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(54) Anlage zum automatischen optimierten Aufwickeln von Schlauchstiicken

(57)  Es wird eine Anlage zum automatischen opti-
mierten Aufwickeln von Schlauchstiicken, insbesonde-
re von armierten Schlauchstiicken fir den Hoch- oder
Hochstdruckbereich, auf Spulen (14) einer Spulenein-
richtung (12) zur Herstellung von Schlauchbunden de-
finierter ~ Schlauchgesamtldange und  definierter
Schlauchstiick-Mindestlange beschrieben. Die Spulen-
einrichtung (12) weist mindestens zwei nebeneinander
angeordnete Spulen (14) auf, welchen eine Schlauch-
fuhrungseinheit (16) zugeordnet ist. Die Anlage (10)

weist einen Rechner auf, in dem ein Protokoll Gber die
Lange von auf eine Trommel aufgewickelten vorkontrol-
lierten Schlauchstiicke gespeichert ist. Der Rechner ist
mit einer Steuerungseinrichtung der Anlage (10) ver-
bunden. Jede Spule (14) weist einen Wickelkern (22)
mit einer ersten Antriebseinrichtung (30) und Spulenbe-
grenzungen (24, 26) mit einer zweiten Antriebseinrich-
tung (32) auf. Die Steuerungseinrichtung ist mit der er-
sten und zweiten Antriebseinrichtung (30 und 32), mit
der Schlauchfiihrungseinheit (16) und mit einer
Schneideinrichtung (18) zusammengeschaltet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage zum automa-
tischen optimierten Aufwickeln von Schlauchstlcken,
insbesondere von armierten Schlauchsticken fir den
Hochoder Héchstdruckbereich, auf Spulen einer Spu-
leneinrichtung zur Herstellung definierter Schlauchbun-
de.

[0002] Beidenarmierten Schlauchstiicken handeltes
sich beispielsweise um stahl- oder gewebearmierte
Kautschukschlduche. Anwendungsgebiet fir derartige
Schlduche sind 6l- oder wasserdruckbetriebene Ma-
schinen und Aggregate. Solche armierte Schlauche
werden auf einem sogenannten Setzdorn hergestellt.
Ein derartiger Setzdorn besitzt Ublicherweise eine Lan-
ge von bis zu 200 m. Der produzierte Schlauch wird
wahrend der Produktion bis zum Ausvulkanisieren des
Schlauchmaterials auf dem Setzdorn belassen und erst
nach Abschlu® der Vulkanisation vom Setzdorn ent-
fernt. Da bei der Produktion solcher Langen von bis zu
200 m Fehler bzw. Stérungen nicht vermeidbar sind, er-
folgt nach dem Entfernen des Schlauches vom Setz-
dorn in einem nachgeschalteten Arbeitsprozel} eine
Schlauchkontrolle, bei der Fehlstellen aus dem
Schlauch herausgeschnitten werden. Die solcherma-
Ren produzierten Schlauchstiicke unterschiedlichster
Langen werden dann beispielsweise mit Hilfe geeigne-
ter Kunststoff-Verbindungselemente miteinander ver-
bunden und auf Trommeln aufgespult. Die Trommeln
kénnen bis zu 5.000 m miteinander verbundene
Schlauchstiicke aufweisen. Die fertigen Trommeln wer-
den in einem weiteren Arbeitsgang auf die vom jeweili-
gen Endkunden gewtlinschte Lange herunterkonfekto-
niert. Bei diesem Herunterkonfektionieren ist entweder
darauf zu achten, daf} keine Verbindungselemente mit-
gewickelt werden, oder daR die Verbindungselemente
zwar mitgewickelt werden, dal} es jedoch keine Min-
destlangenunterschreitung gibt. Die Rohrstlick-Min-
destlange wird hierbei vom jeweiligen Endkunden vor-
gegeben.

[0003] Werden vom Endkunden beispielsweise
Schlauchbunde mit einer Lange von 50 m bestellt, wo-
bei die Mindestlange der einzelnen Schlauchstiicke je-
doch 5 m nicht unterschreiten darf, werden beispiels-
weise die einzelnen Schlauchstilicke jeweils zu einem
Bund gewickelt. Transportbedingt bzw. infolge der Ver-
packung der einzelnen Bunde beispielsweise auf Palet-
ten, ist dabei dafiir Sorge zu tragen, daf® der Innen- und
der AuRendurchmesser jedes Bundes - unabhangig da-
von, welche Schlauchlange gewickelt wird - konstant ist.
[0004] Wahrend des Aufwickelns der einzelnen, mit-
einander verbundenen Schlauchstiicke auf eine Trom-
mel, wird bekanntermalien eine Liste geflhrt, in der die
einzelnen Schlauchstiicke d. h. deren Schlauchldngen
protokolliert werden. Diese Liste wird mit der zugehdri-
gen Trommel zur Konfektionierungsanlage transpor-
tiert. An einer solchen bekannten Anlage wird der
Schlauch manuell Uber eine Wickelvorrichtung einfa-
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cher Bauart aufgespult, wobei die die Anlage bedienen-
de Person, welche sowohl die Materialzufiihrung als
auch die Verlegung bedient, entscheidet, wie der
Schlauch gefuhrt wird. AuBerdem wird von der besag-
ten Bedienperson manuell entschieden, ob die gefor-
derte Mindestlange (von beispielsweise 5 m), die sich
aus dem Uberhang des zu wickelnden Schlauches er-
gibt, kleiner als diese 5 m ist. Bei dieser bekannten Vor-
gehensweise ist es nicht mdglich, Schlauchstiicke, d. h.
Kurzlangen, welche die besagte Mindestlange unter-
schreiten, zu vermeiden. Diese Kurzlangen werden ent-
weder separat noch einmal miteinander verbunden und
zu einem Bund mit Kurzl&dngen gewickelt, oder sie wer-
den als Abfall vernichtet. Insbesondere die Vernichtung
als Abfall stellt einen Mangel dar, den es zu vermeiden
gilt.

[0005] Die DE 87 11 560 U1 beschreibt eine Vorrich-
tung zum Ablangen, Wickeln und Abbinden von Wickel-
gut, das aus einem kabelférmigen Material o.dgl. be-
steht. Die Vorrichtung weist eine Seitenverlegeeinrich-
tung fir die Zufuhr des Wickelguts, eine Wickeleinrich-
tung und eine Abbindeeinrichtung auf. Die Wickelein-
richtung weist zwei nebeneinander angeordnete Wik-
kelképfe auf, die wahrend des Wickelvorgangs von ei-
nem gemeinsamen Wickelmotor wahlweise antreibbar
sind. Den beiden Wickelkdpfen kann ein gemeinsamer
Positionsantrieb zugeordnet sein. Der Wickelmotor und/
oder der Positionsantrieb sind tUber den Wickelképfen
zugeordnete Kupplungen zuschaltbar. Uber den beiden
Wickelkopfen kann eine gemeinsame Seitenverlege-
einrichtung mit einem nach unten gerichteten Verlege-
rohr angeordnet sein. Im Bereich des Verlegerohres ist
eine Schneideinrichtung zum Abléngen des Wickelguts
vorgesehen. Jedem Wickelkopf kénnen zwei Abbinde-
einrichtungen zugeordnet sein.

[0006] Aus der DE 32 09 921 A1 ist ein Drahtspuler
zum Aufwickeln von Draht bekannt, mit einer drehange-
triebenen Spule, bestehend aus einem losen und einem
festen Flansch an einer Nabe, aus einer die Spule auf-
nehmenden Zentralspindel und aus einer auf den Los-
flansch einwirkenden und diesen in einem definierten
Abstand zum Festflansch haltenden Spanneinrichtung.
Der Losflansch steht mit dem Festflansch Uber eine
Schraubverbindung mit nicht selbsthemmendem Ge-
winde an der Zentralspindel in Eingriff. Der Losflansch
ist durch eine selbsttatig wirkende Bremseinrichtung ge-
gen unbeabsichtigtes Lésen gehalten und kontrolliert
I6sbar. Der Losflansch kann sich axial an einem Bund
der Spindel abstiitzen und mit einem Bremsteller verse-
hen sein, der mit einem auf der Spindel drehfest ange-
ordneten, jedoch axial verschiebbaren Bremsring in
Wirkverbindung steht. Ein auf dem Spindelende ver-
stellbares Spannelement (ibt Gber eine Feder eine An-
preRkraft auf den Bremsring aus und halt diesen in An-
lage an dem Bremsteller.

[0007] Der Erfindung liegtdie Aufgabe zugrunde, eine
Anlage der eingangs genannten Art zu schaffen, die ein
automatisches optimiertes Aufwickeln von Schlauch-
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stiicken ermdglicht.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale des Anspruches 1 geldst. Bevorzugte
Aus- bzw. Weiterbildungen der erfindungsgemafien An-
lage sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet.
[0009] Die erfindungsgemale Anlage istderartig aus-
gebildet, dal sie die zu erwartende Breitenabmessung
des jeweiligen Bundes, das heif3t seine axiale Dimensi-
on, in Abhangigkeit von der Schlauchlédnge automatisch
einstellt und folglich jeweils Bunde mit stets gleichem
Innen- und AuRendurchmesser wickelt. Desgleichen ist
es moglich, dal in Abhangigkeit von der jeweils vorge-
gebenen Konfektionslange entschieden wird, ob am En-
de des Wickelvorgangs ein Uberhang verbleibt, der klei-
ner als die Mindestlénge ist. Ist das der Fall, so wird be-
reits vor dem Start des Wickelvorgangs mit Hilfe des
Rechners entschieden, dall ein entsprechendes
Schlauchstiick auf eine separate Spule aufgewickelt
wird, wodurch sichergestellt wird, dal der besagte
Uberhang groRer ist als die jeweils vorgegebene Min-
destlange der Schlauchstiicke. Um sicherzustellen, dafl
der Uberhang groRer als die vorgegebene Mindestlén-
ge ist, wird erfindungsgemaf beim Aufwickeln der vor-
kontrollierten Schlauchstlicke ein Protokoll erstellt, das
am Rechner der erfindungsgemafien Anlage mit der je-
weiligen Trommel-Nummer gespeichert wird. An der er-
findungsgemafien Anlage wird vorzugsweise Uber ei-
nen Barcode, der sich an der jeweiligen Trommel befin-
det, das Protokoll aufgerufen und in die Steuerungsein-
richtung der erfindungsgemaRen Anlage Ubertragen.
Die erfindungsgemafe Anlage arbeitet selbstandig und
automatisch, ein manuelles Eingreifen durch eine Be-
dienperson ist in vorteilhafter Weise nicht erforderlich.
[0010] Das jeweilige Schlauchstiick bzw. der
Schlauch wird am Wickelkern der jeweiligen Spule au-
tomatisch angelegt und auf die besagte Spule aufgewik-
kelt. Ist das Ende des jeweiligen Schlauchstiickes oder
ein Verbindungselement zwischen benachbarten
Schlauchstiicken erreicht, erfolgt eine Trennung von der
entsprechenden Spule. AnschlieRend wird der nachfol-
gende Schlauchanfang zur zweiten Spule gelenkt, an
die genannte zweite Spule angelegt und diese zweite
Spule bewickelt. Gleichzeitig wird die vorher bewickelte
Spule mit Hilfe des zugehdrigen Bindegerates abgebun-
den. Das Abbinden des jeweiligen Bundes erfolgt bei-
spielsweise mit einem PP-Band, das beispielsweise
mehrfach um den besagten Bund herumgewickelt wird.
Zuletzt wird das Kernelement aus dem abgebundenen
Bund herausgezogen und dieser Bund mit Hilfe eines
Auswerfers an eine Abtransporteinrichtung Gbergeben.
[0011] Die erfindungsgemale Anlage weist die fol-
genden Vorteile auf, dal die unterschiedlichen
Schlauchlangen, die der Anlage aufeinanderfolgend,
aneinandergereiht zugefiihrt werden, derartig aufge-
spult werden, daf’ die vom Endkunden jeweils vorgege-
benen Mindestlange eingehalten wird, so daf} kein Ab-
fall durch Reststilicke entsteht, daf die Wickelbreite des
jeweiligen Bundes automatisch in Abhangigkeit von der
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zu wickelnden Stiickldnge eingestellt wird, wobei der
vorgegebene Innen- und Aufendurchmesser jeder
Spule konstant ist, und die Wickelldngen sich von Spule
zu Spule unterscheiden kdnnen, und dall die Anlage
derartig geregelt wird, dafl keine Reststiicke entste-
hend, die unter der vom Endkunden geforderten Min-
destlange liegen. Die jeweilige Wickelstelle befindet
sich in der Horizontalen. Der Spulenkern der jeweiligen
Spule wird mittels einer mit der ersten Antriebseinrich-
tung verbundenen Auszugeinrichtung in vertikaler Rich-
tung aus dem jeweiligen Bund herausgezogen. Die
Breiteneinstellung, das heil’t die axiale Abmessung des
jeweiligen Bundes wird automatisch nach einer Berech-
nung mit Hilfe des Rechners der erfindungsgemafiien
Anlage durchgefiihrt. Zur Breiteneinstellung kann ein
elektrischer Servoantrieb vorgesehen sein. Die obere
und die untere Spulenbegrenzung der jeweiligen Wik-
kelstelle sind vorzugsweise mechanisch getrennt auf-
gebaut und elektrisch synchronisiert. Das Kernelement
ist vorzugsweise in seinem Durchmesser derartig ver-
anderbar, dal} sich der Durchmesser des Wickelkerns
beim Herabbewegen auf die untere Spulenbegrenzung
vergréRert.

[0012] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung ei-
nes Ergebnisses einer herkdbmmlichen Wickelmethode
im Vergleich zu einer mit der erfindungsgemafien Anla-
ge durchgefiihrten Wickelmethode sowie wesentlicher
Einzelheiten der erfindungsgemaflen Anlage zum auto-
matischen optimierten Aufwickeln von Schlauchstiicken
auf eine Spuleneinrichtung zur Herstellung definierter
Schlauchbunde. Es zeigen:

Fig. 1 in einer Diagrammdarstellung ein Beispiel von
auf eine Trommel aufgewickelten Schlauch-
stlicken bestimmter Langen und eine Gegen-
Uberstellung des Ergebnisses einer herkémm-
lichen Wickelmethode im Vergleich mit der er-
findungsgeméafRen modifizierten Wickelmetho-
de mit den beispielhaften Vorgaben: Bundlén-
ge = 50 m, Mindestlange = 5 m,

Fig. 2 eine Seitenansicht einer bevorzugten Ausbil-
dung der erfindungsgemafen Anlage,

Fig. 3  eine Ansicht der Anlage gemaR Fig. 2 in Blick-
richtung von oben,

Fig. 4 eine Seitenansicht einer Wickelstelle im geoff-
neten Zustand und

Fig. 5 die Wickelstelle gemaR Fig. 4 im geschlosse-
nen Zustand.

[0013] Fig. 1 zeigt in einer Diagrammdarstellung ein
Beispiel zur Verdeutlichung der Erfindung, wobei auf ei-
ne Trommel - entsprechend der obersten Linie -
Schlauchstiicke der folgenden Langen aufeinanderfol-
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gend aufgewickelt sind: 17 m, 25 m, 11 m, 55 m, 32 m,
38m,15m,58 m, 17 m, ...

[0014] Entsprechend der Kundenvorgabe soll die
Lange eines Bundes beispielsweise 50 m und die Min-
destlange eines Schlauchstlickes zum Beispiel 5 m be-
tragen. Entlang der mittleren Linie gemaR Fig. 1 ist das
Ergebnis einer normalen herkdmmlichen Wickelmetho-
de verdeutlicht, das heil3t es werden die 17 m und die
25 m und von dem 11 m-Stlick werden noch 8 m auf
eine Spule aufgewickelt, so dak von dem 11 m-
Schlauchstlick 3 m als Abfall tbrig bleiben, weil dieses
3 m-Stiick das Mindestlangenerfordernis nicht erfiillt.
Von dem 55 m langen Schlauchstiick werden dann 50
m abgeschnitten. Die verbleibenden 5 m erfiillen das
Mindestlangenerfordernis. AnschlieRend wird das 32
m-Schlauchstick mit 13 m des anschlieRenden
Schlauchstilickes wieder zu einer 50 m Bundlange kom-
biniert. Die verbleibenden 25 m werden mit dem 15 m-
Schlauchstlick und mit einem 10 m-Schlauchstiick des
58 m langen Schlauches kombiniert. Hier verbleiben
dann 48 m als Fehlldnge.

[0015] Die unterste Linie in Fig. 1 verdeutlicht demge-
genlber das Ergebnis der erfindungsgemafien Wickel-
methode, das heifldt das Ergebnis bei Anwendung der
erfindungsgemafen Anlage. Hierbei wird das 17 m lan-
ge Schlauchstiick wie folgt gehandhabt. 12 m dieses
Schlauchstiickes werden der Wickelstelle | zugefihrt.
Die restlichen 5 m sowie das 25 m-Stiick und das 11 m-
Stlick werden gemeinsam mit 9 m des 55 m langen
Schlauchstiickes der Wickelstelle 1l zugefiihrt, um an
der Wickelstelle Il einen Bund mit 50 m Schlauchlange
zu realisieren. 38 m des 55 m langen Schlauchstiickes
werden dann wieder der Wickelstelle | zugefihrt, um an
der Wickelstelle | einen Bund mit 50 m Schlauchlange
zu realisieren. Die restlichen 8 m des 55 m langen
Schlauchstiickes werden mit dem 32 m langen
Schlauchstiick dann wieder gemeinsam mit 10 m des
38 m langen Schlauchstilickes der Wickelstelle Il zuge-
fuhrt, um hier einen Bund mit 50 m Schlauchlange her-
zustellen. Die verbleibenden 28 m des 38 m langen
Schlauchstlickes und das 15 m lange Schlauchstiick
werden mit 7 m des 58 m langen Schlauchstiickes an
der Wickelstelle | zu einem 50 m langen Bund kombi-
niert. Die anschlieRenden 10 m werden der Wickelstelle
Il zugefuhrt. Die restlichen 41 m des 58 m langen
Schlauchstiickes und 9 m des 17 m langen Schlauch-
stiickes werden an der Wickelstelle | zu einem 50 m lan-
gen Bund zusammengewickelt. Die restlichen 8 m des
17 m langen Schlauchstiickes werden dann wieder der
Wickelstelle |l zugefihrt usw. Fehlldngen bzw. die Min-
destlange unterschreitender Abfall werden erfindungs-
gemal also in vorteilhafter Weise vermieden.

[0016] Fig. 2 zeigt in einer Vorderansicht eine Ausbil-
dung der Anlage 10 zum automatischen optimierten
Aufwickeln von Schlauchstiicken, insbesondere von
stahl- oder gewebearmierten Schlauchstiicken fur den
Hoch- oder Héchstdruckbereich auf eine Spuleneinrich-
tung 12 zur Herstellung definierter Schlauchbunde, das
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heil’t zur Herstellung von Schlauchbunden einer defi-
nierten Gesamtldnge, wobei die einzelnen Schlauch-
stlicke eine definierte Mindestlange besitzen. Die Spu-
leneinrichtung 12 weist zwei nebeneinander angeord-
nete Spulen 14 auf, die Wickelstellen bilden, wie sie
oben in Verbindung mit Fig. 1 als Wickelstelle | und als
Wickelstelle Il bezeichnet sind.

[0017] Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, ist den beiden
Spulen 14 eine Schlauchfiihrungseinheit 16 zugeord-
net. Die Schlauchfiihrungseinheit 16 dient zum Zuflh-
ren des jeweiligen Schlauchabschnittes des jeweiligen
Schlauchstlickes zur einen oder anderen Spule 14, das
heilRt abwechselnd zur Wickelstelle | und zur Wickelstel-
le Il. Die Spulen 14, die Schlauchfiihrungseinheit 16 und
eine Schneideinrichtung 18 zum definierten Durchtren-
nen des jeweiligen Schlauchstiickes sind an einem An-
lagengestell 20 vorgesehen.

[0018] Die Anlage 10 weist einen nicht gezeichneten
Rechner auf, in dem ein Protokoll der auf eine ebenfalls
nicht dargestellte Trommel aufgewickelten, vorkontrol-
lierten Schlauchstiicke gespeichert ist. Der Rechner ist
mit einer nicht dargestellten Steuerungseinrichtung der
Anlage 10 verbunden. Jede Spule 14 weist einen verti-
kal orientierten Wickelkern 22 sowie eine untere Spu-
lenbegrenzung 24 und eine obere Spulenbegrenzung
26 auf. Die jeweilige untere Spulenbegrenzung 24 ist
ortsfest, das heif3t in der H6he nicht verstellbar vorge-
sehen. Die jeweilige obere Spulenbegrenzung 26 ist
durch die oben erwdhnte Steuerungseinrichtung ge-
steuert in der Hohe definiert verstellbar, um bei konstan-
tem Innendurchmesser und konstantem Auflendurch-
messer des jeweiligen zu wickelnden Bundes den axia-
len Abstand zwischen der unteren und der oberen Spu-
lenbegrenzung 24 und 26 der jeweiligen Gesamt-
schlauchlange entsprechend einzustellen. Diese Ver-
stellbarkeit ist in Fig. 2 durch den Doppelpfeil 28 ver-
deutlicht.

[0019] Der Wickelkern 22 der jeweiligen Spule 14 ist
mit einer ersten Antriebseinrichtung 30 verbunden. Die
axial verstellbare obere Spulenbegrenzung 26 der je-
weiligen Spule 14 ist mit einer zugehorigen zweiten An-
triebseinrichtung 32 verbunden. Die beiden zweiten An-
triebseinrichtungen 32 der beiden Spulen 14 sind - wie
die erste Antriebseinrichtung 30 - mit der erwdhnten
Steuerungseinrichtung zusammengeschaltet.

[0020] Seitlich neben dem Anlagengestell 20 der An-
lage 10 sind Bandspeicher 34 fir Bindematerial vorge-
sehen, mit dem der jeweilige Bund auf der entsprechen-
den Spule 14 abgebunden wird. Jeder Spule 14 sind au-
Rerdem Bindegerate 36 zugeordnet, die ebenfalls mit
der nicht gezeichneten Steuerungseinrichtung zusam-
mengeschaltet sind.

[0021] Die Fig. 3 verdeutlicht abschnittsweise eine
der Spuleneinrichtung 12 zugeordnete Abtransportein-
richtung 38, an die die Schlauchbunde definierter Bund-
Iange und definierter Schlauchstiick-Mindestlangen von
den Spulen 14, das heillt von den Wickelstellen | und I
Ubergeben und von der Anlage 10 abtransportiert wer-
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den.

[0022] Fig. 4 zeigteine der Spulen 14 und die entspre-
chende Wickelstelle im gedffneten Zustand und die Fig.
5 zeigt die entsprechende Spule bzw. Wickelstelle im
geschlossenen Zustand. Gleiche Einzelheiten sind in
den Fig. 4 und 5 mit denselben Bezugsziffern wie in den
Fig. 2 und 3 bezeichnet, so dal es sich eribrigt, in Ver-
bindung mit den Fig. 4 und 5 alle diese Einzelheiten
noch einmal detailliert zu beschreiben. Aus den Figuren
ist ersichtlich, dal die jeweilige Wickelstelle in der Ho-
rizontalen liegt. Der jeweilige Wickelkern 22 ist Giber eine
die erste Antriebseinrichtung 30 aufweisende Auszug-
einrichtung in vertikaler Richtung aus dem jeweiligen
Schlauchbund herausziehbar. Die Breiteneinstellung
der jeweiligen Spule, das heif’t der axiale Abstand zwi-
schen der ortsfesten unteren Spulenbegrenzung 24 und
der verstellbaren oberen Spulenbegrenzung 26 erfolgt
zweckmaRigerweise elektrisch Uber einen die zweite
Antriebseinrichtung bildenden Servoantrieb automa-
tisch entsprechend der mit dem Rechner durchgefiihr-
ten Berechnung. Die Anlage 10 wird dabei derartig ge-
regelt, dal® Schlauchreststlicke, die kiirzer als die vom
Kunden vorgegebene Mindestschlauchlange sind, ver-
mieden werden.

[0023] Der Wickelkern 22 der jeweiligen Spule 14 ist
derartig ausgebildet, dal sich sein Durchmesser beim
Absenken des Wickelkernes 22 zur unteren Spulenbe-
grenzung 24 hin vergréRert und somit beim Herauszie-
hen des Wickelkernes aus dem gewickelten Bund defi-
nierter Gesamtschlauchlange wieder reduziert, so daf®
der Wickelkern 22 problemlos aus dem besagten Bund
herausgezogen und der Bund an die Abtransportein-
richtung 38 ubergeben werden kann. Die untere und die
obere Spulenbegrenzung 24 und 26 der jeweiligen Wik-
kelstelle sind voneinander mechanisch getrennt aufge-
baut und werden elektrisch synchronisiert.

Patentanspriiche

1. Anlage zum automatischen optimierten Aufwickeln
von Schlauchstlicken, insbesondere von armierten
Schlauchstiicken fir den Hoch- oder Hochstdruck-
bereich, auf Spulen (14) einer Spuleneinrichtung
(12) zur Herstellung von Schlauchbunden definier-
ter Schlauchgesamtlange,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Spuleneinrichtung (12) mindestens zwei
nebeneinander angeordnete Spulen (14) aufweist,
welchen eine Schlauchfiihrungseinheit (16) zuge-
ordnet ist, dal® die Anlage (10) einen Rechner auf-
weist, in dem ein Protokoll Gber die Lange von auf
eine Trommel aufgewickelten, vorkontrollierten
Schlauchstlicke gespeichert ist und da der Rech-
ner mit einer Steuerungseinrichtung der Anlage
(10) verbunden ist, wobei jede Spule (14), die einen
vertikal orientierten Wickelkern (22) mit einer obe-
ren und einer unteren Spulenbegrenzung (24 und
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26) aufweist, mit einer ersten Antriebseinrichtung
(30) zum axialen Verstellen des Wickelkernes (22)
und eine der Spulenbegrenzungen (26) mit einer
zweiten Antriebseinrichtung (32) zur definierten
Einstellung des axialen Abstandes zwischen den
beiden Spulenbegrenzungen (24, 26) verbunden
ist, wobei die Steuerungseinrichtung mit der ersten
und der zweiten Antriebseinrichtung (30 und 32),
mit der Schlauchflihrungseinheit (16) und mit einer
Schneideinrichtung (18) zusammengeschaltet ist.

Anlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der jeweiligen Spule (14) ein Bindegerat (36)
zum Abbinden des an der entsprechenden Spule
(14) gewickelten Schlauchbundes zugeordnet ist,
das mit der Steuerungseinrichtung zusammenge-
schaltet ist.

Anlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Spuleneinrichtung (12) eine Abtransport-
einrichtung (38) fur die Schlauchbunde definierter
Schlauchgesamtlange und definierter Schlauch-
stuck-Mindestlange zugeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die untere Spulenbegrenzung (24) der jeweili-
gen Spule (14) ortsfest vorgesehen ist und daf3 die
zugehorige obere Spulenbegrenzung (26) mit der
zweiten Antriebseinrichtung (32) verbunden ist.

Anlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Rechner mit einem Barcodeleser verbun-
den ist, der zum Lesen eines an der jeweiligen
Trommel angeordneten Barcodes vorgesehen ist.

Anlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Wickelkern (22) in seinem Durchmesser
veranderbar ist.

Anlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der jeweiligen Spule (14) eine Anlageeinrich-
tung zugeordnet ist, die zum automatischen Anle-
gen des jeweiligen Schlauchstlickes an den zuge-
horigen Wickelkern (22) vorgesehen ist.
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