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69 Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Wickelbandes aus sinterfdhigen Kunststoffen.

@ Zur Herstellung eines Wickelbandes mit einer von der

rechteckformigen Querschnittsform abweichenden
Querschnittsform aus sinterfahigen Kunststoffen wird das
ungesinterte Bandmaterial (1) mit einer Breite, die minde-
stens dem zweifachen der geforderten Breite des Wickel-
bandes (5) entspricht, in Langsrichtung fortlaufend durch
eine Quetschtrennung (3; 4) geteilt und gleichzeitig der
beiderseits der Trennebene entstehende Bandkantenbe-
reich im Querschnitt zu den Bandkanten hin spitz zulau-
fend bleibend verformt.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zur Herstellung eines Wik-
kelbandes mit einer von der rechteckférmigen Quer-
schnittsform abweichenden Querschnittsform aus
hochtemperaturbesténdigen Kunststoffen, insbeson-
dere aus Fluorpolymeren, bei dem der Kunststoff
durch Pastenextrusion und anschliessendes Aus-
walzen des extrudierten Stranges zu einem Band-
material geformt wird.

Die sogenannte Pastenextrusion von hochtempe-
raturbesténdigen Fluorpolymeren ist hinreichend be-
kannt (CH-PS 562 098). Bei diesem bekannten
Verfahren wird durch Auswalzen des extrudierten
Polymerstranges ein ungesintertes Wickelband her-
gestellt, das durch mehrlagiges Aufwickeln und an-
schliessendes Sintern zur Bildung eines rohrférmi-
gen Formkérpers verwendet werden kann. Sollen,
wie ebenfalls bekannt (DE-OS 3 214 447), solche
Wickelbander fir elektrische Zwecke eingesetzt
werden, also beispielsweise fir die Isolierung elek-
trischer Leiter, ist eine spezielle Querschnittsform
des Wickelbandes gefordert, um die Oberflache der
Isolierung gegen mechanische und chemische An-
griffe dicht und dauerhaft auch im Kantenbereich zu
verschliessen. Da die Wickelbénder erst im gewik-
kelten Zustand gesintert werden, spielt die spezielle
Bandform auch insofern eine entscheidende Rolle,
als durch die unterschiedliche Querschnittsform die
Massenverteilung und damit die Sinterung das
Mass der Schrumpfkrifte, die zu einem dichten Ge-
flige &hnlich dem eines extrudierten Formstranges
flhren, steuerbar sind. Bekanntlich weisen die fir
elektrische Zwecke verwendeten Wickelbander
Banddicken auf, die im mittleren verstirkten Band-
bereich zwischen 30 und 200 um betragen. Es ver-
steht sich von selbst, dass z.B. fir den Anwen-
dungsbereich der elektrischen Isolierung daher eine
Vielzahl von Ubereinander gewickelter Einzellagen
notwendig ist, um die geforderte Isolierwandstirke
Zu erreichen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde
eine Moglichkeit zu finden, Wickelbdnder mit vom
rechteckférmigen Querschnitt abweichenden Band-
querschnitten aus fertigungstechnisch problemlosem
und kostenglnstigem Wege herzustellen.

Gelost wird diese Aufgabe gemass der Erfindung
dadurch, dass das Bandmaterial mit einer Breite,
die mindestens dem zweifachen der geforderten
Breite des Wickelbandes entspricht, in Langsrich-
tung fortlaufend durch eine Quetschtrennung geteilt
und gleichzeitig der beiderseits der Trennebene
entstehende Bandkantenbereich im Querschnitt zu
den Bandkanten hin spitz zulaufend bleibend ver-
formt wird. Diese Massnahme sichert eine rationelle
Fertigung auch einer Vielzahl speziell geformter
Wickelbander, da als Ausgangsmaterial ungesinter-
tes Bandmaterial grosser Breite eingesetzt werden
kann. Die bleibende Formgebung wéahrend der
gleichzeitigen Aufspaltung des Bandmaterials in
eine Mehr- oder Vielzahl von einzelnen Wickelban-
dern sichert eine hohe Qualitdt der hieraus wieder-
um hergestellten Endprodukte, z.B. der erw&hnten
elektrischen Isolierungen.
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Die Querschnittsform des Wickelbandes im mitt-
leren Bandbereich kann beliebig sein, wenn nur der
Kantenbereich spitz auslduft. So kann z.B. eine Lin-
senform des Bandes interessant sein, also eine
Querschnittsform mit gekrimmten Flachen. Zur Her-
stellung solcher Wickelbander kann es zweckmais-
sig sein, das Bandmaterial vor dem Aufteilen in
Langsrichtung entsprechend vorzuformen.

Mit Ricksicht auf die geringen Abmessungen der
erfindungsgeméss hergestellten Wickelbédnder hat
es sich jedoch als besonders vorteilhaft erwiesen,
das Bandmaterial zu Wickelbdndern mit trapezfér-
migem Querschnitt umzuformen. Die in zwei Ebe-
nen im wesentlichen parallel verlaufenden oberen
und unteren Begrenzungsflaichen des Bandmateri-
als ergeben sich beim Auswalzen des durch
Pastenextrusion hergesteliten Stranges praktisch
von selbst, so dass nur der Quetsch-Trennvorgang
nachzuschalten ist. Das Fertigungsverfahren l4sst
sich so vereinfachen.

Vorteilhaft ist es ferner, wenn nach einem weite-
ren Erfindungsgedanken die den im Querschnitt
spitz zulaufenden Bandkantenbereich abschliessen-
den Bandkanten des Wickelbandes eine Dicke von
weniger als 10 um, vorzugsweise weniger als 5 pm
aufweisen. Es hat sich namlich herausgestellt, dass
bei einer solchen Ausbildung des Wickelbandes im
Falle des lagenweisen Wickelns die Kanten jeweils
benachbarter Bander so Ubereinander greifen, und
zwar mit sich vermindernder Banddicke, dass sich
l&ngs der Oberflache eines hieraus gebildeten Profi-
les, etwa die Isolierung eines elektrischen Leiters,
von einer Bandwindung zur anderen ein praktisch
stufenfreier Ubergang ergibt, wenn das gewickelte
Profil einer Temperaturbehandlung zum Zwecke
des Sinterns bei Temperaturen von etwa 350 bis
450°C unterworfen wird.

Auch in diesem Zusammenhang kann es weiter-
fahren, wenn nach der Erfindung die den im Quer-
schnitt spitz zulaufenden Bandkantenbereich ab-
schliessenden Bandkanten des Wickelbandes langs
der Trennlinie unregelmassig verlaufen. Eine solche
von Ublichen scharfkantigen, geradlinigen Schnitt-
kanten véllig abweichende Kantengeometrie hat
ndmlich zur Folge, dass nach dem Ubereinander-
wickeln und Sintern des Wickelbandes die Konturen
der benachbarten Bander so ineinander greifen,
dass an der Oberfliche des Endproduktes Stoss-
stellen kaum feststellbar und im Innern des Endpro-
duktes Bandlagen kaum auseinanderzuhaiten sind.
Vielmehr ist ein kompaktes, weithin homogenes
Endprodukt geschaffen.

Zur Durchfliihrung des Verfahrens nach der Erfin-
dung hat sich eine Vorrichtung als besonders
zweckmassig erwiesen, die eine druckbelastete
Flhrungsflache fir das aufliegende Bandmaterial
sowie eine oder mehrere auf der der Fihrungsfla-
che abgekehrten Seite des Bandmaterials angeord-
nete durckbelastete Quetschvorrichtungen, z.B.
Quetschrollen oder -walzen aufweist. In einfachster
und fur die Zwecke der Erfindung in der Regel aus-
reichender Ausflinrung wird als Flhrungsflache eine
umlaufende, ggf. angetriebene Rolle oder Walze mit
glatter Oberfliche verwendet werden, auf der das
Bandmaterial aufliegt bzw. Uber die das Bandmate-
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rial von einem entsprechenden Vorrat abgezogen
wird.

Die formgebenden Quetschvorrichtungen sind
dem gewahiten Querschnitt des Wickelbandes ent-
sprechend an der Umfangsflache profiliert. Diese
Profilierung kann soweit getrieben werden, dass die
Quetschvorrichtungen als Matrizen aus dem auf der
Fihrungsflache transportierten Bandmaterial geeig-
nete Profilquerschnitte herausformen. So kénnen
auch ohne die erwdhnte Mdglichkeit einer Verfor-
mung des Bandmaterials fir eine z.B. von der Tra-
pezform abweichende Querschnittsform aus dem
Bandmaterial die gewiinschten, beispielsweise lin-
senférmigen Querschnittsformen unmittelbar ausge-
formt werden. Die entsprechende Krimmung des
mittlieren Bandbereiches ist dann durch eine ent-
sprechende Profilgestaltung der den mittleren Band-
bereich formenden Umfangsflache der Quetschrol-
len oder -walzen zu erreichen.

Fir die bleibende Umformung des Bandkanten-
bereiches hat es sich als zweckméssig erwiesen,
dass die formgebenden Umfangsflachen z.B. von
Quetschrollen oder -walzen mit der Trennebene ei-
nen Winkel zwischen 5 und 70°, vorzugsweise zwi-
schen 20 und 60° einschliessen. Dieser Winkelbe-
reich sichert eine ausreichende bleibende Umfor-
mung des Bandkantenbereiches durch eine
entsprechende Materialbeanspruchung, er bietet
aber auch mit Gewahr dafur, dass die Bandkanten
des so hergestellten Wickelbandes nach dem Sin-
tern des hochtemperaturbestandigen Werkstoffes
glatt und dicht verschweissen.

Fiur den geschilderten Fall, dass die Bandkanten
des Wickelbandes léngs der Trennlinie unregelmés-
sig verlaufen, d.h. eine von einer scharfkantigen
Schnittkante abweichende Kantengeometrie aufwei-
sen sollen, wird man nach einem weiteren Erfin-
dungsgedanken so vorgehen, dass die schrag auf
die Fuhrungsfliche zulaufenden Begrenzungsflé-
chen der formgebenden Quetschvorrichtungen die
Fuhrungsfliche oberhalb des gedachten Schnitt-
punktes der Begrenzungsflachen treffen.

Die Erfindung sei an Hand der in den Fig. 1 und
2 dargesteliten Ausfiihrungsbeispiele néaher erldu-
tert.

Die Fig. 1 sieht die gleichzeitige Herstellung
mehrerer im Querschnitt trapezférmiger Wickelb&n-
der vor. Zu diesem Zweck wird das von einem nicht
dargesteliten Bandvorrat abgezogene Bandmaterial
1, etwa aus Polytetrafluorethylen, z.B. mit einer Dik-
ke von 80 pm und einer Breite von 150 mm der
schematisch dargesteliten Quetsch-Trennvorrichtung
2 zugefiihrt. Diese besteht im wesentlichen z.B. aus
druckbelasteten umiaufenden Quetschrollen 3 sowie
der Walze 4 auf der gegenuberliegenden Seite des
Bandmaterials 1, die als Flhrungsfliche fir das
Bandmaterial 1 dient. Walze 4 und Quetschrollen 3
laufen in Pfeilrichtung um. Dabei werden, wie dar-
gestellt, aus dem Bandmaterial 1 drei Wickelb&nder
5 mit hier trapezférmigem Querschnittsprofil heraus-
geformt. Diese Wickelbander 5 kénnen jeweils auf-
gewickelt und als Vorrat fur die Bewicklung z.B.
blanker metallischer Leiter fur elektrische Zwecke
eingesetzt werden.

Werden nicht im Querschnitt trapezférmige, son-
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dern etwa linsenférmige Wickelbander angefordert,
kann man, wie in der Fig. 2 z.B. angedeutet, eine
druckbelastete Quetschrolle 6 als eine Art Matrize
gegenliber der Walze 7 verwenden, die auf der
formgebenden Umfangsfliche eine entsprechend
linsenférmige Ausformung 8 fiir den mittleren Band-
bereich aufweist, wéhrend der Kantenbereich bis
zur Trennlinie spitz zu verl&uft.

Wesentlich fiir die Erfindung ist die Verwendung
sinterfihiger Kunststoffe. Das kénnen z.B. Fluorpo-
lymere, wie das genannte Polytetrafluorethylen,
sein, es konnen aber auch Polyimide mit Vorteil
eingesetzt werden. Diese auch in Korngréssen von
45 bis 300 pm pulverférmig vorliegenden hochtem-
peraturbestandigen Werkstoffe sind auch z.B. mit
Polytetrafluorethylen oder auch, wie umgekehrt das
Polytetrafluorethylen, mit anderen geeigneten Full-
stoffen zur Anpassung an spezielle Einsatzgebiete
fullbar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Wickelbandes
mit einer von der rechteckformigen Querschnitts-
form abweichenden Querschnittsform aus hochtem-
peraturbestandigen, sinterfdhigen Kunststoffen, ins-
besondere Fluorpolymeren, bei dem der Kunststoff
durch Pastenextrusion und anschliessendes Aus-
walzen des extrudierten Stranges zu einem Band-
material geformt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass das Bandmaterial mit einer Breite, die minde-
stens dem zweifachen der geforderten Breite des
Wickelbandes entspricht, in Langsrichtung fortlau-
fend durch eine Quetschtrennung geteilt und gleich-
zeitig der beiderseits der Trennebene entstehende
Bandkantenbereich im Querschnitt zu den Bandkan-
ten hin spitz zulaufend bleibend verformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor, wihrend oder nach der bleiben-
den Verformung des Bandkantenbereiches der mitt-
lere zwischen zwei Bandkantenbereichen eines
Bandes befindliche und gegentiber diesem verstark-
te Bereich ebenfalls bleibend verformt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Bandmaterial zu Wickel-
bandern mit trapezférmigem Querschnitt geformt
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die den im Querschnitt spitz zulau-
fenden Bandkantenbereich abschliessenden Band-
kanten des Wickelbandes eine Dicke von weniger
als 10 um, vorzugsweise weniger als 5 pm aufwei-
sen.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die den im Querschnitt spitz zulau-
fenden Bandkantenbereich abschliessenden Band-
kanten des Wickelbandes langs der Trennlinie unre-
gelmassig verlaufen.

6. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine druck-
belastete Fiihrungsflache fiir das aufliegende Band-
material sowie eine oder mehrere auf der der Fuh-
rungsflaiche abgekehrten Seite des Bandmaterials
angeordnete druckbelastete Quetschvorrichtungen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass die Fiihrungsflache durch eine
umlaufende ggf. antreibbare Rolle oder Walze mit
glatter Oberflache gebildet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die formgebenden Quetschvor- 5
richtungen dem gewdhlten Querschnitt des Wickel-
bandes entsprechend an der Umfangsfliche profi-
liert sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die formgebenden Umfangsfli- 10
chen der Quetschvorrichtungen mit der Trennebene
einen Winkel zwischen 5° und 70°, vorzugsweise
zwischen 20° und 60° einschliessen.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die schrag auf die Fihrungsfla- 15
che zulaufenden Begrenzungsflichen der formge-
benden Quetschvorrichtungen die Fiihrungsfliche
oberhalb des gedachten Schnittpunktes der Begren-
zungsflachen treffen.

11. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 20
kennzeichnet, dass die Quetschvorrichtungen Rol-
len oder Walzen sind.
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