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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Stopfmaschine für
Besen oder Bürsten gemäß dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.
[0002] Ein Beispiel für eine solche Stopfmaschine fin-
det sich in der EP 1 803 372 A2. Der Bündelabnehmer
führt bei dieser Maschine eine hin- und hergehende Be-
wegung auf einem Kreisbogen zwischen einer Übernah-
meposition und einer Stopfposition aus. In der Übernah-
meposition übernimmt der Bündelabnehmer ein Bündel
von Borsten aus dem Borstenmagazin. Dann wird er hin
zur Stopfposition bewegt, in der das Stopfwerkzeug die-
ses Borstenbündel übernimmt und es in einem Bürsten-
körper einsteckt. Anschließend wird der Bündelabneh-
mer zurück zur Übernahmeposition bewegt.
[0003] Generell besteht bei allen Stopfmaschinen für
Bürsten oder Borsten das Problem, daß die Taktraten
nicht beliebig gesteigert werden können. Insbesondere
besteht das Problem, daß die Geschwindigkeit, mit wel-
cher der Bündelabnehmer zwischen der Übernahmepo-
sition und der Stopfposition verstellt werden kann, be-
grenzt ist.
[0004] Aus der gattungsgemäßen DE 199 39 333 ist
ein Bündelabnehmer bekannt, der nach Art eines För-
derbandes arbeitet. Dieses wird in einer einzigen Bewe-
gungsrichtung verstellt und weist mehrere Bündelauf-
nahmekerben auf.
[0005] Aus der DE 40 40 297 ist ein Bündelabnehmer
bekannt, der ein Borstenbündel hin zu einer Kreisscheibe
übergibt. Diese transportiert die Borstenbündel dann
zum Stopfwerkzeug.
[0006] Aus der EP 0 916 283 ist eine Stopfmaschine
bekannt, die ein Zwischenrad verwendet, welches mit
den Borstenkästen in Verbindung steht. Vom Zwischen-
rad werden die Borstenbündel mittels eines Bündelab-
nehmers zum Stopfwerkzeug geführt, wobei der Bünde-
labnehmer in einer hin- und hergehenden Bewegung be-
trieben wird.
[0007] Aus der GB 895,890 ist eine Maschine zum Ent-
nehmen eines Borstenbündels aus einem Borstenmaga-
zin bekannt, die eine Scheibe mit einer einzigen Bünde-
laufnahmekerbe aufweist.
[0008] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Stopfmaschine für Besen oder Bürsten zu schaffen, mit
der eine höhere Taktrate erzielt werden kann.
[0009] Zur Lösung dieser Aufgabe sind erfindungsge-
mäß bei einer Stopfmaschine der eingangs genannten
Art die Merkmale des kennzeichnenden Teils des An-
spruchs 1 vorgesehen. Die Erfindung beruht auf der Er-
kenntnis, daß die Taktraten der herkömmlichen Stopf-
maschinen insbesondere dadurch begrenzt waren, daß
der Bündelabnehmer, über einen vollständigen Zyklus
betrachtet, zweimal stark beschleunigt und zweimal stark
abgebremst werden muß. Ausgehend von der Übernah-
meposition muß der Bündelabnehmer stark beschleunigt
und dann zur Stopfposition hin wieder stark abgebremst
und anschließend ausgehend von der Stopfposition stark

beschleunigt und zur Übernahmeposition hin wieder
stark abgebremst werden muß. Aufgrund der sehr gerin-
gen Geschwindigkeit des Bündelabnehmers am Anfang
und am Ende seiner Schwenkbewegung ergibt sich nur
eine begrenzte Durchschnittsgeschwindigkeit; die
Durchschnittsgeschwindigkeit ist aber bestimmend für
die erzielbare Taktrate. Um dieses Problem zu beseiti-
gen, wird nun der Bündelabnehmer mit mehr als einer
Bündelaufnahmekerbe versehen und nur in einer Dreh-
richtung angetrieben. Außerdem ist vorgesehen, dass
der Bündelabnehmer die Bündel unmittelbar vom Bors-
tenmagazin zum Stopfwerkzeug transportiert.
[0010] Dies ermöglicht, zwei Schritte gleichzeitig aus-
zuführen, die bisher im Stand der Technik nacheinander
ausgeführt werden mußten. Nun ist es möglich, daß eine
Bündelaufnahmekerbe sich in der Stopfposition befindet,
während gleichzeitig die andere (oder im Falle von mehr
als zwei Bündelaufnahmekerben eine andere) Bündel-
aufnahmekerbe in der Übernahmeposition neue Borsten
übernimmt. Daher muß der Bündelabnehmer während
eines Zyklus nur so weit verstellt werden, daß die nächste
Bündelaufnahmekerbe in die Stopfposition belangt. Im
Stand der Technik mußte dagegen während eines Zyklus
der Bündelabnehmer aus der Übernahmeposition in die
Stopfposition und wieder zurück in die Übernahmeposi-
tion verstellt werden. Da also der Bündelabnehmer für
einen Zyklus nur den halben Weg zurücklegen muß, also
nur "hin" und nicht wieder "zurück", kann eine höhere
Taktfrequenz erreicht werden. Selbst bei einer höheren
Taktfrequenz muß der Bündelabnehmer mit einer gerin-
geren Maximalgeschwindigkeit zwischen der Übernah-
me- und der Stopfposition für die Bündelaufnahmeker-
ben verstellt werden. Dadurch ergeben sich geringere
mechanische Belastungen, da die notwendigen Be-
schleunigungen und Verzögerungen geringer sind. Da
der Bündelabnehmer ein Rad ist, das am Umfang mit
einer Vielzahl von Bündelaufnahmekerben versehen ist,
ist es möglich, den Bündelabnehmer mit einer Drehbe-
wegung jeweils so weit weiterzustellen, daß eine Bün-
delaufnahmekerbe vom Borstenmagazin zum Stopf-
werkzeug gelangt. Ein Zyklus entspricht einer Drehung
des Bündelabnehmers um 1/n Umdrehung, wobei n die
Anzahl der Bündelaufnahmekerben ist. Dabei ist zu er-
kennen, daß der Bündelabnehmer je Zyklus umso weni-
ger weiterverstellt werden muß, je kleiner der Abstand
zwischen dem Borstenmagazin und dem Stopfwerkzeug
ist. Dies führt zu einer höheren Taktrate. Werden bei-
spielsweise acht Bündelaufnahmekerben verwendet,
muß der Bündelabnehmer je Zyklus nur um eine achtel
Umdrehung weitergedreht werden. Die optimale Anzahl
der Bündelaufnahmekerben stellt einen Kompromiß dar.
Grundsätzlich ist ein größerer Bündelabnehmer mit ent-
sprechend größerem Außenumfang vorteilhaft, da am
Außenumfang mehr Bündelaufnahmekerben angeord-
net werden können und die notwendige Drehbewegung
des Bündelabnehmers, um jeweils die nächste Bündel-
aufnahmekerbe zum Stopfwerkzeug zu bringen, kleiner
wird. Allerdings führt eine Vergrößerung des Bündelab-
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nehmers zu einem überproportionalem Anstieg der Ro-
tations-Massenträgheit, was nachteilig für den Antrieb
des Bündelabnehmers ist.
[0011] Gemäß einer Ausführungsform ist vorgesehen,
daß der Bündelabnehmer einen kreisförmigen Außen-
umfang aufweist. Dies ist vorteilhaft, da das Borstenma-
gazin bis unmittelbar zum Außenumfang des Bündelab-
nehmers ausgeführt werden kann, so daß ohne zusätz-
lichen Aufwand die "Abdichtung" zwischen dem Borsten-
magazin und dem Bündelabnehmer gewährleistet ist.
Die glatte Außenumfangsfläche des Rades hält nämlich
die Borsten im Borstenmagazin, bis eine Bündelaufnah-
mekerbe am Borstenmagazin vorbeiläuft. Dann werden
automatisch einige der im Magazin enthaltenen Borsten
in die Bündelaufnahmekerbe gedrückt, so daß in der
Bündelaufnahmekerbe ein Borstenbündel geformt wird.
Dieses wird dann zum Stopfwerkzeug weitertranspor-
tiert.
[0012] Gemäß einer alternativen Ausführungsform ist
vorgesehen, daß der Bündelabnehmer einen Außenum-
fang aufweist, dessen Radius zwischen zwei Bündelauf-
nahmekerben kleiner ist als im Bereich der Bündelauf-
nahmekerben. Bei der Drehung des Bündelabnehmers
werden die am Außenumfang anliegenden Borsten im
Borstenmagazin hin- und herbewegt, da sie zunächst nä-
her zur Drehachse des Bündelabnehmers gelangen kön-
nen und dann wieder zurückgedrückt werden, wenn die
nächste Bündelaufnahmekerbe sich der Übernahmepo-
sition nähert. Dies gewährleistet, daß die von den gerade
entnommenen Borsten gebildeten Freiräume besser auf-
gefüllt werden und die nächste Bündelaufnahmekerbe
besser befüllt wird.
[0013] Gemäß einer Ausführungsform ist vorgesehen,
daß der Bündelabnehmer in einer Bündelaufnahmepo-
sition, in der sich eine der Bündelaufnahmekerben ge-
genüber des Borstenmagazins befindet, eine schnelle
oszillierende Bewegung um die Bündelaufnahmeposi-
tion herum ausführt. Dies verbessert die Füllung der Bün-
delaufnahmekerben mit den Borsten. Zur Klarstellung sei
hier angemerkt, daß sich der Bündelabnehmer trotz der
oszillierenden Bewegung des Bündelabnehmers in der
Übernahmeposition, grundsätzlich und auf die gesamte
Bewegungsabfolge bezogen, nur in einer Richtung be-
wegt.
[0014] Der Antrieb für den Bündelabnehmer kann elek-
tronisch erfolgen, beispielsweise durch einen Positio-
nierantrieb (z.B. einen Servomotor), oder auch mecha-
nisch, beispielsweise durch ein Indexgetriebe oder einen
Nockenmechanismus.
[0015] Gemäß einer Ausführung der Erfindung ist vor-
gesehen, daß das Borstenmagazin die Borsten ge-
krümmt aufnimmt. Dies führt zu einer Platzersparnis, was
insbesondere bei sehr langen Borsten wichtig ist, wie sie
beispielsweise in Bürsten eingesetzt werden.
[0016] Gemäß einer alternativen Ausführungsform ist
vorgesehen, daß die Borsten im Borstenmagazin gerade
aufgenommen sind, sie aber im Bündelabnehmer beim
Transport aus dem Borstenmagazin in die Stopfposition

zum Stopfwerkzeug gekrümmt werden. Auch diese führt
zu einer Platzersparnis und verhindert ein unerwünsch-
tes Hin- und Herschlagen der Enden der Borsten wäh-
rend der Beschleunigungs- und Verzögerungsphase.
[0017] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der Erfindung ist vorgesehen, daß mehrere Bündelab-
nehmer auf einer gemeinsamen Achse angeordnet sind
und daß jedem Bündelabnehmer ein Borstenmagazin
zugeordnet ist, wobei die Borstenmagazine, bezogen auf
die Drehachse der Bündelabnehmer, in unterschiedli-
chen Winkelstellungen ausgerichtet sind. Dies ermög-
licht, eine in axialer Richtung sehr kompakte Stopfma-
schine zu schaffen, indem die Bündelabnehmer in einem
Abstand voneinander angeordnet werden, der geringer
ist als die Länge der Borsten. Vorzugsweise werden da-
bei zwischen zwei benachbarten Bündelabnehmern
Führungen verwendet, welche die Borsten eines Bors-
tenmagazins so führen, daß es keine Kollision mit den
Borsten des benachbarten Borstenmagazins gibt.
[0018] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprüchen.
[0019] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
bevorzugten Ausführungsform beschrieben, die in den
beigefügten Zeichnungen dargestellt ist. In diesen zei-
gen:

- Figur 1 eine schematische Prinzipskizze einer erfin-
dungsgemäßen Stopfmaschine;

- Figur 2 eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgemäßen Stopfmaschine;

- Figur 3 eine schematische Prinzipskizze einer erfin-
dungsgemäßen Stopfmaschine mit einer modifizier-
ten Betriebsart; und

- Figur 4 eine schematische Ansicht eines Bündelab-
nehmers gemäß einer modifizierten Ausführungs-
form.

[0020] In Figur 1 sind die wesentlichen Bauteile der
erfindungsgemäßen Stopfmaschine dargestellt, nämlich
ein Borstenmagazin 10, ein Bündelabnehmer 20 und ein
Stopfwerkzeug 30.
[0021] Das Borstenmagazin enthält eine Vielzahl von
Borsten 12, mit denen eine Bürste bestückt werden soll.
Bei den Borsten kann es sich um sehr unterschiedliche
Borsten handeln, beispielsweise um sehr kurze, wie sie
für eine Zahnbürste verwendet werden, oder auch um
sehr lange, wie sie für Besen verwendet werden. Die
einzelnen Borsten werden im Borstenmagazin 10 entwe-
der stehend gelagert, also langgestreckt, oder aber auch
gekrümmt, wie dies beispielsweise aus der EP 1 806 066
bekannt ist. Es ist ein Schieber 14 vorgesehen, der die
Borsten eng zusammenliegend hält und hin zum Bünde-
labnehmer 20 drückt.
[0022] Der Bündelabnehmer 20 ist als Rad ausgeführt,
welches auf seiner ansonsten glatten Umfangsfläche 22
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mit mehreren Bündelaufnahmekerben 24 versehen ist.
Beim gezeigten Ausführungsbeispiel werden acht Bün-
delaufnahmekerben verwendet, die im Winkelabstand
von 45° zueinander angeordnet sind. Der Bündelabneh-
mer 20 ist so angeordnet, daß sein Außenumfang 22
unmittelbar vor dem Ausgang des Borstenmagazins 10
vorbeiläuft. In Betrieb führt der Bündelabnehmer 20 eine
schrittweise Drehbewegung um eine Mittelachse M in
der Richtung des Pfeils U aus.
[0023] Das Stopfwerkzeug 30 ist, in der Drehrichtung
des Bündelabnehmers 20 betrachtet, "hinter" dem Bors-
tenmagazin 10 angeordnet. Es führt eine translatorische,
hin- und hergehende Bewegung aus, die durch den Pfeil
P symbolisiert ist. Die Bewegungsrichtung ist, bezogen
auf die Drehachse M des Bündelabnehmer 20, in etwa
radial ausgerichtet. Auch das Borstenmagazin 10 ist in
etwa radial ausgerichtet.
[0024] Die beschriebene Stopfmaschine arbeitet in der
folgenden Weise: Sobald eine Bündelaufnahmekerbe 24
am Borstenmagazin 10 vorbeibewegt wird, füllt sie sich
mit einem Bündel von Borsten. Dieses ist hier als Bors-
tenbündel 26 gezeigt. Das Borstenbündel wird dann im
Verlauf der Weiterverstellung des Bündelabnehmers 20
aus dem Bereich des Borstenmagazins 10 herausbe-
wegt und gelangt dann, im Uhrzeigersinn betrachtet, in
den Bereich einer Halteplatte 28, deren Kontur dem Au-
ßenumfang 22 des Bündelabnehmers 20 unmittelbar ge-
genüberliegt. Die Halteplatte 28 gewährleistet, daß das
sich in einer Bündelaufnahmekerbe 24 befindende Bors-
tenbündel 26 in dieser gehalten wird, sobald die Bünde-
laufnahmekerbe den Bereich des Borstenmagazins 10
verlassen hat.
[0025] Nachdem das Borstenbündel 26 um einen be-
stimmten Winkelbetrag weiterbewegt wurde, gelangt es
gegenüber dem Stopfwerkzeug 30, das es in radialer
Richtung nach außen in einen hier schematisch gezeig-
ten Bürstenkörper 32 einpresst. Die entsprechende Bün-
delaufnahmekerbe 26 ist dann wieder frei, so daß sie im
weiteren Umlauf des Bündelabnehmers 20 schließlich
wieder zum Borstenmagazin gelangt, wo sie erneut be-
stückt wird.
[0026] Beim gezeigten Ausführungsbeispiel muß der
Bündelabnehmer um zwei Zyklen weiterbewegt werden,
also um 90°, bis eine bestimmte Bündelaufnahmekerbe
vom Borstenmagazin 10 zum Stopfwerkzeug 30 gelangt.
Daher befindet sich eine bestückte Borstenaufnahme-
kerbe 24 im Bereich der Halteplatte 28, wenn die vorher-
gehende Borstenaufnahmekerbe 24 sich in der Stopfpo-
sition befindet. Falls das Stopfwerkzeug näher am Bors-
tenmagazin angeordnet wäre, also in einem Winkelab-
stand von 45°, würde ein bestückte Bündelaufnahmeker-
be innerhalb eines Zyklus vom Borstenmagazin zum
Stopfwerkzeug gelangen. Es können am Umfang eines
Bündelabnehmers 20 auch zwei oder mehr Borstenma-
gazine und Stopfwerkzeuge angeordnet werden, so daß
eine Bündelaufnahmekerbe 24 während eines Umlaufs
des Bündelabnehmers 20 zweimal oder auch öfter mit
einem Borstenbündel bestückt wird und dieses an eine

Stopfwerkzeug abgibt.
[0027] Wesentliches Merkmal der beschriebenen
Stopfmaschine ist, daß der Bündelabnehmer 20 nur in
einer Richtung bewegt wird und daher der Bündelabneh-
mer 20 während jedes Zyklus, also von einem Stopfvor-
gang zum folgenden, nur einmal beschleunigt und einmal
verzögert werden muß. Daraus ergibt sich insgesamt ei-
ne niedrige Bewegungsgeschwindigkeit des Bündelab-
nehmers 20. Dies ist besonders von Vorteil, wenn die
Borsten 10 eine sehr große Länge haben, wie sie bei-
spielsweise für Besen verwendet werden. Bei derart lan-
gen Borsten sind die Vorteile eines sich schrittweise in
nur einer Richtung weiterstellenden Bündelabnehmers
(im Gegensatz zu einem hin- und hergehenden Bünde-
labnehmer, wie er im Stand der Technik verwendet wird)
besonders deutlich.
[0028] In Figur 2 ist eine Ausführungsform einer Stopf-
maschine gezeigt, die auf dem in Figur 1 gezeigten Prin-
zip basiert, jedoch zwei Baugruppen bestehend aus
Borstenmagazin 10, Bündelabnehmer 20 und Stopf-
werkzeug 30 übereinander verwendet. Die Bündelab-
nehmer 20 sind auf einer gemeinsamen Antriebswelle
angeordnet und drehen sich daher mit der selben Win-
kelgeschwindigkeit. Die beiden Borstenmagazine 10
sind in unterschiedlichen Ausrichtungen relativ zueinan-
der angeordnet. Dies liegt daran, daß in jedem Borsten-
magazin 10 Borsten mit einer Länge angeordnet sind,
die größer ist als der Abstand zwischen den beiden Bün-
delabnehmern 20. Wären die beiden Borstenmagazine
10 mit derselben Winkelausrichtung angeordnet, würden
sich die Borsten gegenseitig stören.
[0029] Eine weitere Besonderheit der in Figur 2 ge-
zeigten Stopfmaschine besteht in einer Führung 40. Die
Borsten werden gerade stehend vom Bündelabnehmer
20 im Borstenmagazin aufgenommen und anschließend
beim Transport von der Führung 40 an ihren unteren En-
den leicht nach innen drückt, so daß es keine Kollision
mit den Borsten des unteren Bündelabnehmers 20 gibt.
Die Bewegungsbahn der vom entsprechenden Bünde-
labnehmer 20 transportierten Borstenbündel ist hier
durch gekrümmte Flächen symbolisiert, die sich vom ent-
sprechenden Borstenmagazin 10 bis zum entsprechen-
den Stopfwerkzeug 30 erstrecken. Die Borsten eines
Borstenbündels 26 befinden sich, wenn sie in die Stopf-
position gelangen, in einem gekrümmten oder vorgebo-
genen Zustand.
[0030] In Figur 3 ist eine alternative Ausgestaltung ge-
zeigt, die sich nur durch den Antrieb des Bündelabneh-
mers 20 von der Ausführungsform gemäß Figur 1 unter-
scheidet. Der Unterschied besteht darin, daß der Bün-
delabnehmer, wenn er sich in einer Übernahmeposition
befindet, eine schnell oszillierende Bewegung um die
Übernahmeposition herum ausführt ("Rüttelbewegung"),
also um einen Winkel α von beispielsweise 5° aus der
Übernahmeposition vorwärts und rückwärts bewegt wird.
Dies verbessert die Füllung der entsprechenden Bünde-
laufnahmekerbe 24 mit Borsten und sorgt für ein gleich-
mäßiges Nachrücken der Borsten.
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[0031] Im wesentlichen dasselbe Ergebnis kann erzielt
werden, indem das Borstenmagazin in eine Rüttelbewe-
gung versetzt wird. Dies würde gewährleisten, daß sich
die Ausrichtung der sich in der Stopfposition befindenden
Bündelaufnahmekerbe 24 relativ zum Stopfwerkzeug
während des Stopfvorgangs nicht ändert.
[0032] In Figur 4 sind ein Bündelabnehmer 20 und ein
Borstenmagazin 10 gemäß einer alternativen Ausgestal-
tung gezeigt. Der Unterschied zur Ausführungsform ge-
mäß Figur 1 liegt in der Ausgestaltung des Umfangs des
Bündelabnehmers 20. Dieser weist bei der Ausgestal-
tung gemäß Figur 4 einen unrunden Verlauf auf, wobei
der Radius des Umfangs schwankt zwischen einem Ma-
ximalwert im Bereich der Bündelaufnahmekerben 24 und
einem Minimalwert in den Bereichen zwischen zwei Bün-
delaufnahmekerben 24. Wenn der Bündelabnehmer 24
ausgehend von einer Übernahmeposition einer Bündel-
aufnahmekerbe 24 weitergestellt wird, können die Bors-
ten im Borstenmagazin 10 zunächst "nach vorne" ge-
schoben werden, also zur Mittelachse M des Bündelab-
nehmers 20 hin, da dem Borstenmagazin nun ein Um-
fangsabschnitt des Bündelabnehmers 20 gegenüber-
liegt, der einen geringeren Radius hat als im Bereich der
Bündelaufnahmekerbe 24. Anschließend werden die
Borsten wieder zurückgedrückt, wenn die nächste Bün-
delaufnahmekerbe 24 in den Bereich des Borstenmaga-
zins 10 gelangt. Diese Bewegung der Borsten führt zu
einer gleichmäßigeren Verteilung im Borstenmagazin
und zum schnelleren Auffüllen der Freiräume, die durch
die Entnahme der Borstenbündel 26 entstehen.
[0033] Für die "Abdichtung" des Borstenmagazins
zum Bündelabnehmer 20 hin sind bewegliche Segmente
16 vorgesehen, die von Federn 18 gegen den Bündelab-
nehmer 20 beaufschlagt werden und nach der Art von
Abstreifern wirken.

Patentansprüche

1. Stopfmaschine für Besen oder Bürsten, mit einem
Borstenmagazin (10), einem Bündelabnehmer (20)
und einem Stopfwerkzeug (30), das so angeordnet
ist, dass es ein Borstenbündel (26) aus dem Bünde-
labnehmer (20) entnehmen kann, um das Borsten-
bündel in einen Bürstenkörper einzupressen, wobei
der Bündelabnehmer (20) mit mindestens zwei Bün-
delaufnahmekerben (24) versehen ist und der Au-
ßenumfang (22) des Bündelabnehmers (20) unmit-
telbar vor einem Ausgang des Borstenmagazins (10)
vorbeiläuft, und wobei der Bündelabnehmer (20) in
einer einzigen Bewegungsrichtung verstellt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass der Bündelabnehmer
(20) als Rad ausgeführt ist und in einer Drehbewe-
gung verstellt wird, wobei das Stopfwerkzeug (30)
eine translatorische, hin- und hergehende Bewe-
gung (P) ausführt.

2. Stopfmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass acht Bündelaufnahmekerben (24)
vorgesehen sind.

3. Stopfmaschine nach einem der Ansprüche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bündelabneh-
mer (20) einen kreisförmigen Außenumfang auf-
weist.

4. Stopfmaschine nach einem der Ansprüche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bündelabneh-
mer (20) einen Außenumfang aufweist, dessen Ra-
dius zwischen zwei Bündelaufnahmekerben (24)
kleiner ist als im Bereich der Bündelaufnahmeker-
ben (24).

5. Stopfmaschine nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Bün-
delabnehmer (20) in einer Bündelaufnahmeposition,
in der sich eine der Bündelaufnahmekerben (24) ge-
genüber des Borstenmagazins (10) befindet, eine
schnelle oszillierende Bewegung um die Bündelauf-
nahmeposition herum ausführt.

6. Stopfmaschine nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Stopfwerkzeug (30) translatorisch bewegt wird.

7. Stopfmaschine nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Bors-
tenmagazin (10) die Borsten gekrümmt aufnimmt.

8. Stopfmaschine nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Borstenmaga-
zin (10) die Borsten gerade aufnimmt und die Bors-
ten auf dem Weg zum Stopfwerkzeug (30) vorgebo-
gen werden, so dass sie in der Stopfposition ge-
krümmt sind.

9. Stopfmaschine nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
Bündelabnehmer (20) auf einer gemeinsamen Ach-
se angeordnet sind und dass jedem Bündelabneh-
mer (20) ein Borstenmagazin (10) zugeordnet ist,
wobei die Borstenmagazine (10), bezogen auf die
Drehachse (M) der Bündelabnehmer (20), in unter-
schiedlichen Winkelstellungen ausgerichtet sind.

10. Stopfmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der axiale Abstand zwischen zwei
Bündelabnehmern (20) geringer ist als die Länge der
im Borstenmagazin (10) aufgenommenen Borsten
(12), so dass die Borsten von zwei benachbarten
Borstenmagazinen (10) in axialer Richtung überlap-
pen, und dass zwischen zwei benachbarten Bünde-
labnehmern (20) eine Führung angeordnet ist, wel-
che die Borsten eines Borstenmagazins (10) so füh-
ren, dass es keine Kollision mit den Borsten des be-
nachbarten Borstenmagazins (10) gibt.
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11. Stopfmaschine nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Bün-
delabnehmer (20) elektronisch angetrieben wird,
insbesondere durch einen Servomotor.

12. Stopfmaschine nach einem der Ansprüche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bündelabneh-
mer (20) mechanisch angetrieben wird.

Claims

1. A tufting machine for brooms or brushes, comprising
a bristle magazine (10), a bundle remover (20), and
a tufting tool (30) which is arranged such that it can
remove a bristle bundle (26) from the bundle remover
(20) in order to press the bristle bundle into a brush
body, the bundle remover (20) being provided with
at least two bundle receiving notches (24), and the
outer circumference (22) of the bundle remover (20)
passing directly in front of an exit of the bristle mag-
azine (10), and the bundle remover (20) being ad-
justed in one single direction of motion, character-
ized in that the bundle remover (20) is formed as a
wheel and is adjusted in a rotary motion, the tufting
tool (30) performing a translational, reciprocating
motion (P).

2. The tufting machine according to claim 1, charac-
terized in that eight bundle receiving notches (24)
are provided.

3. The tufting machine according to either of claims 1
and 2, characterized in that the bundle remover
(20) has a circular outer circumference.

4. The tufting machine according to either of claims 1
and 2, characterized in that the bundle remover
(20) has an outer circumference having a radius
which is smaller between two bundle receiving
notches (24) than in the area of the bundle receiving
notches (24).

5. The tufting machine according to any of the preced-
ing claims, characterized in that in a bundle receiv-
ing position, in which one of the bundle receiving
notches (24) is located opposite the bristle magazine
(10), the bundle remover (20) performs a rapid, os-
cillating motion around the bundle receiving position.

6. The tufting machine according to any of the preced-
ing claims, characterized in that the tufting tool (30)
is moved translationally.

7. The tufting machine according to any of the preced-
ing claims, characterized in that the bristle maga-
zine (10) receives the bristles in a curved condition.

8. The tufting machine according to any of claims 1 to
6, characterized in that the bristle magazine (10)
receives the bristles in a straight condition, and the
bristles are pre-bent on their way to the tufting tool
(30), so that they are curved when in the tufting po-
sition.

9. The tufting machine according to any of the preced-
ing claims, characterized in that a plurality of bun-
dle removers (20) is arranged on a shared axis, and
in that each bundle remover (20) has a bristle mag-
azine (10) associated with it, the bristle magazines
(10) being oriented in different angular positions in
relation to the axis of rotation (M) of the bundle re-
movers (20).

10. The tufting machine according to claim 9, charac-
terized in that the axial distance between two bun-
dle removers (20) is smaller than the length of the
bristles (12) received in the bristle magazine (10),
so that the bristles of two neighboring bristle maga-
zines (10) overlap in the axial direction, and in that
a guide is arranged between two neighboring bundle
removers (20) which guides the bristles of a bristle
magazine (10) such that there is no collision with the
bristles of the neighboring bristle magazine (10).

11. The tufting machine according to any of the preced-
ing claims, characterized in that the bundle remov-
er (20) is driven electronically, in particular by a ser-
vomotor.

12. The tufting machine according to any of claims 1 to
10, characterized in that the bundle remover (20)
is driven mechanically.

Revendications

1. Machine de bourrage pour balais ou brosses, com-
portant un magasin de poils (10), un moyen de pré-
lèvement de touffe (20) et un outil de bourrage (30)
agencé de manière à être apte à retirer une touffe
de poils (26) du moyen de prélèvement de touffe (20)
afin de presser la touffe de poils dans un corps de
brosse, le moyen de prélèvement de touffe (20) étant
pourvu d’au moins deux encoches de réception de
touffe (24), et la périphérie extérieure (22) du moyen
de prélèvement de touffe (20) s’étendant directe-
ment devant une sortie du magasin de poils (10), et
le moyen de prélèvement de touffe (20) étant dépla-
cé dans un seul sens de mouvement, caractérisée
en ce que le moyen de prélèvement de touffe (20)
est réalisé sous forme de roue et est déplacé dans
un mouvement de rotation, l’outil de bourrage (30)
effectuant un mouvement de translation de va-et-
vient (P).
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2. Machine de bourrage selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce qu’il est prévu huit encoches de
réception de touffe (24).

3. Machine de bourrage selon l’une des revendications
1 et 2, caractérisée en ce que le moyen de prélè-
vement de touffe (20) présente une périphérie exté-
rieure circulaire.

4. Machine de bourrage selon l’une des revendications
1 et 2, caractérisée en ce que le moyen de prélè-
vement de touffe (20) présente une périphérie exté-
rieure dont le rayon entre deux encoches de récep-
tion de touffe (24) est inférieur à celui dans la zone
des encoches de réception de touffe (24).

5. Machine de bourrage selon l’une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que dans une po-
sition de réception de touffe dans laquelle l’une des
encoches de réception de touffe (24) se trouve en
face du magasin de poils (10), le moyen de prélève-
ment de touffe (20) effectue un mouvement oscillant
rapide autour de la position de réception de touffe.

6. Machine de bourrage selon l’une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que l’outil de bour-
rage (30) est déplacé en translation.

7. Machine de bourrage selon l’une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que le magasin
de poils (10) reçoit les poils dans un état courbe.

8. Machine de bourrage selon l’une des revendications
1 à 6, caractérisée en ce que le magasin de poils
(10) reçoit les poils dans un état droit et en ce que
les poils sont précambrés sur le chemin vers l’outil
de bourrage (30) de manière à être courbes dans la
position de bourrage.

9. Machine de bourrage selon l’une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que plusieurs
moyens de prélèvement de touffe (20) sont agencés
sur un axe commun et en ce qu’un magasin de poils
(10) est associé à chaque moyen de prélèvement
de touffe (20), les magasins de poils (20), par rapport
à l’axe de rotation (M) du moyen de prélèvement de
touffe (20), étant orientés dans différentes positions
angulaires.

10. Machine de bourrage selon la revendication 9, ca-
ractérisée en ce que la distance axiale entre deux
moyens de prélèvement de touffe (20) est inférieure
à la longueur des poils (12) reçus dans le magasin
de poils (10) de sorte que les poils de deux magasins
de poils (10) adjacents se chevauchent dans le sens
axial, et en ce qu’un guidage qui guide les poils d’un
magasin de poils (10) de sorte qu’il n’y ait pas de
collision avec les poils du magasin de poils (10) ad-

jacent est agencé entre deux moyens de prélève-
ment de touffe (20) adjacents.

11. Machine de bourrage selon l’une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que le moyen de
prélèvement de touffe (20) est entraîné de manière
électronique, en particulier au moyen d’un servomo-
teur.

12. Machine de bourrage selon l’une des revendications
1 à 10, caractérisée en ce que le moyen de prélè-
vement de touffe (20) est entraîné de manière mé-
canique.
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