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Verfahren zum Herstellen von gékrimmten Kunststoffbtigeln, insbesondere Blistenhalterbiigeln,
bei dem diese unter Verwendung von erwarmtem Kunststoff in die vorgegebene Form gebracht
und anschlieRend zum Erstarren abgekiihit werden, dadurch gekennzeichnet, daf3 ein endloser,
thermoplastischer Kunststoffdrahtim thermoplastisch verformbaren Zustand kontinuierlichin der
Arteiner Wendel gewickelt und dabei abgekihlt wird und daf® anschlieRend die Windungen derso
gebildeten, erstarrten Wendel zur Bildung einzelner, gekriimmter Kunststoffbligel aufgaschnitten
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal der endlose Kunststoffdraht direkt aus
einem der Herstellung des Kunststoffdrahtes dieneriden Extruder abgezogen wird.

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da3 zum Abkiihlen des

Kunststoffdrahtes dieser mit Wasser bespriiht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da} als endloser
Kunststoffdraht wenigstens ein Kunststoffdrahtkern, vorzugsweise zwei Kunststoffdrahtkerne
verwendet werden, die von einer Kunststoffumhillung ummantelt werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB als Kunststoffdrahtkern Polyester
verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB bei der Verwendung von zwei
Kunststoffdrahtkernen der auf der KrimmungsauRenseite verlaufende Kunststoffdrahtkern dicker
als der Kunststoffdrahtkern auf der Krimmungsinnenseite ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB als
Kunststoffumhiillung Polyacetalharz oder Polykarbonat verwendet wird.

. Vorrichtung zum Herstellen von gekriimmten Kunststoffbtigeln (1), insbesondere

Bistenhalterbiigeln, gekennzeichnet durch einen um eine Achse (A) rotierenden Wickelkern (8),
dessen mit einem an die Krimmungsform der herzustellenden Kunststoffbligel (1) angepalite
Umfangsprofil versehene Mantslflache (9) einen endiosen, thermoplastischen Kunststoffdraht (3)
im thermoplastisch verformbaren Zustand aufwickelt sowie durch eine dem Wickelkern (8)
zugeordnete Kiihleinrichtung (12) zum Abkiihlen des Kunststoffdrahtes (3) wahrend des
Aufwickelns zum Uberfiihren des Kunststoffdrahtes (3) in eine erstarrte Wendel (15), deren
Windungen anschlieBend zur Bildung der einzelnen, gekriimmten Kunststoffbligel (1)
aufschneidbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, da3 der Wickelkern (8) direkt einem
Extruder (2) zum Herstellen des Kunststoffdrahtes (3) nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dafl dem Wickelkern (8) eine
Zufiihreinrichtung (6) in Form von zwei zueinander parallelen, frei drehbaren Rollen (7)
vorgeordnet ist, zwischen denen hindurch der warme Kunststoffdraht (3) hindurchgeflhrtist.
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daf? der Wickelkern (8)
mit einer umlaufenden Aufnahmenut (10) fiir den Kunststoffdraht (3) versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dafl dem Wickelkern (8)
eine auf seinem Umfang ablaufends, frei drehbare Trennscheibe (16) zwischen der Zufuhrposition
des warmen Kunststoffdrahtes (3) auf den Wickelkern (8) und der Abfiihrposition des erstarrten
Kunststoffdrahtes (3) in die Wendel (15) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dal um den Umfang
des Wickelkerns (8) herum Anprefrollen (11) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dad die Anpref3rollen (11) federbelastet
sind.,

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daf als
Kahleinrichtung (12) im Umfangsbereich des Wickelkerns (8) miindende Wasserzufiihrungen (13)
vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf? an den
Wickelkern (8) stirnseitig eine langliche Walze (14) zur Aufnahme der gewickelten Wendel (15)
angeschlossen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daf? zum Aufschneiden
der Windungen der Wendel (15) wenigstens zwei zur Wendelachse parallele Schneidleistenpaare
vorgesehen sind.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Harstellen von gekriimmten Kunststoftbiigeln, insbesondere Biistenhalterbiigeln, bei
dem diese unter Verwendung von erwérmtem Kunststoff in die vorgegebene Form gebracht und anschlieBend zum Erstarren
abgekihit werden; die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zum Herstellen von gekriimmten Kunststoffbiigeln,
insbesondere Bustenhalterbiigeln.

Zur Herstellung von gekriimmten Kunststoffbiigeln in Form von Biistenhalterbiigeln ist es hekannt, hierfir Spritzformen
vorzussehen, in die erwérmter Kunststoff eingespritzt wird, um ihn anschlieBend zum Erstarren abzukiihlen. Nach Offnen der
Spritzform kann dann der so gebildete fertige Biigel entnommen werden. Dieses Herstellungsverfahren unter Verwendung von
Spritzformen ist umsténdlich und zeitaufwendig, da damit nur eine geringe AusstoRrate an Kunststoffbiigeln erzielt werden
kann,

Ein weiteres Herstallungsverfahren sieht die Ummantelung eines Stahldrahtes unter Verwe:.dung einer Kaltverformung vor,
was ebenfalls umsténdlich ist und zu einer unbefriedigenden AusstoRrate fiihrt,

Davon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein e!afaches Verfahren zum Herstellen von gekriimmten
Kunststoffbiigeln, insbesondere Biistenhalterbiigeln, mit siner h .hen AusstoBrate zu schaffen; weiterhin soll eine Vorrichtung
zum entsprechenden Herstellen von derartigen Biigsln geschaffen werden.

Als technische Ldsung wird mit der Erfindung verfahrensmaBig vorgeschlagen, daB ein endloser, thermoplastischer
Kunststoffdrahtim thermoplastisch verformbaren Zustand kontinuierlich in der Art einer Wende! gewickelt und dabei abgekiihit
wird und daB anschlieBend die Windungen der so gebildeten, erstarrten Wendel zur Bildung einzelner, gekriimmter
Kunststoffblgel aufgeschnitten warden.

Auf diese Weise ist ein Endlosverfahren zum Herstellen von gekriimmten Kunststoffbiigeln, insbesondere zum Herstellen von
gekrimmten Biistenhalterbiigeln geschaffen. Der Kunststoffdraht wird dabei im warmen Zustand, also in demjenigen Zustand,
in dem er thermoplastisch verformt werden kann, wendelférmig gewickelt. Die Querschnittsform der Wendel ist dabei an die
Kriimmung des spéteren Kunststoffbligels angepaBt. In der Regel wird die Querschnittsform der Wendel exzentrisch,
beispielsweise oval sein. Sofern die Kunststoffbligel teilkreisférmig gekriimmt sind, ist die Querschnittsform der Wendel ein
Kreis. Auf diese Weise ist eine aufgrund der Faderelastizitit des Kunststoffdrahtes elastische Wendel geschaffen, aus der dann
durch Aufschneiden der Windungen die sinzelnen Kunststoffbiige! hergestellt werden, indem beispielsweise auf zwei einander
gegeniberliegenden Seiten die Wendet parallel zu deren Achse aufgeschnitten wird, so daR sich dann automatisch die
Kunststoffbligel ergeben. Somit ist ein wirtschaftliches Herstellungsverfahren fir gekriimmte Kunststoffbiigel geschaffen,
welches eine hohe Ausstofrate gewihrleistet.

Vurzugsweise wird der endlose Kunststoffdraht direkt aus einem der Herstellung des Kunststoffdrahtes dienenden Extruder
abgezogen, so dal dieserim stark erwéirmten Herstell:ngszustand weiterverarbeitet wird, so dafl ein kontinuierlich ablaufender
HerstellungsprozeB mdglich ist.

Um den Kunststoffdraht zur Bildung der Wendel abzukiihlen, wird diese vorzugsweise mit Wasser bespriiht.

In einer bevorzugten Weiterbildung werden als endloser Kunststoffdraht wenigstens ein Kunststoffdrahtkern, vorzugsweise
2wei Kunststoffdrahtkerne verwendet, die von einer Kunststoffumhiillung ummantelt werden. Der Kunststoffdrahtkern bzw. die
Kunststoffdrahtkerne bilden somit das Trdgermaterial fiir die Kunststoffumhiillung. Ein derartiger Kunststoffdraht 1aRt sich auf
technisch einfache Weise in einem Extruder herstellen, indem der Kunststoffdrahtkern bzw. die Kunststoffdrahtkerne dem
Extruder zugefiihrt werden und dieser dann die Ummantelung mit der Kunststoffumhiillung vornimmt. Durch eine
entsprechende Auswahl der verwendeten Materialien kdnnen dabei die gewlinschten Drahteigenschaften geschaffen werden.
Vorzugsweise wird als Kunststoffdrahtkern Polyaster verwendet. Derartige Polyestermonofile eignen sich insbesondere fiir
Kunststoffbligel mit einem hohen Riickstelivermégen und damit mit einer hohen Federkraft,

Bei der Verwendung von zwei Kunststoffdrahtkernen wird der auf der KrimmungsauBenseite verlaufende Kunststoffdrahtkern
vorzugsweise dicker als der Kunststoffdrahtkern auf der Kriimmungsinnenseite ausgebildet. So kann der Durchmesser des
#uBeren Kunststoffdrahtkernes ungeféhr 1,2mm und der Kunststoffdrahtkern auf der Kriimmungsinnenseite ungefshr 0,7mm
betragen, so daf8 man insgesamt einen Kunststoffdraht mit einem Querschnitt von circa 3mm X 2mm erhiilt.

Als Kunststoffumhiillung wird vorzugsweise Polyacetalharz oder Polykarbonat verwendet. Das Polykarbonatistim Handel unter
dem Warenzeichen ,Makrolon* bekannt. Mit den zuvor erwéhnten Materialien ist somit ein Kunststoffbiigol mit einem sehr
groRen Riickstellvermdgen geschaffen,

Die technische Lésung ist vorrichtungsméfig gekennzeichnet durch einen um eine Achse rotierenden Wickelkern, dessen mit
einem an die Krimmungsform der herzustellenden Kunststoffbiigel angepaten Umfangsprofil versehene Mantelfliche einen
endlosen, thermoplastischen Kunststoffdraht im thermoplastisch verformbaren Zustand aufwickelt sowie durch eine dem
Wickelkern zugeordnete Kithleinrichtung zum Abkiihlen des Kunststoffdrahtes wahrend des Aufwickelns zum Uberfithren des
Kunststoffdrahtes in eine erstarrte Wendel, deren Windungen anschlieBend zur Bildung der einzelnen, gekriimmten
Kunststoffbiigel aufschneidbar sind.

Auf diese Weise ist eine technisch einfache Vorrichtung zum Herstellen von gekriimmten Kunststoffbiigeln, insbesondcre von
Biistenhalterbligeln geschaffen, mittels der der Kunststoffdraht zunéchst unter Verwendung sines Wickelkernes in eine endlose
Wendel ibergefiihrt wird. Statt eines Wickelkernes kénnen selbstverstandlich auch dquivalente Vorrichtungen vorgesehen sein,
Esist lediglich gefordert, dal der Quarschnitt des Wickelkerns an die spatere Krimmungsform der Kunststoffbiigel angepaft
und dabei insbesondere exzentrisch, beispielsweise oval ist. Aus dem so gebogenen wendelférmigen Draht konnen dann die
Windungen zur endgiiltigen Bildung der einzelnen Kunststoffbligel aufgeschnitten werden.

Vorzugsweise ist der Wickelkern direkt einem Extruder zur Herstellizng des Kunststoffdrahtes nachgeordnet. Dies hat den Vorteil,
daR der Kunststoffdraht nach dem Verlassen des Extruders noch warm ist und so problemlos in die Wendelform tibergefiihrt
werden kann.

Vorzugsweise ist dem Wickelkern eine Zufithreinrichtung in Form von zwei zueinander parallelen, frei drehbaren Rollen
vorgeordnet, zwischen denen hindurch der warme Kunststoffdraht hindurchgefiihrtist. Eine derartige Zufiihreinrichtung hat den
Vorteil, daB der warme Kunststeffd, aht exakt dem Wickelkern aufgegeben wird.

Um den Kunststoffdraht exakt um den Wickelkern herumfiihren zu kdnnen, ist der Wickelkern in einer bevorzugten Weiterbildung
miteiner umlaufenden Aufnahmenut fir den Kunststoffdraht versehen. Durch eine derartige Rille ist vine optimale Fiitirung des
Kunststoffdrahtes auf dem AuBenumfang des Biigelkerns méglich.
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In einer Waiterbildung ist dem Wickelkern eine auf seinem Umfang ablaufende, frei drehbare Trennscheibe zwischan der
Zufiihrposition des warmen Kunststoffdrahtes auf den Wicketkern und der Abfiihrposition des erstarrten Kunststoffdrahtes in
dis Wendel zugaordnet. Dies bringt den Vorteil mit sich, daB die fertige Wendel einwandfrei von dem Kunststoffdraht absepariert
wird, der noch um de~ Wickelkern herum verléuft. .

Damit der Kunststofidraht sinwandfrei an der Mantelfliche des Wickelkerns anliegt und somit die vorgegebene
Querschnittsform der Wendel ergibt, sind vorzugsweise um den Umfang des Wickelkerns herum Anpref3rollen vorgesehen.
Diese sorgen dafiir, daB der Kunststoffdraht an der Mantelfliche des Wickelkerns anliegt. Die AnpreBrollen sind dabei
vorzugsweise federbelastet. Zum einen gewdhrleistet dies eine hinreichend gleichm&Bige AnpreBkraft, zum anderen wird
dadurch sichergestellt, daB bei einem Wickelkern mit einem exzentrischen Querschnitt die Anprefrollen in jeder Drehposition
des Wickelkerns an dessen AuBenmantelfliche anliegen.

AlsKiihleinrichtung sind vorzugsweise im Umfangsbereich des Wickelkerns miindende Wasserzufiithrungen vorgesehen. Diese
sorgen wihrend des Wickelprozesses kontinuierlich fiir ein schnelles Erstarren des Kunststoffs.

In einer bevorzugten Weiterbildung ist vorzugsweise an den Wickelkern stirnseitig eine lingliche Walze zur Aufnahme der
gewickelten Wendel angeschlossen. Auf diese Weise sammelt sich somit die Wendel und kann bei Bedarf abgenommen
werden,

SchlieRlichwirdin einer Weiterbildung vorgeschlagen, daB zum Aufschneiden der Windungen der Wendel wenigstens zwei zur
Wendelachse parallele Schneidleistenpaare vorgesehen sind. Auf diese Weise kénnen technisch sehr einfach die Windungen zur
Bildung der endgiiltigen Kunststoffbiigel an den ent:.prechenden Stellen aufgeschnitten werden.

Ein Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgeméBen Vorrichtung zum Herstellen von gekriimmten Kunststoffbiigelnin Formvon
Biistenhalterbiigeln wird nachfolgend anhand der Zeichnungen beschrieben. In diesen zeigt

Fig.1: eine rein schematische Seitenansicht der Vorrichtung zum Herstellen von gekriimmten Kunststoffbiigeln;
Fig.2: eine Draufsicht auf die Vorrichtung in Fig.1;

Fig.3: eine Axialansicht einer mittels der Vorrichtung in Fig.1 und 2 hergestellten Wendel;

Fig.4: eine Ansicht eines einzelnen Kunststoffbigels;

Fig.5: ein Schnitt entlang der Linien V-V in Fig.1, 2und 4 in vergrofertem Mafstab.

Die Varrichtung zum Herstellen von gekriimmten Kunststoffbiigeln 1 in Form von Biistenhalterbiigeln besteht zunéchst aus
einem Extruder 2, der rein schematisch angedeutet ist. Mittels dieses Extruders 2 wird ein Kunststoffdraht 3 geschaffen, aus dem
dann die Kunststoffbiigel 1 hergestelit werden. Ein Querschnitt durch einen derartigen Kunststoffdraht 3 ist in Fig.5 dargestelit.
Er besteht zundchst aus zwei Kunststoffdrahtkernen 4, 4', die mittels einer Kunststoffumhiillung 5 ummantelt sind. Die beiden
Kunststoffdrahtkerne 4, 4’ bestehen dabei jeweils aus Polyestermonofilen mit einem Durchmesser von 1,2mm bzw. 0,7mm,
waobaei der dickere Kunststoffdrahtkern 4 spéter in der KriimmungsauBenseite des Kunststoffbiigels 1 liegt. Die Herstellung des
Kunststoffdrahtes 3im Extruder 2 erfolgt dabei dergestalt, daB die beiden Kunststoffdrahtkerne 4, 4' als Halbzeuge dem Extruder
zugefiihrt werden, der dann die Ummantelung mit der Kunststoffumhiitlung 6 durchfiihrt.

Nach Passieren siner Zufiihreinrichtung 6 in Form von zwei parallel zueinander beabstandeten, frei drehbaren Rollen 7 wird der
noch warme, thermoplastische Kunststoffdraht 3 der eigentlichen Vorrichtung zum Herstellen der gekriimmten
Kunststoffbiigel 1 zugefiihrt. Diese besteht zunédchst aus einem Wickelkern 8, welcher um eine Achse A mittels eines nicht
dargestellten Motors in Rotation versetzt wird. Dieser Wickelkern 8 besitzt dabei eine nichtrunde Querschnittsform im
wesentlichen in Form eines Exzenters oder Ovals. Die duBere Mantelfldche 9 ist dabei mit ihrem Kriimmungsverhalten an die
spétere Krimmung der Kunststoffbiigel 1 angepaRt. Um den Umfang herum ist der Wickelkern 8 auf der Mantelfldche 9 mit einer
umlaufenden Aufnahmenut 10 versehen. In dieser rillenférmigen Aufnahmenut 10 ist der vom Extruder 2 kommende warme
Kunststoffdraht 3 gefiihrt und macht dabei annéhernd einen ganzen Umiauf.

Damitder Kunststoffdraht 3 eng auf der Mantelfliche 9 des Wickelkerns 8 liegt, sind dem Wickelkern 8 um dessen Umfang herum
frei drehbare AnpreBrollen 11 zugeordnet, die zwischen ihrer AuBenmantelfldche und der Mantelfldche 9 den Kunststoffdraht 3
festlegen. Diese AnpreRrollen 11 sind dabei in nicht dargesteliter Weise derart federbelastet, daB sie die Exzenterbewegung des
nichtrunden Wickelkerns 8 mitmachen, so daB in jeder Drehposition des Wickelkerns 8 die AnpreBrollen 11 an der Mantelftiche 9
anliegen.

Weiterhin ist dem Wickelkern 8 aine Kilhleinrichtung 12 zugeordnet. Diese besteht in dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel aus
drei Wasserzufiihrungen 13, die im Bereich der Mantelfliche 9 des Wickelkerns 8 miinden. Durch das aus den
Wasserzufiihrungen 13 austretende Wasser wird der Kunststoffdraht 3 abgekiihit, so daR dieser beim Umlauf um den
Wickelkern 8 erstarrt und somit die Umfangsform der Mantelfldche 9 annimmt.

Stirnseitig ist an den Wickelkern 8 eine Walze 14 befestigt, welche eine entsprechende exzentrische Querschnittsform aufweist.
Diese Walze 14 lduft mit dem Wickelkern 8 um und dient der Aufnahme einer Wendel 15, die durch den den Wickelkern 8
verlassenden, erstarrten Kunststotidraht 3 gebildet wird. Dabei istim Ubergangsbersich zwischen dem Wickelkern & und der
Walze 14 eine Trennscheibe 16 angeordnet, die frei drehbar auf der Mantelfléiche 9 des Wickelkerns 8 abrollt und dabei
gewihrleistet, daB der erstarrte Kunststoffdraht 3 nach fast volistindigem Umlauf um den Wickelkern 8 herum einwandfrei auf
die Walze 14 geleitet wird.

InFig.2isterkennbar, daR der Durchmesser der Walze 14 etwas kleiner ist als der Durchmesser des Wickelkerns 8, Dies trigt der
Tatsache Rechnung, daB der erstarrte Kunststoffdraht 3 nach Verlassen des Wickelkerns 8 aufgrund seiner Elastizitét nicht
aufspringt.

Sobald die Wendel 15 eine entsprechende Lénge auf der Walze 14 erreicht hat, wird der Kunststoffdraht 3im Bereich des
Wickelkerns 8 durchtrennt, so da8 die Wendel 15 von der Walze 14 abgezogen werden kann. Die Wendelbildung wird dabei nicht
unterbrochen, d.h., der Wickelkern 8 liuft ununterbrochen weiter. Die gebildete Wendel 15 ist in Fig.3 schematisch angedeutet.
Aus ihr kdnnen nun die Kunststoffbiigel 1 gebildet werden, indem die Wendelwindungen im Bereich der Pfeile P aufgeschnitten
werden. Dies kann beispielsweise durch nicht dargestelite Schneidleistenpaare erfolgen, so da die Wendel 15 iber ihre gesamte
Lange aufgeschnitten wird. Ein auf diese Weise erhaltener Kunststoffbiigel 1 ist in vergroBertem MaRstab in Fig.4 dargestelit.
Dieser besitzt unter Verwendung der zuvor beschriebenen Kunststoffmaterialien ein hohes Riickstellvermdgen.
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