(19) (1 DE 20 2007 004 671 U1 2008.09.11

Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(12) Gebrauchsmusterschrift

(21) Aktenzeichen: 20 2007 004 671.5 snymtce: HO2G 15/18 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 28.03.2007

(47) Eintragungstag: 07.08.2008

(43) Bekanntmachung im Patentblatt: 11.09.2008

(73) Name und Wohnsitz des Inhabers: (56) Recherchenergebnisse nach § 7 Abs. 2 GebrMG:
REHAU AG + Co, 95111 Rehau, DE DE 3943296 C2
DE 3823817 C1
DE 2165620B
DE 4227273 A1
DE 2258355A
GB 1314572A
US 3810799 A
US 6179939 B1
EP 1034726 A1
EP 07 35639 A1
EP 0500216 A2
WO 99/08 355 A1

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen enthommen
(54) Bezeichnung: Stiitzwendel

(57) Hauptanspruch: Stitzwendel, bestehend aus einem
spiralférmig gewickelten Profilband, das entlang einer von
benachbarten Profilbandabschnitten gebildeten spiralfér-
migen Kontaktflache unter Bildung einer Schwei3naht ver-
schweil}t ist und aus einem thermoplastisch verarbeitbaren
Werkstoff besteht, dadurch gekennzeichnet, dass dem
thermoplastisch verarbeitbaren Werkstoff Fill- und/oder
Verstarkungsstoffe zugegeben sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Stitzwendel, be-
stehend aus einem spiralférmig gewickelten Profil-
band, das entlang einer von benachbarten Profil-
bandabschnitten gebildeten spiralférmigen Kontakt-
flache unter Bildung einer Schweif3naht verschweil3t
ist und aus einem thermoplastisch verarbeitbaren
Werkstoff besteht.

[0002] Um langliche, vorzugsweise zylindrische
Elemente zu ummanteln, wie elektrische Kabelver-
bindungen, Verbindungen von Telekommunikations-
kabeln und dergleichen, sind elastische Muffen be-
kannt, die als selbst zusammenziehend oder kalt zu-
sammenziehend bezeichnet werden. Diese Muffen
weisen eine elastische réhrenférmige Struktur auf.
Vor der eigentlichen Anwendung wird die Muffe in ei-
nem gedehnten Zustand gehalten. Um dies zu be-
werkstelligen wird eine réhrenférmige Stitzwendel
verwendet, auf die die Muffe in ihrem elastisch ex-
pandierten Zustand aufgebracht ist. Die Stiitzwendel
wird nach Abschluss der Montage und Kontrolltatig-
keiten an der Verbindungsstelle entfernt, wodurch die
elastische Kontraktion der Muffe realisiert wird, um
die Verbindungsstelle allumfassend zu bedecken und
zu verschlie3en.

[0003] Die Stutzwendel besteht in der Regel aus ei-
nem Band, das spiralférmig in nebeneinander liegen-
den Wicklungen gewunden ist, die miteinander ver-
bunden sind. Das Entfernen der Stitzwendel wird
durch den progressiven Abbau der Stitzwendel rea-
lisiert, indem das Band durch die Innenseite der roh-
renférmigen zylindrischen Stitzwendel zurlickgezo-
gen wird, so dass die Wicklungen progressiv entwun-
den werden. Hierbei erfolgt eine Kontraktion der elas-
tischen Muffe, so dass diese sich an das abzude-
ckende Bauteil, z. B. an ein Kabelende, anlegt.

[0004] Aus der EP 0 500 216 ist eine Stiitzwendel
bekannt, die aus einem entfernbaren Kern fir eine
schrumpfbare réhrenférmige Umkleidung besteht,
wobei der Kern eine réhrenférmige Wand mit einer
geschwachten Linie in einer Helixform aufweist. Die
rohrenférmige Wand ist aus einer Vielzahl von he-
lixférmig gewickelten, Uberlappenden, laminierten
Schichten aus einem kontinuierlichen Netz geformt.

[0005] Eine Laminierverbindung zwischen den ein-
zelnen Schichten des Netzes wird mit Hilfe einer
Druckwalze gebildet, wahrend die helixférmige ge-
schwachte Linie mit einer Messerklinge oder alterna-
tiv ber eine, eine Perforation einbringende, Vorrich-
tung in Langsrichtung in dem Netz als Sollbruchstelle
beaufschlagt ist. Die Herstellung derartiger
Stutzwendeln als Formteile wird im Stand der Technik
durch das Extrusionsblasverfahren umgesetzt, wobei
in einem weiteren Arbeitsgang mit Hilfe einer zusatz-
lichen Vorrichtung eine radial verlaufende Kerbung
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bzw. Perforation eingebracht werden muss. Ein der-
artiger Arbeitsgang gestaltet sich recht aufwandig
und kostenintensiv. Bei dem progressiven Abbau der
Wicklungen entstehen dadurch Probleme, dass das
Band wegen zu hoher Bindungskrafte bzw. schlech-
ten Sollbruchstellen zwischen den nebeneinander
liegenden Wicklungen abreif3t. Dies fuhrt dazu, dass
die Verbindung Uber eine neue Stitzwendel mit einer
neuen Muffe realisiert werden muss.

[0006] Aus der WO 99/08355 A1 ist eine Vorrich-
tung bekannt, um eine elastische Muffe in einem ex-
pandierten Zustand zu halten, um beispielsweise
langliche, vorzugsweise zylindrische Elemente, wie
elektrische Kabelverbindungen und dergleichen zu
bedecken. Die Vorrichtung umfasst ein Profil, das spi-
ralférmig in nebeneinander liegenden Wicklungen
angeordnet ist, wobei es eine zylindrische rohrférmi-
ge Form einnimmt, wobei die nebeneinander liegen-
den Wicklungen in wenigstens einem Bereich stoff-
schllssig miteinander verbunden sind.

[0007] Aus der DE 38 23 817 C1 ist ein Verfahren
zum Verbinden von Formkorpern, Profilen und der-
gleichen aus vernetzten, teilvernetzten bzw. ultra-
hochmolekularen polymeren Materialien bekannt.
Dabei werden die Fugeflachen der Formkdrper/Profi-
le durch Warmezufilhrung von auflen bis zum
Schmelzpunkt der kristallinen Polymerbestandteile
erhitzt. Unmittelbar danach wird auf die aufgeschmol-
zenen Flgeflachen eine mit den Basispolymeren ver-
tragliche Polymerbeschichtung aufgebracht. Danach
werden die beschichteten Fligeflachen der Formkor-
per/Profile durch Warmezuflhrung von auf3en aufge-
schmolzen und unter Anwendung von Pressdruck
miteinander verschweif3t.

[0008] Weiterhin sind aus der EP 0 735 639 A1
Stitzteile bekannt, die aus einem metallischen Werk-
stoff bestehen und mit einer Kunststoffumhdillung ver-
sehen sind. Bei diesen Stutzteilen wird nachteilig ge-
sehen, dass neben dem erhdhten Kostenaufwand in
der Herstellung des Bandes und auch des Stiitzteiles
sehr hohe Krafte erforderlich sind, um das Stitzteil
aus der im expandierten Zustand gehaltenen elasti-
schen Muffe progressiv zu entfernen.

[0009] Des Weiteren ist aus der DE 39 43 296 C2
eine radial schrumpfbare, zylindrische Muffenanord-
nung zum Einhdllen einer Verbindung oder das Ende
eines Elektrokabels bekannt, wobei diese Muffe aus
weichem bzw. dauerelastischem Werkstoff bestehen-
de Schichten aufweist und von einem entfernbaren
mechanischen Stutzmittel, vorzugsweise Stutzwen-
del, im radial ausgedehnten Zustand gehalten ist. Die
Schichten der Muffe sind durch aufeinanderfolgen-
des Spritzgielten miteinander verbunden und nach
dem Entfernen der inneren Stutzvorrichtung radial
auf die Verbindung oder das Ende des Elektrokabels
aufschrumpfbar.
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[0010] Ein Nachteil bekannter Stlitzwendel wird da-
rin gesehen, dass die Krafte zum progressiven Ab-
bau des Profils sehr unterschiedlich sind, wobei es
auch vorkommen kann, dass die nebeneinander lie-
genden Wicklungen abreilRen. Dies flhrt dazu, dass
das Profil nicht vollstandig aus der Muffe entfernt
werden kann. Damit ist die Funktion der Vorrichtung
nicht mehr gegeben. In diesem Zusammenhang wur-
de auch erkannt, dass bei einer zu geringen Bindung
zwischen den einzelnen nebeneinander angeordne-
ten Wicklungen die elastische Muffe durch ihr Bestre-
ben, in ihren Ausgangszustand zurtickzukehren, die
Verbindungen [8st und somit die Stutzwirkung der
Stitzwendel nicht mehr gegeben ist. Auch in diesem
Fall ist die Funktion der Stutzwendel nicht gewahr-
leistet.

[0011] Hier setzt die Erfindung ein, die es sich zur
Aufgabe gestellt hat, die Nachteile des bekannten
Standes der Technik zu Uberwinden und eine
Stitzwendel aufzuzeigen, die eine elastische Muffe
im expandierten Zustand sicher halt. Die Stitzwendel
soll kostenglinstig und wirtschaftlich herstellbar so-
wie leicht und ohne hohen Kraftaufwand aus der im
expandierten Zustand gehaltenen elastischen Muffe
entfernbar sein.

[0012] Ausgehend von einer Stitzwendel mit den
eingangs beschriebenen Merkmalen wird die Aufga-
be durch die kennzeichnenden Merkmale des An-
spruches 1 realisiert. Weitere Ausgestaltungsformen
der erfindungsgemafen Stiutzwendel sind in den Un-
teranspriichen beschrieben.

[0013] Die erfindungsgemale Stiitzwendel zeichnet
sich dadurch aus, dass dem thermoplastisch verar-
beitbaren Werkstoff des spiralférmig gewickelten
Profilbandes, vorzugsweise 2 Gewichtsprozent bis
zu 70 Gewichtsprozent, Full- und/oder Verstarkungs-
stoffe zugegeben sind, durch die die Starke der stoff-
schlissigen Verbindung der Schweil3naht gezielt ein-
stellbar ist.

[0014] Es hat sich weiterhin gezeigt, dass ein Full-
und/oder Verstarkungsstoffgewichtsanteil von 5 bis
15% in dem thermoplastisch verarbeitbaren Werk-
stoff die Bindungskrafte der Schwei3naht vorteilhaft
beeinflusst.

[0015] Gemal einer bevorzugten Ausfliihrungsform
der Erfindung hat es sich als vorteilhaft erwiesen,
wenn der thermoplastisch verarbeitbare Werkstoff
aus der Gruppe Polyethylen, Polypropylen, ABS, Po-
lyamid, Polycarbonat und Mischungen dieser Werk-
stoffe ausgewahlt ist. Es sind jedoch auch andere po-
lymere Werkstoffe oder Werkstoffgemische denkbar.

[0016] Durch die Zugabe der Full- und/oder Verstar-
kungsstoffe in das thermoplastisch verarbeitbare Ma-
terial steigt die Sprodigkeit des Profilbandes, so dass
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es beim spiralférmigen Aufwickeln unter Umstéanden
brechen kann. Es hat sich gezeigt, dass durch eine
elastomere Modifizierung des Werkstoffes das Weil3-
bruchverhalten des Profilbandes vorteilhaft reduziert
werden kann. In diesem Zusammenhang hat sich
eine Kombination aus z. B. Polypropylen mit Elasto-
mer Modifiziertem Polypropylen (EMPP) als glinstig
erwiesen.

[0017] Beim Entfernen der Stutzwendel aus der
Muffe wird die Schweillverbindung aufgebrochen.
Dabei dirfen keine Riickstande, wie z. B. beim Auf-
reiRen entstehende Partikel der Stitzwendel, inner-
halb der Muffe zuriickbleiben. Es hat sich gezeigt,
dass sich insbesondere bei einer Korngréfie der Fill-
und/oder Verstarkungsstoffe von kleiner als 50 pym,
insbesondere kleiner als 20 ym, ein Ausfransen der
Risskante sicher verhindern Iasst.

[0018] Nach Anspruch 4 werden vorteilhaft Talkum,
Mikrotalkum, Holzmehl, Kreide, Gesteinsmehle, wie
z. B. Kalziumcarbonat, oder Glaskugeln sowie Mi-
schungen der vorgenannten Materialien als Fuill-
und/oder Verstarkungsstoffe eingesetzt. Es sind aber
auch andere Stoffe denkbar. Bei der Verwendung von
Talkum hat sich zudem gezeigt, dass der Einsatz von
Mikrotalkum mit KorngréRen kleiner als 20 pym, vor-
zugsweise kleiner als 5 pm besonders geeignet sind.
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Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Doku-
mente wurde automatisiert erzeugt und ist aus-
schlieSlich zur besseren Information des Lesers auf-
genommen. Die Liste ist nicht Bestandfeil der deut-
schen Pafent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung.
Das DPMA dbernimmt keinerlei Hafiung fir etwaige
Fehler oder Auslassungen.
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Schutzanspriiche

1. Stutzwendel, bestehend aus einem spiralfor-
mig gewickelten Profilband, das entlang einer von be-
nachbarten Profilbandabschnitten gebildeten spiral-
férmigen Kontaktflache unter Bildung einer Schweil3-
naht verschweil3t ist und aus einem thermoplastisch
verarbeitbaren Werkstoff besteht, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem thermoplastisch verarbeitbaren
Werkstoff Fill- und/oder Verstarkungsstoffe zugege-
ben sind.

2. Stitzwendel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dem thermoplastisch verar-
beitbaren Werkstoff 5 bis 15 Gewichtsprozent Full-
und/oder Verstarkungsstoffe zugegeben sind.

3. Stutzwendel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die KorngroRe der Flill-
und/oder Verstarkungsstoffe kleiner als 50 ym, vor-
zugsweise kleiner als 20 pm ist.

4. Stutzwendel nach mindestens einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Full- und/oder Verstarkungsstoffe aus der
Gruppe Talkum, Mikrotalkum, Holzmehl, Kreide, Ge-
steinsmehlen oder Glaskugeln ausgewahilt sind.

5. Stutzwendel nach mindestens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der thermoplastisch verarbeitbare Werkstoff
elastomer modifiziert ist.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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