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DESCRIPCION

Instalacion de transporte en una maquina de fabricacion de escobillas y procedimiento para transportar piezas de
escobilla

La invencion se refiere a una instalaciéon de transporte en una maquina de fabricacién de escobillas y a un
procedimiento para transportar piezas de escobilla.

Este tipo de instalaciones de transporte son un componente auténomo de una maquina de fabricacién de escobillas y
sirven para mover a una posicién de procesamiento piezas de escobilla a procesar sucesivamente o para suministrar
alojamientos de cerdas, los cuales estan equipados con varios haces de cerdas, a las piezas de escobilla.

Un ejemplo de este tipo de instalacion de transporte es un tambor rotativo como parte de una maquina de insercién de
escobillas. En una maquina de insercion de escobillas de este tipo se suministran a una pieza de escobilla (por ejemplo,
a un cuerpo de escobilla con asidero de escobilla 0 a una pieza de soporte, en la cual se fijan las cerdas) haces de
cerdas a través de una llamada herramienta de inserciéon. Una herramienta de insercién de este tipo recoge cerdas a
modo de haces de un depdsito y los inserta en un correspondiente agujero de la pieza de escobilla, la cual presenta
una llamada plantilla de agujeros. La extraccion de haces de cerdas del depdsito y la insercién se producen por pasos.
Se insertan por lo tanto unos tras otros haces de cerdas en la pieza de escobilla, hasta que quedan llenos todos los
agujeros. A continuacion se retira mediante transporte la pieza de escobilla en la que se ha completado la disposicion
de cerdas y se transporta una pieza de escobilla sin cerdas a la estacion de procesamiento.

Las maquinas de insercion modernas trabajan a dia de hoy con frecuencias de ciclo que hasta hace unos pocos afios
parecian aun irrealizables, de hasta 1.000 haces por minuto, los cuales se retiran y se insertan en los agujeros de la
pieza de escobilla. De esta manera resultan frecuencias de ciclo de solo 60 milisegundos para la retirada, el suministro
y la insercién de haces.

La instalacion de transporte ha de acompafiar esta frecuencia de ciclo, esto quiere decir, que cuando una pieza de
escobilla se ha completado de equipar con cerdas ha de trasladarse la pieza de escobilla aiin por completo sin cerdas a
la posicion de procesamiento dentro del tiempo el cual hay disponible para la disposicion de cerdas para dos haces que
se suceden (tiempo de ciclo). Solo de esta manera queda asegurado que la totalidad de la maquina de colocacion de
cerdas puede trabajar siempre con la misma cadencia. Esto significa que el tiempo entre dos haces de cerdas
suministrados es siempre igual, dando lo mismo si los dos haces de cerdas suministrados sucesivamente se
suministran a la misma pieza de escobilla o a diferentes piezas de escobilla al continuar el ciclo de las piezas de
escobilla. Dado que las piezas de escobilla han de posicionarse de manera muy exacta, pero el motor eléctrico necesita
un determinado tiempo para arrancar y frenar, hay a disposicion solo un tiempo corto para el posicionamiento de la
pieza de escobilla junto con la sujecion pesada. En la practica ha podido verse que este tiempo es de aproximadamente
un tercio hasta siete octavos de la cadencia. Otro problema es el movimiento de la sujecion en las llamadas direcciones
X e Y. Dado que los agujeros individuales de una pieza de escobilla se dotan de cerdas de manera sucesiva, tiene que
moverse o bien la herramienta de insercion o bien la sujecidon en un plano, para alinear el siguiente agujero libre con
respecto a la herramienta de inserciéon. También este tiempo queda limitado por el tiempo de ciclo. Con un nimero de
revoluciones de 1.000 procesos de insercion por minuto queda un tiempo de 52 milisegundos para el posicionamiento
de la sujecion junto con pieza de escobilla con respecto a la herramienta de insercién en direccion X e Y.

Del documento CH 260 055 A se conoce una maquina de fabricacion de escobillas conforme al orden con un
accionamiento junto con disco de accionamiento y un engranaje paso a paso, estando acoplados el accionamiento y el
engranaje paso a paso, de manera que es posible un movimiento por pasos.

Del documento DE 197 02 281 Al se conoce un dispositivo para el procesamiento de piezas de trabajo, las cuales se
encuentran en movimiento de transferencia. El dispositivo comprende un servomotor de accionamiento, el cual esta
acoplado con un engranaje paso a paso.

Es tarea de la invencion lograr una instalacion de transporte con la cual puedan alcanzarse altas frecuencias de ciclo.
De manera preferente han de alcanzarse con la instalacion de transporte segun la invencién frecuencias de ciclo de
mas de 1.000, en la medida de lo posible de 1.200 y mas pasos de insercion por minuto.

La instalacion de transporte segin la invencion en una maquina de fabricacién de escobillas prevé para ello una
sujecién para varias piezas de escobilla que han de procesarse de forma sucesiva o alojamientos de cerdas a proveer
de cerdas sucesivamente y un servomotor de accionamiento para el movimiento de la sujecién, para mover piezas de
escobilla o alojamientos de cerdas hacia una y desde una posicion de procesamiento, estando previsto entre el
servomotor de accionamiento y la sujecién un engranaje paso a paso, estando previsto un control acoplado con el
servomotor de accionamiento que arranca y frena el servomotor de accionamiento de manera progresiva.

Un engranaje paso a paso de este tipo transforma un movimiento de giro continuo en un movimiento progresivo
intermitente. En el caso de un engranaje paso a paso intercalado de este tipo el servomotor de accionamiento lento
puede avanzar por ejemplo cuando la posicién para la sujecion ya ha sido alcanzada. Ademas de ello, el motor puede
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arrancar ya con anterioridad antes de que la sujecién sea puesta en movimiento por éste. Estos tiempos de pérdida
condicionados por la inercia del motor y de la cadena de traccion reducen el tiempo de posicionamiento. Mediante la
invencion se eliminan estos tiempos de pérdida para el posicionamiento de la sujecion, de manera que queda mas
tiempo para el posicionamiento propiamente dicho. De esta manera puede continuar manteniéndose con un tiempo de
ciclo de 1.200 ciclos por minuto un tiempo de posicionamiento de 52 milisegundos. Dentro de este tiempo ha de
llevarse a la posicion de posicionamiento el siguiente componente, y dentro de este tiempo el componente continda
moviéndose en la posicidn de posicionamiento mediante un movimiento X-Y de agujero a agujero, para disponer cerdas
de forma sucesiva en estos agujeros. En lugar de piezas de escobilla pueden disponerse cerdas también en
alojamientos de cerda que sirven como medios de transporte (por ejemplo, placas de agujeros) y continuar haciéndolos
avanzar. La invencién prevé que para el accionamiento se use un servomotor. Esto facilita el control y da lugar también
a procesos de arranque y de frenado rapidos, lo cual en combinacién con un engranaje paso a paso da lugar a una
cadencia optimizada. Es posible ahora en particular cargar un servomotor hasta su limite de revoluciones y llevarlo con
una alta velocidad a la fase del engranaje paso a paso, en la cual el engranaje paso a paso no transmite ningun giro al
arbol de accionamiento.

El engranaje paso a paso puede estar configurado ademas de ello de tal manera que por al menos 120°,
preferentemente por al menos 160° del movimiento de giro del arbol de accionamiento no dé lugar a ningiin movimiento
de giro del arbol de accionamiento del mecanismo transmisor y con ello en este tiempo se ocupe de una detencion del
arbol de accionamiento.

El engranaje paso a paso estd configurado de manera preferente de tal manera que por cada giro del arbol de
accionamiento se produce solo un movimiento gradual del arbol de accionamiento.

Segun la forma de realizacion preferente el engranaje paso a paso es un llamado engranaje cruz de Malta.

La sujecién puede ser preferentemente un tambor rotativo o una instalacion de transporte lineal. En el caso del tambor
rotativo se fijan y se rotan por cada lado una o varias piezas de escobilla o alojamientos de escobilla, asignandose a las
posiciones de giro diferentes pasos de trabajo. De esta manera puede estar prevista una posicion de giro para el
equipamiento de la sujecidon con piezas de escobilla o alojamientos de cerdas que aun han de proveerse de cerdas,
una posicion de giro conformar la posicion de procesamiento y otra posicion de giro puede estar prevista para la fijacion
de los haces de cerdas mediante inyeccién o pegado o para la retirada de las piezas de cerdas.

También es realizable una instalacién de transporte lineal, en cuyo caso se prevén por ejemplo sujeciones sobre una
cadena o mesa lineal, que pueden desplazarse linealmente y atraviesan la posicion de procesamiento.

La sujecion es, como ya se ha explicado, preferentemente parte de una maquina de insercién de escobillas y aloja
llamadas piezas de escobilla o alojamientos de cerdas que han de proveerse de cerdas. Estas piezas de escobilla son
o bien cuerpos de escobilla, los cuales comprenden también los mangos, o llamados cuerpos de soporte, los cuales
presentan una plantilla de agujeros como los cuerpos de escobilla, que se dotan de cerdas y a continuacion se
sobreinyectan, para convertirse entonces en parte de la escobilla. El cuerpo de soporte puede fijarse no obstante
también tras dotarse de cerdas a un mango, pegarse o soldarse con éste. El cuerpo de soporte es por lo tanto una
pieza prefabricada que pasa posteriormente a formar parte de la escobilla y porta temporalmente las cerdas que se fijan
a ésta.

Hay que subrayar que la invencién es adecuada y se usa tanto para llamadas fijaciones con anclaje, como también
para fijaciones sin anclaje de haces de cerdas. La fijacion con anclaje es una fijacién en la cual un haz de cerdas se
dobla en forma de U y en su punto de curvatura se fija en el agujero con una pequefia plaquita de metal, la cual sirve
como sujecion. La plaquita de anclaje penetra en la pared de agujero. En el caso de la técnica sin anclaje el haz de
cerdas habitualmente no se dobla, sino que se inserta en el agujero con un extremo de haz por delante, para fijarse
entonces en la pieza de escobilla o cuerpo de soporte mediante pegado, fusién, montaje, soldadura, sobreinyeccion o
una combinacion de varios de los procedimientos mencionados.

La invencién se refiere ademas de ello también a una maquina de insercion de escobillas con una instalacion de
transporte segun la presente invencion y a una herramienta de insercion, la cual limita con la instalacion de transporte e
inserta haces de cerdas en la pieza de escobilla o en el alojamiento de cerdas.

El procedimiento segun la invencion para transportar piezas de escobilla o alojamientos de cerdas en una maquina de
fabricacion de escobillas se caracteriza por los siguientes pasos:

- esta prevista una sujecion para varias piezas de escobilla a procesar sucesivamente o alojamientos de cerdas
a dotar de cerdas sucesivamente, llevando la sujecion las piezas de escobilla o los alojamientos de cerda
sucesivamente a su posicion de procesamiento y suministrandose de manera continua piezas de escobilla o
alojamientos de cerdas a la sujecion y retirandose tras su procesamiento,

- la sujecion se hace avanzar progresivamente mediante un servomotor de accionamiento mediante intercalacion
de un mecanismo de avance, en particular un engranaje de cruz de Malta,
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- siendo arrancado el servomotor de accionamiento nuevamente por parte de un control de manera progresiva
cuando el arbol de salida aun esta posicionado de manera resistente al giro y siendo frenado el servomotor de
accionamiento por parte del control progresivamente cuando el arbol de salida esta posicionado de forma
resistente al giro.

Cuando el servomotor de accionamiento vuelve a ser arrancado y en ese momento el arbol de accionamiento aln esta
posicionado de manera resistente al giro, el tiempo de insercion puede mantenerse por asi decirlo, largo, y
adicionalmente el servomotor de accionamiento podra acelerar en esta fase, de manera que entonces tras la insercion
llevara a cabo con su ya velocidad de giro alta, la continuacion de ciclo. La misma ventaja resulta también en el frenado
del servomotor de accionamiento, es decir, el servomotor de accionamiento puede aun frenar y girar mientras que el
arbol de accionamiento ya esta detenido y el proceso de procesamiento ya puede empezar.

De forma preferente la sujecion se mueve durante la insercion entre ciclos individuales en un plano para alinear los
agujeros a llenar con respecto a la herramienta de insercion.

El procedimiento segun la invencion prevé ademas de ello, que las piezas de escobilla o los alojamientos de cerdas se
muevan de tal manera mediante la sujecidon en una maquina de insercién que el tiempo de suministro de una pieza de
escobilla a la siguiente se corresponda con el tiempo de ciclo al insertar haces.

El procedimiento segun la invencion prevé ademas de ello de manera preferente que esté previsto un tiempo de ciclo
de al menos 1.100 haces de cerdas a insertar por minuto.

Cuando el servomotor de accionamiento vuelve a ser arrancado y en ese momento el arbol de accionamiento aln esta
posicionado de manera resistente al giro, el tiempo para la insercién puede mantenerse por asi decirlo, corto, y
adicionalmente el servomotor de accionamiento podra acelerar en esta fase de manera que lleve a cabo entonces tras
la insercion con una velocidad de giro ya alta, el avance del ciclo. La misma ventaja resulta también al frenar el motor
de accionamiento, es decir, el motor de accionamiento puede aln girar y frenar, mientras que el arbol de accionamiento
ya esta detenido y el proceso de procesamiento ya ha comenzado.

Mediante el uso combinado de un servomotor y un engranaje paso a paso puede ajustarse el tiempo de ciclo de la
instalacion de transporte con independencia de la duracién del movimiento de la sujecion.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencién resultan de la siguiente descripcion y de los siguientes dibujos, a los
cuales se hace referencia. En los dibujos muestran:

- La figura 1, una vista superior esquematica en perspectiva de una maquina de insercion de escobillas segun la
invencion con instalacion de transporte segln la invencion como parte de una maquina de fabricacién de
escobillas;

- la figura 2, una vista ampliada de la instalacion de transporte en la zona del engranaje paso a paso segun la
figura 1 al avanzar el ciclo;

- la figura 3, una vista ampliada de la instalacién de transporte segun la figura 1, en la cual el arbol de
accionamiento esté detenido;

- la figura 4, una segunda forma de realizacion de la maquina de insercion de escobillas segin la invencién;

- la figura 5, una tercera forma de realizacion de la maquina de insercién de escobillas segun la invencion; y

- la figura 6, una vista en seccion de un tambor rotativo con una sujecion y una pieza de escobilla segin una
cuarta forma de realizacion de la maquina de insercién de escobillas segun la invencion.

En la figura 1 se representa de manera esquematica una estacion de una maquina de fabricacién de escobillas, en
concreto la llamada maquina de insercién de escobillas. En este caso se trata de una maquina de fabricacion de
cepillos de dientes.

La maquina de insercion presenta varias instalaciones, en concreto una instalacion de transporte 10, una herramienta
de insercion 12, un separador de haces 14 para haces de cerdas, asi como un depésito 16, en el cual hay alojadas
cerdas 18 en forma vertical y desordenada. Estas cerdas 18 se pretensan en direccion A hacia el separador de haces
14 en forma de arco circular.

El separador de haces 14 comprende un arco circular 20 que puede ser girado de forma reversible que presenta en su
perimetro exterior una muesca de alojamiento 22 para un haz de cerdas.

La herramienta de insercién 12 estd provista de una punta 24 que dobla las cerdas 18 en forma de U y que se
suministran a través de un carro 26 en direccion Z hacia piezas de escobilla 28 a dotar de cerdas. Plaquitas de anclaje
no mostradas anclan los haces 18 en la pieza de escobilla 28.

Las piezas de escobilla 28 estan dispuestas en una sujecion 30 como parte de un tambor 32 que gira de forma
progresiva. El tambor 32 esta acoplado a través de un engranaje paso a paso 34, en este caso en forma de un
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engranaje de cruz de Malta, con un motor de accionamiento 36 eléctrico, el cual esta configurado como servomotor. El
motor de accionamiento 36 se controla a través de un control 100 de manera fiable y precisa y permite procesos de
arranque y frenado rapidos.

El tambor 32 con sus solo cuatro sujeciones 30 en el ejemplo de realizacion presentado puede avanzar de forma
progresiva a razén de respectivamente 90°. Resultan de esta manera cuatro posiciones para el tambor 32 y las piezas
de escobilla 28 fijadas a éste. En la posicion superior en la figura 1 (posicion de las 12) se suministran piezas de
escobilla 28 sin cerdas o bien al tambor 32 ya junto con la sujeciéon 30, sobre la cual estan sujetas o se sujetan a la
sujecioén 30 fijada fijamente al tambor 32.

En la posicion dirigida en direccion de giro hacia la herramienta de insercion 12 (posicion de las 3) se inserta la pieza de
escobilla 28, en la posicion de las 6 o de las 9 se retiran las piezas de escobilla 28 con cerdas de la instalacion de
transporte 10. De esta manera resultan un equipamiento y una evacuacion permanentes de piezas de escobilla 28, lo
cual da lugar a un tiempo de ciclo rapido.

En lo sucesivo se explica brevemente el modo de funcionamiento de la maquina de fabricacién de escobillas segun la
figura 1. El separador de haces 14 gira en relaciéon con la posiciéon de partida de la figura 1, hacia la izquierda, de
manera que la muesca de alojamiento 22 se alinea con la abertura de salida 38 del depédsito 16 y las cerdas se
empujan hacia el interior de la muesca 22. El haz de cerdas 18 formado mediante el llenado de la muesca 22 se mueve
en sentido horario hacia la derecha mediante el separador de haces 14 que gira, hacia la punta 24, que hasta ese
momento habia sido movida algo hacia atras (en direccion Z negativa). A continuacion se dobla el haz 18 y se inserta a
presién mediante la punta 24 con una plaquita de anclaje en una abertura en la cabeza de la pieza de escobilla 18.
Debido a ello la herramienta de insercion 24 vuelve a retraerse. Entre tanto el arco circular 14 ya ha vuelto a retirar un
nuevo haz y queda a disposicion para un nuevo equipamiento de la herramienta de insercién 12.

Para que el siguiente haz de cerdas 18 suministrado se alinee con el siguiente agujero libre asignado en la pieza de
escobilla 18, se mueve la totalidad de la instalacion de transporte 10 o solo el tambor 32 o la herramienta de insercion
12 sobre un carro X-Y 39 (véanse ejes X e Y en la figura 1). Este posicionamiento a través del carro X-Y 39 dura solo
aproximadamente 52 milisegundos, aunque se suministran 1.200 haces por minuto de forma continua.

Tan pronto como la pieza de escobilla 28 queda completada con cerdas, el tambor 32 continua girando y en concreto
dentro del tiempo de ciclo de la herramienta de insercién 12.

Esta continuacién de cadencia extremadamente rapida y exacta viene provocada sobre todo por la combinacién de
engranaje paso a paso 34 y motor eléctrico 36, en particular también mediante el servomotor.

En las figuras 2 y 3 puede verse con mayor exactitud el engranaje paso a paso. El arbol de accionamiento 40 del motor
36 esta en este caso desplazado lateralmente con respecto al arbol de salida 42, el cual esta acoplado de manera
resistente al giro con el tambor 32. Con el arbol de accionamiento 40 hay acoplado un disco de leva 41 con una primera
seccion 44 en forma de arco circular, que se extiende por mas de 120°, en el presente ejemplo por 180°, y una segunda
seccion 46. La segunda seccién 46 comprende dos cavidades 50 en particular concavas, las cuales se extienden hacia
un diente 48 radial. Este diente 48 esta configurado de tal manera que puede engancharse entre dos salientes 52
axiales adyacentes de varios salientes 52 (en este caso cuatro) a un disco 54, que es resistente al giro junto con el
arbol de salida 42. Los salientes 52 estan provistos en el presente ejemplo de casquillos 56 alojados de forma giratoria,
los cuales han de reducir la friccion.

Los salientes 52 pueden denominarse en general como salientes en forma de espiga.

Cuando el diente 48 penetra entre dos salientes 52, transmite un momento de giro al arbol de salida 42, en cuanto que
entra en contacto con un saliente 52 y desplaza éste. El saliente 52 se desplaza entonces al flanco anterior del diente
48, esto quiere decir, a lo largo de la cavidad 50 céncava. Tan pronto como el diente 48 ya no esta enganchado con el
saliente 52 asignado, el arbol de salida 42 continta avanzado a razén de un paso.

Como puede verse sobre todo en la figura 3, el diente 48 sobresale radialmente hacia el exterior mas que la seccion 44.
Tan pronto como el diente 48 ha continuado girando de esta manera el saliente 52, con el cual se ha enganchado, y ya
no esta enganchado con éste, la segunda seccidn 44 se engancha con su superficie perimetral 60 con dos salientes 52
dispuestos uno junto al otro (véase la figura 3.). En esta posicién, en la cual entran en contacto dos salientes 52 con la
superficie 60, el arbol de salida 42 y el tambor 32 estan posicionados de manera resistente al giro. En esta posicién, por
asi decirlo, ha finalizado un ciclo, y las cerdas 18 se mueven hacia las piezas de escobilla 28. La superficie 60, por asi
decirlo, se mueve por debajo de los casquillos 56, los cuales giran.

El engranaje paso a paso 34 sujeta de esta manera las sujeciones 30 fijas en su posicion y las transporta
progresivamente a la siguiente posicion de procesamiento. La coordinacion de la longitud medida en grados angulares,
de la seccion 44, determina junto con el nimero de revoluciones del motor 36 el tiempo de permanencia en la posicion
de procesamiento o de reposo. Al continuar girando el arbol de accionamiento 40 se engancha finalmente el diente 48
con el saliente 52 derecho inferior en la figura 3 y gira éste a razén de un ciclo hacia la izquierda en direccion horaria.
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El procedimiento para el transporte automatico de las piezas de escobilla 28 prevé que el motor eléctrico 36 arranque y
vuelva a frenar. El motor eléctrico 36 funciona de esta manera como motor paso a paso. De esta manera puede
realizarse una proporcion cualquiera de los tiempos de ciclo de la maquina de inserciéon y de la instalacion de
transporte, en particular cuando una pieza de escobilla presenta una pluralidad de haces de cerdas.

El motor eléctrico 36 configurado como servomotor posibilita procedimientos de arranque y de frenado rapidos y un alto
namero de revoluciones, debido a lo cual se posibilita un tiempo de posicionamiento reducido en si. Mediante la
conmutacion intermedia del engranaje paso a paso 44 puede tanto acortarse mas el tiempo de posicionamiento como
también aumentarse la precision de la instalacion de transporte.

El tiempo de posicionamiento puede acortarse en particular debido a que el movimiento del motor eléctrico 36 no se
transmite al arbol de accionamiento durante la fase de aceleracion y/o la fase de frenado a través del engranaje paso a
paso 34. El engranaje paso a paso permite de esta manera que el arbol de accionamiento se mueva durante la
totalidad del movimiento de posicionamiento con la velocidad deseada, preferentemente maxima.

El engranaje paso a paso 34 bloquea ademas de ello un movimiento del arbol de accionamiento mientras un cepillo de
dientes se dota integramente de cerdas. De esta manera no pueden transmitirse durante el equipamiento con cerdas
movimientos no deseados del motor eléctrico 36 al arbol de accionamiento. De esta manera puede desatenderse el
movimiento exacto y la posicién del motor eléctrico por ejemplo al frenar, sin que se reduzca la precision del
posicionamiento.

El arranque se produce en un momento en el cual el diente 48 alin no se ha enganchado con la siguiente prolongacion
52, de manera que el tiempo de aceleracion no reduce el tiempo de ciclo. El arranque se produce ain mientas la
herramienta de insercion 12, dicho con mayor exactitud, la punta 24, se retira de la pieza de escobilla 28
completamente equipada con cerdas o, referido a las siguientes formas de realizacion, del alojamiento de cerdas 70,
para alojar el siguiente haz 18.

El frenado y el arrastre se producen ademas de ello en una fase en la cual el diente 48 ya no esta enganchado con el
saliente 52 que acaba de moverse, lo cual es positivo por su parte para el tiempo de ciclo y el tiempo de permanencia
en la posicion de procesamiento. El frenado se produce de forma preferente cuando el arbol de salida 42 esta
posicionado de manera resistente al giro, es decir, cuando la superficie perimetral 60 actia como lado de salida de
fuerza.

Debido al largo tiempo de permanencia en la posicion de procesamiento, los movimientos de procesamiento en
movimiento X e Y también pueden tener una duracion relativamente larga.

En las figuras 2 y 3, a diferencia de la forma de realizacion segun la figura 1, hay conectada ademas de ello una
instalacion de desacoplamiento 53 entre la sujecion 30 y el engranaje paso a paso 34, que transmite el momento de
giro, permite sin embargo un movimiento relativo de la sujecidon 30 en relacién con el engranaje paso a paso 34 fijo en
direccion X e Y. De esta manera el carro 39 ha de mover en este caso solo el tambor 32 junto con las sujeciones 30, no
sin embargo el mecanismo transmisor 34 y el motor 36. La instalacion de desacoplamiento 53 es por ejemplo un eje de
transmisién y/o un arbol telescépico.

La segunda forma de realizacion de la figura 4 se diferencia de la mencionada con anterioridad en que las sujeciones
30 se encuentran sobre una cadena o una mesa lineal y se transportan de manera progresiva en direccion X. El
engranaje paso a paso 34 comprende una especie de rueda dentada 64 que se engancha entre salientes 52
adyacentes y los transporta en direccion X. Los salientes 32 son componentes fijos de la cadena o de la mesa lineal.

En la forma de realizacién mostrada las piezas de escobilla 28 son llamados cuerpos de escobilla, esto quiere decir,
piezas de material plastico inyectadas, preferentemente ya con el mango, que se necesitan entonces habitualmente.

Tras extraerse las piezas de escobilla con cerdas, éstas pueden entonces continuar procesandose. De manera
alternativa se pegan o se sueldan los haces de cerdas 18 por el lado posterior, cuando se trabaja sin anclaje.

En lugar de los cuerpos de escobilla pueden transportarse y dotarse de cerdas sin embargo también cuerpos de
soporte tipo plaquita en las sujeciones. Estos cuerpos de soporte se integran entonces en una estacion posterior, en la
cual se inyecta el cuerpo de escobilla, en el cuerpo de escobilla. O los cuerpos de soporte se unen con mangos
prefabricados, en particular se sueldan.

Oftra instalacion de transporte se representa en la figura 5. En esta forma de realizacion llamados alojamientos de
cerdas 70, también llamadas placas de agujeros, son o bien parte de la sujecion 30 o se disponen en la sujecién 30.
Las placas de agujeros 70 tienen una plantilla de agujeros, la cual se corresponde con la plantilla de agujeros de la
pieza de escobilla 28. Estas placas de agujeros 70 se equipan con cerdas completamente en la maquina de insercion y
se mueven entonces hacia la pieza de escobilla 28 asignada, para introducir en un paso todos los haces en la pieza de
escobilla 28. De esta manera las placas de agujeros 70 son soportes temporales para un conjunto de haces de cerdas.
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También estas placas de agujeros 70 continGian su ciclo progresivamente por la instalacién de transporte. En lugar del
movimiento lineal, este tipo de placas de agujeros pueden transportarse naturalmente también sobre un tambor 32,
como se representa en la figura 1.

Las placas de agujeros 70 forman alojamientos de cerdas, los cuales forman piezas de almacenamiento y de transporte
temporales con la plantilla de agujeros de la escobilla a producir posteriormente.

Dado que en la posicion de reposo por el lado de salida de fuerza todas las partes se posicionan y se sujetan fijamente
mediante el engranaje paso a paso 34, resulta una alta exactitud de posicionamiento de 0,005 a 0,01 mm.

El servomotor 36 que mediante el engranaje paso a paso 34 puede funcionar en marcha muerta o avanzar, se regula
de tal manera que puede llevar a cabo su aceleracion maxima, ya que las vibraciones o el movimiento por inercia no
tiene consecuencias negativas para el tiempo de reposo.

En la figura 6 se representa una vista en seccion de una forma de realizacion de un tambor rotativo 32 con una sujecion
30 y una pieza de escobilla 28. En lugar de llevar a cabo el giro de 90° en un Unico paso, éste se divide en este caso en
tres pasos individuales: se produce en primer lugar un giro a razén de 10°, entonces a razén de 70° y nuevamente a
razon de 10°. De esta manera se logra de forma ventajosa que no todos los haces de cerdas 18 se dispongan paralelos
en hileras, sino que en la pieza de escobilla 28 presenten por ejemplo, haces de cerdas dispuestos por el borde a razon
de un angulo de 10° con respecto al haz adyacente.

El engranaje paso a paso esta configurado por lo tanto de tal manera que inclina la pieza de escobilla 28 o las placas
de agujeros 70 con respecto a la direccion de suministro Z de la escobilla de cerdas 18 suministrada, para insertar en la
pieza de escobilla 28 o en la placa de agujeros 70 haces de cerdas 18 con orientacion inclinada.
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REIVINDICACIONES

1. Instalacién de transporte en una maquina de fabricacion de escobillas, con una sujeciéon (30) a transportar para
varias piezas de escobilla (28) a procesar sucesivamente o alojamientos de cerdas (70) a equipar con cerdas
sucesivamente y con un servomotor de accionamiento (36) para el movimiento de la sujecion (30), para mover piezas
de escobilla (28) o alojamientos de cerdas (70) hacia una y desde una posicion de procesamiento, estando previsto
entre el servomotor de accionamiento (36) y la sujecion (30) un engranaje paso a paso (34), caracterizada por que
hay previsto un control (100) acoplado con el servomotor de accionamiento (36), que arranca y frena de manera
progresiva el servomotor de accionamiento (36).

2. Instalacion de transporte segin la reivindicacion 1, caracterizada por que el engranaje paso a paso (34) esta
configurado de tal manera que no da lugar por al menos 120°, preferentemente al menos 160° del movimiento de giro
del arbol de accionamiento (40) a ningin movimiento de giro del arbol de salida (42).

3. Instalacién de transporte segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que el engranaje paso a
paso (34) esta configurado de tal manera que por cada giro del arbol de accionamiento (40) se produce solo un
movimiento gradual del arbol de salida (42).

4. Instalacion de transporte segin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que el engranaje paso a
paso (34) es un engranaje de cruz de Malta.

5. Instalacion de transporte segin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que la sujecion (30) es
parte de un tambor rotativo (32) o de una instalacién de transporte lineal.

6. Instalacion de transporte segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que la sujecion (30) es
parte de una maquina de insercién de escobillas y aloja piezas de escobilla (28) a equipar con cerdas o alojamientos de
cerdas (70).

7. Maquina de insercion de escobillas con una instalacion de transporte (10) segun una de las reivindicaciones
anteriores, caracterizada por que la herramienta de insercion (12) esta prevista de manera que limita con la instalacion
de transporte (10) e inserta haces de cerdas (18) en piezas de escobilla (28) o alojamientos de cerdas (70).

8. Procedimiento para el transporte automatico de piezas de escobilla (28) o alojamientos de cerdas (70) en una
maquina de fabricacion de escobillas, caracterizado por los siguientes pasos:

- prever una sujecion (30) para varias piezas de escobilla (28) a procesar sucesivamente o alojamientos de
cerdas (70) a dotar de cerdas sucesivamente, llevando la sujecion las piezas de escobilla (28) o los alojamientos
de cerdas (70) sucesivamente a una posicion de procesamiento y suministrandose de manera continua piezas
de escobilla (28) o alojamientos de cerdas (70) a la sujecion (30) y retirdndose de la misma tras el
procesamiento, y

- movimiento progresivo de la sujecién (30) mediante un servomotor de accionamiento (36) mediante
intercalacion de un engranaje paso a paso (34), en particular un engranaje de cruz de Malta,

- siendo arrancado el servomotor de accionamiento (36) nuevamente por parte de un control (100) de manera
progresiva cuando el arbol de salida (42) esta posicionado de manera resistente al giro y siendo frenado el
servomotor de accionamiento (36) por parte del control (100) progresivamente cuando el arbol de salida (42)
esta posicionado de forma resistente al giro.

9. Procedimiento segun la reivindicacién 8, caracterizado por que las piezas de escobilla (28) o los alojamientos de
cerdas (70) se mueven mediante la sujecion (30) de tal manera en una maquina de insercién que el tiempo de cambio
de una pieza de escobilla (28) o de un alojamiento de cerdas (70) al siguiente se corresponde como maximo con el
tiempo de ciclo al insertarse haces (18).

10. Procedimiento segun la reivindicacion 8 ¢ 9, caracterizado por que el engranaje paso a paso (34) posiciona en
posicion fija la sujecion (30) en la posicion de procesamiento.

11. Procedimiento segin una de las reivindicaciones 8 a 10, caracterizado por que el servomotor de accionamiento
(36) vuelve a arrancarse cuando la herramienta de insercién que suministra las cerdas (18) se retira de la pieza de
escobilla (28) equipada con cerdas o del alojamiento de cerdas (70) equipado con cerdas.

12. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 8 a 11, caracterizado por que durante el equipamiento con
cerdas de una pieza de escobilla (28) o de un alojamiento de cerdas (70), el engranaje paso a paso (34) adopta
diferentes posiciones angulares para insertar haces de cerdas (18) en diferentes angulos en la pieza de escobilla (28) o
en el alojamiento de cerdas (70).

13. Procedimiento seguiin una de las reivindicaciones 8 a 12, caracterizado por que el tiempo de ciclo de la instalacién
de transporte puede ajustarse con independencia de la duracién del movimiento de la sujecion (30).
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