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@ Lockenwicklerkdrper und Verfahren zum Herstellen des Wicklerkorpers.

@ Es werden ein Lockenwicklerkdrper (1) und ein Verfah-
ren zum Herstellen des aus einem langgestreckten Schaum-
kunststoffkorper (2) mit etwa axial verlaufender Drahteinlage
(3) bestehendem LockenwicklerkGrpers beschrieben. Der
Wicklerkérper (1) soll bei Ausbildung nach Papillotenart mit
moglichst geringem spezifischen Gewicht und bei Handha-
bung nicht stérender Drahteiniage (3) herzustellen sein.
ErfindungsgemaR wird der Schaumkunststoffkdrper (2) als

I
o

Endlosprofil mit endlos eingelegtem Draht aus im Direktbe- 4 .
gasungsverfahren mit physikalischen Treibmitteln herge- -_— fg. 4
stellten Polydthylen-Schaumprofilen niedriger Dichte 2

erzeugt und nach dem Trennen in Einzelstiicke sowie Stutzen 3

der Drahtenden an den Langsenden (2a)} kuppenformig
verdichtet (Fig. 2).
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"Tockenwicklerkorper und Verfahren zum Herstellen des
Wicklerkorpers"

Die Erfindung betrifft einen Lockenwicklerktrper bestehend
aus einem langgestreckten Schaumkunststoffktrper mit etwa
axial verlaufender Drahteinlage., Solche Lockenwickler wer-
den als "Papillotenwickler" bezeichnet. Die Erfindung be-
trifft auch ein Verfahren zum Herstellen des Papilloten-
wicklers,

Aus dem DE-GM 17 67 158 ist bekannt, Lockenwicklerkdrper
aus Schaumstoff mit einer Lingsbohrung zu versehen und in
die Bohrung einen stabilisierenden sowie gzugleich einen
auf dem Wicklerkorper zu haltenden Haarwickel anzuwenden-
den Draht einzuziehen, Der biegsame oder elastische, blanke
oder kunststoffummantelte Draht ist locker in der Bohrung
hin- und herzubewegen und ragt an beiden Enden soweit aus
der Bohrung heraus, daB auch eine Befestigungsvorrichtung
fiir einen Haarwickel daran anzusetzen ist; Die TLockenwick-
lerkorper nach dem Gebrauchsmuster sind relativ steif und
nach Aufgabe und Aufwand mit den eingangs genannten Locken=-
wicklerkdrpern nach Papillotenart nicht zu vergleichen,

Papillotenwickler werden durch Formschiumen hergestellt,
Dabei wird ein durch Extrusion geschiumtes, beispielswei-
se aus Polydthylen niedriger Dichte (LDPE) oder aus Poly-
urethan (PUR) bestehendes Granulat erzeugt und anschlies-
send zu dem Formkdrper verarbeitet. Als Extrusionswerk-
zeug wird beisplelsweise eine Lochplatte benutzt. Die ge~
schdumten Stridnge werden zum Bilden des Granulats direkt
nach dem Austreten zerkleinert, Das Granulat wird - even-
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tuell nach Strahlenvernetzung bis zu Gelgehalten von 20
bis 40 % ~ in die jeweilige Form gebracht und bis zum
Anschmelzen an der Oberfldche durch Aufheizen der Form
erhitzt. Durch anschlieBendes Verringern des Formvolumens
werden die heifen Granulate zu einem Formktérper verfe-
stigt. Wenn die auf diese Weise einzeln formgeschdumten
Lockenwickler nach Papillotenart ausreichend stabil sein
sollen, muB in ihre Seele ein Drahtabschnitt ~ in der
Regel von Hand - eingefiigt werden.

Die durch Formschiumen hergestellten Papillotenwickler
besitzen ein filir den Gebrauch unangenehm hohes spezifi-
sches Gewicht. Es sind daher schon ILockenwickler mit
Ravmgewlichten von unter 100 kg/m3 extrusionsgeschiumt
worden, Solche Wicklerkdrper besitzen Jedoch nicht die
fiir den Gebrauch erforderliche Stabilitdt, da die beim
Formschdumen zum Stabilisieren des Wicklerkdrpers geson-
dert eingelegten Drahtstiicke, dies kiirzer sein miissen als
der Schaumkunststoffkorper, beim Extrusionsschiumen nicht
in den Herstellungsgang zu integrieren waren,

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Papillo-
tenwickler zu schaffen, der trotz geringsten spezifischen
Gewichts die zum Erfiillen seiner Funktion erforderliche
Bicgesteifheit besitzt, mit einer zum Aufwickeln von Haa-
ren ausreichend steifen AuBenhaut auszustatten ist und
bei dem Austreten der Drahteinlage - ggf. verbunden mit

" Verletzungsgefahr - nicht zu befiirchten ist, Die erfin-

dungsgemédBe Losung besteht bei dem Lockenwicklerkorper
eingangs genannter Art mit langgestrecktem Schaumkunst-
stoffkorper mit in etwa axial verlaufender Drahteinlage
bzw, -seele darin, daB der nach Pé&llotenart ausgebildete
Kunststoffkorper aus extrusionsgeschiumtem Xunststoff be-
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steht und daB die Drahteinlage als stabilisierende Seele
in den Kunststoff eingeschiumt ist,

Vorzugsweise wird als Kunststoff LDPE mit Verarbei tungs-
zusitzen eingesetzt, wobei die Dichte des gesd HZumten
Polydthylens unter 100 kg/mB, vorzugsweise in der GroBen-
ordnung von 50 kg/m3 und weniger, betragen soll, Auller
LDPE kommen auch andere im Direktbegasungsverfahren zu
verarbeitende Kunststoffe in Frage, wenn sie einen zum
Herstellen des Lockenwicklerkdroers ausreichend geringen
Verformungswiderstand bei relativ groBer Elastizitit be-
sitzen, Beispielsweise konnen Polydthylen hoher Dichte
(HDPE) und Weich-PVC verwendet werden,

Ein glinstiges Verfahren zum Herstellen von Ausgangsmate-
rial fir die Produktion des Lockenwicklerkdrpers nach
Papillotenart besteht darin, daB der Schaumkunststoff-
korper als Endlosprofil mit endlos eingelegtem Draht aus
im Direktbegasungsverfahren mit physikalischen Treibmit-
teln hergestellten Kunststoffschaumprofilen erzeugt wird.
Das Endlosprofil ist anschlieBend zu zerteilen und an
den Tremnstellen so zu bearbeiten, daB die Drahteinlage
nicht aus den Schnittflidchen austreten kann.

In einer besonders vorteilhaften, ersten Ausgestaltung
des erfindungsgemifen Lockenwicklerkdrpers bzw. des Ver-
fahrens zum Herstellen des WicklerkOrpers ist die Draht-
einlage an den beiden Idngsenden -relativ zur ILinge des
Kunststoffkorpers - so zu verkiirzen, da8 der Draht inner-
halb des Kunststoffkdrpers mit Abstand von dessen Lings-
endflichen endet, Die Drahteinlage kann aus einem oder
mehreren Einzeldrihten, aber auch aus metallgefiillten

Kunststoffdrihten, bestehen. In einer weiteren glinstigen
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Ausgestaltung des Lockenwicklerkdrpers oder Herstellungs-
verfahrens braucht die Einlage bei Verwendung kunststoif-
ummantelter Dridhte unter Umsténden nicht gekiirzt oder an
den Enden umgebogen zu werden, wenn die Enden des kunst-
stoffummantelten Drahts schon an sich eine Verletzungs-
gefahr nicht bilden.

Insbesondere bei einem erfindungsgemiBen Lockenwicklerkor-
per aus LDPE, bei dem im Extrusionsweg nur die (vorzugs-
weise zylindrische) AuBenhaut verdichtet wird und die
(kreisformigen) Enden als Schnittfldchen mit offenen Po-
ren entstehen, kann ein Durchdringen der abgeschnittenen
Drahtenden an den Schnittfldchen vermieden werden, wenn
die Drahtsnden auf einen ausreichenden Abstand von den
Schnittfldchen inmnerhalb des Wicklerkdrpers verlegt wer-
den. Das entsprechende Kiirzen kann vorzugsweise ausge-
fihrt werden mittels Durchstanzens des Drahtes und Ent-
fernen der Drantenden im Abstand von den Wicklerkdrper-
enden (die dabei entstehenden Durchstanzungen des Kunst-
stoffs bleiben sichtbar, stdren aber nicht); durch Zu-
riickschisben des nachgebendeén Schaummaterials und Kirzen
des Drahts sowle Zurilickfedernlassen des Schaummaterials;
Schlaufen~ oder Xugelkopfanformung und Zuriickfedern des
Schaummaterials, wobei dis Drahtenden durch haarnadelfior-
mige Umbisgungen oder Anformung von Kugelkopfen zugleich
den Draht zum Vermeiden einer Lingsverschiesbung im Kunst-
stoffkorper verankern,

Auf ein Umbiegen oder Anformen von Kugelkdpfen kann ver-
zichtet werden, wenn das iiber die Drahtenden hinausste-
hende Schaummaterial erwdrmt und verdichtet wird. Dies
geschizsht vorzugsweise mit Hilfe teflonbeschichveter
Heizelemente, well so an den Papillotenenden eine AuBen-
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haut—Vérdichtung eintritt, die sowohl das ILdngsverschie-
ben des Drahtes als auch das DurchstoBfen des Drahtes ver-
hindert, Besonders vorteilhaft ist eine Verwendung von
konkaven Heizelementen, weil die so an den Papilloten-
enden entstehenden Kuppen den DurchstoBbereich des Drah-
tes bei der Anwendung der Papilloten abdecken.

AnBer durch die beschriebenen MaBnahmen wird eine gute
Verankerung der Drahteinlage im Kunststoffkorper auch
durch eine stérkere Materialverdichtung insgesamt oder
angrenzend an den Drahtkern erzielt, Eine Verdichtung,
angrenzend an den Drahtkern, entsteht, wenn der Draht
beim Zusammenbringen mit dem heiBen Schaum relativ kalt-
gehalten wird. Zus&tzlich oder stattdessen kann der Draht
zum Vermelden einer Langsverschiebbarkeit vor dem Inbe-
rihrungbringen mit dem Extrusionsschaum auch gerippt,
gewellt oder mit sonstigen lMarkierungen versehen oder
durch einen Kleber bzw, Haftvermittler gefiithrt werden.
Eine Wellung oder sonstige Markierung ist auch durch An-
griff von entsprechenden Werkzeugen nach dem UmschZumen
des Drahtes aui dem Schaummaterial und durch dieses Schaum-
material hindurch mdglich, ohne daB8 dadurch das Schaum-
material bleibend verformt wiirde,

Auch die Griffigkeit und Dicke sowie Form der AuBenhaut
des Schaumkunststoffkdrpers 148t sich bei dem erfindungs-
gemdBen Verfahren aui einfache ieise steuern. Wenn das
eingesetzte Kalibrierwerkzeug gegeniiber der heiBen Schaum-
masse relativ heiB gehalten wird, ergibt sich beispiels-~
weise eine relativ diinne AuBenhaut, wihrend diese bei
Verwendung eines relativ kalten Verkzeugs sehr dick wer-
den kann., Die Griffigkeit 1Bt sich durch Rippung oder
Wellung mit IL&ngs- und/oder Quermarkierung der Extrusions-
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werkzeuge und/oder durch Zahnradprigung unmittelbar im
Anschluf an den Austritt aus dem Kalibrierwerkzeug im
noch nicht voll gehdrteten Zustand einstellen. Zum Er-
hohen der Griffigkeit konnen vorteilhaft auch Frisver-
fahren eingesetzt werden, Beispielswelse 148t sich eine
stérkere Riffelung erzielen, wenn das Material mit Hilfe
nachgeschalteter Frésaggregate mit sigeblattartigen Fri-
sern lingsgefridst wird.
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Anhand der sc¢hematischen Darstellung in der Zeichnung wer-

den Einzelheiten der Erfindung erlidutert., Es zeigen:

Fig. 1 -eine erfindungsgemédBe Schaumpapillote in
Léngs~ und Querschnitt;

Fig, 2 eine Schaumpapillote mit verdichteten Lings-
enden;

Fig., 3 eine Extrusionsanlage filir Endlos-Strénge von
Schaumpapilloten;

Fig, 4 eine Konfektionsanlage zum Herstellen von
Schaumpapilloten aus Endlos~-3trangen;

Fig, 5 Verfahrensvarianten zum Kirzen der Draht-

A bis C enden inmnerhalb des Schaumkunststoffkdrpers;

Fig. 6 eine Fortentwicklung des Verfahrens nach
Fig. 5A; und

FPig. 7 eine Fortentwicklung der Verfahren mnach
Fig. 5 und 6,

Fig., 8 eine Fortentwicklung des Verfahrens nach Fig, 5B.

Die insgesamt mit 1 bezeichmnete Schaumpapillote nach Fig.
1 besteht aus einem Kunststoffkorper 2 aus hochgeschium-
tem Polydthylen niedriger Dichte (IDPE) mit stabilisie-
render Seele bzw. Drahteinlage 3, Im Ausfithrungsbeispiel
betrug die IL&nge des Kunststoffkorpers 2 etwa 13,5 cm und
dessen Durchmesser etwa 1,0 cm, Fir die Papillote 1 ohne
Drahteinlage 3 wurde ein durchschnittliches Raumgewicht
von 40 kg/m3 gemessen, Das Schaumgewicht der Papillote

1 ergab sich damit zu 0,39 g pro Stiick, Das Gewicht der
12,5 cm langen Schwarzdrahteinlage 3 mit 0,1 cm Durchmes-
ser betrug 0,82 g pro Stiick.

Die Schaumpapillote 1a nach Fig. 2 unterscheidet sich von
derjenigen nach Fig., 1 vor allem durch die vorzugsweise

als runde Kuppe verdichteten Lingsenden 2a. Die Verdich-



10

15

20

25

30

0115288
Patentanmeldung HENKEL KGaA

ZR-FE/Patente

D 6984 8
tungszonen werden durch eine Schraffur angedeutet.

Die Extrusionsanlage nach Fig, 3 besteht aus elf verket-
teten Aggregaten. Das Polydthylengranulat wird zusammen
mit Verarbeitungszusitzen an der Materialaufgabe 4 einge-
bracht und einem Extruder 5 zugefiihrt. Die im Extruder 5
eufgeschmolzene Masse wird aus einem Gaslager 6 iiber Do-
sierpumpen 7 mit Treibgas beaufschlagt. Die so vorberei-
tete Schmelze wird in der Riickkilhlzone 8 abgekiihlt und
einem Querspritzkopf 9 zugefilhrt. Hier wird mit der Form-~
gebung des Stranges 10 zugleich ein Draht 11 in die Strang-
seele eingebettet. Der Draht 11 gelangt von einem Draht-
ablauf 12 iiber ein Richtgerdt 13 in den Querspritzkopf 9.
Der fexrtige Strang 10 1l8uft durch ein Kiihlbecken 14 und
einen Abzug 15 zu einer Haspel 16,

Beim Konfektionieren nach Fig, 4 wird der Strang 10 ab-
laufend von der Haspel 16 in eine Abzug- und Schneidein-
heit 17 weitergeleitet., Dort werden die Eingelpapilloten

1 vom Strang 10 abgetrennt und gelangen in eine Einrich-
tung 18 zur Drahtendenkiirzung sowie gegebenenfalls in
eine Einrichtung 18a zum Verdichten der iiber die Draht-
enden iiberstehenden Liangsenden der Papilloten, SchliefB-
lich werden die Einzelteile einem Bilindel- und Verpackungs-
automaten 19 zugefiihrt.

Die Einrichtung nach Fig., 5 zeigt drei Verfahrensvarian-
ten A, B und C, die in ihrem Kern auf Wunsch an die Stelle
der Einrichtungen 18 und 18a sowie eventuell auch Abzugs-
und Schneideeinheit 17 der Konfektionsanlage nach Fig, 4
treten kdonnen. In allen drei Verfahrensvarianten A, B

und C gelangen Schaum 20 vom Extruder und Draht 11 in

den Querspritzkopf 9, in welchem - wie in Fig, 3 = der
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mit Drahtseele versehene Schaumkunststoffstrang 10 ent-
steht.

Bei der Verfahrensvariante gemidB Fig. 5A wird der Strang
10 zundchst in einer Verfahrensstufe I mit Hilfe eines
Messerpaars 21 geschnitten, das den Schaumkdrper selbst
glatt schneidet, aber die Drahteinlage lediglich klemmt.
Zugleich wird die abzutrennende Papillote 1 mit Hilfe von
Backen 22 festgehalten, Die Drahtenden 23 werden bei die-
ser Verfahrensvariante mit Hilfe von zweli Stanzmessern 24
dadurch in das Papilloten-Innere verlegt, daB der Draht
11 durch den Kunststoff hindurch gestanzt wird und das
dann in Verfahrensphasen II und III die abgeschnittene
Papillote 1 mit Hilfe der Klemmbacken 22 in Pfeilrichtung
25 abgezogen sowie das ausgestanzte Drahtstiick mit Hilfe
des Messerpaars 21 in Pfeilrichtung 26 herausgezogen wird.

Die fertige Papillote 1 kann in der Verfahrensstufe IV
abgelegt werden,

Bei der Verfahrensvariante nach Fig. 5B wird die einzelne
Papillote 1 in der Phase I ganz abgetrennt, daraufhin

wird in einer folgenden Verfahrensstufe II der Schaumkor-
per 2 iiber dem Draht in Pfeilrichtung 27 mit speziellen
Klemmwerkzeugen 28 zusammengeschoben, und die Drahtenden

23 werden in einer Stufe III mit Hilfe von Messern 29 ab-
getrennt, In einer Verfahremnsstufe IV kann sich der Schaum-
kdrper wieder entspannen, und die fertige Papillote 1 wird
abgelegt.

Bei der Verfahrensvariante nach Fig. 5C stimmen die Ver-
fahrensstufen I und II mit denjenigen von Fig. 5B iiber-
ein. In Stufe III werden die Drahtenden 23 jedoch nicht
abgeschknitten, sondern mit Hilfe spezieller Biegewerkzeuge
30 urcetogen, so daB die, insbesondere haarnadelfdrmig,
umgebczzren Drahtenden 23 nach dem Entspannen des Schaum-
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kbrpers in Phase IV als Drahtdsen 31 in das Innere der
abzulegenden Papillote 1 gelangen,

Die Verfahrensginge bzw, Vorrichtungen nach Fig. 5A bis
C konnen gemdB Fig. 6 bzw. Fig. 7 noch weiter fortentwik-
kelt werden.

Im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 6 werden die an die Ex-
trusion geschiumter Papilloten anzufiigenden Folgearbeits-
gidnge, ndmlich das Zuriickschieben des Schaums sowie das
Herausschneiden und Entfernen eines Drahtstiicks, vereinigt.
GemdB Zeichnung durchtrennt ein Doppelmesser 32 in Phase
a den Schaum 33, verdringt bzw. verschiebt ihn in Phase

b durch Auseinanderbewegen der Einzelmesser in Pfeilrich-
tung 34 auf der Drahtseele 3 und schneidet in unmittelba-
rer Folge ein Drahtstiick 35 heraus. Nach dem Zuriickziehen
des Doppelmessers 32 entspannt sich in Phase ¢ der ver-
driangte Schaum 36 und iiberdeckt die gekiirzten Drahtenden
37

Anhand von Fig, 7 wird schlieflich ein Verfahren erliu-

- tert, das - jeweils an die Phase mit hinsichtlich Ein-

schluB der Drahtenden in den Schaum fertiggestellter Pa-
pillote - mit Vorteil an die Verfahren nach Fig. 5A bis

C und 6 anzuschlieBen ist. In den aufeinanderfolgenden
Phasen I, IT und III wird dargestellt, wie beispielsweise
mit Hilfe von konkaven Heizelementen 47, die in Pfeil-
richtung 48 gegen die ILdngsenden 49 der vorbereiteten Pa-
pillote 1 bewegt und in Phase II erhitzt werden, den
Lingsenden 49 eine den Formwerkzeugen bzw. Heizelementen
47 entsprechende Form mit den Drahtenden gegeniiberliegen-
den verdichteten Bereichen 2a gegeben werden kann, Nach
Irennen der Helzelemente 47 in Pfeilrichtung 50 von dem
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Kunststoffkorper 2 gem&l Phase III von Fig. 7 liegt dann
eine fertige Papillote entsprechend Fig. 2 vor,

Eine Fortentwicklung des Verfahrens nach Fig. 5B wird an-
hand von Fig. 8 erldutert. Der von einer Haspel 38 ablau-
fende Strang 10 gelangt durch einen Abzug 39 in eine
Schneidstation mit Messer 40, Die dort jeweils abgetrenn-
ten Papillotenrohlinge 41 werden in Zangen 42 auf einem

in Pfeilrichtung 43 um seine Achse zu schwenkenden Dreh-
teller 44 geklemmt und gelangen mit diesem in eine Draht-
kiirzungsstation 45, die derjenigen von Fig, 5B &hnlich ist.
Wdhrend des Bearbeitens in der Station 45 werden zugleich
ein neuer Rohling 41 in einer z. B. um 900 versetzten Zan-
ge 42 aufgenommen und in eine vorhergehend fertig bear-
beitete Papillote 1 in einer ebenfalls z. B, um 90O ver-
setzten Ausschubstation 46 in einen Bilindel- und Verpackungs-
automaten 19 (vergl. Fig. 4) oder dergleichen eingebracht.



| &~

Patentanmeldung

D 6984
Bezugszeichenliste

1 = Papillote

2 = Kunststoffkorper
2a = verdichtetes Ldngsende
3 = Drahteinlage

4 = Matsrialaufgabe

5 = Extruder

6 = Gaslager

7 = Dosierpunpe

8 = Riickkiihlzone

9 = Querspritzkoonf

10 = trang

11 = Draht

12 = Drahtablauf

13 = Richtgerit

14 = KXihlbecken

15 = Abzug

16 = Haspel

17 Schneideeinheit
18 = Drahtendenkiirzung
18a = Lingsendenverdichiung
19 = Verpackungsautomas
20 = Schaum

21 = Messerpaar

22 = Klemmbacken

23 = Drahtenden

24 = Stanzmesser

25 = Pfeilrichtung

26 = Prfeilrichtung

27 = Pfeilrichfung

28 = ZXlenmmwerkzeugse

29 = Messer

30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
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Biegewerkzeug
Drahtosen
Doppelmesser
Schaum
Pfeilrichtung
Drahtstiick
verdrangter Schaum
gekurzte Drahtenden
Haspel

Abzug

Messer
Papillotenrohling
Zange
Pfeilrichtung
Drehteller
Drahtkiirzungsstation
Ausschubstation
Heigelement

Pfeil

Langsende

Pfeil
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Patentansvpriiche

1, Lockenwicklerkdrper (1) bestehend aus einem langge-

streckten Schaumkunststoffkdrper (2) mit etwa axial ver-
laufender Drahteinlage (3), dadurch gekennzeichnet, daB

der nach Papillotenart ausgebildete Kunststoffksrper (2)
aus extrusionsgeschiumtem Kunststoff besteht und daB die
Drahteinlge (3) als stabilisierende Seele in den Kunst-

stoff eingeschdumt ist,

2. Kbrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
der Kunststoff aus Polydthylen niedriger Dichte (LDPE)
und Verarbeltungszusdtzen besteht,

3. Korper nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB
die Dichte des geschdumten Polydthylens unter 100 kg/mB,

vorzugsweise in der GroBenordnung von hdchstens 50 kg/mB,
liegt.

4, Korper nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenhaut des Kunst-
stoffkdrpers (2) relativ zum offenporigen K&rperinnern
verdichtet ist.

5. Korper nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB das Material des Schaum-
kunststoffs angrenzend an die Drahteinlage (3) relativ
zum Korperinnern verdichtet ist.

6. KOrper nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB eine Lingsverschiebbar-
keit relativ zum Kunststoffkorper durch Rippung, Wellung

oder sonstige Markierung der Drahteinlage (3) ausgeschlos-
sen ist,



10

15

20

25

0115288

Patentanmeldung HENKEL KGaA
ZR-FE/Patente

D 6984 13

7. Xorper nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Drahteinlage (3) mit
dem umgebenden Kunststoffmaterial verklebt ist.

8. Korper nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Drahteinlage (3)
feuerverzinkt ist.

9. KXoOrper nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, da8 die Drahteinlage (3) ge-
sondert kunststoffummantelt ist.

10. XoOrper nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, da3 die Drahteinlage (3) an
beiden IL&ngsenden relativ zur Linge des KunsitstoffkOrpers
(2) verkiirzt ist, derart, daB8 der Draht innerhalb des
Kunststoffkorpers mit Abstand von dessen Lingsendflichen
endet.

11. Xorper nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB
die Drahteinlage (3) durch Abtrennen von Langsendstiicken
(23) innerhal® des Kunststoffxtrpers (2) verkiirzt ist.

12, XOrper nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, da3
die Drahteinlage (3) durch haarnadelartiges Umbiegen der
Lingsendsticke (23) innerhalb des Kunststoffkdrpers (2)
verkirzt ist,

13, XOrper nach einem oder menrsren der Anspriiche 10
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB das iiber die Lings-
enden der Drahteinlage (3) hinausragende Kunststoffmate-
rial, insbesonders als runde Xappe der Papilloten-Enden
(2a), verdichtet ist (Fig. 2).
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14. Korper nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB die Drahteinlage (3) aus
verformbarem, nicht rilickfederndem Material besteht.

15. Korper nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis

14, dadurch gekennzeichnet, daB die Drahteinlage (3) aus
gzwel oder mehr Einzeldrihten zusammengefallt ist.

16. KXorper nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenfliche des
Schaumkunststoffkorpers (2) eine Lings- und/oder Quermar-
kierung nach Art einer Rippung oder Wellung aufweist.

17. Korper nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB der aus Polydthylenschaum
mit etwa 40 kg/m3 bestehende Kunststoffkdérper (2) Zylin-
derform mit etwa 13,5 cm Lidnge und etwa 1,0 cm Durchmes-
ser besitzt sowie zentral in der Seele eine etwa axiale
Schwarzdrahteinlage (3) von etwa 12,5 cm Linge und etwa
0,1 cm Durchmesser enthdlt,

18. Verfahren zum Herstellen eines Lockenwicklerkdrpers
(1) nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, daB der Schaumkunststoffkdrper (2)
als Endlosprofil mit endlos eingelegtem Draht (11) aus

im Dirsktbegasungsverfahren mit physikalischen Treibmit-
teln hexrgestellten Kunststoffschaumprofilen erzeugt wird,

19. Verfanren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet,
daB die Griffigkeit und Dicke der AuBenhaut des Kunst-
stoffkorpers (2) durch Wahl des Temperaturgefilles zwi-
schen Zxtrusionswerkzeug (9) und heiBer Schaummasse (20)
eingestellt werden.
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20, Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dichte des die Drahteinlage (3) unmit-
telbar umgebenden Schaummaterials durch Wahl des Tempe-

raturgefZlles gwischen Draht (11) und heiBer Schaummasse
(20) eingestellt wird.

21. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 18
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenhaut des
Kunststoffksroers (2) durch Gestaltung des Kalibrierwerk-
zeugs (9) und/oder durch Prigung unmittelbar im AnschlusB
an den Austritt aus dem Kalibrisrwerkzeug in noch nicht
gehdrtetem Zustand, insbesondere zum Erzeugen einer Wel-
lung oder Rippung, z.B., durch Zah-nradpridgung, mit einer
Lings- und/oder Quermarkierung versehen wird.

22, Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 18
bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberfliche des

Kunststoffkorpers (2) durch Iingsfrisen geriffelt wird.

23, Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 18
bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB Polyidthylengranulat
mit entsprechenden Zusitzen einem Extruder (5) zugefiihrt,
die im Extruder (5) aufgeschmolzene Masse aus einem Gas~
lager (6) iiber Dosierpumpen (7) mit Treibgas versorgt,
die Schmelze in einer nachfolgenden Riickkiihlzone (8) ab-
gekiihlt und dann einem Querspritzkopf (9) zugefiihrt wird
und daB im Querspritzkopf (9) zugleich mit der Formgebung
ein Draht (11) in die Seele des ausgeformten Strangs (10)
fortlaufend eingebettet wird und daB der Strang (10)

- gegebenenfalls nach Zwischenlagerung, insbesondere auf
einer Hasvel (16) - in Eingelstiicke (1) mit Papillotenlings
getremnt wird,



10

15

20

0115288

Patentanmeldung HENKEL KGaA
ZR-FE/Patente

D 6984 16

24, Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 18
bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB die Drahteinlage (11)
mit Abstand von den Papilloten~-Znden gekiirzt (24, 29)
oder im Bereich innerhalb der Schaum-Papillote (1) umge-
bogen (31) wird,

25, Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 18
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Drahtenden (23)
inmerhalb der Schaum~-Papillote (1) im Abstand von den
Papilloten~Enden durchstanzt (24) werden.

26, Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Schaumkdrper (2) vor dem Umbiegen oder
Abstanzen der Drahtenden (23) von den Enden weg elastisch
zuriickgeschoben (28) wird.

27. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 18
bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenhaut der Pa-
pilloten~-Enden (2a) mit Hilfe von Heizelementen (27) ver-
dichtet wird (Fig. 7).

28. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 24
bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB die Drahtenden (23)
durch Anwendung eines ziehenden Schnittes bei der Draht-
verkiirzung vergiitet werden.
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