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@ Biigelloser, stabformiger Lockenwickler sowie Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Ein blgelloser, stabférmiger Lockenwickler (1)
zum Aufwickeln und Festhalten frockener oder ange-
feuchteter Haare weist einen Wickelk&rper (2) aus
nachgiebigem, rlickstellendem Kunststoffschaum auf
und ist mit einer Einrichtung zum Fixieren einer
gekrimmten Form des Wickelk&rpers (2) nach dem
Wickeln versehen. Der WickelkGrper (2) weist min-
destens in einem Endbereich (5) einen randge-
schlossenen Schlitz (9) oder eine schmale Ausstan-
zung auf, die sich parallel zur Achse (10) des Wik-
kelk&rpers (2) erstreckt. Der WickelkOrper (2) weist
weiterhin Uber seine wesentliche axiale Erstreckung
konstante duBere Abmessungen auf. Der geschitzte
oder gestanzte Bereich des Wickelkdrpers (2) ist
elastisch zu einer Ose verformbar, um das andere
Ende des Wickelk&rpers (2) in der fixierten Stellung
aufzunehmen.
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Die Erfindung bezieht sich auf einen biigello-
sen, stabférmigen Lockenwickler zum Aufwickeln
und Festhalten trockener oder angefeuchteter Haa-
re, mit einem Wickelk&rper aus nachgiebigem,
rlickstellendem Kunststoffschaum und mit einer
Einrichtung zum Fixieren einer gekrimmten Form
des WickelkGérpers nach dem Wickeln. Es wird
gleichzeitig ein Verfahren zur Herstellung eines sol-
chen bigellosen, seelenlosen, stabférmigen Lok-
kenwicklers aus nachgiebigem, rlickstellendem
Kunststoffschaum aufgezeigt. Die Anwendung der-
artiger Lockenwickler zum Aufwickeln menschli-
chen Haares ist bekannt. Sie werden im privaten
wie auch im gewerblichen Bereich benutzt.

Ein Lockenwickler der eingangs beschriebenen
Art ist aus der DE-PS 37 13 280 bekannt. Er weist
einen WickelkOrper aus Kunststoffschaum auf, der
eine offenporige Oberfliche besitzen kann. Der
WickelkGrper besitzt hier zumindest angendhert
quadratischen Querschnitt, wobei die Nachgiebig-
keit jedoch so gewdhlt ist, daB sich nur die Kanten
des Wickelk&rpers beim Aufwickeln der Haare ab-
runden. In einer Ausflhrungsform besteht die Ein-
richtung zum Fixieren der gekrimmten Form des
WickelkOrpers aus einer in dem Wickelk&rper un-
tergebrachten biegsamen Drahtseele. In einer an-
deren Ausflhrungsform ist am einen Endbereich
des WickelkSrpers eine Ose vorgesehen, die eine
Durchbrechung umgibt. Die Ose weist erheblich
grbBere duBere Abmessungen auf als der restliche
Teil des WickelkSrpers. Die Durchbrechung ist so
bemessen, daB das andere Ende des Wickelkdr-
pers, an welchem sich ein verjlingender Forisatz
befindet oder angeformt ist, in die Durchbrechung
der Ose eingeschoben werden kann. Beim Ein-
schieben #dndert sich die Gestalt der Ose kaum, d.
h. das Material im Osenbereich wird nicht nennens-
wert verformt.

Die Ausbildung der Fixiereinrichtung in Form
der plastisch verformbaren Seele, insbesondere
aus Draht, ist in mehrfacher Hinsicht nachteilig. Sie
erfordert zu ihrer Anbringung einen gesonderten
Arbeitsgang, in welchem die Drahtseele axial in
den WickelkOrper eingeschoben wird. Die Enden
der Drahtseele werden zweckmiBig Osenartig um-
gebogen, um einer Verletzungsgefahr entgegenzu-
wirken. Die Drahtseele ist von kirzerer axialer Lan-
ge als der Wickelk&rper. Bei einem ungeschickten
Abknicken des WickelkGrpers im Bereich der See-
lenenden wird der Kunststoffschaum des Wickel-
kérpers aufgebrochen und das Ende der Drahtsee-
le tritt sichtbar hervor, so daB eine erhdhte Verlet-
zungsgefahr gegeben ist.

Bei der anderen Ausflihrungsform, bei der der
Lockenwickler seelenlos ausgebildet ist und die
Fixiereinrichtung aus der Ose mit der Durchbre-
chung und dem verjlingten Ansatz gebildet ist, ist
die Herstellung erschwert, weil zur besonderen
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Ausbildung der Ose infolge der iiberstehenden Be-
reiche ein entsprechend gr&Beres Materialstlick er-
forderlich ist. Es ist zwar mdglich, durch eine ge-
gensinnige Anordnung und entsprechende Gestal-
tung der Osen und der verjlingten Bereiche solche
Lockenwickler aus einer ausgeschdumten Platte
aus Kunststoffschaum auszustanzen. Dabei ent-
steht jedoch Abfall zumindest im Umfang der die
Osen durchsetzenden Durchbrechungen. Die weit
ausladenden Osen sind auch beim Transport der
Lockenwickler, also innerhalb der Lockenwickler-
packung sowie auch bei der Aufbewahrung der
Lockenwickler nach Gebrauch hinderlich.

Aus der DE-PS 35 41 842 ist ein Lockenwickler
nach Papillotenart bekannt, bei dem der Wickelk&r-
per aus einer runddichtschnurartig, extrusionsge-
schiumten Schnur bzw. einem entsprechenden
Abschnitt davon besteht. Die Einrichtung zum Fi-
xieren einer gekrimmten Form des Lockenwicklers
besteht auch hier aus einer verformbaren Seele mit
abgerundeten Enden, die in den Wickelkdrper aus
Kunststoffschaum axial eingeschoben wird. Solche
Drahtseelen lassen auch nur eine begrenzie Anzahl
von Biegungen zu, bevor sie brechen. Der Wickel-
kérper weist runden Querschnitt auf. Ein Uber die
Lange konstanter Querschnitt wird dadurch ereicht,
daB nach dem Extrusionsschdumen eine Kalibrie-
rung erfolgt. Hierbei wird entweder die Oberflache
der extrusionsgeschdumten Schnur durch eine be-
heizte Dise hindurchgezogen, wodurch sich die
Oberflldche in nachteiliger Weise schlieBt, so daB
die Haare beim Aufwickeln an dieser glatten Ober-
fliche unbeabsichtigt abgleiten, oder es wird der
konstante Durchmesser Uber die Ldnge durch ei-
nen Abschilvorgang erreicht, bei dem Abfall ent-
steht. In diesem zweiten Fall ist die Oberfliche des
WickelkGrpers vorteilhaft offenporig und es ergibt
sich ein besserer Griff des WickelkGrpers beim
Aufwickeln der Haare. Mit der Verwendung der
Drahtseele sind die schon beschriebenen Nachteile
auch hier verbunden.

Aus der DE-OS 32 34 672 ist ein Lockenwick-
ler bekannt, dessen zylindrischer WickelkOrper aus
Weichkunststoffschaum besteht, der an seiner
Oberflache eine geschlossene AuBenhaut aufweist.
Die Enden des Wickelkdrpers sind abgerundet. Die
Fixiereinrichtung fiir die gekrimmte Form des Wik-
kelk&rpers besteht auch hier aus einer plastisch
verformbaren Drahtseele. Der Lockenwickler wird
im Spritzvorgang in einer Form hergestellt, wobei
die Drahtseele vorher in die Form eingelegt wird.
Diese Herstellungsweise ist nicht nur besonders
aufwendig, sondern auch insofern nachteilig, als
durch die herstellungsbedingte geschlossene Au-
Benhaut der WickelkGrper nur einen unzureichen-
den Griff flr das Aufwickeln der Haare bereitstellt.
Durch die Verwendung der Drahtseele als Fixierein-
richtung freten auch hier die schon beschriebenen
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Nachteile auf. Vorteilhaft ist an einer solchen Draht-
seele, daB durch sie die duBeren Abmessungen
des Wickelkdrpers Uber seine Lidnge nicht veridn-
dert werden, wie dies bei der Ausbildung der Fi-
xiereinrichtung als Ose und verjlingter Steckansatz
auftritt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, aus-
gehend von einem blgellosen und seelenlosen
Lockenwickler der eingangs beschriebenen Art ei-
nen Lockenwickler bereitzustellen, bei dem die Fi-
xiereinrichtung in einfacherer Weise als bisher ver-
wirklicht ist.

ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht,
daB der WickelkGrper mindestens in einem Endbe-
reich einen randgeschlossenen Schitz oder eine
schmale Ausstanzung aufweist, die sich parallel zur
Achse des Wickelk&rpers erstreckt, daB der Wik-
kelk&rper zumindest Uiber seine wesentliche axiale
Erstreckung konstante duBere Abmessungen auf-
weist, und daB der geschlitzte oder gestanzte Be-
reich des Wickelkdrpers elastisch zu einer Ose
verformbar ist, um das andere Ende des Wickel-
kérpers in der fixierten Stellung aufzunehmen. Un-
ter einem solchen Schlitz wird ein Schnitt, eine
schmale Ausstanzung, eine fldchige Durchbre-
chung oder eine Ausnehmung verstanden. Alle die-
se Ausfiihrungen werden im Folgenden als Schlitz
bezeichnet. Der Schlitz ist randgeschlossen ausge-
bildet bzw. so im Wickelkdrper angeordnet, daB er
in diesem anfidngt und endet. Er ist nicht quer zur
Achse des Wickelk&rpers, sondern parallel zu die-
ser vorgesehen und erstreckt sich Uber einen ge-
wissen axialen Bereich. Damit wird der Gedanke
ausgenutzt, daB die Ose nicht, wie im Stand der
Technik bekannt, dauerhaft angeformt und damit
immer vorhanden sein muf, sondern es wird die
Rickstellkraft des Kunststoffschaums genutzt, um
bei der Herstellung des Wickelkdrpers lediglich
den Schlitz zu bilden oder einzuformen, der sich
erst in dem Moment zu der Ose aufweiten 148t
wenn die Haare vorher auf den Wickelk&rper auf-
gewickelt wurden und das andere Ende des Wik-
kelkGrpers in die durch Verformung des Kunststoff-
schaums gebildete Ose eingeschoben werden soll.
Der Schlitz ist damit nicht im Mittelbereich des
Wckelk&rpers, sondern versetzt auf seinen einen
Endbereich zu angeordnet, ohne allerdings sich im
Bereich des freien Endes des Wickelk&rpers zu
erstrecken. Der Schlitz endet vielmehr mit Abstand
zum freien Ende des Wickelk&rpers. Dabei ist die
Schiitzldnge so bemessen, daB das Kunststoff-
schaummaterial des Wickelk&rpers beim Bilden
der Ose nicht ibergebiihr beansprucht wird, so daB
der Schlitz also nicht weiter reift oder das Kunst-
stoffmaterial durchreifit. Die Ausbildung des Schlit-
zes als Schnitt oder allenfalls als schmale Ausstan-
zung ist darauf gerichtet, den verbleibenden Quer-
schnitt des Wickelkdrpers an dieser Stelle mog-
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lichst wenig zu schwichen. Die Anbringung des
Schlitzes kann sogar so durchgefiihrt werden, daB
die Oberfliche des Wickelkdrpers im Bereich der
Schlitzwandungen sich zu einer geschlossenen
Oberflache verformt oder als geschlossene Ober-
fliche ausbildet, die weniger einreiBgeféhrdet ist
als eine offenporige Oberfldche. Eine offenporige
Oberfliche dagegen hat bessere Festhalteeigen-
schaften gegen ein unbeabsichtigtes Herausrut-
schen des eingesteckien anderen Endes des Wik-
kelkGrpers in der fixierten Stellung. Wichtig ist
auch, daB die duBeren Abmessungen des Wickel-
kérpers im geschlitzten Bereich und im unge-
schlitzten Bereich Ubereinstimmen, so daB also der
Wickelkdrper - im Gegensatz zur bekannten Osen-
ausbildung - Uber die Linge konstanten Durchmes-
ser oder bei eckiger Gestaltung konstante duBere
Abmessungen aufweist. Dies ist zumindest im we-
sentlichen Mittelbereich der Fall; abgerundete En-
den des WickelkOrpers, sofern dieser durch Form-
spritzen hergestellt ist, st6ren nicht. Besonders vor-
teilnaft 148t sich ein solcher Lockenwickler aus ei-
ner Schnur im Extruder aufgeschiumten Kunst-
stoffschaums herstellen. Es ist lediglich erforder-
lich, Wickelk&rper aus einem solchen Rohwickel-
kérper als Endlosschnur abzuldngen und vorher
oder nachher mindestens je einen Schlitz anzubrin-
gen. Ein solcher Lockenwickler ist denkbar einfach
aufgebaut und ohne Materialabfall herstellbar. Sei-
ne Anwendung ist problemlos, weil seine Handha-
bung sofort verstanden wird. Da sich der Wickel-
kGrper aus Kunststoffschaum auch in sich verdre-
hen, also verdrillen 148t, 148t sich die Lage des
Schlitzes mit seinen Hauptflichen ohne Weiteres
zur Erreichung der Fixierstellung ausrichten, ohne
daB auf das aufgewickelte Haarbiischel ein einen
Schmerz verursachender Zug ausgeiibt wiirde. Die
Rickstellkraft des aufgeschdumten Kunststoffmate-
rial des WickelkSrpers reicht liberraschenderweise
aus, um in Verbindung mit der Schitzbildung das
andere hindurchgesteckte Ende festzuhalten, so
daB ein unbeabsichtigtes Aufgehen bzw. Verlassen
der Fixierstellung nicht eintritt. Durch den vélligen
Entfall einer Drahtseele sind ohnehin die damit
verbundenen Nachteile beseitigt und ein solcher
Lockenwickler 148t sich demzufolge auch ver-
gleichsweise preisglinstiger herstellen. Der Locken-
wickler enthdlt keinerlei harte und feste Teile mehr
und ist daher auch geeignet, Uber Nacht angewen-
det zu werden.

Der Wickelkdrper kann runden oder eckigen
Querschnitt aufweisen. Ein runder, also zylindri-
scher Querschnitt 188t sich besonders einfach aus
der Diise eines Extruders austreiben. Ein eckiger
Querschnitt, beispielsweise in quadratischer Form,
kann einfach durch Aufschneiden von ausgehirte-
tem Plattenmaterial von Schaumkunststoff erzeugt
werden. In beiden Fillen kann abfallos gearbeitet
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werden. Je nach dem gewdhlten Querschnitt geht
dieser Querschnitt auch Uber den Bereich durch,
der den Schlitz trigt.

Der Schlitz kann zweckmiBig eine axiale Lin-
ge aufweisen, die etwa dem 3fachen des Durch-
messers oder der betreffenden Abmessung des
WickelkOrpers entspricht. Der Sclitz ist also im
Vergleich zum Durchmesser relativ lang ausgebil-
det. Damit 138t sich die erforderliche Offnungsweite
der Ose durch leichten axialen Druck auf das be-
treffende Ende des WickelkSrpers erzeugen. So-
fern das andere Ende des WickelkGrpers den
durchgehenden AuBendurchmesser bzw. die be-
treffenden AuBenabmessungen ebenfalls aufweist,
also nicht verjlingt ausgebildet ist, was im Sinn
einer einfachen Herstellung zweckmiBig ist, muB
der Schlitz die beschriebene axiale Linge aufwei-
sen. Bei Ausbildung eines verjlingten anderen En-
des hingegen kann der Schlitz klirzer gestaltet wer-
den.

Bei einem Durchmesser des WickelkOrpers
von etwa 15 mm kann der Schlitz eine axiale
Ldnge von etwa 45 mm aufweisen, wobei der in
Richtung auf das freie Ende anschlieBende unge-
schitzte Bereich eine axiale LAnge von etwa 15 mm
aufweist. Damit ergeben sich besonders gute Ge-
brauchseigenschaften. Die angegebenen Abmes-
sungen missen nicht exakt eingehalten werden,
sondern richten sich auch nach der Art des ver-
wendeten Kunststoffmaterials.

Es genigt in aller Regel, nur den einen Endbe-
reich des Wickelk8rpers zu schlitzen. Es ist aber
auch mdoglich, eine symmetrische Ausbildung zu
wihlen und beide Endbereiche mit einem Schlitz
zu versehen. Die Schitze sind dann zweckmaBig
symmetrisch und fluchtend zueinander angeordnet,
so daB jedes Ende wahlweise in eine am jeweils
anderen Ende gebildete Ose eingesteckt werden
kann. Es ist auch mdglich, die beiden Schitze mit
ihnren Ebenen beispielsweise um 90° gegeneinan-
der verdreht anzuordnen, um auf diese Art und
Weise vier Fixierm&glichkeiten Uber den Umfang
zu bekommen und den Aufwickelvorgang des
Haarbilschels an vier Stellen einer Umdrehung be-
enden zu kdnnen.

Das Verfahren zur Herstellung eines solchen
bligellosen, seelenlosen stabférmigen Lockenwick-
lers aus nachgiebigem, rlickstellendem Kunststoff-
schaum kennzeichnet sich erfindungsgemiB da-
durch, daB ein langgestreckter Rohwickelk&rper
aus dem Kunststoffschaum mit der einfachen oder
vielfachen axialen Linge des Wickelk&rpers und
zumindest im wesentlichen Uber die Lange kon-
stanten AuBeren Abmessungen gebildet wird, und
daB je WickelkOrper zumindest ein sich parallel zur
Langsrichtung erstreckender Schlitz oder eine
schmale Ausnehmung eingeformt wird. Unter ei-
nem Rohwickelkdrper wird gleichsam eine Endlos-
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schnur, insbesondere eine extrudierte Schnur, aber
auch ein gestanztes oder gebohrtes Stlick Kunst-
stoffschaum verstanden, welches in der Regel die
mehrfache Lange eines Wickelkdrpers aufweist, so
daB aus einem Rohwickelk&rper mehrere Wickel-
kérper durch einen Ablangvorgang entstehen.
Beim Formspritzen hingegen entsteht gleichsam in
der Spritzform sofort der WickelkOrper, der dann
als RohwickelkOrper mit der einfachen axialen Lan-
ge des Wickelkdrpers bezeichnet werden kann.

Die Einformung des Schitzes vor, wdhrend
oder nach der Bildung des Wickelkdrper aus dem
RohwickelkOrper richtet sich nach den Ubrigen Her-
stellungsschritten. So ist es ohne Weiteres mog-
lich, die Schitzbildung und den Abldngvorgang zeit-
gleich mit einem Werkzeug durchzufiihren. Beim
Formspritzen wird ein flacher, schmaler Kern ange-
wendet, der den Schlitz bzw. die schmale Ausneh-
mung hinterlast.

Im einzelnen sind verschiedene vorteilhafte
Mdglichkeiten denkbar, und zwar dhnlich den be-
kannten Herstellungsweisen, wie sie eingangs flr
Lockenwickler mit Drahtseele beschrieben wurden.
So kann zur Bildung des Rohwickelkdrpers der
Kunststoffschaum runddichtschnurartig extrudiert
werden und die Einformung des Schlitzes ge-
schieht jeweils durch einen partiellen Schnitt quer
zur Langsrichtung. Ein solcher Schnitt kann zweck-
maBig mit einem beheizten Messer durchgefiihrt
werden, welches nicht nur leichter in den Kunst-
stoffschaum eintritt, sondern auch die Schnittfla-
chen der ansonsten zweckmifBig offenporigen
Oberflache verschlieBt. Eine solche Verstirkungs-
wirkung ist fiir die beiden axialen Enden des Schlit-
zes sinnvoll und wichtig, damit beim elastischen
Aufformen der Ose der Schitz nicht weiterreipt.

Es ist aber auch mdglich, daB der Wickelk&r-
per mit abgerundeten Enden und mindestens ei-
nem Schlitz durch Formspritzen hergestellt wird. In
diesem Fall wird zwar die Oberfliche des Wickel-
kérpers mehr oder weniger geschlossenporig anfal-
len. Es kOnnen aber andere MaBnahmen ergriffen
werden, um die Oberfliche wieder rauher zu ge-
stalten, beispielsweise die Einformung von Rillen
oder Riefen auf dem Umfang des Wickelkdrpers.

Eine weitere vorteilhafte Herstellungsmdoglich-
keit ergibt sich, wenn der Rohwickelk&rper durch
Hohlbohren aus einem ausgeschdumten Kunststoff-
schaumblock hergestellt wird. Hierbei fillt die ge-
winschte offenporige Oberfliche ohne Weiteres
an. Nachteilig ist hieran das Entstehen des Abfalls.

Die Erfindung wird anhand bevorzugter Ausflih-
rungsbeispiele weiter erldutert und beschrieben. Es

zeigen:
Figur 1 eine Ansicht des Lockenwicklers in
einer ersten Ausflihrungsform,
Figur 2 eine Darstellung des Lockenwicklers

gemiB Figur 1 der der fixierten Stel-
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lung und
eine Ansicht eines Lockenwicklers in
einer zweiten Ausflihrungsform.

In Figur 1 ist ein Lockenwickler 1 dargestellt,
der aus einem Abschnitt aus geschdumten Kunst-
stoff in Form einer Schnur besteht. Ein solcher
Abschnitt bildet einen WickelkSrper 2, der hier
kreisrunden Querschnitt 3 aufweist. Dieser Quer-
schnitt 3 und damit der duBere Durchmesser des
WickelkOrpers 2 erstreckt sich konstant liber seine
gesamte axiale Lange.

An dem Wickelk&rper 2 ist ein Mittelbereich 4
ausgebildet; in welchem das Haarbiischel aufge-
wickelt und damit aufgenommen wird, wie dies
Figur 2 erkennen 14Bt. An den Mittelbereich schlie-
Ben sich zwei Endbereiche 5 und 6 an, die bis zu
freien Enden 7 und 8 des WickelkOrpers 2 sich
erstrecken. Im einen Endbereich 5 ist ein Schlitz 9
vorgesehen, der sich parallel bzw. fluchtend zu
einer Achse 10 des Wickelk&rpers 2 erstreckt und
Uber den gesamten Querschnitt durchgehend vor-
gesehen ist, so daB das Material des Wickelk&r-
pers im Bereich des Schlitzes 9 gleichsam halbiert
wird. Die beiden rechts und links des Schlitzes 9
sich ergebenden Partien des Wickelkdrpers 2 sol-
len im Querschnitt gleich ausgebildet sein. Der
Schiitz 9 ist randgeschlossen ausgebildet, d. h. er
13uft nicht in eine duBere Begrenzung des Wickel-
kérpers 2 Uber. Insbesondere ergibt sich in Rich-
tung auf das freie Ende 7 ein nicht geschlitzter
Bereich 11.

Der andere Endbereich 6 ist in keiner Weise
besonders ausgebildet. Er geht ohne Anderung in
den Mittelbereich 4 Uber bzw. ist genauso ausge-
bildet wie dieser Mittelbereich 4. Dies schlieBt nicht
aus, daB der Endbereich 6 auch einmal verjlingt
ausgebildet werden kann, um ein leichteres Ein-
stecken in den sich zu einer Ose elastisch aufwei-
tenden Schlitz 9 zu ermd&glichen, wenn die Fixierla-
ge gemiB Figur 2 eingenommen werden soll. Auch
abgerundete Endbereiche 5, 6 im Bereich der frei-
en Enden 7 und 8 sind nicht stdrend, erfordern
jedoch einen entsprechenden Herstellungsaufwand.

Der Lockenwickler gemaB Figur 1 wird mit sei-
nem Mittelbereich 4 Uber ein Bischel Haare 12
gewickelt, was in der Ublichen Art und Weise ge-
schieht. Der WickelkGrper 2 wird sodann in die
gekrimmte Stellung gemapB Figur 2 verbracht und
durch Anwendung eines leichten axialen Drucks
gemip Pfeil 13, der durch einen Finger einer Hand
ausgeibt werden kann, 6ffnet sich der Schlitz 9 zu
einer Osenartigen Durchbrechung, die etwa rauten-
férmige Gestalt einnimmt. Der andere Endbereich
6 kann dann ohne Weiteres mit der anderen Hand
durch die sich aus dem Schlitz 9 bildende Ose
hindurchgesteckt werden. Nach dem Loslassen
reicht die Riickstellkraft des Kunststoffschaumma-
terials des Wickelk&rpers aus, um die fixierte Stel-

Figur 3
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lung beizubehalten, wie dies Figur 2 zeigt. Es ist
auch ohne Weiteres mdglich, die fixierte Stellung
durch etwas weiteres Durchziehen des Endbe-
reichs 6 als dargestellt zu verdndern.

In Figur 3 ist eine zweite Ausflihrungsform des
Lockenwicklers 1 dargestellt. Der Wickelkdrper 2
weist hier quadratischen Querschnitt 14 auf. Auch
hier ist der Mittelbereich 4 und die beiden Endbe-
reiche 5 und 6 gebildet. Der Schlitz ist hier als eine
schmale Ausstanzung 15 ausgebildet und doppelt
vorgesehen, also in beiden Endbereichen 5 und 6.
Die beiden Ausstanzungen 15 fluchten mit ihren
Hauptfldchen zueinander und sind auch derart zur
Langsachse ausgebildet, daB die durch die Aus-
stanzungen 15 und 16 entstehenden Materialberei-
che des Wickelkdrpers 2 gleichen Restquerschnitt
behalten. Die Ausstanzungen 15 sind sehr schmal
ausgebildet, um diese Restquerschnitte mdglichst
wenig zu schidigen. Der WickelkSrper besitzt ei-
nen Querschnitt 14 von 10 x 10 mm. Der freie
Bereich 11 ist ebenfalls 10 mm lang, wihrend die
Ausstanzung 15 etwa 30 mm lang ausgebildet ist.
Es versteht sich, daB die Ausstanzung 15 auch
durch eine Ausnehmung gebildet sein kann, wenn
die Einzelherstellung solcher Lockenwickler 2
durch Formspritzen erfolgt. Preiswertere Herstell-
md&glichkeiten ergeben sich jedoch durch eine
Endlosfertigung eines RohwickelkSrpers, von dem
WickelkGrper abgeldngt werden. Die beiden Aus-
stanzungen 15 k&nnen auch um 90° um die Achse
10 gedreht angeordnet sein. Es versteht sich, daB
auch andere Querschnitte als der runde Quer-
schnitt 3 oder der quadratische Querschnitt 14 ver-
wirklicht sein k&nnen.

Bezugszeichenliste:

Lockenwickler
Wickelkdrper
Querschnitt
Mittelbereich
Endbereich
Endbereich
Ende

Ende

Schlitz
Achse
Bereich
Haare

Pfeil
Querschnitt
15 = Ausstanzung

= = s S S OO NU R WN =
A WN=O
nnunnnnnnnn

Patentanspriiche

1. Bligelloser, stabformiger Lockenwickler zum
Aufwickeln und Festhalten trockener oder an-
gefeuchteter Haare, mit einem WickelkOrper
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(2) aus nachgiebigem, riickstellendem Kunst-
stoffschaum und mit einer Einrichtung zum Fi-
xieren einer gekrimmten Form des Wickelkdr-
pers nach dem Wickeln, dadurch gekennzeich-
net, daf der Wickelk&rper (2) mindestens in
einem Endbereich (5) einen randgeschlosse-
nen Schlitz (9) oder eine schmale Ausstanzung
(15) aufweist, die sich parallel zur Achse (10)
des Wickelkdrpers (2) erstreckt, daB der Wik-
kelk&rper (2) zumindest Uber seine wesentliche
axiale Erstreckung konstante ZduBere Abmes-
sungen aufweist, und daB der geschlitzte oder
gestanzte Bereich des Wickelkdrpers (2) ela-
stisch zu einer Ose verformbar ist, um das
andere Ende des Wickelk&rpers (2) in der fi-
xierten Stellung aufzunehmen.

Lockenwickler nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Wickelk&rper (2) runden
oder eckigen Querschnitt (3, 14) aufweist.

Lockenwickler nach Anspruch 2 oder 1, da-
durch gekennzeichnet, daB der Schliitz (9, 15)
eine axiale L3nge aufweist, die etwa dem
3fachen des Durchmessers oder der betreffen-
den Abmessung des Wickelkdrpers (2) ent-
spricht.

Lockenwickler nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Schlitz (9) bei einem
Durchmesser des Wickelk&rpers von etwa 15
mm eine axiale Ldnge von etwa 45 mm und
der sich in Richtung auf das freie Ende (7)
anschlieBende ungeschlitzte Bereich (11) eine
axiale Ldnge von etwa 15 mm aufweist.

Lockenwickler nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Wik-
kelk&rper (2) an beiden Endbereichen (5, 6) je
einen Schlitz (9) oder eine Ausstanzung (15)
aufweist, die symmetrisch und fluchtend zuein-
ander angeordnet sind.

Verfahren zur Herstellung eines bligellosen,
seelenlosen stabférmigen Lockenwicklers aus
nachgiebigem, rlickstellendem  Kunststoff-
schaum, dadurch gekennzeichnet, daB ein
langgestreckter Rohwickelkérper aus dem
Kunststoffschaum mit der einfachen oder viel-
fachen axialen L3nge des Wickelkdrpers (2)
und mit zumindest im wesentlichen Uber die
Lange konstanten duBeren Abmessungen ge-
bildet wird, und daB je Wickelkdrper (2) zumin-
dest ein sich parallel zur Langsrichtung er-
streckender Schlitz (9) oder eine schmale Aus-
nehmung (15) eingeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

zeichnet, daB die Einformung des Schlitzes (9,
15) vor, wdhrend oder nach der Bildung des
WickelkOrpers (2) aus dem Rohwickelk&rper
erfolgt.

Vefahren nach Anspruche 6 und 7, dadurch
gekennzeichnet, daB zur Bildung des Rohwik-
kelkbrper der Kunststoffschaum runddicht-
schnurartig extrudiert wird, und daB die Einfor-
mung des Schlitzes jeweils durch einen partiel-
len Schnitt quer zur Langsrichtung durchge-
flhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 6 und 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der Wickelkdrper mit ab-
gerundeten Enden und mindestens einem
Schiitz (9, 15) durch Formspritzen hergestellt
wird.

Verfahren nach Anspruch 6 und 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der Rohwickelkrper
durch Hohlbohren aus einem ausgeschdumten
Kunststoffschaumblock hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 6 und 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der Rohwickelkdrper oder
der Wickelk&rper durch Stanzen aus einer aus-
geschdumten Kunststoffschaumplatte herge-
stellt wird.
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