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(54) Birstenherstellungsmaschine

(57)  Eine Burstenherstellungsmaschine mit entlang
einer Endloskette (10) angeordneten Bearbeitungssta-
tionen (A, B, C ... 18), die wenigstens eine Pragepresse
(22) zum Bedrucken der Burstenstiele mit Druckbildern
umfassen, die von einer vor den Blrstenstielen schritt-
weise durch einen Vorschubmechanismus (28) vorge-
schobenen Folie (20) auf die Birstenstiele tbertragen

werden, ist dadurch gekennzeichnet, daB die Endlos-
kette (10) an jedem Kettenglied (12a, 12b, 12c, ...) zwei
im Abstand voneinander an dem Kettenglied gehaltene
Birstenkérper (16a, 16b) tragt und die Pragepresse
(22) zwei den Biurstenstielen gegeniberliegend ange-
ordnete Pragestempel (22a, 22b) aufweist.

Printed by Xerox (UK) Business Setrvices
2.16.7/3.6



1 EP 0 903 091 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Birstenherstellungs-
maschine mit entlang einer Endloskette angeordneten
Bearbeitungsstationen, die wenigstens eine Prage-
presse zum Bedrucken der Birstenstiele mit Druckbil-
dern umfassen, die von einer vor den Burstenstielen
schrittweise durch einen Vorschubmechanismus vorge-
schobenen Folie auf die Birstenstiele tbertragen wer-
den.

[0002] Um den AusstoB einer solchen Birstenherstel-
lungsmaschine bei gleichbleibender Taktrate zu verdop-
peln, kénnen an jedem Kettenglied der Endloskette
zwei Birstenkérper gehalten werden. Fir das Bedruk-
ken der Birstenstiele mit Druckbildern sind dann aber
zwei getrennte Pragepressen erforderlich, von denen
die erste jeweils einen Burstenstiel eines Paares auf
einem Kettenglied und die zweite den anderen Blrsten-
stiel an einem benachbarten Kettenglied bedruckt, so
daB die Pragestempel beider Pragepressen auf unver-
brauchte Flachen der Folie treffen. Durch die erforderli-
che zweite Pragepresse wird der Birstenherstellungs-
maschine eine zuséatzliche Station hinzugeflgt,
wodurch einerseits die Lange der Endloskette vergré-
Bert und somit der Raumbedarf fir die gesamte
Maschine gesteigert wird und andererseits der erforder-
liche Aufwand betrachtlich erhéht wird.

[0003] Durch die Edindung wird eine Blrstenherstel-
lungsmaschine der eingangs angegebenen Art
geschaffen, die mit nur einer Pragepresse das Bedruk-
ken beider Birstenstiele eines Paares an demselben
Kettenglied der Endloskette ermoglicht. GeméaB der
Erfindung tragt die Endloskette an jedem Kettenglied
zwei im Abstand voneinander an dem Kettenglied
gehaltene Buirstenkdrper, und die Pragepresse weist
zwei den Burstenstielen gegeniberliegend angeord-
nete Pragestempel auf. Da beide Pragestempel dersel-
ben Prégepresse angehéren, die nur die Birstenstiele
an einem Kettenglied bearbeitet, bleibt die Lange der
Endloskette unverandert, obwohl nunmehr jedes Ket-
tenglied zwei Blrstenkérper tragt.

[0004] Vorzugsweise l&Bt der Vorschubmechanismus
fur den getakteten Transport der Folie eine Steuerung
der Schrittweite des Folienvorschubs zu.

[0005] Um zu vermeiden, daB der zweite Pragestem-
pel der Pragepresse auf Flachen der Folie trifft, die vom
ersten Pragestempel verbraucht wurden, werden meh-
rere Lésungen vorgeschlagen.

[0006] GemaRB einer ersten Losung ist eine Detekti-
onseinrichtung vorgesehen, die immer dann, wenn der
zweite Pragestempel einer verbrauchten Folienflache
gegenlberliegt, den Vorschubmechanismus zu einem
solchen Vorschub aktiviert, daB sich in Gegeniiberlage
zu beiden Pragestempeln eine unverbrauchte Flache
der Folie befindet. Bei einer solchen Lésung ist die
Schrittweite des Folienvorschubs nicht konstant, son-
dern ist zwischen zwei GréBen veranderbar. Die erste
GréBe des Folienvorschubs entspricht der Breite eines
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Druckbildes auf der Folie; die zweite GréBe des Folien-
vorschubs entspricht einem durch den Abstand der Pra-
gestempel voneinander oder die Lange des
Folienabschnitts  zwischen den  Pragestempeln
bestimmten Vielfachen der ersten GréBe des Folienvor-
schubs.

[0007] GemaB einer zweiten Losung ist die Schritt-
weite des Folienvorschus konstant auf eine GréBe ein-
gestellt, die etwa der doppelten Bildbreite der Folie
entspricht, so daB der zweite Pragestempel auf von
dem ersten Pragestempel Gbergangene, unverbrauchte
Flachen der Folie trifft. Bei dieser Ausfihrungsform ist
der Folienvorschub vereinfacht, da er mit einer konstan-
ten Schrittweite arbeitet.

[0008] GemaB einer Weiterbildung, die auf beide
Lésungen anwendbar ist, bildet die Folie zwischen den
Pragestempeln eine Schlaufe, deren Lange einschlieB-
lich der den Pragestempeln gegentberliegenden Foli-
enabschnitte einem Vielfachen der Breite der
Druckbilder auf der Folie entspricht. Durch diese Wei-
terbildung werden Verluste an Folienflache auch dann
vermieden, wenn der Abstand der Pragestempel von-
einander nicht einem Vielfachen der Breite der Druckbil-
der auf der Folie entspricht.

[0009] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung und aus
der Zeichnung, auf die Bezug genommen wird. In der
Zeichnung zeigen:

- Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Bar-
stenherstellungsmaschine mit entlang einer End-
loskette angeordneten Bearbeitungsstationen;

- Fig. 2 eine erste Ausfiihrungsform einer Bearbei-
tungsstation, in der Birstenstiele mittels einer Pra-
gepresse bedruckt werden;

- Fig. 3 eine zweite Ausfihrungsform einer Bearbei-
tungsstation, in der Birstenstiele mittels einer Pra-
gepresse bedruckt werden; und

- Fig. 4a, b, ¢ und d Skizzen zur Erlauterung mehre-
rer Lésungen, die gewéhrleisten, daB beide Prage-
stempel der Pragepresse auf unverbrauchte
Flachen einer Druckfolie treffen.

[0010] Bei der in Fig. 1 schematisch gezeigten Bir-
stenherstellungsmaschine wird eine Endloskette 10
durch Kettenrader 12, 14 takiweise an einer Vielzahl
von Bearbeitungsstationen A, B, C ... vorbeigeftihrt.
Jedes Kettenglied 10a, 10b, 10 ¢ ... trAgt zwei Birsten-
kérper 16a, 16b, deren Birstenstiele in einer der Bear-
beitungsstationen, einer Druckstation 18, mit
Druckbildern bedruckt werden, die auf einer Folie, ins-
besondere einer HeiBpragefolie 20, aufgebracht sind.

[0011] Die Druckstation 18 enthalt eine Pragepresse
22 mit zwei Pragestempeln 22a, 22b, die in Gegentber-
lage zu den Birstenstielen der beiden Birstenkérper
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16a, 16b angeordnet sind. Die HeiBpragefolie 20 wird
von einer Vorratsrolle 24 abgewickelt; die verbrauchte
Folie 20 wird auf einer Spule 26 aufgewickelt. Ein Vor-
schubmechanismus 28 ist fur den Transport der Folie
20 vorgesehen.

[0012] Beider in Fig. 3 gezeigten Ausfiihrungsform ist
die Folie 20 zwischen den Pragestempeln 22a, 22b
durch drei Umlenkrollen 30, 32, 34 umgelenki, von
denen die mittlere Rolle 32 einstellbar ist, so daB zwi-
schen den Pragestempeln 223, 22b eine Folienschlaufe
von einstellbarer Lange gebildet ist.

[0013] Um zu vermeiden, daB der zweite Pragestem-
pel auf Flachen der Folie 20 trifft, die von dem ersten
Pragestempel verbraucht wurden, sind mehrere Ldsun-
gen moglich, die nun unter Bezugnahme auf die Skiz-
zen in den Figuren 4a bis 4d erértert werden.

[0014] Die Pragestempel 22a, 22b haben einen
Abstand voneinander, der nicht mit einem Vielfachen
der Breite d der Druckbilder auf der Folie 20 berein-
stimmen muB. In Fig. 4a und Fig. 4b ist angenommen,
daf dieser Abstand D zwischen den Pragestempeln um
das MaB w von einem ganzzahligen Vielfachen der
Breite d der Druckbilder abweicht.

[0015] Nachdem von der frischen Folie 20 eine
bestimmte Anzahl von Druckbildern durch den ersten
Pragestempel 22a auf die Blrstenstiele Gbertragen
wurde, trifft der zweite Pragestempel 22b erstmals auf
eine vom ersten Pragestempel 22a verbrauchte Flache
der Folie 20, wie in Fig. 4b dargestellt. Wahrend zuvor
die Folie 20 jeweils in Schritten weitertransportiert
wurde, die der Breite d der Druckbilder auf der Folie 20
entsprechen, ist nun ein groBer Vorschub um ein ganz-
zahliges Vielfaches der Breite d erforderlich, welcher
der Lange des Folienabschnittes vor den beiden Prage-
stempeln 22a, 22b entspricht. In Fig. 4b sind die ver-
schieden groBen Werte des Folienvorschubes durch
Pfeile gekennzeichnet.

[0016] GemanB der zweiten, in Fig. 4c veranschaulich-
ten Lésung erfolgt nach jedem Drucktakt ein Vorschub
der Folie 20 um eine konstante GroBe, die etwa gleich
der doppelten Breite der Druckbilder ist. Der erste Préa-
gestempel 22a (Ubergeht also jedes zweite Druckbild,
das dann fiir die Benutzung durch den zweiten Prage-
stempel 22b verfugbar bleibt.

[0017] Diein Fig. 3 gezeigte Weiterbildung ermdéglicht
die vollstandige Ausnutzung der Folienflache auch
dann, wenn - wie in den Figuren 4a und 4b veranschau-
licht - der Abstand zwischen den Pragestempeln 22a,
22b nicht gleich einem ganzzahligen Vielfachen der
Breite d der Druckbilder ist. Erreicht wird dies durch
geeignete Einstellung der durch die Umlenkung der
Folie 20 mittels der Rollen 30, 32 und 34 gebildeten
Folienschlaufe. Wie in Fig. 4d veranschaulicht ist, wird
von demselben Prinzip wie in Fig. 4c Gebrauch
gemacht, also mit konstanter Schrittweite des Folien-
vorschubs gearbeitet.

[0018] Fur die Steuerung des Folienvorschubs stehen
in der Technik geeignete Steuerungs- und Regelungs-
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systeme zur Verfligung. Diese werden daher hier nicht
naher beschrieben. Besonders vorteilhaft ist die Ver-
wendung optischer Detektionsmittel zur Erkennung von
verbrauchter Folienflaiche und von Regelkreisen, die
dafiir sorgen, daf die Bildfolge auf der Folie 20 mit dem
Arbeitstakt der Pragepresse synchronisiert bleibt.

Patentanspriiche

1. Burstenherstellungsmaschine mit entlang einer
Endloskette (10) angeordneten Bearbeitungsstatio-
nen (A, B, C ... 18), die wenigstens eine Prage-
presse (22) zum Bedrucken der Birstenstiele mit
Druckbildern umfassen, die von einer vor den Biir-
stenstielen schrittweise durch einen Vorschubme-
chanismus (28) vorgeschobenen Folie (20) auf die
Birstenstiele Gbertragen werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Endloskette (10) an jedem Ket-
tenglied (12a, 12b, 12c, ...) zwei im Abstand
voneinander an dem Kettenglied gehaltene Biir-
stenkdrper (16a, 16b) tragt und die Pragepresse
(22) zwei den Burstenstielen gegenlberliegend
angeordnete Pragestempel (223, 22b) aufweist.

2. Burstenherstellungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Vorschubmecha-
nismus (28) eine Steuerung der Schrittweite des
Folienvorschubs zulaft.

3. Burstenherstellungsmaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB3 eine Detektionsein-
richtung vorgesehen ist, die immer dann, wenn der
zweite Pragestempel (22b) einer verbrauchten Foli-
enflache gegenuberliegt, den Vorschubmechanis-
mus (28) zu einem solchen Vorschub aktiviert, daB
sich in Gegenuberlage zu beiden Pragestempeln
(22a, 22b) eine unverbrauchte Flache der Folie
befindet.

4. Burstenherstellungsmaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schrittweite des
Folienvorschubs zwischen zwei GréBen verénder-
bar ist, von denen die erste der Breite (d) eines
Druckbildes auf der Folie (20) und der zweite einem
durch den Abstand der Pragestempel (22a, 22b)
voneinander oder die Lange des Folienabschnitts
zwischen den Pragestempeln bestimmten ganz-
zahligen Vielfachen der ersten GroBe entspricht.

5. Burstenherstellungsmaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schrittweite des
Folienvorschubs konstant auf eine GréBe einge-
stellt ist, die etwa der doppelten Bildbreite (d) auf
der Folie (20) entspricht, so daB der zweite Prage-
stempel (22b) auf von dem ersten Pragestempel
(22a) Ubergangene, unverbrauchte Flachen der
Folie (20) trifft.
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6. Birstenherstellungsmaschine nach einem der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Folie (20) zwischen den Pragestempeln
(22a, 22b) umgelenkt ist.

7. Burstenherstellungsmaschine nach einem der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Folie (20) zwischen den Pragestempeln
(22a, 22b) eine Schlaufe bildet, deren Lange ein-
schlieBlich der den Pragestempeln gegenuberlie- 10
genden Folienabschnitte einem ganzzahligen
Vielfachen der Breite (d) der Druckbilder auf der
Folie entspricht.

8. Burstenherstellungsmaschine nach Anspruch 7, 715
dadurch gekennzeichnet, daB die Lange der
Schlaufe einschlieBlich der den Pragestempeln
(22a, 22b) gegenlberliegenden Folienabschnitte
einem ungeraden Vielfachen der Breite (d) der
Druckbilder auf der Folie entspricht. 20
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