweils zwi-
schen zwei feststehenden, radialen Stében geflhrt
sind. Dabei kénnen diese Stabe sternférmig angeord-
net sein, d.h. um den Umfang der Trommel herum sind
mehrere derartige Begrenzungen angeordnet.

Eine weitere Weiterbildung schlagt vor, daB mit
radialem Abstand um die Trommel herum zur Begren-
zung der Aufweitung der Windungen querverlaufende
Begrenzungselemente angeordnet sind. Bei diesen
Begrenzungselementen handelt es sich vorzugsweise
um Stangen, insbesondere um frei drehbare Rollen.
Diese am AuBendurchmesser angebrachte Rollen ver-
hindern, daB die Rohrspirale aus dem Speicherraum
heraustritt. Indem die Rollen frei drehbar sind, wird die
Reibung insgesamt vermindert. Wie bereits zuvor defi-
niert, ist unter "querverlaufend” zu verstehen, daf sich
die Rollen quer zum Verlauf des Kunststoffrohres
erstrecken.

Ein Ausfihrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen
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Anlage zum Herstellen und Speichern von aufwickelba-
ren Kunststoffrohren wird nachfolgend anhand der
Zeichnungen beschrieben. In diesen zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht der Zwischenspeicher-
vorrichtung der Anlage;

Fig. 2 eine Vorderansicht der Zwischenspeicher-
vorrichtung in Fig. 1;

Fig. 3 in einer Seitendarstellung entsprechend der

in Fig. 1 das Funktionsprinzip der Zwischen-
speichervorrichtung.

Die Anlage zum Herstellen und Speichern von auf-
wickelbaren Kunststoffrohren weist als mittleres Anla-
genteil eine Zwischenspeichervorrichtung 1 auf. Rechts
davon befindet sich (nicht dargestellt) eine herkémmli-
che Extrusionsvorrichtung 2 zum kontinuierlichen Her-
stellen, d.h. Extrudieren von Kunststoffrohren 3. Links
von der Zwischenspeichervorrichtung 1 befindet sich
eine (ebenfalls nicht dargestellie) herkémmliche Aufwik-
kelvorrichtung 4 unter Verwendung einer Aufwickeltrom-
mel.

Die Zwischenspeichervorrichtung 1 weist ein
Gestell 5 auf. In diesem Gestell ist eine Trommel 6 mit-
tels eines Motors 7 drehbar angeordnet. Die Mantel-
oberflache der Trommel 6 weist parallel zur Drehachse
frei drehbare Rollen 8 auf.

Konzentrisch um die Trommel 6 herum sind im
Gestell 5 ebenfalls zu der Achse der Trommel 6 paral-
lele, ebenfalls frei drehbare Rollen 9 angeordnet.
SchlieBlich weist das Gestell 5 Fuihrungsrechen 10 in
Form von sternférmig angeordneten Staben 11 auf.
Jeder Stern besteht dabei - wie in Fig. 1 erkennbar ist -
jeweils aus sechs Staben 11. Die Vorderansicht in Fig.
2 1aBt erkennen, daB mehrere derartige Sterne neben-
einander angeordnet sind, wobei einander benachbarte
Stabe 11 jeweils einen Zwischenabstand definieren.

Die Anlage funktioniert wie folgt:

Das in der Extrusionsvorrichtung 2 hergestellte
Kunststoffrohr 3 wird zunachst der Zwischenspeicher-
vorrichtung 1 zugefihrt. Dabei wird das Kunststoffrohr 3
mit mehreren Windungen um die Trommel 6 wendelfor-
mig zwischen den Fuhrungsrechen 10 mit den Staben
11 hindurchgefihrt. Hinten wird das Kunststoffrohr 3
aus dieser Zwischenspeichervorrichtung 1 herausge-
fuhrt und der Aufwickelvorrichtung 4 zugefthrt. Im Aus-
gangszustand wird die Trommel 6 durch den Motor 7
angetrieben, und das Kunststoffrohr 3 liegt mit seinen
wendelférmigen Windungen eng auf den Rollen 8 der
Trommel 6 an.

Sobald in der Aufwickelvorrichtung 4 eine Zwi-
schenabbindung durchgefihrt werden soll, wird die Auf-
wickelvorrichtung 4  angehalten, wahrend die
Extrusionsvorrichtung 2 weiter kontinuierlich arbeitet.
Durch das Anhalten der Aufwickelvorrichtung 4 werden
die Windungen des Kunststoffrohres 3 auf der Trommel
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6 allméhlich aufgeweitet. In Fig. 3 ist dies durch die ver-
schiedenen Stufen a bis ¢ angedeutet, wobei die Stufe
a die innere Ausgangswindung darstellt, die Stufe b
eine mittlere Stufe und die Stufe ¢ schlieBlich eine Stufe,
in der das Kunststoffrohr 3 teilweise an den Rollen 9
des Gestells 5 anliegt. Da diese Rollen 9 frei drehbar
sind, wird dadurch die Reibung vermindert.

Sobald die Zwischenabbindung in der Aufwickelvor-
richtung 4 erfolgt ist, wird diese wieder in Gang gesetzt
und das Kunststoffrohr 3 wieder aufgewickelt. Die Auf-
wickelvorrichtung 4 wird dann kurzzeitig mit einer
erhohten Geschwindigkeit gefahren, so daB sich die
Windungen wieder verkleinern und letztendlich die
Stufe a wieder erreicht wird.

In dem Ausfluhrungsbeispiel betragt das Speicher-
volumen beispielsweise 25 m. Dies erméglicht es, die
Aufwickelvorrichtung 4 bei 10 m/min Exirusionsge-
schwindigkeit fur ca. 2,5 min anzuhalten, ohne daB der
Extrusionsprozef unterbrochen werden muB.

Bezugszeichenliste

Zwischenspeichervorrichtung
Extrusionsvorrichtung
Kunststoffrohr
Aufwickelvorrichtung
Gestell
Trommel
Motor
Rolle
Rolle

0 Fahrungsrahmen

1 Stab
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Patentanspriiche

1. Anlage zum Herstellen und Speichern von aufwik-
kelbaren Kunststoffrohren (3) mit einer kontinuier-
lich arbeitenden Extrusionsvorrichtung (2) zum
Herstellen der Kunststoffrohre (3)
sowie mit einer nachgeordneten Aufwickelvorrich-
tung (4) fur die hergestellten Kunststoffrohre (3),
dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen der Extrusionsvorrichtung (2) und
der Aufwickelvorrichtung (4) eine Zwischenspei-
chervorrichtung (1) zum Zwischenspeichern des
kontinuierlich extrudierten Kunststoffrohres (3) bei
angehaltener Aufwickelvorrichtung (4) angeordnet
ist.

2. Anlage nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Zwischenspeichervorrichtung (1) eine
Trommel (6) aufweist, um die herum das Kunststoff-
rohr (3) gewickelt ist.

3. Anlage nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
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daB die Trommel (6) angetrieben ist.

Anlage nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Trommel (6) um den Umfang herum quer- 5
verlaufende, frei drehbare Rollen (8) aufweist.

Anlage nach einem der Anspriche 2 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Fahrung der einzelnen Windungen des 710
Kunststoffrohres (3) um die Trommel (6) herum
radiale FUhrungsrechen (10) angeordnet sind.

Anlage nach einem der Ansprlche 2 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, 15
daB mit radialem Abstand um die Trommel (6)
herum zur Begrenzung der Aufweitung der Windun-

gen querverlaufende Begrenzungselemente ange-
ordnet sind.

20

Anlage nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Begrenzungselemente Stangen, insbeson-

dere frei drehbare Rollen (9) sind.
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