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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von Birsten, die einen Bors-
tentrédger aufweisen, in welchem eine oder mehrere
Borsten fixiert sind.

[0002] Eine solche Vorrichtung ist beispielsweise aus
der DE 196 34 278 A1 oderderEP 0563 419 B1 bekannt.
Diesen bekannten Verfahren und Vorrichtungen ist ge-
meinsam, dass die Borstentrager auf Haltern, die an Ket-
tengliedern einer endlosen Kette befestigt werden, langs
einer umlaufenden Bahn bewegt werden. Entlang dieser
Bahn sind eine oder mehrere Bearbeitungsstationen vor-
handen, durch die die Borstentrager hindurchtranspor-
tiert werden und auf dem Weg dabei bearbeitet werden.
Solche Bearbeitungsstationen umfassen beispielsweise
das Stopfen, das Abschneiden von Borsten oder das Ab-
runden von Borsten. Diese Aufzdhlung ist jedoch nicht
abschlieRend. Die Borstentrager werden schrittweise in
die Bearbeitungsstationen getaktet und uber die Kette
dann wieder aus der Bearbeitungsstation heraus in Rich-
tung zurnachsten Bearbeitungsstation gefiihrt. Inder Be-
arbeitungsstation miissen die Borstentrager iblicherwei-
se in zwei Richtungen, die sich schneiden, ausgerichtet
werden, wenn diese Ausrichtung nicht durch Ausrichten
des Bearbeitungswerkzeugs erfolgt.

[0003] Ein Beispiel hierfiirist die sogenannte Stopfsta-
tion, in der ein Stopfwerkzeug langs einer linearen oder
leicht bogenférmigen Bahn mit einzelnen Borsten oder
Borstenbiischeln gegen den Borstentrager bewegt wird,
um die Borste oder das Borstenbiischel in entsprechen-
de Offnungen im Borstentriger einzustoRen. Zwischen
den einzelnen StoRbewegungen werden die Borstentra-
ger in zwei Richtungen neu ausgerichtet, um eine freie
Offnung zum Stopfwerkzeug auszurichten. Fiir diese
Ausrichtung gibt es mehrere Mdéglichkeiten.

[0004] Die DE 196 34 278 A1 schlagt vor, die Ausrich-
tung in Umlaufrichtung durch Verschieben der Ketten-
glieder herbeizufiihren und die Ausrichtung rechtwinklig
hierzu durch eine Relativbewegung der Halter auf den
zugeordneten Kettengliedern. Hierzu haben die Halter
quer zu der Umlaufrichtung eine Langsfiihrung, in wel-
cher die Halter bewegt werden.

[0005] Andere Optionen sehenvor, die Halter vom Ket-
tenglied komplett zu entkoppeln, um die Verschiebung
in den beiden Richtungen zu ermdglichen. Die beiden
Richtungen kénnen eine Ebene aufspannen, aber auch
eine Oberflache eines Zylinders definieren.

[0006] Aus der DE 10 2015 008 583 B3 ist eine Birs-
tenherstellungsmaschine bekannt, die eine im Raum in
mehreren Richtungen gekrimmte Fiihrungsbahn auf-
weist. Entsprechende Krimmungen verlaufen vertikal
aber auch horizontal, um die Gesamtlange der Birsten-
herstellungsmaschine so klein wie mdglich und die
Transporteinrichtung so kompakt wie mdglich zu gestal-
ten. In der Fihrungsbahn ist eine Kette aus mehreren
Kettenelementen gefihrt, auf der Halter fir Biirstenkor-
per angebracht sind. Die einzelnen Kettenglieder sind
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Uber ein Kardangelenk miteinander verbunden, um die
Relativbewegung der Kettenglieder in vielen Raumrich-
tungen zu ermdglichen.

[0007] Die DE 102013 103 903 A1 hat ebenfalls eine
Birstenherstellungsmaschine zum Gegenstand, mit ei-
ner Fuhrungsbahn, entlang der Birstenkérper bewegt
werden. Aus der Fiihrungsbahn kénnen Segmente ge-
genuber dem Restder Fihrungsbahn ausgekoppeltwer-
den, um Halter fur Burstenkorper, die langs dieser Fih-
rungsbahn bewegt werden, beim Stopfvorgang in ver-
schiedenen Richtungen zu bewegen.

[0008] Aufgabe der Erfindung istes, ein Verfahren und
eine Vorrichtung zu entwickeln, die einen einfachen, kos-
tenglinstigen Aufbau der Vorrichtung erlauben, wobei
das Verfahren zuverlassig und einfach sein soll.

[0009] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren zum Her-
stellen von Birsten geldst, die einen Borstentrager auf-
weisen, in welchem eine oder mehrere Borsten fixiert
sind und das durch folgende Schritte gekennzeichnet ist:

Vorsehen einer umlaufenden, endlosen Kette mit
einzelnen, schwenkbar aneinander befestigten Ket-
tengliedern, auf denen Halter zum Halten der Bors-
tentrager vorgesehen sind,

Vorsehen wenigstens einer Bearbeitungsstation zur
Durchfiihrung wenigstens eines Herstellungsschrit-
tes der Biirste entlang der Kette, wobei in der Bear-
beitungsstation ein Bearbeitungswerkzeug vorhan-
den ist,

Vorsehen einer Positioniereinrichtung, mit der die
Borstentrager auf ihnren zugeordneten Haltern inner-
halb der Bearbeitungsstation in wenigstens zwei
sich schneidenden Richtungen ausrichtbar sind,

taktweises Weiterbewegen der Kette mitden Haltern
und den darauf befestigten Borstentragern bis in die
Bearbeitungsstation,

Ausrichten des sich in der Bearbeitungsstation be-
findlichen Kettenglieds mittels der Positionierein-
richtung in den beiden Richtungen und damit Aus-
richtung des Borstentragers zum Bearbeitungswerk-
zeug, und

Durchfiihrung zumindest eines Bearbeitungsschrit-
tes durch das Bearbeitungswerkzeug.

[0010] Beim erfindungsgemafRen Verfahren wird der
Halter, an dem die Bearbeitung gerade stattfindet, in kei-
ner Richtung vom Kettenglied entkoppelt oder das aus-
zurichtende Kettenglied vom Rest der Kette. Vielmehr
wird das gesamte sich in der Bearbeitungsstation befind-
liche Kettenglied samt angrenzenden Kettengliedern
ausgerichtet, sodass weniger Aufwand fir die Positio-
nierung des Borstentragers in der Bearbeitungsstation
erforderlich ist. Zudem kénnen Kette und Halter einfach
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ausgefiihrt werden. Einzelne Flhrungen zwischen Ket-
tenglied, Halter und/oder Borstentrager sind nicht mehr
notwendig.

[0011] Das Bearbeitungswerkzeug kann mehrere Be-
arbeitungsaktionen durchfliihren, bei denen der zu bear-
beitende Borstentrdger unterschiedlich zum Bearbei-
tungswerkzeug positioniert wird, wobei die unterschied-
lichen Positionen durch die Positioniereinrichtung mittels
Verschieben des Kettengliedes in zwei Richtungen an-
gefahren werden. Ein Beispiel fir ein solches Bearbei-
tungswerkzeug ist ein Stopfwerkzeug mit einzelnen
Stopfhiiben, zwischen denen der Borstentrager wieder
neu positioniert werden muss.

[0012] Zur Ausrichtung des Borstentragers in der Be-
arbeitungsstation in einer Richtung quer zur Umlaufrich-
tung der Kette wird die Kette vor der Bearbeitungsstation
beginnend tber mehrere Kettenglieder hinweg seitlich
verschwenkt. Um die Bewegung quer zur Umlaufrichtung
zu realisieren, wird nicht nur das Kettenglied, welches
sich in der Bearbeitungsstation befindet, seitlich bewegt,
vielmehr wird ein ganzer Abschnitt der Kette seitlich ver-
schwenkt, sodass die Beweglichkeit einzelner Ketten-
glieder zueinander weniger grof? sein muss als im Falle,
dass nur das in der Bearbeitungsstation befindliche Ket-
tenglied zum Rest der Kette seitlich bewegt wird.
[0013] Die Kette kann vor und/oder nach der Bearbei-
tungsstation abschnittsweise zur Erzeugung einer Ket-
tenliberlange gefaltet werden. Beim Ausrichten des Ket-
tenglieds in Umlaufrichtung wird dann die Faltung ver-
groRert und/oder verkleinert. Wenn die endlose Kette
zwischen zwei Kettenradern gespannt werden wirde,
sodass sich eine Art Oval ergibt, missten fiir die schnelle
Bewegung in Umlaufrichtung des Kettenglieds in der Be-
arbeitungsstation sdmtliche Kettenglieder der Kette, da
diese gespanntist, mitbewegt werden. Dies ist einerseits
aufgrund der tragen Masse der gesamten Kette nachtei-
lig und im Ubrigen wiirde die ganze Kette damit perma-
nent in Umlaufrichtung hin- und herbewegt werden, so-
dass eine separate Ausrichtung der Kette in einer ande-
ren Bearbeitungsstation nicht mehr méglich ware. Durch
eine Art Entkoppelung des Kettenabschnitts, welche in
der Bearbeitungsstation ist und noch eines geringen
Teils vor und nach der Bearbeitungsstation ist eine Art
Pufferlange in der Kette aufgrund der Faltung vorhanden,
die benutzt werden kann, um die Bewegung des Ketten-
glieds in der Bearbeitungsstation in Umlaufrichtung zu
ermoglichen.

[0014] Die Bearbeitungsstation ist insbesondere eine
Stopfstation, in der ein Stopfwerkzeug zumindest eine
Borste, insbesondere mehrere Borstenblschel in zuge-
ordnete Offnungen im Borstentrager einstdRt. Zwischen
den einzelnen Stopfhiiben wird dann der Borstentrager
positioniert, indem das Kettenglied ausgerichtet wird.
[0015] Das Stopfwerkzeug kann lediglich langs einer
festvorgegebenen Bewegungsbahn gegen den Borsten-
trager hin- und herbewegt werden. Das bedeutet, das
Stopfwerkzeug selbst wird nicht in mehrere Richtungen
ausgerichtet. Die Ausrichtung erfolgt vielmehr tiber den
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Borstentrager. Seitlich zwischen den einzelnen Bewe-
gungstakten wird der Borstentrager durch die Positio-
niereinrichtung verschoben, um eine andere Offnung
zum Bestopfen zum Stopfwerkzeug hin auszurichten.
[0016] Die oben genannte Aufgabe wird auch durch
eine Vorrichtung zum Herstellen von Birsten, die einen
Borstentrager aufweisen, in welchem eine oder mehrere
Borsten fixiert sind, geldst. Die erfindungsgemafie Vor-
richtung umfasst eine umlaufende, endlose Kette mit ein-
zelnen, schwenkbar aneinander befestigten Kettenglie-
dern, auf denen Halter zum Halten von Borstentragern
vorgesehen sind, wenigstens einer Bearbeitungsstation
zur Durchfiihrung wenigstens eines Herstellungsschrit-
tes der Birste entlang der Kette, wobei in der Bearbei-
tungsstation ein Bearbeitungswerkzeug fiir den Borsten-
tragervorhandenist. Ferner umfasstdie Vorrichtung eine
Positioniereinrichtung in der Bearbeitungsstation, die mit
dem sich jeweils in der Bearbeitungsstation befindlichen
Kettenglied gekoppelt ist. Die Positioniereinrichtung
kann das Kettenglied in wenigstens zwei sich schneiden-
den Richtungen ausrichten, wobei die Positioniereinrich-
tung und das Bearbeitungswerkzeug so gesteuert sind,
dass die Positioniereinrichtung vor der Bearbeitung das
Kettenglied und damit den zu bearbeitenden Borstentra-
ger relativ zum Bearbeitungswerkzeug fir den darauffol-
genden Bearbeitungsschritt ausrichtet. Die erfindungs-
gemale Vorrichtung ist insbesondere zur Durchfiihrung
des erfindungsgemaflen Verfahrens vorgesehen und
sieht vor, dass die Positioniereinrichtung das Kettenglied
in zwei Richtungen ausrichtet und nicht nur den Halter
auf dem Kettenglied. Nachdem die angrenzenden Ket-
tenglieder unverandert am auszurichtenden Kettenglied
angekoppelt sind, werden die angrenzenden Kettenglie-
der beim Ausrichten des sich in der Bearbeitungsstation
befindlichen Kettenglieds mitbewegt.

[0017] DieKetteisterfindungsgeman vorzugsweise so
gelagert, dass sie in einer Richtung quer zur Umlaufrich-
tung der Kette mehrere Kettenglieder vor der Bearbei-
tungsstation seitlich verschwenken kann.

[0018] Die Kette hat insbesondere eine Bahnfiihrung,
wobei die Bahnfiihrung einen starren Abschnitt hat, tiber
den die Kette entfernt von der Bearbeitungsstation seit-
lich positioniert ist. Die Kette ist jedoch zwischen dem
starren Abschnitt und der Bearbeitungsstation seitlich
beweglich, insbesondere schwenkbar. Die Kette soll also
nicht Giber einen groRen Teil der Kettenlange seitlich ver-
schoben und verschwenkt werden, sondern nur in einem
relativ kurzen Abschnitt vor dem Bearbeitungswerkzeug.
In angrenzenden Stationen ist die Kette seitlich exakt
gefiihrt, sodass hier beispielsweise die Halter mit den
Borstentragern bestiickt werden kdnnen oder die Bors-
tentrager von den Haltern entnommen werden kénnen
oder andere Bearbeitungsvorgange durchgefiihrt wer-
den, wie beispielsweise das Abrunden oder Schneiden
der Borstenenden.

[0019] Eine exakte Ausrichtung des beweglichen Teils
der Kette kann dadurch erleichtert werden, dass die
Bahnflihrung einen schwenkbaren Abschnitt zwischen
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dem starren Abschnitt und der Bearbeitungsstation hat,
in welchem die Kette quer zur Umlaufrichtung gehalten
und zusammen mit dem schwenkbaren Abschnitt be-
weglich ist. Dieser schwenkbare Abschnitt der Bahnflih-
rung entlastet die Gelenke zwischen benachbarten Ket-
tengliedern.

[0020] Insbesondere wird der schwenkbare Abschnitt
beim Ausrichten des Kettenglieds in der Bearbeitungs-
station passiv seitlich mitbewegt, u. U. zusatzlich auch
in die zweite Richtung.

[0021] Die Bearbeitungsstation kann eine Stopfstation
sein, mit einem Stopfwerkzeug, wobei das Stopfwerk-
zeug vorzugsweise gegen ein Kettenrad bewegt wird.
Das Kettenrad kann damit die Krafte durch das Stopf-
werkzeug unmittelbar aufnehmen, sodass der Borsten-
trager stabil gehalten ist und das gesamte Haltesystem
wenig oder Uberhaupt nicht nachgiebig ist.

[0022] Die Kette verlauft in der Bearbeitungsstation
Uber zumindest ein Kettenrad. Die Positioniereinrichtung
greift am Kettenrad an und verschiebt dieses und damit
die Kette in zwei Richtungen. Damit ist die Kette selbst
sehr exakt positioniert, denn das Kettenrad greift form-
schlissig in die Kette ein.

[0023] Das Kettenrad istinsbesondere ein angetriebe-
nes Kettenrad.
[0024] Es kann an entgegengesetzten AuRenseiten

der Kette jeweils ein Kettenrad angreifen, wobei die bei-
den Kettenrader miteinander drehgekoppelt sind. Das
bedeutet, das sich in der Bearbeitungsstation befindliche
Kettenglied ist auf seinen beiden Umlaufrichtungen ge-
sehen dulBeren Enden am Kettenrad unmittelbar gehal-
ten.

[0025] Der schwenkbare Abschnitt der Bahnfiihrung
verlauft insbesondere zwischen dem starren Abschnitt
und dem positionierbaren Kettenrad.

[0026] Eine einfache Ausgestaltung der Positionier-
einrichtung ist ein X-Y-Schlitten, der ein glinstiges Zu-
kaufteil sein kann und beispielsweise zwei in zwei senk-
rechten Richtungen verfahrbare Elektromotoren, insbe-
sondere Servomotoren umfasst.

[0027] Wenn das Kettenrad verstellt wird, sitzt vor-
zugsweise der Antrieb des Kettenrades auf einem sol-
chen X-Y-Schlitten, sodass Kettenrad und Antrieb ge-
meinsam bewegt werden.

[0028] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung und
aus den nachfolgenden Zeichnungen, auf die Bezug ge-
nommen wird. In den Zeichnungen zeigen:

- Figur 1 eine schematische Seitenansicht einer Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemafRen Vorrichtung
zum Durchfiihren des erfindungsgeméafien Verfah-
rens,

- Figur 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung nach Fi-
gur 1, und

- Figur 3 eine Schnittansicht 1angs der Linie IlI-lll in
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Figur 1, die eine Positioniereinrichtung der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung zeigt.

[0029] In Figur 1 ist eine Vorrichtung zum Herstellen
von Birsten dargestellt, die mehrere Stationen umfasst,
namlich eine Zuflihrstation 10 fiir Borstentrager 12 (siehe
Figur 2), eine Stopfstation 14 mit einem Stopfwerkzeug
16, in dem der Borstentrager mit Borstenblischeln be-
stopft wird, einer Abscherstation 18, in welcher die freien
Enden der Borstenbiischel abgeschnitten werden, und
einer anschlieRenden Abrundstation 20, in der die ge-
schnittenen, freien Enden der Borstenbuschel abgerun-
det werden. Die Bearbeitungswerkzeuge sind folglich
Stopfwerkzeuge, Schneid- und Abrundwerkzeuge.
SchlieBlich ist noch eine Entnahmestation 22 vorgese-
hen, in welcher die fertigen Birsten 24 der Vorrichtung
entnommen werden.

[0030] Der Transport der Borstentrager 12 durch die
Stationen und teilweise in den Stationen erfolgt durch
eine angetriebene, umlaufende, endlose Kette 26, siehe
Figur 2, mit hintereinander angeordneten und schwenk-
bar aneinanderbefestigten Kettengliedern 28, von denen
zur Erhaltung der Ubersichtlichkeit nur zwei Kettenglie-
der in Figur 2 mit Bezugszeichen versehen sind.

[0031] Aufden Kettengliedern 28 sitzen Halter 30, die
entsprechende HaltefliRe oder Ausnehmungen besit-
zen, um die Borstentrager 12 aufzunehmen und zu fixie-
ren.

[0032] Die Halter 30 kénnen einstlickiger Bestandteil
der Kettenglieder 28 sein oder aber beispielsweise tber
eine Art Schnellverschluss an der Aullenseite der Ket-
tenglieder 28 befestigt werden. Die Befestigung von se-
paraten Haltern 30 an den Kettengliedern 28 hat den
Vorteil, dass die Vorrichtung sehr schnell umristbar ist,
wenn andere Formen von Borstentragern 12 in der Vor-
richtung bearbeitet werden sollen.

[0033] Die Halter 30 sind fest auf den Kettengliedern
28 angebracht, d. h. sie sind wahrend des nachfolgend
beschriebenen Verfahrens nicht gegeniber ihren zuge-
ordneten Kettengliedern 28, auf denen sie befestigt sind,
verschieblich.

[0034] Die Kette 26 umfasst zumindest ein angetrie-
benes Kettenrad 32 sowie ein entgegengesetztes Ket-
tenrad 34, welches ebenfalls angetrieben sein kann, je-
doch synchronisiert zum Kettenrad 32.

[0035] In Figur 3 ist zu sehen, dass das Kettenrad 32,
zwei seitliche Zahnrader 33 hat, die an einer gemeinsa-
men Antriebswelle 35 befestigt sind, die wiederum von
einem Antriebsmotor 36, insbesondere in Form eines In-
dex-Motors angetrieben wird. Die Kette 26 ist zwischen
den Zahnradern 33 seitlich gehalten.

[0036] Benachbarte Kettenglieder 28, siehe Figur 1,
sind durch ein Gelenk 38 miteinander verbunden, wel-
ches seitlich gegentiiber den Kettengliedern vorsteht. Die
Zahnrader 33 haben an ihrem Umfang Ausnehmungen
41 (siehe Figur 1), die die Gelenke 38 aufnehmen und
damit die Kette in Umlaufrichtung U taktweise weiter-
transportieren.
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[0037] Die Kette 26 ist in einer Bahnfiihrung 40 im Be-
reich der Gelenke 38 gefiihrt, und zwar, wie Figur 2 zeigt,
durch zwei seitliche, z. B. U-formige Schienen 42. Zwi-
schen diesen Schienen 42 kann die Kette quer zur Um-
laufrichtung U allenfalls minimal bewegt werden, sodass
sie seitlich sehr gut gefiihrt ist.

[0038] Die Bahnfihrung 40 hat fur das bezogen auf
Figur 1 obere Trum der Kette 26 sowie fiir das untere
Trum jeweils einen starren Abschnitt44.Indiesen starren
Abschnitt 44 kann die Kette, wie zuvor erlautert, seitlich
so gut wie nicht ausweichen, um in dieser Richtung per-
fekt gefiihrt zu sein. Der starre Abschnitt 44 erstreckt sich
jedoch nicht auf ganzer Léange zwischen den beiden Ket-
tenradern 32, 34, sondern erstreckt sich vom Kettenrad
34 bis zu einer Stelle 50, die mehrere Kettenglieder 28
vor dem Kettenrad 32 endet. Zwischen der Stelle 50 und
dem Kettenrad 32 schlief3t fiir das obere und fir das un-
tere Trum ein schwenkbarer Abschnitt 52 der Bahnfiih-
rung 40 an den jeweiligen starren Abschnitt 44 an.
[0039] Wiein Figur 2 gezeigt sind auch hier die Gelen-
ke 38 in zwei seitlichen U-férmigen Fihrungen aufge-
nommen.

[0040] Die beweglichen Abschnitte 52 sind vorzugs-
weise Uber ein Lager oder Gelenk 54 im Bereich des
Ubergangs zum jeweiligen starren Abschnitt 44
schwenkbar, wie mit dem Doppelpfeil in Figur 2 darge-
stellt.

[0041] Zusatzlich kann, dies ist optional zu verstehen,
der jeweiligen schwenkbare Abschnitt 52 auch noch um
Lager 56 schwenkbar in vertikaler Richtung minimal be-
wegt werden.

[0042] In der Stopfstation 14, die eine Bearbeitungs-
station darstellt, ist eine Positioniereinrichtung 60 (siehe
Figur 3) vorhanden, liber die das Kettenrad 32 in zwei
senkrecht zueinander stehende Richtungen XundY ver-
stellt werden kann. Die Richtung X ist die Richtung quer
zur Umlaufrichtung U, und die Richtung Y ist senkrecht
dazu und vorzugsweise vertikal.

[0043] Durch Verschieben der Kettenrader 32 samt ih-
res Motors 36 in X-Richtung wird die Kette ab der Stelle
50 samt des schwenkbaren Abschnitts 52 der Bahnfuh-
rung bewegt, um Offnungen 62 (siehe Figur 3) im Bors-
tentrager 12, der gerade mit Borstenblischeln bestopft
werden soll, in dieser Richtung zum Stopfwerkzeug 16
auszurichten. Das Stopfwerkzeug 16 kann nur eine hin-
und hergehende Zustellbewegung in Richtung Z (siehe
Figur 2) vornehmen. Die Achse Z ist so ausgerichtet,
dass sie die Mittelachse A der Antriebswelle 35 schneidet
(siehe Figur 3).

[0044] Der Antriebsmotor 36 samt des Kettenrads 32
sitzt auf einem X-Y-Schlitten 63, der einen Sockel 64
aufweist, auf dem ein Schlitten 66 sitzt, der langs einer
Fihrung 68 in X-Richtung durch einen Motor 70, insbe-
sondere einen Servomotor, beweglich ist.

[0045] Der Sockel 64 kann darlber Gber Fiihrungen
72 vertikal ausgerichtet sein. Ein Antriebsmotor 74 be-
wegt dann den Sockel 64 vertikal in Y-Richtung. Auch
der Motor 74 ist vorzugsweise ein Servomotor.
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[0046] Alternativ kann die Bewegung des Borstentra-
gers 12 in Y-Richtung auch durch den Motor 36 der Kette
erfolgen, wobei dannjedoch erforderlichist, dass die Ket-
te spielfrei zwischen den Zahnradern 33 aufgenommen
ist. In diesem Fall entfallen die Fiihrungen 72 und der
Motor 74.

[0047] Um die Beweglichkeit der Kette 26 im Bereich
der Positioniereinrichtung 60 in Umlaufrichtung U und in
Richtung Y zu optimieren, kann optional die Kette 26 bei-
spielsweise kurz vor und nach dem Kettenrad 32, d. h.
sowohl am oberen als auch am unteren Trum gefaltet
werden, wie in Figur 1a, oben, dargestellt. Die Faltung
tragt das Bezugszeichen 78. Durch diese durch die Fal-
tung 78 gewonnene zusatzliche Lange der Kette 26 lasst
diese sich in Y-Richtung durch die Positioniereinrichtung
leichter bewegen und wird in diesem Bereich vom Rest
der Kette entkoppelt. Die Faltung kann beispielsweise
durch ein zusatzliches Kettenrad 80 erzeugt werden, wel-
ches nach dem schwenkbaren Abschnitt 52 der Bahn-
fuhrung 40 beginnt. Die Faltung kann nach auf3en, wie
in Figur 1a, verlaufen oder auch nach innen zum anderen
Trum hin.

[0048] Im Folgenden wird das Verfahren zum Herstel-
len der Biirste anhand der Figuren erlautert.

[0049] In der Zuflihrstation 10 werden die Borstentra-
ger 12 auf die entsprechenden Halter 30 aufgesteckt,
sodass sie auf den Haltern 30 spielfrei sitzen, mit den
beispielsweise zuvor erzeugten Offnungen 62 nach
oben. Die Kette 26 wird in einem festen Takt durch den
Motor 36 angetrieben. Sobald ein Borstentrager 12 die
Stopfstation 14 erreicht hat, wird er durch das Stopfwerk-
zeug 16 mit mehreren Borstenbiischeln gestopft, wobei
in Figur 2 hierzu entsprechende Magazine 84 mit unter-
schiedlich farbigen Borsten dargestellt sind, ebenso wie
ein sogenannter Buschelvereinzelner 86. Das Stopf-
werkzeug 16 kann ein herkémmliches Stopfwerkzeug
sein, welches entlang der Richtung Z oder einer Bahn-
kurve hin-und herbewegt wird und dabei immer ein Bors-
tenbiischel aufnimmt und es in die entsprechende Off-
nung 62 fihrt, die gerade auf das Stopfwerkzeug 16 hin
ausgerichtet ist. Es kann hierbei mit oder ohne Anker
gestopft werden.

[0050] In der Stopfstation 14 wird mittels der Positio-
niereinrichtung 60 der gerade zu bearbeitende Borsten-
trager 12 wahrend der einzelnen Stopfhibe in X- und Y-
Richtung ausgerichtet.

[0051] Anschlielend wird der entsprechende Borsten-
trager weitergetaktet, bis er in die Abscherstation 18
kommt, wo die Borstenenden beschnitten werden und
anschlieBend in der Abrundstation 20 abgerundet wer-
den. Natirlich kénnen die Stationen 18 und 20 auch ent-
fallen, wenn beispielsweise die Borsten nicht durch einen
Anker in der entsprechenden Offnung 62 befestigt wer-
den, sondern ihre Enden erst durch Erhitzen verschmol-
zen werden, um anschlieRend umspritzt zu werden.
[0052] SchlieRlich werden die fertigen Blrsten 24 in
der Entnahmestation 22 den Haltern 30 wieder entnom-
men.
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[0053] Ublicherweise kdnnen an einzelnen Kettenglie-
dern 28 Halter 30 fiir mehrere Borstentrager 12 verwen-
det werden.

[0054] Wie anhand der Figuren dargestellt, wird in der
Vorrichtung ein sich in der Stopfstation 14 befindliches
Kettenglied 28 in X- und Y-Richtung positioniert, und da-
mit wird der Halter 30 auf diesem Kettenglied 28 samt
des oder der sich darauf befindlichen Borstentrager 12
fur die Bearbeitung positioniert.

[0055] Um die Kette 26 mdglichst zu schonen und fir
wenig Vibrationen beim Stopfen zu sorgen, wird sozusa-
gen gegen das Kettenrad 32 gestopft, aufgrund der Aus-
richtung des Stopfwerkzeugs 16 zum Kettenrad 32.
[0056] Um eine ausreichende Beweglichkeit der Kette
26 fur die Positioniereinrichtung 60 in seitlicher Richtung,
also in X-Richtung zu erlauben, ist die Stelle 50 bei einer
Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung etwa einen
Meter entfernt vom Kettenrad 32.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Birsten (24), die ei-
nen Borstentrager (12) aufweisen, in welchem eine
oder mehrere Borsten fixiert sind, gekennzeichnet
durch folgende Schritte:

Vorsehen einer umlaufenden, endlosen Kette
(26) mit einzelnen, schwenkbar aneinander be-
festigten Kettengliedern (28), auf denen Halter
(30) zum Halten der Borstentrager (12) vorge-
sehen sind,

Vorsehen wenigstens einer Bearbeitungsstati-
on zur Durchfiihrung wenigstens eines Herstel-
lungsschrittes der Biirste entlang der Kette (26),
wobei in der Bearbeitungsstation ein Bearbei-
tungswerkzeug vorhanden ist,

Vorsehen einer Positioniereinrichtung (60), mit
der die Borstentrager (12) auf ihren zugeordne-
ten Haltern (30) innerhalb der Bearbeitungssta-
tion in wenigstens zwei sich schneidenden Rich-
tungen ausrichtbar sind,

taktweises Weiterbewegen der Kette (26) mit
den Haltern (30) und den darauf befestigten
Borstentragern (12) bis in die Bearbeitungssta-
tion,

Ausrichten des sich in der Bearbeitungsstation
befindlichen Kettenglieds (28) mittels der Posi-
tioniereinrichtung (60)in den beiden Richtungen
und damit Ausrichtung des Borstentragers (12)
zum Bearbeitungswerkzeug, und

Durchfilhren zumindest eines Bearbeitungs-
schrittes durch das Bearbeitungswerkzeug.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bearbeitungswerkzeug mehre-
re Bearbeitungsaktionen durchfiihrt, bei denen der
zu bearbeitende Borstentrager (12) unterschiedlich
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zum Bearbeitungswerkzeug positioniert wird, wobei
die unterschiedlichen Positionen durch die Positio-
niereinrichtung (60) mittels Verschieben des Ketten-
glieds (28) in den zwei Richtungen angefahren wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Ausrichtung des Borsten-
tragers (12) in der Bearbeitungsstation (14) in einer
Richtung quer zur Umlaufrichtung (U) der Kette (26)
die Kette (26) vor der Bearbeitungsstation begin-
nend Uber mehrere Kettenglieder (28) hinweg seit-
lich verschwenkt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Kette (26)
vorund nach der Bearbeitungsstation abschnittswei-
se zur Erzeugung einer Kettenliberlange gefaltet
wird und dass beim Ausrichten des Kettenglieds in
Umlaufrichtung (U) die Faltung (78) vergroRert
und/oder verkleinert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbei-
tungsstation eine Stopfstation (14) ist, in der ein
Stopfwerkzeug (16) zumindest eine Borste, insbe-
sondere mehrere Borstenblschel, in zugeordnete
Offnungen (62) im Borstentrager (12) einstéRt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Stopfwerkzeug (16) langs einer
fest vorgegebenen Bewegungsbahn gegen den
Borstentrager (12) hin- und herbewegt wird und dass
der Borstentrager (12) seitlich zwischen den einzel-
nen Bewegungstakten durch die Positioniereinrich-
tung (60) verschoben wird, um eine andere Offnung
(62) zum Bestopfen gegeniiber dem Stopfwerkzeug
(16) auszurichten.

Vorrichtung zum Herstellen von Biirsten (24), die ei-
nen Borstentrager (12) aufweisen, in welchem eine
oder mehrere Borsten fixiert sind, mit einer umlau-
fenden, endlosen Kette (26) mit einzelnen, schwenk-
bar aneinander befestigten Kettengliedern (28), auf
denen Halter (30) zum Halten von Borstentragern
(12) vorgesehen sind, wenigstens einer Bearbei-
tungsstation zur Durchfiihrung wenigstens eines
Herstellungsschrittes der Biirste entlang der Kette
(26), wobei in der Bearbeitungsstation ein Bearbei-
tungswerkzeug fiir den Borstentrager (12) vorhan-
den ist, einer Positioniereinrichtung (60) in der Be-
arbeitungsstation, die mit dem sich jeweils in der Be-
arbeitungsstation befindlichen Kettenglied (28) ge-
koppeltistund die das Kettenglied (28) in wenigstens
zwei sich schneidenden Richtungen ausrichten
kann, wobei die Positioniereinrichtung (60) und das
Bearbeitungswerkzeug so gesteuert sind, dass die
Positioniereinrichtung (60) vor der Bearbeitung das
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Kettenglied (28) und damit den zu bearbeitenden
Borstentrager (12) relativ zum Bearbeitungswerk-
zeug fur den darauffolgenden Bearbeitungsschritt
ausrichtet.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kette (26) so gelagert ist, dass
siein einer Richtung quer zur Umlaufrichtung (U) der
Kette (26) mehrere Kettenglieder (28) vor der Bear-
beitungsstation seitlich verschwenkt.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kette (26) eine Bahnfiihrung (40)
hat, wobei die Bahnfiihrung (40) einen starren Ab-
schnitt (44) hat, Gber den die Kette (26) entfernt von
der Bearbeitungsstation seitlich positioniert ist, und
dass die Kette (26) zwischen dem starren Abschnitt
(44) und der Bearbeitungsstation seitlich beweglich,
insbesondere schwenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bahnfilhrung (40) einen
schwenkbaren Abschnitt (52) zwischen dem starren
Abschnitt (44) und der Bearbeitungsstation hat, in
welchem die Kette (26) quer zur Umlaufrichtung (U)
gehalten und zusammen mitdem schwenkbaren Ab-
schnitt beweglich ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kette (26) in der
Bearbeitungsstation iber zumindest ein Kettenrad
(32) lauft und dass die Positioniereinrichtung (60)
am Kettenrad (32) angreift und dieses und damit die
Kette (26) in die zwei Richtungen verschiebt.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kettenrad (32) angetrieben ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 und zusatzlich nach
Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet,
dass der schwenkbare Abschnitt (52) der Bahnflih-
rung (40) zwischen dem starren Abschnitt (44) und
dem positionierbaren Kettenrad (32) verlauft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Positionierein-
richtung (60) ein X-Y-Schlitten ist, insbesondere,
dass das Kettenrad (32) samt seines Antriebs auf
dem X-Y-Schlitten sitzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungssta-
tion eine Stopfstation (14) mit einem Stopfwerkzeug
(16) ist, insbesondere wobei das Stopfwerkzeug (16)
gegen das positionierbare Kettenrad (32) bewegt
wird.
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Claims

A method of manufacturing brushes (24) which each
include a bristle carrier (12) having one or more bris-
tles fixed in place therein, characterized by the fol-
lowing steps:

providing a circulating, endless chain (26) hav-
ing individual chain links (28) which are pivotally
fastened to one another and which have holders
(30) provided thereon for holding the bristle car-
riers (12),

providing at least one processing station for per-
forming at least one step of manufacturing the
brush along the chain (26), wherein a processing
tool is present in the processing station,
providing a positioning means (60) by which the
bristle carriers (12) can be aligned on their as-
sociated holders (30) within the processing sta-
tion in at least two intersecting directions,
indexing the chain (26) with the holders (30) and
the bristle carriers (12) fastened thereon as far
as into the processing station,

aligning the chain link (28) located in the
processing station by means of the positioning
means (60) in the two directions and thus align-
ing the bristle carrier (12) with the processing
tool, and

performing at least one processing step by the
processing tool.

The method according to claim 1, characterized in
that the processing tool performs a plurality of
processing actions in which the bristle carrier (12) to
be processed is positioned differently with respect
to the processing tool, the different positions being
travelled to by the positioning device (60) by means
of displacing the chain link (28) in the two directions.

The method according to claim 1 or 2, characterized
in that for aligning the bristle carrier (12) in the
processing station (14) in a direction transverse to
the circulation direction (U) of the chain (26), the
chain (26) is pivoted laterally across a plurality of
chain links (28) starting before the processing sta-
tion.

The method according to any of the preceding
claims, characterized in that the chain (26)is folded
before and after the processing station in sections
to produce a chain excess length, and in that the
fold (78) is increased and/or decreased in size when
the chain link is aligned in the circulation direction

(V).

The method according to any of the preceding
claims, characterized in that the processing station
is a tufting station (14) in which a tufting tool (16)
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thrusts at least one biristle, in particular a plurality of
bristle tufts, into associated openings (62) in the bris-
tle carrier (12).

The method according to claim 5, characterized in
that the tufting tool (16) is reciprocated against the
bristle carrier (12) along a firmly predefined move-
ment path and in that the bristle carrier (12) is dis-
placed laterally between the individual movement
cycles by the positioning means (60) in order to align
another opening (62) for tufting with respect to the
tufting tool (16).

A device for manufacturing brushes (24) which each
include a bristle carrier (12) having one or more bris-
tles fixed in place therein, comprising a circulating,
endless chain (26) having individual chain links (28)
which are pivotally fastened to one another and
which have holders (30) provided thereon for holding
bristle carriers (12), at least one processing station
for performing at least one step of manufacturing the
brush along the chain (26), wherein a processing
tool for the bristle carrier (12) is present in the
processing station, a positioning means (60) in the
processing station, which is coupled to the chain link
(28) located in the processing station at a time and
which is adapted to align the chain link (28) in at least
two intersecting directions, wherein the positioning
means (60) and the processing tool are controlled
such that, prior to the processing, the positioning
means (60) aligns the chain link (28) and thus the
bristle carrier (12) to be processed relative to the
processing tool for the subsequent processing step.

The device according to claim 7, characterized in
that the chain (26) is mounted such that it laterally
pivots a plurality of chain links (28) before the
processing station in a direction transverse to the
circulation direction (U) of the chain (26).

The device according to claim 8, characterized in
that the chain (26) has a track guide (40), the track
guide (40) having a rigid section (44) by means of
which the chain (26) is positioned laterally remote
from the processing station, and in that the chain
(26) is laterally movable, in particular pivotable, be-
tween the rigid section (44) and the processing sta-
tion.

The device according to claim 9, characterized in
that the track guide (40) has a pivotable section (52)
between the rigid section (44) and the processing
station, in which the chain (26) is held transversely
to the circulation direction (U) and is movable togeth-
er with the pivotable section.

The device according to any of claims 7 to 10, char-
acterized in that the chain (26) runs over at least
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13.

14.

15.

one sprocket wheel (32) in the processing station
and in that the positioning means (60) engages the
sprocket wheel (32) and displaces it and thus the
chain (26) in the two directions.

The device according to claim 11, characterized in
that the sprocket wheel (32) is driven.

The device according to claim 10 and additionally
according to claim 11 or 12, characterized in that
the pivotable section (52) of the track guide (40) ex-
tends between the rigid section (44) and the posi-
tionable sprocket wheel (32).

The device according to any of claims 7 to 14, char-
acterized in that the positioning means (60) is an
X-Y carriage, in particular that the sprocket wheel
(32) along with its drive is seated on the X-Y carriage.

The device according to any of claims 7 to 14, char-
acterized in that the processing station is a tufting
station (14) having a tufting tool (16), in particular
wherein the tufting tool (16) is moved against the
positionable sprocket wheel (32).

Revendications

1.

Procédé de fabrication de brosses (24) présentant
un support de poils (12) dans lequel sont fixés un ou
plusieurs poils, caractérisé par les étapes
suivantes :

le fournissement d’une chaine sans fin circon-
férentielle (26) présentant des éléments de
chaine (28) individuels fixés de maniére pivo-
tante les uns aux autres et sur lesquels il est
prévu des moyens de retenue (30) pour la rete-
nue des supports de poils (12),

le fournissement d’au moins une station de trai-
tement pour la réalisation d’au moins une étape
de fabrication de la brosse le long de la chaine
(26), un outil de traitement se trouvant dans la
station de traitement,

le fournissement d’'un moyen de positionnement
(60) a l'aide duquel les supports de poils (12)
sont aptes a étre alignés dans au moins deux
sens qui se coupent sur leurs moyens de rete-
nue (30) associés dans la station de traitement,
I'avancement cadencé de la chaine (26) avec
les moyens de retenue (30) et les supports de
poils (12) fixés sur ceux-ci jusque dans la station
de traitement,

I'alignement de I'élément de chaine (28) se trou-
vant dans la station de traitement dans les deux
sens a l'aide du moyen de positionnement (60),
et ainsil'alignement du support de poils (12) par
rapport a I'outil de traitement, et
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laréalisation d’au moins une étape de traitement
par l'outil de traitement.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que l'outil de traitement réalise plusieurs actions de
traitement lors desquelles le support de poils (12) a
traiter est positionné difféeremment par rapport a
I'outil de traitement, les différentes positions étant
atteintes par le moyen de positionnement (60) par
un déplacement de I'élément de chaine (28) dans
les deux sens.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que pour I'alignement du support de poils (12)
dans la station de traitement (14) dans un sens per-
pendiculaire au sens périphérique (U) de la chaine
(26), la chaine (26) est pivotée latéralement sur plu-
sieurs éléments de chaine (28) en commencant
avant la station de traitement.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la chaine (26) est pliée
par trongons avant et apres la station de traitement
pour produire une surlongueur de chaine, et en ce
que le pli (78) est agrandi et/ou diminué lors de I'ali-
gnement de I'élément de chaine dans le sens péri-
phérique (U).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la station de traitement
est une station de bourrage (14) dans laquelle un
outil de bourrage (16) pousse au moins un poil, en
particulier plusieurs touffes de poils dans des orifices
associés (62) dans le support de poils (12).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que l'outil de bourrage (16) est déplacé dans un
mouvement de va-et-vient le long d’'une trajectoire
de déplacement prédéfinie de maniére fixe contre le
support de poils (12), et en ce que le support de
poils (12) est déplacé latéralement par le moyen de
positionnement (60) entre les cadences de déplace-
ment individuelles pour aligner un autre orifice (62)
pour le bourrage par rapport a l'outil de bourrage
(16).

Dispositif de fabrication de brosses (24) présentant
un support de poils (12) dans lequel sont fixés un ou
plusieurs poils, comprenant une chaine sans fin cir-
conférentielle (26) présentant des éléments de chai-
ne (28) individuels fixés de maniere pivotante les
uns aux autres et sur lesquels il est prévu des
moyens de retenue (30) pour la retenue de supports
de poils (12), au moins une station de traitement pour
la réalisation d’au moins une étape de fabrication de
la brosse le long de la chaine (26), un outil de trai-
tement pour le support de poils (12) se trouvant dans
la station de traitement, un moyen de positionnement
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10.

1.

12.

13.

14.

(60) dans la station de traitement qui est couplé a
I’élément de chaine (28) se trouvant respectivement
dans la station de traitement et qui est apte a aligner
I’élément de chaine (28) dans au moins deux sens
qui se coupent, le moyen de positionnement (60) et
I'outil de traitement étant commandés de sorte que
le moyen de positionnement (60), avant le traite-
ment, aligne I'élément de chaine (28) et ainsi le sup-
port de poils (12) a traiter par rapport a I'outil de trai-
tement pour I'étape de traitement subséquente.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que la chaine (26) est montée de maniére a pi-
voter latéralement plusieurs éléments de chaine (28)
dans un sens perpendiculaire au sens périphérique
(U) de la chaine (26) avant la station de traitement.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que la chaine (26) présente un guidage de tra-
jectoire (40), le guidage de trajectoire (40) présen-
tantun tronconrigide (44) au moyen duquel la chaine
(26) est positionnée latéralement a distance de la
station de traitement, et en ce que la chaine (26) est
mobile et est en particulier pivotante latéralement
entre le trongonrigide (44) et la station de traitement.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que le guidage de trajectoire (40) présente un
trongon pivotant (52) entre le trongon rigide (44) et
la station de traitement dans lequel la chaine (26)
est maintenue perpendiculairement au sens péri-
phérique (U) et est mobile ensemble avec le trongon
pivotant.

Dispositif selon I'une des revendications 7 a 10, ca-
ractérisé en ce que dans la station de traitement,
la chaine (26) passe sur au moins une roue dentée
a chaine (32) et en ce que le moyen de positionne-
ment (60) s’engage sur la roue dentée a chaine (32)
et déplace celle-ci et ainsi la chaine (26) dans les
deux sens.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que la roue dentée a chaine (32) est entrainée.

Dispositif selon la revendication 10 et aussi selon la
revendication 11 ou 12, caractérisé en ce que le
trongon pivotant (52) du guidage de trajectoire (40)
s’étend entre le trongon rigide (44) et la roue dentée
a chaine (32) positionnable.

Dispositif selon I'une des revendications 7 a 14, ca-
ractérisé en ce que le moyen de positionnement
(60) est un chariot a mouvement X-Y, en particulier
en ce que la roue dentée a chaine (32) est agencée
sur le chariot a mouvement X-Y ensemble avec son
entrainement.
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15. Dispositif selon I'une des revendications 7 a 14, ca-
ractérisé en ce que la station de traitement est une
station de bourrage (14) qui comprend un outil de
bourrage (16), I'outil de bourrage (16) étant en par-
ticulier déplacé contre la roue dentée a chaine (32) 95
positionnable.
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