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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Birstenherstellungs-
maschine mit einer Spanntrommel und zumindest einem
Bearbeitungswerkzeug, insbesondere einem Stopfwerk-
zeug, wobei die Spanntrommel mehrere um eine Rota-
tionsachse der Spanntrommel verteilt angeordnete
Spannplatze fir Birstenkorper und die Birstenherstel-
lungsmaschine wenigstens ein Halteelement aufweist,
das dazu eingerichtet ist, einen freien Abschnitt eines
Blrstenkorpers, der an einem Spannplatz der Spann-
trommel aufgespannt ist, zumindest wahrend einer Dre-
hung der Spanntrommel um ihre Rotationsachse gegen
dabei auf den freien Abschnitt wirkende Fliehkrafte ab-
zustutzen.

[0002] Eine derartige Birstenherstellungsmaschine
ist aus der Druckschrift DE 10 2017 123 900 A1 vorbe-
kannt und hat sich in der Praxis bewahrt. Die Abstlitzung
derBuirstenkorper erlaubt den Betrieb der Spanntrommel
auch mit vergleichsweise hohen Drehzahlen.

[0003] Allerdings kénnen die Halteelemente der vor-
bekannten Birstenherstellungsmaschine eine komplexe
Bearbeitung der an den Spannplatzen der Spanntrom-
mel aufgespannten Birstenkdrper erschweren.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Biirs-
tenherstellungsmaschine der eingangs genannten Art
bereitzustellen, die einerseits eine zuverlassige Abstt-
zung von Burstenkdrpern bei einer Rotation der Spann-
trommel und andererseits auch eine komplexe Bearbei-
tung der Birstenkorper erlaubt.

[0005] Zur Lésung der Aufgabe wird eine Birstenher-
stellungsmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1
vorgeschlagen. Insbesondere wird zur Lésung der Auf-
gabe bei einer Birstenherstellungsmaschine der ein-
gangs genannten Art vorgeschlagen, dass die Birsten-
herstellungsmaschine einen Stellmechanismus auf-
weist, der dazu eingerichtet ist, das zumindest eine Hal-
teelementbeiin einer Bearbeitungsposition befindlichem
Spannplatz aus einer Haltestellung in eine von dem
Spannplatz entfernte Bearbeitungsstellung zu bewegen.
In der Haltestellung kann das Halteelement dem Spann-
platz angenahert sein und bei Gebrauch der Birstenher-
stellung einen freien Abschnitt zumindest eines Blirsten-
kérpers abstiitzen. Auf diese Weise ist es mdglich, das
zumindest eine Halteelement dann, wenn der von ihm
abgestutzte Birstenkorper in der Bearbeitungsposition
angelangt und die Drehung der Spanntrommel abge-
schlossen ist, in die Bearbeitungsstellung zu bewegen
und den Birstenkoérper freizugeben. So kann der Birs-
tenkdrper ohne Einschrankung durch das zumindest ei-
ne Halteelement bearbeitet werden.

[0006] Die Birstenherstellungsmaschine weist erfin-
dungsgemal einen Schwenkantrieb auf, der dazu ein-
gerichtet ist, einen in Bearbeitungsposition befindlichen
Spannplatz der Spanntrommel um eine Schwenkachse
zu schwenken. Hierbei ist die Schwenkachse quer oder
rechtwinklig zu der Rotationsachse der Spanntrommel
ausgerichtet.
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[0007] Mithilfe des Schwenkantriebs ist es mdglich,
den auf dem in Bearbeitungsposition befindlichen
Spannplatz aufgespannten Burstenkdrper wahrend sei-
ner Bearbeitung in eine fir die Bearbeitung gewtiinschte
Position zu schwenken. Dies ist insbesondere dann von
Vorteil, wenn als Bearbeitungswerkzeug der Burstenher-
stellungsmaschine ein Stopfwerkzeug vorgesehen ist,
mit dem Borstenbiindel in unterschiedlichen Ausrichtun-
gen eingestopft werden sollen.

[0008] Beieiner Ausfiihrungsform der Birstenherstel-
lungsmaschine ist vorgesehen, dass der Stellmechanis-
mus einen Stellantrieb zur Bewegung des zumindest ei-
nen Halteelements aus seiner Haltestellung in seine Be-
arbeitungsstellung aufweist. Der Stellantrieb kann bei-
spielsweise ein Linearantrieb sein. Als Stellantrieb kann
ein elektrischer Stellantrieb, ein pneumatischer Stellan-
trieb und/oder ein hydraulischer Stellantrieb verwendet
werden.

[0009] Es ist auch mdglich, dass der Stellantrieb ein,
beispielsweise der zuvor bereits erwahnte Schwenkan-
trieb der Birstenherstellungsmaschine ist, mit dem die
Spannplatze an der Spanntrommel in Bearbeitungspo-
sition um eine Schwenkachse schwenkbar sind, vor-
zugsweise die quer rechtwinklig zu der Rotationsachse
der Spanntrommel ausgerichtet ist.

[0010] Sokannder Schwenkantrieb nicht nurdazu ver-
wendet werden, die in Bearbeitungsposition befindlichen
Spannplatze der Spanntrommel zur Bearbeitung von da-
ran aufgespannten Biirstenkdrpern um die Schwenkach-
se zu schwenken, sondern auch um das zumindest eine
Halteelement aus seiner Haltestellung in seine Bearbei-
tungsstellung zu bewegen.

[0011] BisderBirstenkdrper die Bearbeitungsposition
erreicht hat, kann der Birstenkorper mit dem in Halte-
stellung befindlichen Halteelement gegen durch die Ro-
tation der Spanntrommel verursachte Fliehkrafte abge-
stutzt werden. Sobald die Bearbeitung des Biirstenkor-
pers erfolgen soll und der Birstenkérper an dem Spann-
platz die Bearbeitungsposition erreicht hat, kann der
Schwenkantrieb flir die Spannplatze dann als Stellan-
trieb fir den Stellmechanismus dienen und das zumin-
dest eine Halteelement aus seiner Haltestellung in seine
von dem Spannplatz und dem daran aufgespannten
Birstenkorper entfernte Bearbeitungsstellung ausri-
cken.

[0012] In diesem Zusammenhang kann es vorteilhaft
sein, wenn der Stellantrieb des Stellmechanismus, sei
es, dass als Stellantrieb ein separater Stellantrieb, bei-
spielsweise ein Linearantrieb, oder ein Schwenkantrieb
derBurstenherstellungsmaschine firin Bearbeitungspo-
sition befindliche Spannplatze verwendet wird, Idsbar mit
dem zumindest einen Halteelement koppelbar ist. So
kann der Stellantrieb dann mitdem zumindest einen Hal-
teelement gekoppelt werden und/oder sein, wenn der
Spannplatz, dem das Halteelement zugeordnet ist, in der
Bearbeitungsposition angeordnet ist. Es ist auch mdg-
lich, dass der Stellantrieb [6sbar mit dem zumindest ei-
nen Halteelement koppelbar ist, wenn sich der Spann-
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platz, dem das Halteelement zugeordnet ist, in einer wei-
teren Position befindet. Die weitere Position kann an ei-
ner Seite der Spanntrommel vorgesehen sein, die der
Seite, an der die Bearbeitungsposition angeordnet ist,
abgewandt ist.

[0013] Beieiner Ausfiihrungsform der Birstenherstel-
lungsmaschine ist vorgesehen, dass der Stellmechanis-
mus zumindest ein Ubertragungselement aufweist, mit
demeine Antriebsbewegung des Stellantriebs in eine Be-
wegung des zumindest einen Halteelements aus seiner
Haltestellung in seine Bearbeitungsstellung umwandel-
bar ist. Als Ubertragungselement kann beispielsweise
ein Getriebe, ein Hebel und/oder eine Hebelanordnung
vorgesehen sein. Auch die nachfolgend noch naher er-
lduterte Spannplatte kann als Ubertragungselement des
Stellmechanismus fungieren.

[0014] Vorzugsweise kann das zumindest eine Uber-
tragungselement hierbei ldsbar mit dem zumindest einen
Halteelement koppelbar sein. Auf diese Weise ist es
méglich, eine Ubertragungsverbindung zwischen dem
Ubertragungselement und dem Halteelement nur dann
herzustellen, wenn sich der Spannplatz, dem das zumin-
dest eine Halteelement zugeordnet ist, in der Bearbei-
tungsposition befindet und das Halteelement aus seiner
Haltestellung in seine Bearbeitungsstellung ausgeriickt
werden soll.

[0015] Beieiner Ausfiihrungsform der Birstenherstel-
lungsmaschine ist vorgesehen, dass der Stellmechanis-
mus als Ubertragungselemente eine Steuerkurve und
zumindest einen Steuernocken aufweist. Hierbei kann
die Steuerkurve derart mit dem Stellantrieb schwenkbar
und der Steuernocken derart mit dem zumindest einen
Halteelement verbunden sein, dass eine durch den Stel-
lantrieb des Stellmechanismus verursachte Schwenkbe-
wegung der Steuerkurve in eine Linearbewegung des
Halteelements aus seiner Haltestellung in seine Bear-
beitungsstellung umwandelbar ist.

[0016] Die Steuerkurve kann eine Senke aufweisen
und das zumindest eine Halteelement kann bei in der
Senke befindlichem Steuernocken in seiner Haltestel-
lung angeordnet sein. Die Kopplung des zumindest einen
Halteelements mit dem Stellantrieb des Stellmechanis-
mus kann dadurch erfolgen, dass der Steuernocken
durch eine Relativbewegung zwischen Steuernocken
und Steuerkurve aus der Senke der Steuerkurve gelangt
und dabei ein Kontakt zwischen dem Stellmechanismus
und dem Haltelement hergestellt wird.

[0017] Der Stellmechanismus kann zumindest ein
Ruckstelleelement aufweisen, gegen dessen Ruckstell-
kraft das zumindest eine Halteelement aus seiner Halte-
stellung in seine Bearbeitungsstellung bewegbar ist.
Dann, wenn der Stellmechanismus nicht mehr aktiviert
ist, um das Halteelement aus seiner Haltestellung in sei-
ne Bearbeitungsstellung zu bewegen und auch dort zu
halten, ist es mithilfe des Ruckstellelements moglich, das
Halteelement automatisch zuriick in seine Haltestellung
zu bewegen und durch die Riickstellkraft des Riickstel-
leelements auch dort zu halten. Als Riickstellelement
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kann beispielsweise eine Riickstellfeder dienen.

[0018] Insbesondere im Zusammenhang mit einem
Stellmechanismus, der als Ubertragungselemente eine
Steuerkurve und zumindest einen Steuernocken auf-
weist, um eine Antriebsbewegung des Stellantriebs in
eine Bewegung des Halteelements aus seiner Haltestel-
lung in seine Bearbeitungsstellung umzuwandeln, kann
eine solche automatische Ruickstellung des Halteele-
ments vorteilhaft sein.

[0019] Beieiner Ausfilhrungsform der Biirstenherstel-
lungsmaschine weist der Stellmechanismus zumindest
eine an der Spanntrommel schwenkbare Spannplatte
auf. An der Spannplatte kann zumindest ein Spannplatz
und/oder die zuvor bereits erwahnte Steuerkurve ausge-
bildet sein. Die Spannplatte kann mit dem Stellantrieb
des Stellmechanismus schwenkbar sein und als Uber-
tragungselement des Stellmechanismus fungieren. Der
Stellantrieb des Stellmechanismus kann insbesondere
in diesem Zusammenhang ein Schwenkantrieb der Birs-
tenherstellungsmaschine sein, der auch zur Schwenk-
bewegung der in Bearbeitungsposition an der Spann-
trommel befindlichen Spannplatze verwendet wird.
[0020] Beieiner Ausfiihrungsform der Biirstenherstel-
lungsmaschine ist vorgesehen, dass der Stellmechanis-
mus eine mit dem Stellantrieb drehbare Kurvenscheibe
aufweist, an der die zuvor erwahnte Steuerkurve ausge-
bildet ist. Die Steuerkurve der Kurvenscheibe kann eine
Senke aufweisen. Das Haltelement kann auch hierin sei-
ner Haltestellung angeordnet sein, wenn ein Steuerno-
cken des Stellmechanismus in der Senke der Steuerkur-
ve positioniert ist.

[0021] Durch eine Drehung der Kurvenscheibe wird
die Senke relativ zu dem Steuernocken bewegt und der
Steuernocken gelangt aus der Senke auf einen im Ver-
gleich zu der Senke héheren Abschnitt der Steuerkurve.
Dadurch kann eine Verbindung zwischen dem Halteele-
ment und einem Stellantrieb des Stellmechanismus her-
gestellt werden. Bei aul3erhalb der Senke befindlichem
Steuernocken kann das Halteelement in seiner Bearbei-
tungsstellung angeordnet und der Biirstenkérper zur Be-
arbeitung freigegeben sein.

[0022] Bei einer Variante des Stellmechanismus, bei
der zumindest eine Steuerkurve an einer schwenkbaren
Spannplatte ausgebildet ist, kann es vorteilhaft sein,
wenn zumindest ein Steuernocken an dem zumindest
einen Halteelement angeordnet und/oder drehbar gela-
gert ist. Auf diese Weise ist es moglich, eine Schwenk-
bewegung der Spannplatte tber ihre Steuerkurve und
den zumindest einen an dem zumindest einen Halteele-
ment angeordneten Steuernocken in eine lineare Bewe-
gungdes zumindest einen Halteelements aus seiner Hal-
testellung in seine Bearbeitungsstellung umzuwandeln.
Gerade in diesem Zusammenhang kann es vorteilhaft
sein, wenn der Steuernocken, der an dem Halteelement
angeordnet ist, drehbar an dem Halteelement gelagert
ist. So werden Reibungswiderstdnde zwischen dem
Steuernocken und der Steuerkurve auf ein Minimum re-
duziert und die Ausfiihrung der gewiinschten Stellbewe-
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gung erleichtert.

[0023] Beieiner Ausfiihrungsform des Stellmechanis-
mus, der eine mit dem Stellantrieb drehbare Kurven-
scheibe aufweist, kann auch hier der Stellantrieb ein
Schwenkantrieb der Birstenherstellungsmaschine fir
die in Bearbeitungsposition befindlichen Spannplatze
der Spanntrommel sein. Die Kurvenscheibe kannim ein-
fachsten Fall Gber einen Riementrieb mit dem Stellan-
trieb bzw. mit dem Schwenkantrieb fiir die Spannplatze
verbunden sein.

[0024] Der Stellmechanismus kann als Ubertragungs-
element zumindest einen Ubertragungshebel und/oder
zumindest eine Ubertragungsplatte aufweisen. Mit dem
Ubertragungshebel und/oder der Ubertragungsplatte
kann das zumindest eine Halteelement zur Ubertragung
einer Bewegung des Stellantriebs auf das Halteelement
zumindest zeitweise verbindbar sein. In diesem Zusam-
menhang ist es vorteilhaft, wenn der Ubertragungshebel
und/oder die Ubertragungsplatte I6sbar mit dem zumin-
dest einen Halteelement koppelbar ist/sind. Sobald der
Spannplatz, dem das zumindest eine Halteelement zu-
geordnet ist, in der Bearbeitungsposition angeordnet ist,
kann auf diese Weise eine Verbindung zwischen dem
als Ubertragungselement dienenden Ubertragungshe-
bel und/oder der Ubertragungsplatte und dem verstell-
baren Halteelement hergestellt werden. So kann dann
eine Bewegung des Stellantriebs des Stellmechanismus
iber das Ubertragungselement auf das Halteelement
Ubertragen und in eine Bewegung des Halteelements
aus seiner Haltestellung seine Bearbeitungsstellung um-
gewandelt werden. Bei einer

[0025] Ausfiihrungsform des Stellmechanismus ist
vorgesehen, dass dieser als Ubertragungselement eine
Ubertragungsplatte aufweist, die an einem Ende eines
Ubertragungshebels angeordnet und Idsbar mit dem zu-
mindest einen Halteelement, vorzugsweise mit zwei Hal-
telementen koppelbar ist.

[0026] Bei einer Variante des Stellmechanismus, die
ein Ubertragungselement zwischen Stellantrieb und Hal-
teelement und einen Steuernocken aufweist, kann der
Steuernocken an dem Ubertragungselement angeord-
net, insbesondere drehbar an diesem gelagert sein.
[0027] Bei einer Variante des Stellmechanismus, der
als Ubertragungselement einen Ubertragungshebel auf-
weist, kann der zumindest eine Steuernocken an dem
Ubertragungshebel angeordnet sein. Auch hier kann der
Steuernocken drehbar an dem Ubertragungshebel gela-
gert sein. Auf diese Weise ist es mdglich, den Ubertra-
gungshebel tber seinen Steuernocken durch eine Rela-
tivbewegung zwischen dem Steuernocken und einer
Kurvenscheibe zu betatigen und dadurch das Halteele-
ment aus seiner Haltestellung in seine Bearbeitungsstel-
lung auszuriicken.

[0028] Wie bereits zuvor angedeutet wurde, kann das
zumindest eine Halteelement in einer Linearbewegung
zwischen der Haltestellung der Bearbeitungsstellung be-
wegbar sein. Die Linearbewegung ist vorzugsweise pa-
rallel zu einer Rotationsachse der Spanntrommel ausge-
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richtet. Hierzu kann das Halteelement linear, beispiels-
weise an der Spanntrommel, gefiihrt sein. Zu diesem
Zweck kann zwischen der Spanntrommel und dem Hal-
teelement eine Linearfiihrung ausgebildet sein.

[0029] Das zumindest eine Halteelement kann einen
Stltzschenkel aufweisen. Der Stlitzschenkel kann in
Haltestellung einen freien Abschnitt eines abzustiitzen-
den Burstenkérpers kontaktieren und dadurch gegen
auftretende Fliehkrafte abstlitzen. Bei einer Ausfih-
rungsform der Birstenherstellungsmaschine ist vorge-
sehen, dass der Stitzschenkel des Halteelements eine
Stltzausnehmung zur Aufnahme eines freien Endes des
freien Abschnitts eines Blrstenkorpers aufweist. Auf die-
se Weise kann ein Birstenkorper mithilfe des Halteele-
ments besonders zuverlassig wahrend der Rotation der
Spanntrommel gegen auftretende Fliehkrafte abgestiitzt
sein.

[0030] Das zumindest eine Halteelement kann einen
Fuhrungsschenkel aufweisen, iber den es linear ver-
schieblich an der Spanntrommel gelagert ist.

[0031] Die Spannplatze kénnenin einer Bearbeitungs-
position, in der sie dem Bearbeitungswerkzeug zuge-
wandt sind, an der Spanntrommel um eine Schwenkach-
se drehbar sein, die quer oder rechtwinklig zur Rotati-
onsachse der Spanntrommel ausgerichtet ist. An einer
Flanke der Spanntrommel kénnen auch zwei oder mehr
Spannplatze angeordnet sein. Jedem Spannplatz kann
ein Halteelement zugeordnet sein. Es ist auch moglich,
ein Halteelement zwei oder mehreren Spannplatzen zu-
zuordnen, insbesondere wenn die Spannplatze gemein-
sam an einer Flanke der Spanntrommel angeordnet sind.
[0032] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Birstenherstellungsmaschine ist vorgesehen, dass das
Bearbeitungswerkzeug ein Stopfwerkzeug ist. Mithilfe ei-
nes Stopfwerkzeugs ist es mdglich, Borstenbilindel in
Aufnahmelbécher, die in den Birstenkdrpern ausgebildet
sind, einzustopfen. Hierbei kdnnen auch Befestigungs-
anker verwendet werden, die zusammen mit den Bors-
tenbiindeln in die Aufnahmelécher der Birstenkorper ge-
stopft werden.

[0033] Einebesondersvariable Bearbeitungderander
Spanntrommel aufgespannten Birstenkdrper wird mog-
lich, wenn die Spanntrommel in zwei oder drei, insbe-
sondere rechtwinklig zueinander ausgerichteten, Ach-
sen, vorzugweise automatisch mit einer Antriebsvorrich-
tung der Burstenherstellungsmaschine, verstellbar ist.
Auf diese Weise kann die Spanntrommel nicht nur um
ihre Rotationsachse rotiert werden, sondern auch in zwei
oder drei Raumachsen linear verstellt werden. Die Ro-
tation der Spanntrommel kann ebenfalls durch die An-
triebsvorrichtung erfolgen.

[0034] Dem Bearbeitungswerkzeug kann ein Biindel-
abteiler der Birstenherstellungsmaschine zugeordnet
sein. Mithilfe des Biindelabteilers ist es moglich, Bors-
tenbiindel aus einem Vorrat von losen Borstenfilamenten
auszufassen und dem Bearbeitungswerkzeug zu tber-
geben.

[0035] Dem Bindelabteiler kann ein Borstenmagazin
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der Birstenherstellungsmaschine zugeordnet sein, in
dem ein Vorrat an losen Borstenfilamenten vorgehalten
werden kann.

[0036] Die Erfindung befasst sich mit Verbesserungen
aufdem technischen Gebiet der Birstenherstellungsma-
schinen. Als technische Verbesserung wird eine Biirs-
tenherstellungsmaschine mit einer Spanntrommel und
zumindest einen Bearbeitungswerkzeug vorgeschlagen.
An der Spanntrommel sind mehrere um eine Rotations-
achse der Spanntrommel verteilt angeordnete Spann-
platze fir Blrstenkorper vorgesehen. Die Birstenher-
stellungsmaschine weist wenigstens ein Halteelement
auf, das dazu eingerichtet ist, einen freien Abschnitt ei-
nes Birstenkorpers, der an einem Spannplatz der
Spanntrommel aufgespannt ist, zumindest wahrend ei-
ner Drehung der Spanntrommel um ihre Rotationsachse
gegen dabei auf den freien Abschnitt wirkende Fliehkraf-
te abzustiitzen. Um die Bearbeitung des an dem Spann-
platz aufgespannten Birstenkdrpers zu erleichtern,
weist die Burstenherstellungsmaschine erfindungsge-
maf einen Stellmechanismus auf. Dieser ist dazu ein-
gerichtet, das zumindest eine Halteelement bei in Bear-
beitungsposition befindlichem Spannplatz aus einer Hal-
testellung, in der es den freien Abschnitt des Birstenkor-
pers abstitzt, in eine Bearbeitungsstellung zu bewegen,
in der es von dem Spannplatz entfernt ist. Vorzugsweise
kann der Stellmechanismus auch dazu eingerichtet sein,
das Halteelement dann auch in seiner Bearbeitungsstel-
lung zu halten.

[0037] Nachstehend sind Ausflihrungsbeispiele der
Erfindung anhand der Zeichnung néher beschrieben. Die
Erfindung ist nicht auf diese Ausfiihrungsbeispiele be-
schrankt. Weitere Ausflihrungsbeispiele der Erfindung
ergeben sich durch Kombination der Merkmale einzelner
oder mehrerer Anspriiche untereinander und/oder durch
Kombination einzelner oder mehrerer Merkmale der Aus-
fuhrungsbeispiele. Es zeigen:

Figuren 1 und 2

perspektivische Ansichten einer ersten Ausflh-
rungsform einer Burstenherstellungsmaschine mit
einem Stellmechanismus, der Spannplatten und
Halteelemente zur Abstitzung der Birstenkdrper
umfasst, wobei die Spannplatten Steuerkurven und
die Halteelemente mit den Steuerkurven der Spann-
platten zusammenwirkende Steuernocken aufwei-
sen, sodass eine Schwenkbewegung der Spann-
platten Giber die Steuerkurven und die Steuernocken
in eine Linearbewegung der Halteelemente umwan-
delbar ist, um die Halteelemente aus ihrer Haltestel-
lung in eine Bearbeitungsstellung zu bewegen,

Figuren 3 bis 5

unterschiedliche Ansichten einer weiteren Ausfiih-
rungsform einer Burstenherstellungsmaschine mit
einem Stellmechanismus zur Verstellung ihrer Hal-
teelemente zwischen einer Haltestellung und einer
Bearbeitungsstellung, wobei der Stellmechanismus

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

einen Linearantrieb und ein mit den Halteelementen
koppelbares Ubertragungselement umfasst, um ei-
ne Antriebsbewegung des Stellantriebs in eine Be-
wegung der den in Bearbeitungsposition befindli-
chen Spannplatzen zugeordneten Halteelemente
aus der Haltestellung in die Bearbeitungsstellung
umzuwandeln, sowie

Figuren 6 und 7

perspektivische Ansichten einer weiteren Ausflih-
rungsform einer Birstenherstellungsmaschine, die
einen Stellmechanismus fir die Halteelemente auf-
weist, der eine mit einer Steuerkurve versehene Kur-
venscheibe und einen Steuernocken aufweist, der
tiber Ubertragungselemente mit den Halteelemente
der jeweils in Bearbeitungsposition befindlichen
Spannplatzen koppelbar ist, um eine Schwenk- oder
Rotationsbewegung der Kurvenscheibe in eine line-
are Bewegung der Halteelemente aus ihrer Halte-
stellung in ihre Bearbeitungsstellung umzuwandeln.

[0038] Samtliche Figuren zeigen unterschiedliche
Ausfiihrungsformen einerim Ganzen mit 1 bezeichneten
Birstenherstellungsmaschine. Ohne gesonderte Bezug-
nahme auf einzelne der Figuren gelten nachfolgende
Ausfihrungen fiir samtliche der gezeigten Ausfiihrungs-
beispiele.

[0039] Die Biirstenherstellungsmaschine 1 weist eine
Spanntrommel 2 und ein Bearbeitungswerkzeug 3 in
Form eines Stopfwerkzeugs auf. Die Spanntrommel 2
umfasst an jeder der vier Seiten ihres Umfangs jeweils
zwei Spannplatze 4 flr Birstenkorper 5 auf.

[0040] Jede der gezeigten Biirstenherstellungsma-
schinen 1 weist fir jedes der insgesamt vier Paare von
Spannplatzen 4 jeweils ein zwischen einer Bearbeitungs-
stellung und einer Haltestellung bewegbares Halteele-
ment 6 auf. Die insgesamtvier Halteelemente 6 sind dazu
eingerichtet, freie Abschnitte 7 von Burstenkérpern 5, die
anden Spannplatzen 4 der Spanntrommel 2 aufgespannt
sind, wahrend einer Drehung der Spanntrommel 2 um
ihre Rotationsachse R gegen dabei auf die freien Ab-
schnitte 7 wirkende Fliehkrafte abzustiitzen, wenn die
Haltelemente 6 in ihrer Haltestellung an den Birstenkor-
pern 5 angeordnet sind.

[0041] Jede der gezeigten Biirstenherstellungsma-
schinen 1 weist einen Stellmechanismus 7 auf, der dazu
eingerichtet und vorgesehen ist, die Halteelemente 6 in
ihre Bearbeitungsstellungen zu bewegen und auch dort
zu halten, wenn die Spannplatze 4 in einer Bearbeitungs-
position 9 gegeniiber dem Bearbeitungswerkzeug 3 an-
geordnet sind. Inihrer Bearbeitungsstellung sind die Hal-
teelemente 6 von den Spannplatzen 4 und den daran
aufgespannten Birstenkdrpern 5 entfernt, was die Be-
arbeitung der Birstenkdrper 5 erleichtert.

[0042] Der jeweilige Stellmechanismus 8 ist ferner da-
zu eingerichtet, die Halteelemente 6 aus ihrer Haltestel-
lung inihre Bearbeitungsstellung zu bewegen, wenn sich
die Spannplatze 4 an einer der Bearbeitungsposition 9
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abgewandten Position 10 befinden. Die abgewandte Po-
sition 10 ist an einer Seite der Spanntrommel 2 angeord-
net, die der Bearbeitungsposition 9 abgewandt ist.
[0043] In der abgewandten Position 10 kénnen die
Spannplatze 4 mit Birstenkérpern 5 beladen und die
Birstenkorper 5 nach ihrer Bearbeitung auch wieder von
Spannplatzen 4 entnommen werden.

[0044] Die Burstenherstellungsmaschinen 1 weisen
ferner einen Schwenkantrieb 11 auf. Der Schwenkan-
trieb 11 ist dazu eingerichtet und vorgesehen, Spann-
platze 4, die paarweise an einer von vier Flanken der
Spanntrommel 2 angeordnet sind, dann, wenn sie sich
in der Bearbeitungsposition 9 an der Spanntrommel 2
gegenuber dem Bearbeitungswerkzeug 3 befinden, um
eine Schwenkachse S zu bewegen, die rechtwinklig zu
der Rotationsachse R der Spanntrommel 2 ausgerichtet
ist.

[0045] Jedergezeigte Stellmechanismus 8 weisteinen
Stellantrieb 12 zur Bewegung der Halteelemente 6 aus
ihrer Haltestellung in ihre Bearbeitungsstellung auf. Bei
den in den Figuren 1 und 2 sowie 6 und 7 gezeigten
Birstenherstellungsmaschinen 1 ist der Stellantrieb 12
des Stellmechanismus 8 gleichzeitig auch der Schwenk-
antrieb 11, mit dem die Spannplatze 4 in Bearbeitungs-
position 9 an der Spanntrommel 2 um die Schwenkachse
S geschwenkt werden kénnen.

[0046] Bei der in den Figuren 3, 4 und 5 gezeigten
Birstenherstellungsmaschine 1 ist als Stellantrieb 12
des Stellmechanismus 8 ein separater Linearantrieb 13
vorgesehen. Diese Biurstenherstellungsmaschine 1
weist somit einen Schwenkantrieb 11 fir die Schwenk-
bewegung der Spannplatze 4 in Bearbeitungsposition 9
und einen Linearantrieb 13 als Stellantrieb 12 fiir die Be-
wegung der Halteelemente 6 auf.

[0047] Bei allen gezeigten Birstenherstellungsma-
schinen 1 ist vorgesehen, dass der jeweilige Stellantrieb
12 des Stellmechanismus 8 Idsbar mit den Halteelemen-
ten 6 koppelbar ist. Dabei ist der jeweilige Stellantrieb 12
dann mit einem Halteelement 6 gekoppelt, wenn die bei-
den Spannplatze 4, denen das Halteelement 6 zugeord-
netist, in der Bearbeitungsposition 9 oder in der der Be-
arbeitungsposition 9 abgewandten Position 10 angeord-
net sind.

[0048] Bei allen gezeigten Ausfiihrungsformen der
Birstenherstellungsmaschine 1 weist der Stellmecha-
nismus 8 ferner zumindest ein Ubertragungselement 14
auf, mitdem eine Antriebsbewegung des jeweiligen Stel-
lantriebs 12 in eine Bewegung des jeweils zu verstellen-
den Halteelements 6 aus seiner Haltestellung in seine
Bearbeitungsstellung umgewandelt werden kann.
[0049] Beiderinden Figuren 1 und 2 gezeigten Birs-
tenherstellungsmaschine 1 weist der Stellmechanismus
8 mehrere Ubertragungselemente 14, namlich Steuer-
kurven 15 und Steuernocken 16 auf. Dabei sind die Steu-
erkurven 15 derart mit dem Stellantrieb 12 schwenkbar
und die Steuernocken 16 derart mit den Halteelementen
6 verbunden, dass eine durch den Stellantrieb 12 verur-
sachte Schwenkbewegung der Steuerkurven 15 in eine
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Linearbewegung der Halteelemente 6 aus ihrer Halte-
stellung in ihre Bearbeitungsstellung umgewandelt wer-
den kann.

[0050] Auchdie inden Figuren 6 und 7 gezeigte Birs-
tenherstellungsmaschine 1 weist einen Stellmechanis-
mus 8 auf, der als Ubertragungselemente 14 eine Steu-
erkurve 15 und einen Steuernocken 16 umfasst. Auch
hier ist die Steuerkurve 15 derart mit dem Stellantrieb
12, namlich dem Schwenkantrieb 11 der Blirstenherstel-
lungsmaschine 1 fiir die Schwenkbewegung der Spann-
platze 4, schwenkbar und der Steuernocken 16 derart
mit den Halteelementen 6 verbunden bzw. verbindbar,
dass eine durch den Stellantrieb 12 verursachte
Schwenkbewegung der Steuerkurve 15 in eine Linear-
bewegung der zumindest in Bearbeitungsposition 9 und
in der abgewandten Position 10 angeordneten Halteele-
mente 6 aus ihrer Haltestellung in ihre Bearbeitungsstel-
lung umgewandelt werden kann. Die Ubertragungsele-
mente 14 dieser Birstenherstellungsmaschine 1 bilden
dabei eine Art Ubersetzungsgetriebe, das eine schnelle
Bewegung der Haltelemente 6 in ihre Bearbeitungsstel-
lung ermdglicht.

[0051] Jede Steuerkurve 15 weist eine Senke 17 auf.
Ist der Steuernocken 16 in der Senke 17 angeordnet,
befindet sich zumindest eines der Halteelemente 6 in sei-
ner Haltestellung. Bei den in den Figuren 1 und 2 bzw.
6 und 7 gezeigten Birstenherstellungsmaschinen 1 sind
samtliche Halteelemente 6 in ihrer Haltestellung ange-
ordnet, wenn sich der Steuernocken 16 in der Senke 17
der Steuerkurve 15 befindet.

[0052] Beiderin den Figuren 1 und 2 gezeigten Biirs-
tenherstellungsmaschine 1 weist der Stellmechanismus
8 an der Spanntrommel 2 insgesamt vier Spannplatten
18 auf, die mithilfe des Schwenkantriebs 11, der gleich-
zeitig auch als Stellantrieb 12 des Stellmechanismus 8
fungiert, um die zuvor bereits erwahnte Schwenkachse
S an der Spanntrommel 2 geschwenkt werden kénnen,
wenn die Spannplatten 18 in der Bearbeitungsposition 9
angeordnet sind. An jeder Spannplatte 18 sind jeweils
zwei Spannplatze 4 fur somit insgesamt zwei Blrsten-
korper 5 ausgebildet.

[0053] Jeder Spannplatte 18 ist jeweils ein zwischen
einer Haltestellung und einer Bearbeitungsstellung be-
wegliches Halteelement 6 zugeordnet. An ihrer dem ihr
zugeordneten Halteelement 6 zugewandten Seite weist
jede Spannplatte 18 derin den Figuren 1 und 2 gezeigten
Birstenherstellungsmaschine 1 jeweils eine Steuerkur-
ve 15 auf, die zwischen zwei Maxima ihres Verlaufs eine
Senke 17 umfasst.

[0054] Auchdie Spannplatten 18 dieses Ausfiihrungs-
beispiels fungieren aufgrund ihrer Steuerkurven 15 als
Ubertragungsmittel 14 des Stellmechanismus 8.

[0055] Die Halteelemente 6 der in den Figuren 1 und
2 gezeigten Burstenherstellungsmaschine 1 weisen je-
weils einen Steuernocken 16 auf. Dieser Steuernocken
16 wirkt mit der Steuerkurve 15 der jeweiligen Spann-
platte 18 zusammen. Ist der Steuernocken 16 des jewei-
ligen Halteelements 6 in der Senke 17 der ihm zugeord-
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neten Steuerkurve 15 der Spannplatte 18 angeordnet,
befindet sich das Halteelement 6 in seiner Haltestellung.
In der Haltestellung stiitzt das Halteelement 6 freie Ab-
schnitte 7 der beiden an der Spannplatte 18 und ihren
Spannplatzen 4 aufgespannten Biirstenkorper 5 ab.
[0056] Wird die Spannplatte 18 mit dem Schwenkan-
trieb 11 der Birstenherstellungsmaschine 1, der bei die-
sem Ausfiihrungsbeispiel gleichzeitig auch als Stellan-
trieb 12 des Stellmechanismus 8 dient, zur Bearbeitung
der ander Spannplatte 18 aufgespannten Biirstenkorper
5 um die Schwenkachse S geschwenkt, fiihrt dies zu
einer Relativbewegung zwischen der Steuerkurve 15
und dem Steuernocken 16 an dem Halteelement 6. Dabei
wird der Steuernocken 16 gemaR dem Verlauf der Steu-
erkurve 15 an der Spannplatte 18 derart verschoben,
dass das Halteelement 6 automatisch aus seiner Halte-
stellung in eine ausgeriickte Bearbeitungsstellung be-
wegt wird. Dadurch wird das Halteelement 6 von den
Blrstenkorpern 5 entfernt und die Blrstenkorper 5 zur
Bearbeitung fiir das Bearbeitungswerkzeug 3 zugang-
lich.

[0057] Beiderinden Figuren 6 und 7 gezeigten Birs-
tenherstellungsmaschine 1 umfasst der Stellmechanis-
mus 8 eine mit dem Stellantrieb 12 drehbare Kurven-
scheibe 19. An der Kurvenscheibe 19 ist eine Steuerkur-
ve 15 ausgebildet, die ebenfalls eine Senke 17 aufweist.
Auch der Stellmechanismus 8 dieser Birstenherstel-
lungsmaschine 1 umfasst einen Steuernocken 16. Istder
Steuernocken 16 in der Senke 17 der Steuerkurve 15 an
der Kurvenscheibe 19 angeordnet, wie es Figur 6 zeigt,
befinden sich das in der Bearbeitungsposition 9 und das
in der der Bearbeitungsposition 9 abgewandten Position
10 angeordnete Halteelement 6 in ihrer Haltestellung an
den freien Abschnitten 7 der Biirstenkorper 5.

[0058] Wird der Stellantrieb 12 in seiner Funktion als
Schwenkantrieb 11 zum Verschwenken der in Bearbei-
tungsposition 9 befindlichen Spannplatze 4 aktiviert, wird
auch die Kurvenscheibe 19 zusammen mit der Steuer-
kurve 15 gedreht. Dadurch gelangt der Steuernocken 16
aus der Senke 17 der Steuerkurve 15 auf eine im Ver-
gleich zu seiner Position in der Senke 17 vom Drehzen-
trum der Kurvenscheibe 19 entfernteren Position auf ei-
nem gréReren Umfang der Kurvenscheibe 19. Die dabei
vom Steuernocken 16 durchgefiihrte Bewegung wird
tiber Ubertragungselemente 14 des Stellmechanismus
8 auf einerseits auf das in Bearbeitungsposition 9 befind-
liche Halteelement 6 und andererseits auf das in der ab-
gewandten Position 10 befindliche Halteelement 6 derart
Ubertragen, dass diese beiden Halteelemente 6 aus ihrer
Haltestellung in ihre Bearbeitungsstellung bewegt wer-
den. Figur 7 zeigt zwei der 4 Halteelemente 6 in ihrer
ausgeruckten Bearbeitungsstellung.

[0059] Auch bei der in den Figuren 6 und 7 gezeigten
Birstenherstellungsmaschine 1 weist die Spanntrommel
2 insgesamt vier schwenkbare Spannplatten 18 auf, an
denen jeweils zwei der Spannplatze 4 angeordnet sind.
So weist auch diese Burstenherstellungsmaschine 1 ins-
gesamt acht Spannplatze 4 auf, die paarweise auf vier
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Spannplatten 18 verteilt sind.

[0060] Auch bei den in den Figuren 1 und 2 und 3-5
gezeigten Birstenherstellungsmaschinen 1 sind jeweils
insgesamt vier derartige Spannplatten 8 vorhanden, die
jeweils zwei der Spannplatze 4 bereitstellen und
schwenkbar an der Spanntrommel 2 gelagert sind.
[0061] Die in den Figuren 3-5 einerseits und 6 und 7
andererseits gezeigten Birstenherstellungsmaschinen
1 weisen Stellmechanismen 8 auf, die als Ubertragungs-
elemente 14 Ubertragungshebel 20 aufweisen. Mit den
Ubertragungshebeln 20 kénnen Halteelemente 6 zumin-
dest zeitweise verbunden werden, um eine Bewegung
des Stellantriebs 12 auf die Halteelemente 6 zu lbertra-
gen. Bei der in den Figuren 6 und 7 gezeigten Birsten-
herstellungsmaschine 1 ist der Steuernocken 16 an dem
als Ubertragungshebel 20 ausgebildeten Ubertragungs-
element 14 angeordnet und dort drehbar gelagert.
[0062] Samtliche Halteelemente 6 der gezeigten Biirs-
tenherstellungsmaschinen 1 kdnnen durch eine Linear-
bewegung, die parallel zu der Rotationsachse R jeweili-
gen Spanntrommel 2 ausgerichtetist, zwischen ihrer Hal-
testellung und ihrer Bearbeitungsstellung bewegt wer-
den. Zudem sind die Halteelemente 6 derart an den
Spanntrommeln 2 der Birstenherstellungsmaschinen 1
angeordnet, dass sie mit den Spanntrommeln 2 mitbe-
wegt werden kénnen. Das heilt, die Halteelemente 6
werden bei einer Rotation der Spanntrommel 2 um ihre
Rotationsachse R mit gedreht.

[0063] Samtliche Halteelemente 6 sind winkelférmig
ausgebildet und kdnnen daher auch als Haltewinkel be-
zeichnet werden. Die Halteelemente 6 weisen jeweils ei-
nen Stitzschenkel 21 und einen Flhrungsschenkel 28
auf. Die Stutzschenkel 21 sind quer bzw. rechtwinklig zu
den Rotationsachsen R der Spanntrommeln 2 und zu
den Fihrungsschenkeln 28 ausgerichtet. Die Stitz-
schenkel 21 weisen eine Anzahl von Stutzausnehmun-
gen 22 auf, die der Anzahlvon Spannplatzen 4 entspricht,
denen die Halteelemente 6 jeweils zugeordnet sind. So
weist jeder Stiitzschenkel 21 jeweils zwei Stitzausneh-
mungen 22 auf. Die Stiitzausnehmungen 22 dienen der
Aufnahme freier Enden von freien Abschnitten 7 der an
den Spannplatzen 4 aufgespannten Burstenkorper 5.
Uber ihre Filhrungsschenkel 28 sind die Halteelemente
6 linear verschieblich an den Spanntrommeln 2 gelagert.
[0064] Wie zuvor bereits erwahnt, ist das jeweilige Be-
arbeitungswerkzeug 3 der Birstenherstellungsmaschi-
ne 1 ein Stopfwerkzeug. Die Spanntrommeln 2 kénnen
zudem in bis zu drei rechtwinklig zueinander ausgerich-
teten Achsen automatisch mit einer Antriebsvorrichtung
23 der jeweiligen Birstenherstellungsmaschine 1 ver-
stellt werden. Dies erhoht die Variabilitat in der Bearbei-
tung der an den Spannplatzen 4 aufgespannten Birs-
tenkdrper 5. Mithilfe der Antriebsvorrichtung 23 kann die
Spanntrommel 2 ferner um ihre Rotationsachse R ge-
dreht werden.

[0065] Jede Birstenherstellungsmaschine 1 weist ei-
nen Blindelabteiler 24 auf. Die Biindelabteiler 24 dienen
dazu, Borstenblindel aus einem Vorrat an losen Bors-
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tenfilamenten auszufassen. Zur Bevorratung von losen
Borstenfilamenten weist jede der Birstenherstellungs-
maschinen 1 ein Magazin 25 auf, aus dem die Blindel-
abteiler 24 die Borstenfilamente blindelweise ausfassen
und dem Bearbeitungswerkzeug 3, namlich dem Stopf-
werkzeug Ubergeben kdnnen. Mithilfe des Stopfwerk-
zeugs koénnen die Borstenbiindel dann zusammen mit
Befestigungsankern in Biindelaufnahmeldcher der an
den Spannplatzen 4 aufgespannten Burstenkdrper 5 ein-
gestopft werden.

[0066] Jeder Stellmechanismus 8 weist fiir jedes Hal-
teelement 6 jeweils zumindest ein Rickstellelement 26,
beispielsweise eine Rickstellfeder, auf. Die Halteele-
mente 6 kdnnen gegen eine Riickstellkraft des ihnen je-
weils zugeordneten Riickstelleelements 26 ausihrer Hal-
testellung in ihre Bearbeitungsstellung bewegt werden.
Mithilfe der Ruckstellelemente 26 kdnnen die Halteele-
mente 6 automatisch aus ihrer Bearbeitungsstellung in
ihre Haltestellung zuriickbewegt werden, wenn die Hal-
teelemente 6 nicht mehr mit dem Stellmechanismus 8
beaufschlagt und in der Bearbeitungsstellung gehalten
werden.

[0067] Die in den Figuren 3 bis 5 sowie 6 und 7 ge-
zeigten Stellmechanismen 8 weisen als Ubertragungse-
lemente 14 zudem auch Ubertragungsplatten 27 auf. Die
Ubertragungsplatten 27 sind an einem dem jeweiligen
Stellantrieb 12 abgewandten Ende der Ubertagungshe-
bel 20 angeordnet und dazu eingerichtet, die an zwei
einander abgewandten Seiten der Spanntrommel 2 in
der Bearbeitungsposition 9 und der abgewandten Posi-
tion 10 befindlichen Halteelemente 6 in ihre Bearbei-
tungsstellung zu bewegen und dort zu halten. Jede der
Ubertragungsplatten 27 ist dabei so dimensioniert, dass
sie zwei Halteelemente 6 gleichzeitig beaufschlagen
kann. Insbesondere Figur 5 mit der Detailansicht einer
der Ubertragungsplatten 27 zeigt, dass die Ubertra-
gungsplatte 27 zwei Halteelemente 6 gleichzeitig hinter-
greift und in die Bearbeitungsstellung bewegen kann,
wenn der Stellantrieb 12 aktiviert wird.

Bezugszeichenliste
[0068]

Birstenherstellungsmaschine
Spanntrommel
Bearbeitungswerkzeug, Stopfwerkzeug
Spannplatz

Burstenkorper
Halteelement

freier Abschnitt von 5
Stellmechanismus

9 Bearbeitungsposition

10 abgewandte Position

11 Schwenkantrieb

12  Stellantrieb

13  Linearantrieb

14 Ubertragungselement
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15  Steuerkurve

16  Steuernocken

17  Senke

18  Spannplatte

19  Kurvenscheibe

20  Ubertragungshebel
21 Stutzschenkel

22  Stutzausnehmung
23 Antriebsvorrichtung
24 Bundelabteiler

25 Magazin

26  Ruckstellelement
27  Ubertragungsplatte
28  Fuhrungsschenkel

Patentanspriiche

1. Bdurstenherstellungsmaschine (1) mit einer Spann-
trommel (2) und zumindest einem Bearbeitungs-
werkzeug (3), wobei die Spanntrommel (2) mehrere
um eine Rotationsachse (R) der Spanntrommel (2)
verteilt angeordnete Spannplatze (4) fir Biirstenkor-
per (5) und die Burstenherstellungsmaschine (1) we-
nigstens ein Halteelement (6) aufweist, das dazu ein-
gerichtet ist, einen freien Abschnitt (7) eines Birs-
tenkorpers (5), der an einem Spannplatz (4) der
Spanntrommel (2) aufgespannt ist, zumindest wah-
rend einer Drehung der Spanntrommel (2) um ihre
Rotationsachse (R) gegen dabei auf den freien Ab-
schnitt (7) wirkende Fliehkrafte abzustiitzen, da-
durch gekennzeichnet, dass die Birstenherstel-
lungsmaschine (1) einen Stellmechanismus (8) auf-
weist, der dazu eingerichtet ist, das zumindest eine
Halteelement (6) bei in einer Bearbeitungsposition
befindlichem Spannplatz (4) aus einer Haltestellung
in eine von dem Spannplatz (4) entfernte Bearbei-
tungsstellung zu bewegen, und dass die Birsten-
herstellungsmaschine (1) einen Schwenkantrieb
(11) aufweist, der dazu eingerichtet ist, einen in Be-
arbeitungsposition (9) befindlichen Spannplatz (4)
der Spanntrommel (2) um eine Schwenkachse (S)
zu schwenken, die quer oder rechtwinklig zu der Ro-
tationsachse (R) der Spanntrommel (2) ausgerichtet
ist.

2. Biurstenherstellungsmaschine (1) nach Anspruch 1,
wobei der Stellmechanismus (8) einen Stellantrieb
(12) zur Bewegung des zumindest einen Halteele-
ments (6) aus seiner Haltestellung in seine Bearbei-
tungsstellung aufweist.

3. Birstenherstellungsmaschine (1) nach Anspruch 2,
wobei der Stellantrieb (12) ein Linearantrieb (13) ist
oder wobei der Stellantrieb (12) ein oder der
Schwenkantrieb (11) der Buirstenherstellungsma-
schine (1) ist, mit dem die Spannplatze (4) in Bear-
beitungsposition (9) um eine Schwenkachse (S)
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schwenkbar sind, vorzugsweise die quer oder recht-
winklig zu der Rotationsachse (R) der Spanntrom-
mel (2) ausgerichtet ist.

Birstenherstellungsmaschine (1) nach Anspruch 2
oder 3, wobei der Stellantrieb (12) des Stellmecha-
nismus (8) I6sbar mit dem zumindest einen Haltee-
lement (6) koppelbar ist, vorzugsweise wobei der
Stellantrieb (12) mit dem Halteelement (6) gekoppelt
ist, wenn der Spannplatz (4), dem das Halteelement
(6) zugeordnet ist, in der Bearbeitungsposition (9)
angeordnet ist.

Birstenherstellungsmaschine (1) nach einem der
Anspriche 2 bis 4, wobei der Stellmechanismus (8)
zumindest ein Ubertragungselement (14) aufweist,
mit dem eine Antriebsbewegung des Stellantriebs
(12) in eine Bewegung des zumindest einen Halte-
elements (6) aus seiner Haltestellung in seine Bear-
beitungsstellung umwandelbar ist.

Birstenherstellungsmaschine (1) nach Anspruch 5,
wobei der Stellmechanismus (8) als Ubertragungs-
elemente (14) zumindest eine Steuerkurve (15) und
zumindest einen Steuernocken (16) aufweist, wobei
die Steuerkurve (15) derart mit dem Stellantrieb (12)
schwenkbar und der Steuernocken (16) derart mit
dem zumindest einen Halteelement (6) verbunden
ist, dass eine durch den Stellantrieb (12) verursachte
Schwenkbewegung der Steuerkurve (15) in eine li-
neare Bewegung des Halteelements (6) aus seiner
Haltestellung in seine Bearbeitungsstellung umwan-
delbar ist.

Birstenherstellungsmaschine (1) nach Anspruch 6,
wobei die Steuerkurve (15) eine Senke (17) aufweist
und wobei das zumindest eine Halteelement (6) bei
in der Senke (17) befindlichem Steuernocken (16)
in seiner Haltestellung angeordnet ist.

Birstenherstellungsmaschine (1) nach einem der
vorherigen Anspriiche, wobei der Stellmechanismus
(8) zumindest ein Riickstellelement (26), insbeson-
dere eine Ruckstellfeder, aufweist, gegen dessen
Ruckstellkraft das zumindest eine Halteelement (6)
aus seiner Haltestellung in seine Bearbeitungsstel-
lung bewegbar ist.

Birstenherstellungsmaschine (1) nach einem der
vorherigen Anspriiche, wobei der Stellmechanismus
(8) zumindest eine, insbesondere mit dem Stellan-
trieb (12), an der Spanntrommel (2) schwenkbare
Spannplatte (18) aufweist, an der zumindest ein
Spannplatz (4) ausgebildet ist.

Birstenherstellungsmaschine (1) nach Anspruch 9,
wobei an der zumindest einen Spannplatte (18) zu-
mindest eine Steuerkurve (15) ausgebildet sind.
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Birstenherstellungsmaschine (1) nach einem der
Anspriiche 2 bis 10, wobei der Stellmechanismus
(8) eine mit dem Stellantrieb (12) drehbare Kurven-
scheibe (19) aufweist, an der zumindest eine Steu-
erkurve (15) ausgebildet ist.

Birstenherstellungsmaschine (1) nach einem der
vorherigen Anspriiche, wobei an dem zumindest ei-
nen Halteelement (6) ein Steuernocken (16) ange-
ordnet ist.

Birstenherstellungsmaschine (1) nach einem der
Anspriiche 5 bis 12, wobei der Stellmechanismus
(8) als Ubertragungselement (14) zumindest einen
Ubertragungshebel (20) und/oder eine zumindest ei-
ne Ubertragungsplatte (27) aufweist, mit dem/mit der
das zumindest eine Halteelement (6) zur Ubertra-
gung einer Bewegung des Stellantriebs (12) auf das
Halteelement (6) zumindest zeitweise verbindbar ist.

Birstenherstellungsmaschine (1) nach einem der
Anspriiche 5 bis 13, wobei an dem Ubertragungse-
lement (14) zumindest ein Steuernocken (16) ange-
ordnet, insbesondere drehbar gelagert ist.

Birstenherstellungsmaschine (1) nach einem der
vorherigen Anspriiche, wobei das zumindest eine
Halteelement (6) durch eine Linearbewegung, die
parallel zu einer Rotationsachse (R) der Spanntrom-
mel (2) ausgerichtet ist, zwischen der Haltestellung
und der Bearbeitungsstellung bewegbar ist,
und/oder wobei das zumindest eine Halteelement
(6) mit der Spanntrommel (2) mitbewegbar ist.

Birstenherstellungsmaschine (1) nach einem der
vorherigen Anspriiche, wobei das Halteelement (6)
einen Stutzschenkel (21) und/oder einen Flhrungs-
schenkel (28) aufweist, insbesondere wobei der
Stitzschenkel (21) eine Stiitzausnehmung (22) zur
Aufnahme eines freien Endes des eines freien Ab-
schnitts (7) eines Birstenkérpers (5) aufweist
und/oder wobei das Halteelement (6) iber seinen
Fihrungsschenkel (28) linear verschieblich an der
Spanntrommel (2) gelagert ist.

Birstenherstellungsmaschine (1) nach einem der
vorherigen Anspriiche, wobei das wenigstens eine
Bearbeitungswerkzeug (3) ein Stopfwerkzeug ist,
und/oder wobei die Spanntrommel (2) in zwei oder
drei, insbesondere rechtwinklig zueinander ausge-
richteten, Achsen, vorzugsweise automatisch mit ei-
ner Antriebsvorrichtung (23) der Birstenherstel-
lungsmaschine (1), verstellbar ist.

Claims

1.

Brush-production machine (1) having a clamping
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drum (2) and having at least one processing tool (3),
wherein the clamping drum (2) has multiple clamping
points (4), arranged distributed about an axis of ro-
tation (R) of the clamping drum (2), for brush bodies
(5), and the brush-production machine (1) has at
least one holding element (6) which is configured to
support, at least during a rotation of the clamping
drum (2) about its axis of rotation (R), a free portion
(7) of a brush body (5), which is clamped at a clamp-
ing point (4) of the clamping drum (2), against cen-
trifugal forces acting on the free portion (7), charac-
terized in that the brush-production machine (1) has
an adjustment mechanism (8) which is configured to
move the at least one holding element (6) from a
holding position into a processing position, in which
it has been moved away from the clamping point (4),
when the clamping point (4) is situated at a process-
ing location, and in that the brush-production ma-
chine (1) has a pivoting drive (11) which is configured
to pivot a clamping point (4), situated at the process-
ing location (9), of the clamping drum (2) about a
pivot axis (S) which is oriented transversely or at a
right angle to the axis of rotation (R) of the clamping
drum (2) .

Brush-production machine (1) according to Claim 1,
wherein the adjustment mechanism (8) has an ad-
justing drive (12) for moving the at least one holding
element (6) from its holding position into its process-
ing position.

Brush-production machine (1) according to Claim 2,
wherein the adjusting drive (12)is a linear drive (13),
orwherein the adjusting drive (12) is a or the pivoting
drive (11) of the brush-production machine (1), by
way of which the clamping points (4) are pivotable
about a pivot axis (S) at the processing location (9),
it preferably being the case that said pivot axis is
oriented transversely or at a right angle to the axis
of rotation (R) of the clamping drum (2).

Brush-production machine (1) according to Claim 2
or 3, wherein the adjusting drive (12) of the adjust-
ment mechanism (8) is releasably couplable to the
at least one holding element (6), preferably wherein
the adjusting drive (12) is coupled to the holding el-
ement (6) when the clamping point (4) to which the
holding element (6) is assigned is arranged at the
processing location (9).

Brush-production machine (1) according to one of
Claims 2 to 4, wherein the adjustment mechanism
(8) has at least one transmission element (14) by
way of which a drive movement of the adjusting drive
(12) is convertible into a movement of the at least
one holding element (6) from its holding position into
its processing position.
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13.

14.

Brush-production machine (1) according to Claim 5,
wherein the adjustment mechanism (8) has as trans-
mission elements (14) at least one control curve (15)
and atleastone control cam (16), wherein the control
curve (15) is pivotable by way of the adjusting drive
(12), and the control cam (16) is connected to the
holding element (6), in such a way that a pivoting
movement, caused by the pivoting drive (12), of the
control curve (15) is convertible into a linear move-
ment of the holding element (6) from its holding po-
sition into its processing position.

Brush-production machine (1) according to Claim 6,
wherein the control curve (15) has a depression (17),
and wherein the at least one holding element (6) is
arranged in its holding position when the control cam
(16) is situated in the depression (17).

Brush-production machine (1) according to one of
the preceding claims, wherein the adjustment mech-
anism (8) has at least one restoring element (26), in
particular a restoring spring, counter to the restoring
force of which the at least one holding element (6)
is movable from its holding position into its process-
ing position.

Brush-production machine (1) according to one of
the preceding claims, wherein the adjustment mech-
anism (8) has at least one clamping plate (18) which
is pivotable on the clamping drum (2), in particular
by way of the adjusting drive (12), and on which at
least one clamping point (4) is formed.

Brush-production machine (1) according to Claim 9,
wherein at least one control curve (15) is formed on
the at least one clamping plate (18).

Brush-production machine (1) according to one of
Claims 2 to 10, wherein the adjustment mechanism
(8) has a cam plate (19) which is rotatable by way
of the adjusting drive (12) and on which at least one
control curve (15) is formed.

Brush-production machine (1) according to one of
the preceding claims, wherein a control cam (16) is
arranged on the at least one holding element (6).

Brush-production machine (1) according to one of
Claims 5 to 12, wherein the adjustment mechanism
(8) has as transmission element (14) at least one
transmission lever (20) and/or at least one transmis-
sion plate (27), to which at least one transmission
lever/to which at least one transmission plate the at
least one holding element (6) is at least temporarily
connectable for transmission of a movement of the
adjusting drive (12) to the holding element (6).

Brush-production machine (1) according to one of
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Claims 5to 13, wherein atleast one control cam (16)
is arranged, in particular rotatably mounted, on the
transmission element (14).

Brush-production machine (1) according to one of
the preceding claims, wherein the at least one hold-
ing element (6) is movable between the holding po-
sition and the processing position by way of a linear
movement which is oriented parallel to an axis of
rotation (R) of the clamping drum (2), and/or wherein
the at least one holding element (6) is able to be
moved along with the clamping drum (2).

Brush-production machine (1) according to one of
the preceding claims, wherein the holding element
(6) has a support limb (21) and/or a guide limb (28),
in particular wherein the support limb (21) has a sup-
port cutout (22) for receiving a free end of the one
free portion (7) of a brush body (5), and/or wherein
the holding element (6) is mounted on the clamping
drum (2) so as tobe linearly displaceable via its guide
limb (28).

Brush-production machine (1) according to one of
the preceding claims, wherein the at least one
processing tool (3) is a tufting tool, and/or wherein
the clamping drum (2) is adjustable, preferably au-
tomatically by way of a drive device (23) of the brush-
production machine (1), in two or three axes, which
are oriented in particular at a right angle to one an-
other.

Revendications

Machine de fabrication de brosses (1) comprenant
un tambour de serrage (2) et au moins un outil de
traitement (3), dans laquelle le tambour de serrage
(2) présente plusieurs emplacements de serrage (4)
pour des corps de brosses (5) répartis autour d’un
axe de rotation (R) dutambour de serrage (2) etdans
laquelle la machine de fabrication de brosses (1)
comprend au moins un élément de retenue (6) qui
est congu de maniére a supporter une partie libre (7)
d’un corps de brosse (5) et qui est serré au niveau
d’'un emplacement de serrage (4) du tambour de ser-
rage (2), au moins pendant une rotation du tambour
de serrage (2) autour de son axe de rotation (R),
contre les forces centrifuges qui agissent alors sur
la partie libre (7), caractérisée en ce que la machine
de fabrication de brosses (1) comprend un mécanis-
me de réglage (8) qui est congu de maniére a dé-
placer ledit au moins un élément de retenue (6), lors-
que I'emplacement de serrage (4) se trouve dans
une position de traitement, a partir d’'une position de
retenue jusqu’a une position de traitement éloignée
de I'emplacement de serrage (4), et en ce que la
machine de fabrication de brosses (1) comprend un
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1"

entrainement pivotant (11) qui est congu de maniéere
a faire pivoter un emplacement de serrage (4) du
tambour de serrage (2) qui se trouve dans une po-
sition de traitement (9) autour d’'un axe de pivote-
ment (S) qui est orienté de fagon transversale ou
perpendiculaire a I'axe de rotation (R) du tambour
de serrage (2).

Machine de fabrication de brosses (1) selon la re-
vendication 1, dans laquelle le mécanisme de régla-
ge (8) comprend un actionneur (12) pour déplacer
ledit au moins un élément de retenue (6) a partir de
sa position de retenue jusqu’a sa position de traite-
ment.

Machine de fabrication de brosses (1) selon la re-
vendication 2, dans laquelle I'actionneur (12) est un
actionneur linéaire (13) ou dans laquelle I'actionneur
(12) est un ou ledit entrainement pivotant (11) de la
machine de fabrication de brosses (1), par l'intermé-
diaire duquel les emplacements de serrage (4) peu-
vent pivoter dans la position de traitement (9) autour
d’'un axe de pivotement (S) qui est de préférence
orienté de fagon transversale ou perpendiculaire a
I'axe de rotation (R) du tambour de serrage (2).

Machine de fabrication de brosses (1) selon la re-
vendication 2 ou 3, dans laquelle I'actionneur (12)
du mécanisme de réglage (8) peut étre couplé de
facon détachable audit au moins un élément de re-
tenue (6), de préférence dans laquelle I'actionneur
(12) est couplé a I'élément de retenue (6) lorsque
I'emplacement de serrage (4) auquel I'élément de
retenue (6) est associé se trouve dans la position de
traitement (9).

Machine de fabrication de brosses (1) selon l'une
quelconque des revendications 2 a 4, dans laquelle
le mécanisme de réglage (8) comprend au moins un
élément de transmission (14) qui permet de convertir
un mouvement d’entrainement de I'actionneur (12)
en un déplacement dudit au moins un élément de
retenue (6) a partir de sa position de retenue jusqu’a
sa position de traitement.

Machine de fabrication de brosses (1) selon la re-
vendication 5, dans laquelle le mécanisme de régla-
ge (8) comprend comme éléments de transmission
(14) au moins une came de commande (15) et au
moins un suiveur de came (16), dans laquelle la ca-
me de commande (15) peut pivoter avec’actionneur
(12) et le suiveur de came (16) est connecté audit
au moins un élément de retenue (6), etdans laquelle
un mouvement de pivotement de la came de com-
mande (15) provoqué par 'actionneur (12) peut étre
transformé en un déplacement linéaire de I'élément
de retenue (6) a partir de sa position de retenue jus-
qu’a sa position de traitement.
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Machine de fabrication de brosses (1) selon la re-
vendication 6, dans laquelle la came de commande
(15) présente une dépression (17), et dans laquelle
ledit au moins un élément de retenue (6) est agencé
dans sa position de retenue lorsque le suiveur de
came (16) se trouve a l'intérieur de la dépression
(17).

Machine de fabrication de brosses (1) selon I'une
quelconque des revendications précédentes, dans
laquelle le mécanisme de réglage (8) comprend au
moins un élément de rappel (26), en particulier un
ressort de rappel, contre la force de rappel duquel
ledit au moins un élément de retenue (6) peut étre
déplacé a partir de sa position de retenue jusqu’a sa
position de traitement.

Machine de fabrication de brosses (1) selon I'une
quelconque des revendications précédentes, dans
laquelle le mécanisme de réglage (8) comprend au
moins une plaque de serrage (18) qui est capable
de pivoter sur le tambour de serrage (2), en particu-
lier par 'intermédiaire de I'actionneur (12), et sur la-
quelle au moins un emplacement de serrage (4) est
formé.

Machine de fabrication de brosses (1) selon la re-
vendication 9, dans laquelle au moins une came de
commande (15) est formée sur ladite au moins une
plaque de serrage (18).

Machine de fabrication de brosses (1) selon I'une
quelconque des revendications 2 a 10, dans laquelle
le mécanisme de réglage (8) comprend un disque a
came (19) qui est capable de tourner par I'intermé-
diaire de I'actionneur (12) et sur laquelle au moins
une came de commande (15) est formée.

Machine de fabrication de brosses (1) selon I'une
quelconque des revendications précédentes, dans
laquelle un suiveur de came (16) est agenceé sur ledit
au moins un élément de retenue (6).

Machine de fabrication de brosses (1) selon I'une
quelconque des revendications 5 a 12, dans laquelle
le mécanisme de réglage (8) comprend comme élé-
ment de transmission (14) au moins un levier de
transmission (20) et/ou au moins une plaque de
transmission (27) par l'intermédiaire duquel/de la-
quelle ledit au moins un élément de retenue (6) peut
étre connecté au moins temporairement dans le but
de transmettre un mouvement de l'actionneur (12)
al'élément de retenue (6).

Machine de fabrication de brosses (1) selon l'une
quelconque des revendications 5 a 13, dans laquelle
au moins un suiveur de came (16) est agencé, en
particulier monté de fagon rotative, sur I'’élément de

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

15.

16.

17.

22
transmission (14).

Machine de fabrication de brosses (1) selon l'une
quelconque des revendications précédentes, dans
laquelle ledit au moins un élément de retenue (6)
peut étre déplacé entre la position de retenue et la
position de traitement par I'intermédiaire d’un dépla-
cement linéaire orienté parallelement a un axe de
rotation (R) du tambour de serrage (2), et/ou dans
laquelle ledit au moins un élément de retenue (6)
peut étre déplacé de concert avec le tambour de
serrage (2).

Machine de fabrication de brosses (1) selon l'une
quelconque des revendications précédentes, dans
laquelle I'élément de retenue (6) présente une bran-
che d’appui (21) et/ou une branche de guidage (28),
en particulier dans laquelle la branche d’appui (21)
présente un évidement d’appui (22) destiné a rece-
voir une extrémité libre d’une partie libre (7) d’'un
corps de brosse (5) et/ou dans laquelle I'élément de
retenue (6) est monté sur le tambour de serrage (2)
de maniére a pouvoir étre déplacé de fagon linéaire
par l'intermédiaire de sa branche de guidage (28).

Machine de fabrication de brosses (1) selon l'une
quelconque des revendications précédentes, dans
laquelle ledit au moins un outil de traitement (3) est
un outil d’'insertion, et/ou dans laquelle le tambour
de serrage (2) peut étre réglé suivant deux axes ali-
gnés 'un par rapport a I'autre ou trois axes alignés,
en particulier a angle droit, de préférence automati-
quement a I'aide d’'un dispositif d’entrainement (23)
de la machine de fabrication de brosses (1).
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