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(57) Ein Verfahren zur Herstellung einer Rotationsblrste, umfas-
send die Schritte:

- Bereitstellen einer um eine Lehrenachse (L) drehbaren
Stopflehre (5) mit einer geschlossen umlaufenden Aussenwand
(50);

- Einlegen eines um eine Rotationsachse (R) drehbaren Blrs-
tenkorpers (1), mit einem Basiskérper (10) und mit einer ers-
ten Scheibe (13), in die Stopflehre (5), wobei mehrere Lamellen
(133) vorgesehen sind, welche sich von der ersten Scheibe (13)
aus, parallel zur Rotationsachse (R) erstrecken;

- Auflegen einer Vielzahl von stabférmigen Bearbeitungsmittel
(2) auf der ersten Scheibe (13), um den Umfang (100) des Ba-
siskérpers (10) und zwischen den Lamellen (133), wodurch alle
Bearbeitungsmittel (2) seitlich geflihrt sind und sich radial von
innen nach aussen erstrecken;

- Drehen der Stopflehre (5) um die Lehrenachse (L), wodurch
die Bearbeitungsmittel (2) nach aussen bewegt werden, bis sie
an der Aussenwand (50) der Stopflehre (5) anschlagen; und

- Verkleben der Bearbeitungsmittel (2) mit dem Burstenkdrper
(%

- Anordnen eine zweiten Scheibe (4), abschnittsweise Uber den
Bearbeitungsmitteln (2), wobei die zweite Scheibe (4) einen Aus-
sendurchmesser aufweist, der gleich einem Aussendurchmes-
ser der ersten Scheibe (13) ist; und

- Festes Verbinden der zweiten Scheibe (4) mit dem mindestens
einen Blrstenkorper (1).
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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Rotationsbirste und eine Rotationsburste,
hergestellt nach einem solchen Verfahren, insbesondere eine Rotationsburste mit flexiblen stabférmigen Bearbeitungs-
mitteln.

STAND DER TECHNIK

[0002] Aus dem Stand der Technik sind Rotationsbursten bekannt, bei welchen eine Vielzahl von flexiblen stabférmigen
Bearbeitungsmitteln am Umfang eines Basiskérpers angeordnet sind und sich radial von diesem nach aussen erstre-
cken. Herkdmmliche flexible stabférmige Bearbeitungsmittel sind beispielsweise Borsten, Borstenbundel oder -blschel,
Filamente, Filamentblndel oder -blschel, welche einen im Wesentlichen kreisférmigen oder ovalen Querschnitt aufwei-
sen. Die Bearbeitungsmittel werden radial von aussen her am Blrstenkérper angeordnet. Beispielsweise zeigt die CH
713 380 A2 eine solche Rotationsburste, bei welcher Bearbeitungsmittel mit kreisférmigem Querschnitt, gleichmassig
verteilt um den Umfang eines Burstenkdrpers angeordnet sind und wobei jede geschlossen umlaufende Reihe von Be-
arbeitungsmittel zwischen zwei Scheiben angeordnet ist, welche Scheiben am Burstenkérper befestigt sind. Die Bearbei-
tungsmittel werden radial von aussen jeweils zwischen die beiden Scheiben eingeschoben. Dies hat den Nachteil, dass
entweder die Lange aller Bearbeitungsmittel vor dem Einschieben exakt gleich sein muss, um eine méglichst rotations-
symmetrische Biirste zu erhalten oder dass die Bearbeitungsmittel nach dem Einschieben auf die gleiche L4nge getrimmt
werden mussen. Zudem haben Bearbeitungsmittel mit kreisférmigem oder ovalen Querschnitt den Nachteil, dass sich
deren Dicke Uber deren Breite andert, wodurch sich Uber die Breite unterschiedliche Birsteigenschaften ergeben, was zu
unterschiedlichen Blrstresultaten fuhrt.

BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0003] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, ein Verfahren zur Herstellung einer Rotationsbirste be-
reitzustellen, welches den Einsatz von Bearbeitungsmittel erlaubt, welche nicht alle exakt die gleiche Lange aufweisen.
Vorzugsweise sollen Bearbeitungsmittel verwendet werden, mit welchen gleichméssige Blrstresultate Uber deren Breite
realisierbar sind.

[0004] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Herstellung einer Rotationsbirste mit den Merkmalen des Anspruchs
1 geldst. Weitere Ausfuhrungsformen des Verfahrens, sowie Rotationsbursten, welche durch ein solches Verfahren her-
gestellt wurden, sind durch die Merkmale von weiteren Ansprlchen definiert.

[0005] Ein erfindungsgemasses Verfahren zur Herstellung einer Rotationsburste, umfasst die Schritte:

— Bereitstellen einer um eine Lehrenachse drehbaren Stopflehre mit einer geschlossen umlaufenden Aussenwand,
mit gleichméssigem Abstand von der Lehrenachse;

— Einlegen eines um eine Rotationsachse drehbaren Birstenkdrpers, mit einem zylinderférmigen Basiskérper und
mit einer ersten Scheibe, in die Stopflehre, konzentrisch zur Lehrenachse, wobei mehrere um einen Umfang des
Basiskérpers gleichmassig verteilte Lamellen vorgesehen sind, welche sich von der ersten Scheibe aus, parallel
zur Rotationsachse erstrecken;

— Einlegen einer Vielzahl von stabférmigen Bearbeitungsmittel um den Umfang des Basiskérpers und zwischen die
Lamellen, wodurch alle Bearbeitungsmittel seitlich gefuhrt sind und sich radial von innen nach aussen erstrecken;

— Drehen der Stopflehre um die Lehrenachse, wodurch die Bearbeitungsmittel radial nach aussen bewegt werden,
bis sie an der Aussenwand der Stopflehre anschlagen; und

— Verkleben der Bearbeitungsmittel (2) mit dem Blrstenkérper;

— Anordnen eine zweiten Scheibe, abschnittsweise Uber den Bearbeitungsmitteln, wobei die zweite Scheibe einen
Aussendurchmesser aufweist, der gleich einem Aussendurchmesser der ersten Scheibe ist; und

- Festes Verbinden der zweiten Scheibe mit dem mindestens einen Blrstenkorper.

[0006] Dieses Verfahren hat den Vorteil, dass Bearbeitungsmittel verwendet werden kénnen, welche nicht alle exakt die
gleiche Lange aufweisen und trotzdem eine zusétzliche Trimmung der Lange der Bearbeitungsmittel nicht nétig ist. Zu-
dem erlaubt dieses Verfahren die Herstellung von unterschiedlicher Burstenarten. Es sind damit nahezu beliebige Aus-
sendurchmesser, Breiten, Besatzldngen und Besatzbreiten realisierbar. Zum Verkleben kann ein ZweiKomponenten-Kle-
ber verwendet werden, mit einem Kleber und einem Hérter, beispielsweise Collano A2118 Kleber als Komponente A und
Collano A2118 Harter als Komponente B.
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[0007] In einer Ausflihrung werden die Bearbeitungsmittel vor dem Verkleben, parallel zur Lehrenachse, gegen die erste
Scheibe gedrickt. Dadurch kénnen die Bearbeitungsmittel im Blrstenkérper kompakter angeordnet werden.

[0008] In einer Ausflhrung wird auf eine oder mehrere Lagen von Bearbeitungsmitteln eine Stopfscheibe aufgelegt, wel-
che mit den Bearbeitungsmitteln und dem Burstenkdrper verklebt wird.

[0009] In einer Ausfuhrung wird die eine Lage oder werden die mehreren Lagen von Bearbeitungsmittel mit der Stopf-
scheibe gegen die erste Scheibe gedrickt.

[0010] In einer AusfUihrung werden nach dem Verkleben Bereiche der Lamellen entfernt, welche in Richtung der Rotati-
onsachse Uber die Stopfscheibe ragen.

[0011] Erfindungsgeméass wird nach dem Verkleben eine zweite Scheibe abschnittsweise Uber den Bearbeitungsmitteln
angeordnet und mit dem mindestens einen Blrstenkérper fest verbunden. Die zweite Scheibe weist einen Aussendurch-
messer auf, der gleich einem Aussendurchmesser der ersten Scheibe ist. Die feste Verbindung kann mittels Kleben er-
reicht werden, wobei beispielsweise Loctite 480 verwendet wird.

[0012] In einer Ausfuhrung umfasst die Stopflehre, in einem inneren Bereich, an die Aussenwand anschliessenden, eine
geschlossen umlaufende Erhéhung, auf welcher die Bearbeitungsmittel beim Einlegen aufliegen. Die Erhéhung ist oben
plan ausgebildet oder die Erhéhung weist oben Lamellen auf, welche in Anzahl und Ausrichtung mit den Lamellen des
Burstenkérpers lbereinstimmen.

[0013] In einer Ausfuhrungsform wird zwischen der ersten Scheibe und der Stopfscheibe mindestes eine Zwischenschei-
be mit einseitigen oder zweiseitigen Lamellen eingelegt. Bei beidseitig angeordneten Lamellen kénnen diese miteinan-
der ausgerichtet sein oder sie kénnen versetz zueinander angeordnet sein. Bei einseitig angeordneten Lamellen der Zwi-
schenscheibe, kdnnen Ausnehmungen auf der den Lamellen gegenlberliegenden Seite vorgesehen sein, in welche die
freien Enden der Lamellen der ersten Scheibe oder der Stopfscheibe eingreifen kénnen.

[0014] Die erwahnten Ausfuhrungen des Verfahrens lassen sich im Rahmen der Anspriche in beliebiger Kombination
einsetzen, sofern sie sich nicht widersprechen.

[0015] Eine erfindungsgeméasse Rotationsbirste, hergestellt nach einem Verfahren geméss einem der vorangehenden
Ausflihrungen, umfasst einen um eine Rotationsachse drehbaren Blrstenkérper und eine Vielzahl von flexiblen Bear-
beitungsmitteln. Der Blrstenkérper umfasst einen scheibenférmigen oder zylinderférmigen Basiskdrper und eine erste
Scheibe. Die Bearbeitungsmittel sind stabférmig ausgebildet, sind um einen Umfang des Basiskdérpers angeordnet und
erstrecken sich radial von innen nach aussen. Es sind mehrere um den Umfang des Basiskérpers gleichméssig verteilte
Lamellen vorgesehen, welche sich von der ersten Scheibe aus, parallel zur Rotationsachse erstrecken. Die Bearbeitungs-
mittel sind zwischen den Lamellen angeordnet, wobei eine oder mehrere Lagen von Bearbeitungsmittel in der Richtung
der Rotationsachse abschnittsweise zwischen der ersten Scheibe und einer zweiten Scheibe mit gleichem Aussendurch-
messer angeordnet sind. Aussere freie Enden der Bearbeitungsmittel weisen einen gleichen Abstand zur Rotationsachse
auf und innere freie Enden der Bearbeitungsmittel weisen unterschiedliche Abstédnde zur Rotationsachse auf.

[0016] In einer Ausflhrungsform sind die erste Scheibe und die zweite Scheibe am Basiskérper angeordnet, bzw. befes-
tigt. Alternativ ist die erste Scheibe gemeinsam einstiickig mit dem Basiskérper ausgebildet und die zweite Scheibe ist
am Basiskérper angeordnet, bzw. befestigt. Der Biirstenkérper, bzw. der Burstenkdrper und die erste Scheibe mit den La-
mellen kénnen in einem Arbeitsschritt durch ein 3D-Druckverfahren hergestellt werden. Mit diesem sind nahezu beliebige
Lamellenformen herstellbar, wodurch nahezu beliebige Querschnitte der Bearbeitungsmittel realisierbar sind.

[0017] In einer Ausflhrungsform ist eine Stopfscheibe zwischen den Bearbeitungsmitteln und der zweiten Scheibe vorge-
sehen, welche abschnittsweis auf den Lamellen aufliegt und welche abschnittsweise auf den Bearbeitungsmitteln aufliegt.

[0018] In einer Ausflhrungsform erstrecken sich die Lamellen der ersten Scheibe hin zur Stopfscheibe und weisen Zapfen
auf, welche sich durch entsprechende Ausnehmungen der Stupfscheibe hindurch erstrecken.

[0019] In einer Ausfuhrungsform sind ein Teil der Lamellen oder alle Lamellen miteinander verbunden. In diesem Fall sind
die Lamellen Teil eines Einsatzelements, welches mit der ersten Scheibe, dem Basiskdrper und den Bearbeitungsmitteln
zusammen verklebt wird. Alternativ sind die Lamellen gemeinsam einstlickig mit der ersten Scheibe ausgebildet.

[0020] In einer Ausfuhrungsform umfasst die erste Scheibe in einem Bereich ihres Aussendurchmessers eine geschlossen
umlaufende Erhéhung, welche sich parallel zur Rotationsachse, in Richtung der Stopfscheibe erstreckt. Die Stopfscheibe
umfasst in einem Bereich ihres Aussendurchmessers eine geschlossen umlaufende Erhéhung, welche sich parallel zur
Rotationsachse, in Richtung der ersten Scheibe erstreckt. Die Bearbeitungsmittel sind zwischen der Erhéhung der ersten
Scheibe und zwischen der Erhéhung der Stopfscheibe angeordnet.

[0021] In einer Ausfuhrungsform sind die Lamellen der ersten Scheibe im Bereich der Erhdhung vorgesehen.

[0022] In einer Ausflhrungsform umfassen die Bearbeitungsmittel Filamente oder Blischel von Filamenten, wobei diese in
der Richtung der Rotationsachse aneinander anliegen oder durch Abstandhalter voneinander getrennt sind. Die Filamente
oder Bischel von Filamenten kénnen mehrlagig Ubereinander angeordnet sein. Die Abstandhalter einer Lage kénnen von-
einander unabhangig sein oder es kénnen einige Abstandhalter oder alle Abstandhalter einer Lage miteinander verbunden
sein. In diesem Fall bilden die Abstandhalter einer Lage eine Ringscheibe, welche in einer Projektionsrichtung parallel zur
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Rotationsachse, einen Grundriss aufweist, der im Wesentlichen demjenigen der Stopfscheibe entspricht. Alternativ oder
zusétzlich kann zwischen zwei benachbarten Lagen von Bearbeitungsmitteln eine Zwischenscheibe vorgesehen sein. Die
Zwischenscheibe kann Lamellen umfassen, welche sich parallel zur Rotationsachse erstrecken. Zwischen diesen Lamel-
len sind Ausnehmungen ausgebildet, in welche Bearbeitungsmittel einlegbar sind. Die Lamellen kénnen in der Richtung
der Rotationsachse nur auf einer Seite vorgesehen sein oder sie kdnnen beidseitig vorgesehen sein. Die Lamellen der
beiden Seiten kénnen in Umfangsrichtung fluchtend miteinander ausgerichtet sein oder sie kbnnen zueinander versetzt
ausgerichtet sein. Die Ausnehmungen zwischen den Lamellen jeder Seite sind jeweils fluchtend mit den Bearbeitungsmit-
teln der dazu benachbarten Lage von Bearbeitungsmitteln ausgerichtet.

[0023] In einer Ausflihrungsform weisen die Bearbeitungsmittel, quer zu ihrer Langsrichtung, einen runden, ovalen, drei-
eckigen, trapezférmigen oder rechteckigen Querschnitt auf und die Lamellen und die Stopfscheibe weisen dazu komple-
mentére Konturen auf.

[0024] Die erwahnten Ausfuhrungsformen der Rotationsbirste lassen sich im Rahmen der Anspriiche in beliebiger Kom-
bination einsetzen, sofern sie sich nicht widersprechen.

[0025] Ein erfindungsgemaésses Rotationsblrstenset, umfassend mehrere Rotationsbirsten geméss einem der vorange-
henden Ausfuhrungsformen, welche aneinander anschliessend und mit kongruenten Rotationsachsen angeordnet sind.
KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0026] Ausfuhrungsbeispiele der vorliegenden Erfindung werden nachstehend anhand von Figuren noch n&her erlautert.
Diese dienen lediglich zur Erlduterung und sind nicht einschrénkend auszulegen. Es zeigen

Fig. 1 eine perspektivische Explosionsansicht von ersten Ausfiihrungsformen von Komponenten,
welche am erfindungsgeméassen Verfahren zur Herstellung einer Rotationsburste beteiligt
sind;

Fig. 2 eine Teilschnittansicht durch den Zusammenbau der Komponenten der Figur 1;

Fig. 3 eine perspektivische Teilschnittansicht durch den Zusammenbau einiger Komponenten der Fi-
gur 1;

Fig. 4 eine perspektivische Explosionsansicht von zweiten Ausfihrungsformen von Komponenten,
welche am erfindungsgeméassen Verfahren zur Herstellung einer Rotationsburste beteiligt
sind;

Fig. 5 eine Teilschnittansicht durch den Zusammenbau der Komponenten der Figur 4;

Fig. 6 eine Detailansicht der Figur 5;

Fig. 7 eine Teilschnittansicht durch ein Bearbeitungsmittel einer Burste mit Komponenten der zwei-

ten Ausfiihrungsform;

Fig. 8 eine Teilschnittansicht durch eine Lamelle einer Blrste mit Komponenten der zweiten Ausfiih-
rungsform;

Fig. 9 eine Teilschnittansicht durch eine Lamelle einer Birste mit Komponenten einer dritten Ausfiih-
rungsform;

Fig. 10 eine perspektivische Teilschnittansicht durch ein Bearbeitungsmittel der Burste der Figur 9,

vor dem Verkleben;

Fig. 11 eine perspektivische Teilschnittansicht durch ein Bearbeitungsmittel einer Burste mit Kompo-
nenten einer vierten Ausfihrungsform; und

Figs. 12 bis 20 schematische Darstellungen von abgewickelten Schnittansichten durch die Bearbeitungsmittel
unterschiedlicher Ausfuhrungsformen.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0027] Die Figur 1 zeigt eine perspektivische Explosionsansicht von ersten Ausfuhrungsformen von Komponenten, welche
am erfindungsgemaéssen Verfahren zur Herstellung einer Rotationsbiirste beteiligt sind.

[0028] Auf einem Schleuderdorn 7 wird eine scheibenférmige Stopflehre 5 mit einer geschlossen umlaufenden Aussen-
wand 50 angeordnet, wobei der Schleuderdorn 7 und die Stopflehre um eine Lehrenachse L, mit einem nicht dargestell-
ten Antrieb, drehbar sind. In die Stopflehre 5 wird ein Blrstenkérper 1 mit einem zylinderférmigen Basiskérper 10 und
einer ersten Scheibe 13 eingelegt, welche rotationssymmetrisch bezuglich einer Rotationsachse R ausgebildet sind. Im
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eingelegten Zustand ist die Rotationsachse R kollinear mit der Lehrenachse L. Der Blrstenkérper 1, zusammen mit der
Stopflehre 5 wird mit einer Befestigung 8 am Schleuderdorn 7 befestigt. In einem Bereich des dusseren Randes der ersten
Scheibe 13 sind Lamellen 133 ausgebildet, welche sich von der ersten Scheibe 13, parallel zur Rotationsachse R nach
oben erstrecken. An den oberen freien Ende der Lamellen 133 sind erste Zapfen 134 und zweite Zapfen 135 ausgebildet,
welche sich weiter nach oben erstrecken. Zwischen die Lamellen 133 werden eine Vielzahl von Bearbeitungsmittel 2 von
oben eingelegt. Nach dem Einlegen der Bearbeitungsmittel 2 wird eine Stopfscheibe 3 auf die Bearbeitungsmittel 2 und
den Biirstenkérper 1 aufgelegt. Die Stopfscheibe 3 umfasst erste Ausnehmungen 34 und zweite Ausnehmungen, welche in
Anzahl und Ausrichtung mit den Zapfen 134;135 der Lamellen 133 Ubereinstimmen. Nach dem Auflegen der Stopfscheibe
3 ragen die ersten Zapfen 134 durch die ersten Ausnehmungen 34 und die zweiten Zapfen 135 durch die zweiten Aus-
nehmungen 35. Anschliessend an das Auflegen der Stopfscheibe 3, wird die Stopflehre 5 um die Lehrenachse L gedreht,
wodurch die Bearbeitungsmittel radial nach aussen bewegt werden, bis sie an der Aussenwand 50 der Stopflehre 5 an-
schlagen. Danach werden die Bearbeitungsmittel 2 mit dem Burstenkérper 1 und der Stopfscheibe 3 verklebt. Nach dem
Verkleben werden die lber die Stopfscheibe 3 ragenden Zapfen 134;134 entfernt und eine zweite Scheibe 4 wird auf der
Stopfscheibe 3 als Deckscheibe befestigt.

[0029] Die Figur 2 zeigt eine Teilschnittansicht durch den Zusammenbau der Komponenten der Figur 1 und die Figur
3 zeigt eine perspektivische Teilschnittansicht durch den Zusammenbau einiger Komponenten der Figur 1. Der Schleu-
derdorn 7 umfasst einen zylinderférmigen Kérper 70, der an seinem oberen freien Ende einen Absatz 71 und Befesti-
gungsaufnahmen 72 aufweist. Die Befestigung 8 umfasst eine kreisscheibenférmige Platte 80 und Befestigungsmittel 81.
Dargestellt sind Schrauben 81, welche in entsprechende Gewindebohrungen 72 des Schleuderdorns 7 eingeschraubt
sind, um die Stopflehre 5 zusammen mit dem Burstenkérper 1 auf dem Schleuderdorn 7 festzuklemmen. Die Aussenwand
50 der Stopflehre 5 verjlingt sich im Durchmesser nach innen in einem Bereich Uber den Bearbeitungsmitteln 2. In einem
an die Aussenwand anschliessenden inneren Bereich ist eine geschlossen umlaufende Erhéhung 51 vorgesehen, welche
mit einer entsprechenden Erhéhung 132 der ersten Scheibe 13 fluchtend ausgebildet ist. Die Stopflehre 5 umfasst eine
zentrische Bohrung 52, um welche ein geschlossen umlaufender Kragen 53 vorgesehen ist. Der Burstenkérper 1 wird
durch den Kragen 53 in der Stopflehre 5 zentriert. Der Burstenkdrper 1 umfasst einen zylinderférmigen Basiskdrper 10 mit
einer zentrischen Bohrung 14, einem Umfang 100, bzw. einer Mantelflache 100, einer unteren ersten Stirnfliche 11 und
einer oberen zweiten Stirnfliche 12. Fluchtend mit der ersten Stirnfliche 11 ist eine erste Scheibe 13 gemeinsam ein-
stickig mit dem Basiskérper 10 ausgebildet. Die erste Scheibe 13 hat einen Innendurchmesser 130, der dem Umfang des
Basiskdrpers 100 entspricht und einen Aussendurchmesser 131. In einen an den Aussendurchmesser 131 anschliessen-
den Bereich der ersten Scheibe 13 ist eine geschlossen umlaufende Erhéhung 132 ausgebildet, welche sich parallel zur
Rotationsachse R in Richtung der zweiten Stirnflache 12 des Biirstenkdrpers 1 erstreckt. Lamellen 133 sind gleichmés-
sig verteilt entlang des Umfangs der Erhéhung 132 angeordnet. Beispiele der Lamellen 133 sind in den Figuren 8 und
9 dargestellt. Die Lamellen 133 erstrecken sich von der Erhéhung 132 parallel zur Rotationsachse R in Richtung der
zweiten Stirnflache 12 des Birstenkdrpers 1 und Uber diese hinaus. Am oberen freien Ende einer jeden Lamelle sind
ein erster Zapfen 134 und ein zweiter Zapfen 135 ausgebildet, wobei der erste Zapfen 134 auf einer dem Basiskérper
10 zugewandten Seite der Lamellen 133 angeordnet ist und wobei der zweite Zapfen 135 auf einer dem Basiskdrper
10 abgewandten Seite der Lamellen 133 angeordnet ist. Eine Innenfldche der Lamellen 133 ist fluchtend mit einer Innen-
flache der Erhdhung 132 und eine Aussenfliche der Lamellen ist beabstandet zum Aussendurchmesser 131 der ersten
Scheibe 13. Im Basiskérper 10 sind vier Uber den Umfang gleichmassig verteilte Fullkanéle 15 vorgesehen, welche sich
unter einem Winkel von der zweiten Stirnflache 12 zur Mantelflache, bzw. zum Umfang 100 erstrecken. Bearbeitungsmittel
2 sind zwischen den Lamellen 133 und auf der Erhéhung 132 angeordnet. Sie erstrecken sich von einem Bereich innerhalb
der Erhéhung 132 zu einem Bereich ausserhalb der Erhéhung 132. Die Bearbeitungsmittel 2 weisen quer zu ihrer LAngs-
richtung einen rechteckigen Querschnitt auf. Eine Stopfscheibe 3 liegt im Bereich ihres dusseren Umfangs teilweise auf
den Bearbeitungsmitteln 2 und teilweise auf den Lamellen 133 auf. Mit ihnrem Innendurchmesser 30 liegt die Stopfscheibe
3 auf einem geschlossen umlaufenden Absatz 120 auf dem Basiskérper 10 auf. Die obere Flache der Stopfscheibe 3 ist
blindig mit der zweiten Stirnfliche 12 des Basiskérpers 10. In einen an den Aussendurchmesser 31 der Stopfscheibe
3 ist eine geschlossen umlaufende Erhéhung 32 ausgebildet, welche sich parallel zur Rotationsachse R in Richtung der
ersten Stirnfliche 11 des Blrstenkdrpers 1 erstreckt. Die ersten Zapfen 134 der Lamellen 133 ragen durch entsprechen-
de erste Ausnehmungen 34 der Stopfscheibe 3 und die zweiten Zapfen 135 der Lamellen ragen durch entsprechende
zweite Ausnehmungen 35 der Stopfscheibe 3. Die ersten Ausnehmungen 34 sind als geschlossene Schlitze ausgebildet
und die zweiten Ausnehmungen 35 sind als nach aussen offene Schlitze ausgebildet. Im Bereich der ersten und zweiten
Ausnehmungen ist ein geschlossen umlaufender Absatz 33 vorgesehen. Nach dem Auflegen der Stopfscheibe 3 wird
die Stopflehre 5 gedreht, wodurch die Bearbeitungsmittel 2 radial nach aussen bewegt werden, bis sie an einer Innenfla-
che mit Innendurchmesser 500 der Aussenwand 50 der Stopflehre 5 anschlagen. Durch die Fullkanéle 15 kann Klebstoff
in den Bereich zwischen dem Basiskérper 10, der ersten Scheibe 13, den Bearbeitungsmitteln 2 und der Stopfscheibe
3 eingebracht werden. Nach dem Verkleben werden die Bereiche der Zapfen entfernt, welche Uber den Absatz 33 der
Stopfscheibe 3 ragen. Anschliessend wird auf dem Absatz 33 der Stopfscheibe 3 eine zweite Scheibe 4 als Deckschei-
be befestigt. Die zweite Scheibe 4 umfasst einen Innendurchmesser 40, der im Wesentlichen komplementér zu einem
inneren Durchmesser des Absatzes 33 der Stopfscheibe 3 ist und einen Aussendurchmesser 41, der gleich gross ist wie
der Aussendurchmesser 131 der ersten Scheibe 13. Im Bereich des Aussendurchmessers 41 umfasst die zweite Scheibe
eine geschlossen umlaufende Erhéhung 42, welche sich parallel zur Rotationsache R in Richtung der ersten Scheibe
13 erstreckt. Die Erhéhung 42 der zweiten scheibe 4 deckt die Stopfscheibe 3 seitlich hach aussen vollstdndig ab. Das
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freie Ende der Erhdhung 42 der zweiten Scheibe 4 ist blindig mit der Erhéhung 32 der Stopfscheibe 3 und liegt auf den
Bearbeitungsmitteln 2 auf.

[0030] Die Figur 4 zeigt eine perspektivische Explosionsansicht von zweiten Ausfihrungsformen von Komponenten, wel-
che am erfindungsgeméssen Verfahren zur Herstellung einer Rotationsbirste beteiligt sind, die Figur 5 zeigt eine Teil-
schnittansicht durch den Zusammenbau der Komponenten der Figur 4 und die Figur 6 zeigt eine Detailansicht der Figur 5.
Im Unterschied zur ersten Ausfihrungsform hat der Schleuderdorn 7 die Form eines Kegelstupfes, die Aussenwand 50 der
Stopflehre 5 hat einen kontanten Innendurchmesser 500, im Bereich der Erhéhung 51 der Stopflehre 5 sind Lamellen
510 vorgesehen, die Stopfscheibe 3 liegt nur auf den Lamellen 133 der ersten Scheibe 13, der Basiskdrper 10 hat keine
Fullkanéle 15 und auf den Bearbeitungsmitteln 2 auf und ein Stutzring 6 ist vorgesehen, welcher mit der Stopflehre 5 in der
Richtung der Lehrenachse L verspannbar ist. Die Lamellen 510 der Stopflehre 5 stimmen in Anzahl und Ausrichtung mit
den Lamellen 133 der ersten Scheibe 13 Uberein. Die oberen freien Enden aller Lamellen sind fluchtend miteinander und
liegen in einer einzigen Ebene. Die Stopfscheibe 3 umfasst keine obere Ausnehmung und ihre obere Flache ist fluchtend
mit dem Absatz 120 in der zweiten Stirnflache 12 des Basiskérpers 10. Der Stltzring 6 ist scheibenférmig ausgebildet, mit
einem Innendurchmesser 60 und einem Aussendurchmesser 61. Im zusammengebauten Zustand liegt der Innendurch-
messer 60 des Stiitzrings 6 zwischen dem ersten Zapfen 134 und dem zweiten Zapfen 135 der Lamellen 133 der ersten
Scheibe 13. Der Aussendurchmesser 61 des Stutzrings 6 ist kleiner als der Innendurchmesser 500 der Aussenwand 50 der
Stopflehre 5. Spannmittelaufnahmen 64 sind gleichméssig verteilt um den Aussendurchmesser 61 des Stiitzrings 6 an-
geordnet. Dazu passende Spannmittelaufnahmen 54, sind gleichmassig verteilt um die Aussenwand 50 der Stopflehre
5 angeordnet. Der Stutzring 6 liegt mit seinen Spannmittelaufnahmen 64 auf der Aussenwand 50 der Stopflehre 5 auf. Der
Stitzring 6 umfasst eine erste Kontaktflache 62, mit welcher er auf den Bearbeitungsmitteln 2 aufliegt und er umfasst eine
zweite Kontaktflache 63, mit welcher er auf der Stopfscheibe 3 aufliegt. Die beiden Kontaktflichen sind in der Richtung der
Lehrenachse L um die Dicke der Stopfscheibe 3 voneinander beabstandet. In der ersten Kontaktfliche 62 ist eine durch-
gehend umlaufende erste Nut 620 vorgesehen, in welche beim Zusammenbau die Lamellen 510 der Stopflehre 5 unge-
hindert einfihrbar sind. In der zweiten Kontaktflache 63 ist eine geschlossen umlaufende zweite Nut 630 vorgesehen, in
welche beim Zusammenbau die zweiten Zapfen 135 der Lamellen 133 der ersten Scheibe 13 einfiihrgar sind.

[0031] Die Figur 7 zeigt eine Teilschnittansicht durch ein Bearbeitungsmittel 2 einer Blrste mit Komponenten der zweiten
Ausflhrungsform. Der Absatz 120 des Basiskérpers 10 erstreckt sich fast Uber die gesamte zweite Stirnflache 12, wodurch
sich um die Bohrung 14 ein geschlossen umlaufender Kragen ergibt. In dieser Ausfiihrungsform kann Klebstoff von oben
in den Raum zwischen dem Basiskérper 10, der ersten Scheibe 13 und den Bearbeitungsmitteln 2 eingebracht werden.
Nach dem Verkleben werden Uber die Stopfscheibe 3 und Uber den Absatz 120 ragende Teile entfernt. Nebst den Zapfen
kébnnen auch Klebstoffriickstdnde entfernt werden. Der Innendurchmesser 40 der zweiten Scheibe 40 entspricht dem
Aussendurchmesser dieses Kragens. Die obere Flache der zweiten Scheibe 4 ist fluchtend mit der zweiten Stirnflache
12 und die untere Flache der zweiten Scheibe 4 liegt auf dem Absatz 120 auf und ist fluchtend mit der oberen Flache
der Stopfscheibe 13.

[0032] Die Figur 8 zeigt eine Teilschnittansicht durch eine Lamelle 133 einer Blrste mit Komponenten der zweiten Aus-
fuhrungsform. In der fertigen Blrste erstreckt sich die Lamelle 133 von der Erhéhung 132 der ersten Scheibe 13 bis zur
Erhéhung 32 der Stopfscheibe 3 und die ersten und zweiten Zapfen 134;135 erstrecken sich durch die Stopfscheibe 3 bis
zur zweiten Scheibe 4.

[0033] Die Figur 9 zeigt eine Teilschnittansicht durch eine Lamelle 133 einer Biirste mit Komponenten einer dritten Aus-
fuhrungsform. In dieser Ausfiihrungsform weisen die Lamellen eine geringe H6he im Vergleich zur Héhe der Zapfen
134;135 auf. Die Bearbeitungsmittel 2 umfassen Filamente 20, welche durch Abstandhalter 21 in der Richtung der Ro-
tationsachse R voneinander getrennt sind. Solche Filamente 20 und Abstandhalter 21 kénnen mit allen Ausfuhrungsfor-
men verwendet werden. Die Filamente 20 erstrecken sich von innerhalb dem Innendurchmesser 30 der Stopfscheibe
3 in radialer Richtung nach aussen bis lber den Aussendurchmesser 131 der ersten Scheibe 13 oder den gleichgrossen
Aussendurchmesser der zweiten Scheibe 41. Die Abstandhalter 21 erstrecken sich vom Innendurchmesser 30 der Stopf-
scheibe 3 in radialer Richtung nach aussen bis zum Aussendurchmesser der ersten und zweiten Scheibe. Die Abstand-
halter 21 einer Lage sind miteinander verbunden, wodurch sie in einer Projektion parallel zur Rotationsachse R einen
Grundriss aufweisen, der im Wesentlichen identisch zu einem entsprechenden Grundriss der Stopfscheibe 3 ist. Lediglich
der Aussendurchmesser der Abstandhalter 21 ist etwas grdsser als der Aussendurchmesser der Stopfscheibe 3. Solche
ringscheibenférmigen Abstandhalter sind auch in der Figur 10 gezeigt.

[0034] Die Figur 11 zeigt eine perspektivische Teilschnittansicht durch ein Bearbeitungsmittel 2 einer Birste mit Kom-
ponenten einer vierten Ausfihrungsform. Die Bearbeitungsmittel 2 umfassen Filamente 20, zwischen welchen voneinan-
der getrennte Abstandhalter 21 angeordnet sind. Vor dem Einlegen zwischen die Lamellen, werden Blndel vorgefertigt,
welche die Filamente 20 und die Abstandhalter umfassen. Diese Bearbeitungsmittel 2 lassen sich auch mit allen Ausfih-
rungsformen verwenden.

[0035] Die Figur 12 zeigt eine schematische Darstellungen einer abgewickelten Schnittansicht durch die Bearbeitungs-
mittel 2 der Bursten der Figuren 1 bis 11, wobei die Bearbeitungsmittel 2 einen rechteckigen Querschnitt aufweisen. In der
Mitte ist ein allgemeines Bearbeitungsmittel 2 dargestellt, welches die beiden dazu benachbarten Varianten umfasst. Auf
der linken Seite ist ein Bearbeitungsmittel dargestellt, welches nur Filamente 20 umfasst und auf der rechten Seite eines,
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welches mehrere Lagen von Filamenten 20 und Abstandhalter 21 umfasst. Es kénnen ein zwei oder mehr Abstandhalter
21 vorgesehen sein.

[0036] Die Figur 13 zeigt Lamellen 133 mit trapezférmigen Querschnitten, wodurch sich zwischen den Lamellen 133 tra-
pezférmige Ausnehmungen ergeben, in welchen die Bearbeitungsmittel 2 angeordnet werden kdnnen, wodurch sich Be-
arbeitungsmittel 2 mit trapezférmigen Querschnitten ergeben. Die Figur 14 zeigt Bearbeitungsmittel 2 mit dreieckigen
Querschnitten und die Figur 15 zeigt Bearbeitungsmittel 2 mit U-férmigen Querschnitten.

[0037] Die Figur 16 zeigt Bearbeitungsmittel 2 mit ovalem Querschnitt, wobei die Lamellen 133 der ersten Scheibe 13 dazu
komplementére Querschnitte aufweisen und wobei die Lamellen 36 der Stopfscheibe 3 dazu komplementare Querschnitte
aufweisen, welche mit den Lamellen 133 der ersten Scheibe 13 ausgerichtet sind.

[0038] Die Figur 17 zeigt zwei Lagen von Bearbeitungsmitteln 2 mit kreisférmigen Querschnitten, welche parallel zueinan-
der angeordnet sind, wobei zwischen den beiden Lagen eine Zwischenscheibe 22 vorgesehen ist. Die Lamellen 133 der
ersten Scheibe 13, die Lamellen 220 beidseits der Zwischenscheibe 22 und die Lamellen 36 der Stopfscheibe 3 sind
miteinander ausgerichtet.

[0039] Die Figur 18 zeigt zwei Lagen von zueinander versetzten Bearbeitungsmitteln 2 mit kreisférmigen Querschnitten.
Eine Zwischenscheibe 22 mit beidseitigen Lamellen 220 ist zwischen den beiden Lagen von Bearbeitungsmitteln 2 vor-
gesehen, wobei die Lamellen der gegen die erste Scheibe 13 gerichteten Seite der Zwischenscheibe 22 versetzt zu den
Lamellen der gegen die Stopfscheibe 3 gerichteten Seite ausgerichtet sind.

[0040] Die Figur 19 zeigt zwei Lagen von zueinander parallelen Lagen Bearbeitungsmitteln 2 mit trapezférmigen Quer-
schnitten. Die Lamellen 133 der ersten Scheibe 13, sowie die einseitig ausgebildeten Lamellen 220 der Zwischenscheibe
22 weisen trapezférmige Querschnitte auf, wodurch sich Bearbeitungsmittel 2 mit trapezférmigen Querschnitten ergeben.
Die Lamellen 133 der ersten Scheibe 13 sind mit den Lamellen 220 der Zwischenscheibe 22 ausgerichtet. Auf der den
Lamellen 220 der Zwischenscheibe 22 gegeniberliegenden Seite sind Ausnehmungen 221 vorgesehen, welche mit den
Lamellen 133 der ersten Scheibe 13 ausgerichtet sind und in welche die freien Enden der Lamellen 133 der ersten Scheibe
13 eingreifen.

[0041] Die Figur 20 zeigt zwei Lagen von zueinander symmetrischen Lagen von Bearbeitungsmitteln 2 mit trapezférmi-
gen Querschnitten. Die Lamellen 133 der ersten Scheibe 13 sind trapezférmig ausgebildet und die Lamellen 220 der
Zwischenscheibe 22 sind trapezférmig und symmetrisch bezlglich einer Birstenmittelebene zu den Lamellen 133 der
ersten Scheibe 13 ausgebildet.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0042]

1 Burstenkdrper

10 Basiskorper

100 Umfang

11 erste Stirnflache
12 zweite Stirnflache
120 Absatz

13 erste Scheibe

130 Innendurchmesser
131 Aussendurchmesser
132 Erhéhung

133 Lamelle

134  erster Zapfen

135  zweiter Zapfen

14 Bohrung
15 Fillkanal
2 Bearbeitungsmittel

20 Filament
21 Abstandhalter

22 Zwischenscheibe
220 Lamelle

221 Ausnehmung

3 Stopfscheibe

30 Innendurchmesser
31 Aussendurchmesser
32 Erhéhung

33 Absatz

34 erste Ausnehmung
35 zweite Ausnehmung
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36 Lamelle

4 zweite Scheibe

40 Innendurchmesser
41 Aussendurchmesser
42 Erhéhung

5 Stopflehre

50 Aussenwand

500 Innendurchmesser
51 Erhéhung

510 Lamelle

52 Bohrung

53 Kragen

54 Spannmittelaufnahme
6 Stltzring

60 Innendurchmesser
61 Aussendurchmesser
62 erste Kontaktflache
620 erste Nut

63 zweite Kontaktflache
630 zweite Nut

64 Spannmittelaufnahme
7 Schleuderdorn

70 Koérper

71 Absatz

72 Befestigungsaufnahme
8 Befestigung

80 Platte

81 Befestigungsmittel

L Lehrenachse

R Rotationsachse
Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer Rotationsburste, umfassend die Schritte:

— Bereitstellen einer um eine Lehrenachse (L) drehbaren Stopflehre (5) mit einer geschlossen umlaufenden Aussen-
wand (50), mit gleichmé&ssigem Abstand von der Lehrenachse (L);

— Einlegen eines um eine Rotationsachse (R) drehbaren Burstenkérpers (1), mit einem zylinderférmigen Basiskérper
(10) und mit einer ersten Scheibe (13), in die Stopflehre (5), konzentrisch zur Lehrenachse (L), wobei mehrere um
einen Umfang (100) des Basiskdrpers (10) gleichméssig verteilte Lamellen (133) vorgesehen sind, welche sich von
der ersten Scheibe (13) aus, parallel zur Rotationsachse (R) erstrecken;

— Einlegen einer Vielzahl von stabférmigen Bearbeitungsmittel (2) um den Umfang (100) des Basiskérpers (10) und
zwischen die Lamellen (133), wodurch alle Bearbeitungsmittel (2) seitlich gefihrt sind und sich radial von innen nach
aussen erstrecken;

— Drehen der Stopflehre (5) um die Lehrenachse (L), wodurch die Bearbeitungsmittel (2) radial nach aussen bewegt
werden, bis sie an der Aussenwand (50) der Stopflehre (5) anschlagen;

— Verkleben der Bearbeitungsmittel (2) mit dem Blrstenkérper (1);

— Anordnen einer zweiten Scheibe (4), abschnittsweise Uber den Bearbeitungsmitteln (2), wobei die zweite Scheibe (4)
einen Aussendurchmesser (41) aufweist, der gleich einem Aussendurchmesser (131) der ersten Scheibe (13) ist; und
— Festes Verbinden der zweiten Scheibe (4) mit dem mindestens einen Blirstenkérper (1).

Verfahren geméss Anspruch 1, wobei die Bearbeitungsmittel (2) vor dem Verkleben, parallel zur Lehrenachse (L),
gegen die erste Scheibe (13) gedruckt werden.

Verfahren geméass Anspruch 1 oder 2, wobei die Vielzahl von Bearbeitungsmittel (2) eine oder mehrere Lagen von
Bearbeitungsmittel (2) umfasst, auf welche vor dem Verkleben der Bearbeitungsmittel (2) mit dem Burstenkdrper (1)
eine Stopfscheibe (3) aufgelegt wird, welche mit den Bearbeitungsmitteln (2) und dem Biirstenkdrper (1) verklebt wird.

Verfahren geméass Anspruch 3, wobei die eine oder die mehreren Lagen von Bearbeitungsmitteln (2) vor dem Verkle-
ben der Bearbeitungsmittel (2) mit der Stopfscheibe (3) gegen die erste Scheibe (13) gedrickt wird oder werden.

Verfahren geméss Anspruch 3 oder 4, wobei nach dem Verkleben Bereiche der Lamellen (133) entfernt werden,
welche in Richtung der Rotationsachse (R) Uber die Stopfscheibe (3) ragen.

Verfahren geméss einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei die Stopflehre (5), in einem inneren an die Aussenwand (50)
anschliessenden Bereich eine geschlossen umlaufende Erhéhung (51) umfasst, auf welcher die Bearbeitungsmittel
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(2) beim Einlegen aufliegen, wobei die Erhéhung (51) oben plan ausgebildet ist oder wobei die Erhéhung (51) oben
Lamellen (510) aufweist, welche in Anzahl und Ausrichtung mit den Lamellen (133) des Birstenkérpers (1) Uberein-
stimmen.

Verfahren nach einem der Anspriche 3 bis 6, wobei zwischen der ersten Scheibe (13) und der Stopfscheibe (3)
mindestes eine Zwischenscheibe (22) mit einseitigen oder zweiseitigen Lamellen (220) eingelegt wird.

Rotationsbirste, hergestellt nach einem Verfahren geméass einem der Anspriche 1 bis 7, mit einem um eine Ro-
tationsachse (R) drehbaren Blrstenkérper (1) und einer Vielzahl von flexiblen Bearbeitungsmitteln (2), wobei der
Burstenkdrper (1) einen zylinderfdrmigen Basiskdrper (10) und eine erste Scheibe (13) umfasst, wobei die Bearbei-
tungsmittel (2) stabférmig ausgebildet sind, um einen Umfang (100) des Basiskérpers (10) angeordnet sind und sich
radial von innen nach aussen erstrecken, wobei mehrere um den Umfang (100) des Basiskérpers (10) gleichméssig
verteilte Lamellen (1338) vorgesehen sind, welche sich von der ersten Scheibe (13) aus, parallel zur Rotationsachse
(R) erstrecken und wobei die Bearbeitungsmittel (2) zwischen den Lamellen (133) angeordnet sind, wobei eine oder
mehrere Lagen von Bearbeitungsmitteln (2) in der Richtung der Rotationsachse (R) abschnittsweise zwischen der
ersten Scheibe (13) und einer zweiten Scheibe (4) mit gleichem Aussendurchmesser angeordnet sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass 4ussere freie Enden der Bearbeitungsmittel (2) einen gleichen Abstand zur Rotationsachse (R)
aufweisen und dass innere freie Enden der Bearbeitungsmittel (2) unterschiedliche Abst&nde zur Rotationsachse (R)
aufweisen.

Rotationsbirste geméass Anspruch 8, wobei die erste Scheibe (13) und die zweite Scheibe am Basiskdrper (10)
angeordnet sind oder wobei die erste Scheibe (13) gemeinsam einstlickig mit dem Basiskdrper (10) ausgebildet ist
und wobei die zweite Scheibe (4) am Basiskérper (10) angeordnet ist.

Rotationsbirste geméss Anspruch 9, wobei eine Stopfscheibe (3) zwischen den Bearbeitungsmitteln (2) und der
zweiten Scheibe (4) vorgesehen ist, welche abschnittsweis auf den Lamellen (133) aufliegt und welche abschnitts-
weise auf den Bearbeitungsmitteln (2) aufliegt.

Rotationsbirste geméss Anspruch 10, wobei sich die Lamellen (133) hin zur Stopfscheibe (3) erstrecken und Zap-
fen (134;135) aufweisen, welche sich durch entsprechende Ausnehmungen (34;35) der Stopfscheibe (3) hindurch
erstrecken.

Rotationsbirste geméss einem der Anspriche 8 bis 11, wobei ein Teil der Lamellen (133) oder alle Lamellen (133)
miteinander verbunden sind oder wobei die Lamellen (133) gemeinsam einstiickig mit der ersten Scheibe ausgebildet
sind.

Rotationsbirste geméss einem der Anspriche 10 bis 12, wobei die erste Scheibe (13) in einem Bereich ihres Aussen-
durchmessers (131) eine geschlossen umlaufende Erhéhung (132) umfasst, welche sich parallel zur Rotationsachse
(R), in Richtung der Stopfscheibe (3) erstreckt, wobei die Stopfscheibe (3) in einem Bereich ihres Aussendurchmes-
sers (31) eine geschlossen umlaufende Erhdhung (32) umfasst, welche sich parallel zur Rotationsachse (R), in Rich-
tung der ersten Scheibe (13) erstreckt, und wobei die Bearbeitungsmittel (2) zwischen der Erhdéhung (132) der ersten
Scheibe (13) und zwischen der Erhdéhung (32) der Stopfscheibe (3) angeordnet sind.

Rotationsbirste geméass Anspruch 13, wobei die Lamellen (133) im Bereich der Erhéhung (132) vorgesehen sind.

Rotationsbirste geméss einem der Ansprlche 8 bis 14, wobei die Bearbeitungsmittel (2) Filamente (20) oder Bischel
von Filamenten (20) umfassen, wobei diese in der Richtung der Rotationsachse (R) aneinander anliegen oder durch
Abstandhalter (21) voneinander getrennt sind.

Rotationsbirste geméss einem der Anspriche 8 bis 15, wobei die Bearbeitungsmittel (2), quer zu ihrer L&Angsrichtung,
einen runden, ovalen oder rechteckigen Querschnitt aufweisen und die Lamellen (133) und die Stopfscheibe (3) dazu
komplementére Konturen aufweisen.

Rotationsbirstenset, umfassend mehrere Rotationsbirsten geméss einem der Anspriiche 8 bis 16, welche aneinan-
der anschliessend und mit kongruenten Rotationsachsen (R) angeordnet sind.
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