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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Stopfvorrichtung zum
Einstopfen von Borstenbiindeln in einen Blrstenkorper,
wobei eine Zuflihrvorrichtung zum Zufiihren von draht-
férmigem Fixierungsmaterial vorgesehen ist, wobei eine
Schneideinrichtung zum Abschneiden eines Fixierungs-
elementes von dem drahtférmigen Fixierungsmaterial
vorhanden ist, wobei eine Formvorrichtung zur Umfor-
mung des Fixierungselementes zu einem geformten Fi-
xierungselement vorgesehen ist, wobei weiterhin eine
Zufuhreinrichtung zur Zufiihrung von Borstenblindeln
vorhanden ist und wobei fernerhin eine StofReinrichtung
zum EinstolRen eines Fixierungselementes mit aufge-
nommenem Borstenbiindel in den Biirstenkérper vorge-
sehen ist. Die Erfindung betrifft auerdem ein Verfahren
zum Einstopfen von Borstenbilindeln in einen Biirsten-
korper. - Durch das Einstopfen von Borstenbiindeln in
Burstenkorper werden Birsten hergestellt, die zu den
verschiedensten Zwecken eingesetzt werden kdnnen.
Dabei kann es sich beispielsweise um Blirsten flir Besen,
Reinigungsblrsten, Birsten fiir die Korperpflege oder
auch um Toilettenbirsten handeln.

[0002] Stopfvorrichtungen und Verfahren der ein-
gangs beschriebenen Art sind aus der Praxis in unter-
schiedlichen Ausfiihrungsformen bekannt. Die Schneid-
einrichtung zum Abschneiden eines Fixierungselemen-
tes besteht bei den bekannten Stopfvorrichtungen in der
Regel aus einem linear bewegbaren Schneidmesser.
Auch bei der Formvorrichtung zur Erzeugung von nor-
malerweise U-férmigen Fixierungselementen ist ein line-
ar bewegbares Formelement Ublich. Fernerhin wird das
U-férmige Fixierungselement mit einem aufgenomme-
nen Borstenblndels mittels einer linear hin- und herbe-
wegbaren StolRzunge in den Birstenkdrper eingestol3en.
Die bekannten Stopfvorrichtungen arbeiten also mit drei
translatorischen Arbeitsschritten, die relativ aufwandig
zu steuern sind und die die Stopfvorrichtung stérungs-
anfalligmachen. Im Ubrigen ist bei den bekannten Stopf-
vorrichtungen in der Regel die Aufnahme fiir das abzu-
schneidende Fixierungselement in dem Fiihrungskanal
fur die StoRzunge angeordnet, so dass die StoRzunge
nach dem EinstoRen zuné&chst hinter die Aufnahme zu-
rickgefahren werden muss, bevor weiteres Fixierungs-
material nachgefiihrt werden kann. Dies hat zur Folge,
dass die bekannten Stopfvorrichtungen eine verhaltnis-
mafig geringe Taktfrequenz bzw. Arbeitsgeschwindig-
keit aufweisen.

[0003] Demgegentiiber liegt der Erfindung das techni-
sche Problem zugrunde, eine Stopfvorrichtung der ein-
gangs genannten Art anzugeben, die einfach und wenig
aufwandig arbeitet und aufgebaut ist sowie mit hoher
Taktfrequenz bzw. Arbeitsgeschwindigkeit betrieben
werden kann. Weiterhin liegt der Erfindung das techni-
sche Problem zugrunde, ein entsprechendes Verfahren
anzugeben.

[0004] Zur L6sung dieses technischen Problems lehrt
die Erfindung eine Stopfvorrichtung zum Einstopfen von
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Borstenbiindeln in einen Birstenkérper gemal An-
spruch 1.

[0005] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass jedem
Fixierungselement ein Borstenbiindel zugeordnet ist,
welches Borstenbiindel mit dem Fixierungselement an
dem Burstenkorper fixiert wird. Ein Fixierungselement
wird mit einem zugeordneten bzw. aufgenommenen Bor-
stenbiindel in eine Aufnahmed&ffnung bzw. in ein Aufnah-
meloch im Birstenkdrper eingestolen bzw. eingestopft.
Zweckmafigerweise werden die beiden Halften des Bor-
stenblindels bei diesem Einstopfen bzw. EinstoRen auf-
gerichtet und ragen nach der Fixierung aus der Aufnah-
medffnung bzw. aus dem Aufnahmeloch.

[0006] Nach der Erfindung ist sowohl das Schneidele-
ment als auch das Formelement an dem rotierbaren Ba-
siskdrper angeschlossen, so dass bei Rotation des Ba-
siskdrpers ein Fixierungselement abgeschnitten wird
und von dem Formelement verformt wird. Der rotierbare
Basiskorper mit angeschlossenem Schneidelement und
angeschlossenem Formelement ist dann sowohl die
Schneideinrichtung als auch die Formvorrichtung der er-
findungsgemafRen Stopfvorrichtung. Es liegtim Rahmen
der Erfindung, dass bei einem Rotationsvorgang des Ba-
siskorpers sowohl das Schneiden als auch das Formen
des Fixierungselementes stattfinden.

[0007] Bei dem zugeflhrten Fixierungsmaterial han-
delt es sich empfohlenermalRen um Metalldraht. Das Fi-
xierungsmaterial wird bevorzugt linear zugefiihrt und mit
der Schneideinrichtung wird vorzugsweise ein zunachst
lineares Fixierungselement von dem Fixierungsmaterial
abgeschnitten. Das zugefiihrte Fixierungsmaterial und
das davon abgeschnittene Fixierungselement ist zweck-
maRigerweise in einer Aufnahme der Stopfvorrichtung
aufgenommen. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass
das zunachst noch nicht verformte Fixierungselement
bzw. das lineare Fixierungselement mit der Formvorrich-
tung bzw. mit dem Formelement in eine fir den
EinstoRvorgang vorgesehene Form gebracht wird.
[0008] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Fi-
xierungselement, insbesondere das lineare Fixierungs-
element mit der Formvorrichtung bzw. mit dem am ro-
tierbaren Basiskorper angeschlossenen Formelement
zu einem U-férmigen Fixierungselement verformt wird.
Das verformte Fixierungselement weist dann also eine
U-Basis und zwei daran angeschlossene U-Schenkel
auf. Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass die Spitzen
der U-Schenkel des U-formigen Fixierungselementes in
den Boden/Grund einer Aufnahmeéffnung bzw. eines
Aufnahmeloches des Birstenkdpers gestolRen werden
und dass das zugeordnete Borstenbiindel auf diese Wei-
se am Birstenkorper fixiert wird.

[0009] Vorzugsweise ist die wirksame Schneidkante
des Schneidelementes in Rotationsrichtung des Basis-
korpers vor dem Formelement angeordnet, so dass zu-
erstdas Fixierungselement, insbesondere das lineare Fi-
xierungselement von dem drahtférmigen Fixierungsma-
terial abgeschnitten wird und danach das Fixierungsele-
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ment verformt wird, insbesondere zum U-férmigen Fixie-
rungselement verformt wird. Es liegt also im Rahmen der
Erfindung, dass in der zeitlichen Reihenfolge zuerst das
Schneiden und danndas Formen des Fixierungselemen-
tes erfolgt. ZweckmaRigerweise handelt es sich bei dem
Schneidelement im Ubrigen um ein Schneidmesser.
[0010] Einebesondersbewahrte Ausfiihrungsformder
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass der rotier-
bare Basiskorper als zylinderférmige Trommel bzw. zy-
linderférmige Walze ausgebildet ist und dass das Form-
element und/oder das Schneidelement aus der Zylinder-
mantelflache der Trommel bzw. Walze nach aufien vor-
steht/vorstehen. Bei dem Formelement handelt es sich
vorzugsweise um eine aus der Zylindermantelflache her-
ausragende Formnase. Der Basiskorper konnte aber be-
zuglich seines Umfanges auch mehrkantférmig, bei-
spielsweise vierkantfdrmig ausgebildet sein.

[0011] GemaR sehr bevorzugter Ausfiihrungsvariante
der Erfindung rotiert der Basiskdrper beim Betrieb der
Vorrichtung mit derselben Rotationsrichtung bzw. Dreh-
richtung, insbesondere kontinuierlich mit derselben Ro-
tationsrichtung bzw. Drehrichtung. Dadurch wird eine ho-
he Taktfrequenz bzw. Arbeitsgeschwindigkeit gewahrlei-
stet. Es liegt fernerhin im Rahmen der Erfindung, dass
die erfindungsgemale Stopfvorrichtung mit der Mallga-
be ausgelegt ist, dass nach dem Abschneiden eines Fi-
xierungselementes und nach dem Formen des Fixie-
rungselementes der Basiskorper mit derselben Rotati-
onsrichtung bzw. Drehrichtung weiterrotiert und dass
wahrend dieses Weiterrotierens weiteres drahtférmiges
Fixierungsmaterial der Aufnahme zuflihrbar ist und dann
nach einer Umdrehung des Basiskorpers ein weiteres
Fixierungselement abschneidbar und formbar ist.
[0012] Nach einer anderen Ausfiihrungsvariante der
Erfindung vollzieht der rotierbare Basiskérper beim Be-
trieb der Vorrichtung eine oszillierende Rotationsbewe-
gung. Oszillierende Rotationsbewegung meint hier, dass
der Basiskorper abwechselnd tiber zumindest einen Teil
einer vollen Umdrehung in Rotationsrichtung rotiert und
Uberzumindesteinen Teil einervollen Umdrehung gegen
die Rotationsrichtung rotiert. Es liegt dabei im Rahmen
der Erfindung, dass das Schneiden und Formen des Fi-
xierungselementes beim Rotieren des Basiskorpers in
Rotationsrichtung erfolgt.

[0013] Empfohlenermalen wird das Fixierungsmate-
rial bzw. ein von dem Fixierungsmaterial abgeschnitte-
nes Fixierungselement in einer vor einem Verformungs-
kanal angeordneten Aufnahme aufgenommen. Geman
einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform driickt
das am rotierenden Basiskdrper angeschlossene Form-
element das Fixierungselement mit der MaRgabe in den
Verformungskanal ein, dass das Fixierungselement ver-
formt wird, insbesondere zum U-férmigen Fixierungsele-
ment verformt wird. Vorzugsweise ist ein in der Aufnah-
me aufgenommenes Fixierungselement bzw. lineares Fi-
xierungselement senkrecht bzw. im Wesentlichen senk-
recht zu der Langsrichtung des Verformungskanals an-
geordnet. Es empfiehlt sich, dass die Breite des Verfor-
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mungskanals der Lédnge bzw. in etwa der Lange der U-
Basis eines U-férmigen Fixierungselementes entspricht
und dass das Eindriicken des linearen Fixierungsele-
mentes in den Verformungskanal mittels des Formele-
mentes mit der MalRgabe erfolgt, dass die Endbereiche
des linearen Fixierungselementes zu den beiden U-
Schenkeln des U-férmigen Fixierungselementes relativ
zur U-Basis aufgerichtet werden. Vorzugsweise ist das
lineare Fixierungselement in der Aufnahme zentriert vor
dem Eingang des Verformungskanals angeordnet, so
dass der mittlere Bereich des Fixierungselementes, der
nach dem Verformen die U-Basis bildet, mdglichst exakt
vor der Offnung des Verformungskanals angeordnet ist.
Beim Eindriicken des Fixierungselementes in die Off-
nung des Verformungskanals bzw. in den Verformungs-
kanal richten sich dann die beiden an den mittleren Be-
reich des Fixierungselementes angeschlossenen End-
bereiche des Fixierungselementes zu den U-Schenkeln
auf. ZweckmaRigerweise gleiten diese U-Schenkel des
verformten Fixierungselementes beim Schieben des U-
férmigen Fixierungselementes durch den Verformungs-
kanal an den Wanden des Verformungskanals entlang.
Empfohlenermalen sind die beiden U-Schenkel eines
U-férmigen Fixierungselementes gleich lang bzw. im
Wesentlichen gleich lang.

[0014] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
StoReinrichtung eine in einem Fuhrungskanal gefiihrte
StoRzunge aufweist, mit welcher StoRzunge ein verform-
tes Fixierungselement in den Birstenkdrper bzw. in ein
Aufnahmeloch des Blrstenkdrpers einstolRbar ist. Eine
besonders bevorzugte Ausflihrungsform der Erfindung
ist dadurch gekennzeichnet, dass das verformte Fixie-
rungselement mit dem an dem rotierenden Basiskorper
angeschlossenen Formelement in den Fihrungskanal
Uberfihrbar bzw. einschiebbar ist. Es liegt weiterhin im
Rahmen der Erfindung, dass die Sto3zunge im zugeord-
neten Fuhrungskanal hin- und herbewegbar ist und zwar
zweckmaRigerweise mit hoher Geschwindigkeit. Dabei
wird empfohlenermalen wie folgt verfahren: Die
StoRzunge erfasst bei einer StoRbewegung ein in den
Fahrungskanal eingeflihrtes verformtes Fixierungsele-
ment und st6Rt es in Richtung Birstenkorper. Auf dem
Weg zum Biirstenkdper wird ein Borstenbiindel aufge-
nommen. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass das
Stirnende der StoRzunge die U-Basis eines U-férmigen
Fixierungselementes beaufschlagt und dass die U-
Schenkel beim EinstolRvorgang in Richtung Birstenkor-
per ausgerichtet sind. Nach EinstoRen des Fixierungs-
elementes bzw. der U-Schenkel des Fixierungselemen-
tes in den Burstenkdrper fahrt die StoRzunge wieder zu-
rick und ein weiteres verformtes Fixierungselement wird
inden Fuhrungskanal eingefihrt. AnschlieRend sto3t die
StoRzunge das Fixierungselement wie oben beschrie-
ben wieder in den Blrstenkérper und so weiter fort. Mit
jeder StoRbewegung der Stoflzunge in Richtung Biir-
stenkdrper wird also ein Fixierungselement mit aufge-
nommenem Borstenblindel zum Birstenkérper Uber-
fuhrt.
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[0015] Vorzugsweise ist der Verformungskanal unmit-
telbar mit dem Fihrungskanal verbunden. Empfohlener-
mafenistein verformtes Fixierungselement mit Hilfe des
Formelementes durch den Verformungskanal in den
Fihrungskanal der StoReinrichtung einflihrbar. Bei die-
ser Ausflihrungsform schiebt also das Formelement des
Basiskorpers das Fixierungselement gleichsam durch
den Verformungskanal zum Fiihrungskanal bzw. in den
Fihrungskanal. Der Verformungskanal ist zweckmafi-
gerweise kreisbogenférmig ausgebildet.

[0016] Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet,
dass der Fihrungskanal mit der darin geflihrten
StolRzunge auf einem anderen Héheniveau angeordnet
ist als die Aufnahme fir das Fixierungsmaterial bzw. fir
das davon abgeschnittene Fixierungselement. Geman
einer empfohlenen Ausfiihrungsvariante ist bei horizon-
tal angeordnetem Fiihrungskanal bzw. bei horizontal an-
geordneter StoRzunge der Fiihrungskanal mit der Stol3-
zunge unterhalb der Aufnahme fiir das Fixierungsmate-
rial bzw. fir das davon abgeschnittene Fixierungsele-
ment angeordnet. Die héhenmaRige Trennung der Auf-
nahme von dem Fihrungskanal mit der StoRzunge er-
moglicht insbesondere, dass die Zufiihrung des Fixie-
rungsmaterials unabhéngig von dem EinstoRRvorgang fiir
das Fixierungselement ist. Wahrend eines EinstoRvor-
ganges wird bereits weiteres Fixierungsmaterial fir den
nachsten Stoflvorgang in die Aufnahme eingefiihrt. Im
Ubrigen rotiert gemaR besonders bevorzugter Ausfiih-
rungsform der Basiskorper mit derselben Rotationsrich-
tung kontinuierlich weiter, so dass eine Umdrehung nach
dem vorhergehenden Schneid- und Formvorgang das
Schneidelement und das Formelement bereits fir den
nachsten Schneidvorgang und Formvorgang an dem in
die Aufnahme eingefiihrten Fixierungsmaterial zur Ver-
fugung stehen. Sowohl das Schneidelementals auch das
Formelementist festan dem Basiskdrper angeschlossen
und nicht relativ zum Basisk&rper beweglich.

[0017] ZurLdsung des technischen Problems lehrt die
Erfindung weiterhin ein Verfahren zum Einstopfen von
Borstenbiindeln in einen Blrstenkdérper gemal An-
spruch 13.

[0018] GemalR besonders empfohlener Ausfiihrungs-
form rotiert dabei der Basiskorper in derselben Rotati-
onsrichtung bzw. Drehrichtung weiter, insbesondere
kontinuierlich weiter. Eine andere Ausflihrungsform ist
dadurch gekennzeichnet, dass der Basiskorper eine os-
zillierende Rotationsbewegung vollzieht bzw. beim Wei-
terrotieren eine oszillierende Rotationsbewegung voll-
zZieht.

[0019] Es liegt insbesondere im Rahmen der Erfin-
dung, dass die erfindungsgemafe Stopfvorrichtung kon-
tinuierlich arbeitetbzw. dass das erfindungsgemafie Ver-
fahren kontinuierlich betrieben wird. Das bedeutet ins-
besondere, dass die StoRzunge der StoReinrichtung fir
eine Vielzahl von EinstoRvorgéngen hin- und herbewegt
wird und zwar vorzugsweise mit hoher Geschwindigkeit,
wahrend der Basiskorper mit Schneidelement und For-
melement weiterrotiert, vorzugsweise mit derselben Ro-
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tationsrichtung weiterrotiert und besonders bevorzugt
kontinuierlich mit derselben Rotationsrichtung weiterro-
tiert. Es versteht sich, dass die Vorgéange Schneiden und
Formen sowie Einstofen aufeinander abgestimmt wer-
den und dass die Drehgeschwindigkeit des Basiskorpers
einerseits und die EinstoRfrequenz der StolRzunge an-
dererseits entsprechend gesteuert bzw. geregelt wer-
den.

[0020] Der Erfindung liegt zunachst die Erkenntnis zu-
grunde, dass die erfindungsgeméafle Stopfvorrichtung
gegenuber den aus der Praxis bzw. aus dem Stand der
Technik bekannten Stopfvorrichtungen in ihrem Aufbau
und in ihrer Funktionsweise wesentlich einfacher bzw.
weniger komplex ist. Die bei den bekannten Stopfvor-
richtungen fur Schneiden, Formen und EinstoRen erfor-
derlichen drei translatorischen Bewegungen werden er-
findungsgeman durch lediglich eine Rotationsbewegung
und eine translatorische Bewegung ersetzt. Das verein-
facht die Funktionsweise und insbesondere auch die
Steuerung bzw. Regelung der Stopfvorrichtung. Der Er-
findung liegt weiterhin die Erkenntnis zugrunde, dass die
erfindungsgeméafe Stopfvorrichtung bzw. das erfin-
dungsgemale Verfahren mit wesentlich hdherer Arbeits-
geschwindigkeit arbeiten kénnen als die aus dem Stand
der Technik bekannten Stopfvorrichtungen. Die Erfin-
dung geht vor allem von der Erkenntnis aus, dass es
vorteilhaft ist, wenn die Aufnahme fiir das Fixierungsma-
terial und der Ort des Schneidens und Formens von dem
Fahrungskanal mit der StoRzunge getrennt angeordnet
ist. So kann erfindungsgema Fixierungsmaterial bereits
nachgefiihrt werden, obwohl der EinstoRvorgang noch
nicht beendet ist. Zu betonen ist weiterhin, dass die er-
findungsgemafRe Vorrichtung mit relativ einfachen
MaRnahmen und somit auch mit verhaltnismaRig gerin-
gen Kosten realisiert werden kann.

[0021] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig.1 eine Draufsicht auf eine erfindungsgemaRe
Stopfvorrichtung,

Fig.2 eine perspektivische Darstellung eines Teils
der erfindungsgemafen Stopfvorrichtungin einer er-
sten Funktionsstellung,

Fig.3 den Gegenstand gemaR Fig. 2 in einer zweiten
Funktionsstellung,

Fig.4 den Gegenstand nach Fig. 2 in einer dritten
Funktionsstellung,

Fig.5 den Gegenstand gemal Fig. 2 in einer vierten
Funktionsstellung,

Fig.6 den Gegenstand nach Fig. 2 in einer funften
Funktionsstellung und
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Fig. 7 den Gegenstand gemal Fig. 2 in einer sech-
sten Funktionsstellung.

[0022] Die Figuren zeigen eine Stopfvorrichtung zum
Einstopfen von Borstenbiindeln 1 in einen Blirstenk&rper
2. Diese Stopfvorrichtung weist zunachst eine Zufiihrvor-
richtung 3 fir die Zufihrung von drahtférmigem Fixie-
rungsmaterial 4 auf. Bei dem drahtférmigen Fixierungs-
material 4 mag es sich im Ausfiihrungsform um einen
dinnen Metalldraht handeln. Von dem drahtférmigen Fi-
xierungsmaterial 4 werden mit einem Schneidelement 5
bzw. Schneidmesser lineare Fixierungselemente 6 in
Form von kurzen linearen Drahtstiicken abgeschnitten.
Mit Hilfe eines Formelementes 7 werden die linearen Fi-
xierungselemente 6 bzw. die kurzen linearen Drahtstik-
ke zu U-férmigen Fixierungselementen 8 verformt. Ein
solches U-férmiges Fixierungselement 8 wird dann mit
der StoRzunge 9 einer StoReinrichtung 10 in ein Aufnah-
meloch 11 des Biirstenkdrpers 2 eingestoRen. Vor dem
EinstolRen in den Birstenkorper 2 wird dem U-férmigen
Fixierungselement 8 mit der Zufiihreinrichtung 12 ein
Borstenbiindel 1 zugefihrt. Dieses Borstenbiindel 1 wird
dann mit dem U-férmigen Fixierungselement 8 an dem
Birstenkorper 2 bzw. in dem Aufnahmeloch 11 des Biir-
stenkorpers 2 fixiert.

[0023] Nachfolgend wird die Funktionsweise der erfin-
dungsgemafien Stopfvorrichtung detailliert erlautert. Mit
der Zuflhrvorrichtung 3 wird Fixierungsmaterial 4 in
Form von Metalldraht einer Aufnahme 13 zugefihrt. Die
Aufnahme 13 istim Wirkungsbereich eines kontinuierlich
in derselben Rotationsrichtung rotierenden Basiskorpers
14 angeordnet. An dem rotierenden Basiskdrper 14 ist
das Schneidelement 5 angeschlossen, mit dem bei Ro-
tation des Basiskdrpers 14 ein lineares Fixierungsele-
ment 6 von dem Fixierungsmaterial 4 abgeschnitten wird.
Unmittelbar darauffolgend wird das in der Aufnahme 13
aufgenommene lineare Fixierungselement 6 von dem
ebenfalls am rotierenden Basiskorper 14 angeschlosse-
nen Formelement 7 verformt. Das lineare Fixierungsele-
ment 6 ist in der Aufnahme 13 senkrecht zu einem Ver-
formungskanal 15 angeordnet. Dieses lineare Fixie-
rungselement 6 wird von dem rotierenden Formelement
7 in den Verformungskanal 15 gedruickt, so dass sich die
beiden Enden des linearen Fixierungselementes 6 zu
U-Schenkeln 16 eines U-férmigen Fixierungselementes
8 aufrichten. Vorzugsweise ist das lineare Fixierungsele-
ment 6 zentriert vor dem Verformungskanal 15 angeord-
net, so dass beim Verformen mittels des Formelementes
7 gleich lange U-Schenkel 16 resultieren. Das mit dem
Basiskorper 14 rotierende Formelement 7 beaufschlagt
die U-Basis 17 des U-férmigen Fixierungselementes 8
und schiebt dieses Fixierungselement 8 durch den Ver-
formungskanal 15 in den Fihrungskanal 18 der StoRein-
richtung 10. Der Verformungskanal 15 ist zweckmaRi-
gerweise und im Ausfiihrungsbeispiel kreisbogenférmig
ausgebildet.

[0024] Das in den Fihrungskanal 18 tberfihrte U-f6-
mige Fixierungselement 8 wird dann mit der StoRzunge
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9 der StoReinrichtung 10 in den Birstenkorper 2 einge-
stolRen. Dabei beaufschlagt die StoRzunge 9 die U-Basis
17 des U-férmigen Fixierungselementes 8 und die Spit-
zender U-Schenkel 16 weisenin Richtung Biirstenkorper
2. Auf dem Weg zum Biirstenkdrper 2 wird dem U-férmi-
gen Fixierungselement 8 mit der Zufiihreinrichtung 12
ein Borstenbiindel 1 zugefiihrt. Das Borstenbiindel 1 liegt
dann zweckmaRigerweise an der U-Basis 17 des U-for-
migen Fixierungselementes 8 an und beim EinstoRRen
der beiden U-Schenkel 16 des Fixierungselementes 8
richten sich die beiden Halften des Borstenbiindels 1 auf
und ragen aus dem zugeordneten Aufnahmeloch 11 des
Birstenkdrpers 2 heraus. Auf diese Weise wird das Bor-
stenbiindel 1 mit Hilfe des U-férmigen Fixierungselemen-
tes 8 an dem Birstenkorper 2 fixiert.

[0025] Wahrend des vorstehend  erlduterten
EinstoRvorganges kann bei der erfindungsgemafien
Stopfvorrichtung bereits weiteres Fixierungsmaterial 4 in
die Aufnahme 13 eingeflihrt werden. Aulerdem rotiert
der Basiskorper 14 vorzugsweise und im Ausflihrungs-
beispiel kontinuierlich mit derselben Rotationsrichtung
weiter, so dass eine Umdrehung nach dem vorhergehen-
den Schneid- und Formvorgang ein weiteres lineares Fi-
xierungselement 6 von dem Fixierungsmaterial 4 abge-
schnitten werden kann und zum U-férmigen Fixierungs-
element 8 geformt werden kann. Im Ergebnis zeichnet
sich die erfindungsgemafie Stopfvorrichtung durch eine
hohe Taktfrequenz bzw. durch eine hohe Arbeitsge-
schwindigkeit aus.

Patentanspriiche

1. Stopfvonichtung zum Einstopfen von Borstenbiin-
deln (1) in einen Birstenkdrper (2), wobei eine Zu-
fuhrvorrichtung (3) zum Zufiihren von drahtférmigem
Fixierungsmaterial (4) vorgesehen ist, wobei eine
Schneideinrichtung zum Abschneiden eines Fixie-
rungselementes (6) von dem drahtférmigen Fixie-
rungsmaterial (4) vorhanden ist, wobei weiterhin ei-
ne Zuflhreinrichtung (12) zur Zuflihrung von Bor-
stenblindeln (1) vorgesehen ist und wobei fernerhin
eine Stofeinrichtung (10) zum EinstoRRen eines Fi-
xierungselementes (8) mit aufgenommenem Bor-
stenbilindel (1) in den Birstenkdrper (2) vorhanden
ist,
wobei ein rotierbarer Basiskdrper (14) vorgesehen
ist,
wobei an dem rotierbaren Basiskérper (14) ein
Schneidelement(5) angeschlossenist und wobei bei
Rotation des Basiskorpers (14) das Fixierungsele-
ment (6) mit dem Schneidelement (5) von dem Fi-
xierungsmaterial (4) abtrennbar ist,
wobei eine Formvorrichtung zur Umformung des Fi-
xierungselementes (6) zu einem geformten Fixie-
rungselement (8) vorgesehen ist und wobei hierzu
an dem rotierenden Basiskorper (14) ein Formele-
ment (7) angeschlossen ist und wobei bei Rotation
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des Basiskorpers (14) das Fixierungselement (6)
durch Einwirkung des Formelementes (7) verformt
wird und

wobei sowohl das Schneidelement als auch das For-
melement fest an dem Basiskorper angeschlossen
und nicht relativ zum Basisk&rper beweglich sind.

Stopfvorrichtung nach Anspruch 1, wobei das Fixie-
rungselement (6) mit der Formvorrichtung bzw. mit
dem am rotierbaren Basiskorper (14) angeschlosse-
nen Formelement (7) zu einem U-férmigen Fixie-
rungselement (8) verformbar ist.

Stopfvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder
2, wobei die Schneidkante des Schneidelementes
(5) in Rotationsrichtung des Basiskorpers (14) vor
dem Formelement (7) angeordnet ist.

Stopfvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
wobei der rotierbare Basiskorper (14) als zylinder-
férmige Trommel ausgebildet ist und wobei das For-
melement (7) und/oder das Schneidelement (5) aus
der Zylindermantelflache der Trommel nach aufien
vorsteht/vorstehen.

Stopfvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobei der Basiskorper (14) beim Betrieb der Vorrich-
tung kontinuierlich mit derselben Rotationsrichtung
rotiert.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
bei der rotierbare Basiskdrper (14) beim Betrieb der
Vorrichtung eine oszillierende Rotationsbewegung
vollzieht.

Stopfvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
wobei die Vorrichtung mit der MaRgabe ausgelegt
ist, dass nach dem Abschneiden und Formen eines
Fixierungselementes der Basiskorper (14) weiterro-
tiert und wobei wahrend dieses Weiterrotierens wei-
teres drahtférmiges Fixierungsmaterial (4) zufiihrbar
ist und ein weiters Fixierungselement abschneidbar
und formbar ist.

Stopfvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
wobei das Fixierungsmaterial (4) bzw. ein von dem
Fixierungsmaterial (4) angeschnittenes Fixierungs-
element (6) in einer vor einem Verformungskanal
(15) angeordneten Aufnahme (13) aufgenommen ist
und wobei das am rotierenden Basiskorper (14) an-
geschlossene Formelement (7) das Fixierungsele-
ment (6) mit der MaRgabe in den Verformungskanal
(15) eindriickt, dass das Fixierungselement (6) ver-
formt wird.

Stopfvorrichtung nach Anspruch 8, wobei die Breite
des Verformungskanals (15) der Lange bzw. in etwa
der Lange der U-Basis eines U-férmigen Fixierungs-
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13.

elementes (8) entspricht und wobei das Eindriicken
des Fixierungselementes (6) in den Verformungska-
nal (15) mittels des Formelementes (7) mit der
MaRgabe erfolgt, dass die Endbereiche des Fixie-
rungselementes (6) zu den beiden U-Schenkeln (16)
des U-fdrmigen Fixierungselementes (8) aufgerich-
tet werden.

Stopfvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
wobei die StoReinrichtung (10) eine in einem Fih-
rungskanal (18) geflihrte StoRzunge (9) aufweist, mit
welcher StoRzunge (9) ein Fixierungselementin den
Burstenkorper (2) einstoRbar ist und wobei das ver-
formte Fixierungselement (8) mit dem an dem rotie-
renden Basiskorper (14) angeschlossenen Formele-
ment (7) in den Fihrungskanal (18) Uberfiihrbar ist.

Stopfvorrichtung nach Anspruch 10, wobei der Ver-
formungskanal (15) mit dem Fihrungskanal (18) un-
mittelbar verbunden ist und wobei ein verformtes Fi-
xierungselement (8) mit dem Formelement (7) durch
den Verformungskanal (15) in den Fiihrungskanal
(18) einfuhrbar ist.

Stopfvorrichtung nach einem der Anspriiche 10 oder
11, wobei der Fihrungskanal (18) mit der darin ge-
fihrten StolRzunge (9) auf einem anderen Héhenni-
veau angeordnet ist als die Aufnahme (13) fiir das
Fixierungsmaterial (4) bzw. fiir das dafir abgeschnit-
tene Fixierungselement (6).

Verfahren zum Einstopfen von Borstenbiindeln (1)
in einen Birstenkdrper (2), wobei drahtférmiges Fi-
xierungsmaterial (4) in eine Aufnahme (13) einge-
fuhrt wird, wobei von diesem in der Aufnahme (13)
aufgenommenen Fixierungsmaterial (4) mit einem
an einem rotierenden Basiskdrper (14) angeschlos-
senen Schneidelement (5) ein Fixierungselement (6)
abgeschnitten wird, wobei dieses Fixierungsele-
ment (6) mit einem an dem rotierenden Basiskorper
(14) angeschlossenen Formelement (7) verformt
wird, wobei sowohl das Schneidelement als auch
das Formelement fest an dem Basiskorper ange-
schlossen und nicht relativ zum Basiskérper beweg-
lich sind,

wobei das verformte Fixierungselement (8) in eine
auf anderem Hohenniveau als die Aufnahme (13)
angeordnete StoReinrichtung (10) Uberfihrt wird,
wobei das verformte Fixierungselement (8) mit der
StofReinrichtung (10) in den Birstenkdrper (2) ein-
gestolRen wird, wobei dem verformten Fixierungs-
element (8) vor dem EinstoRRen ein Borstenbiindel
(1) zugefihrt wird

und wobei wahrend des EinstoRvorganges weiteres
Fixierungsmaterial (4) in die Aufnahme (13) einge-
fihrt wird und der Basiskérper (14) mit dem ange-
schlossenen Schneidelement (5) und dem ange-
schlossenen Formelement (7) weiterrotiert.
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14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei der Basiskorper
(14) kontinuierlich in derselben Rotationsrichtung ro-
tiert.

15. Verfahren nach Anspruch 13, wobei der Basiskorper
(14) eine oszillierende Rotationsbewegung vollzieht.

Claims

1. A stuffing device for stuffing bristle bundles (1) into
a brush body (2), wherein a feed device (3) is pro-
vided for supplying wire-shaped fixing material (4),
wherein a cutting apparatus is provided for cutting a
fixing element (6) off the wire-shaped fixing material
(4), wherein a feed apparatus (12) is also provided
for supplying bristle bundles (1), wherein a thrust ap-
paratus (10) is furthermore provided for pushing a
fixing element (8) with accommodated bristle bundle
(1) into the brush body (2),
wherein a rotatable base body (14) is provided,
wherein a cutting element (5) is connected to the
rotatable base body (14) and the fixing element (6)
can be cut off the fixing material (4) by means of the
cutting element (5) during the rotation of the base
body (14),
wherein a moulding device is provided for transform-
ing the fixing element (6) into a moulded fixing ele-
ment (8) and the moulding element (7) is for this pur-
pose connected to the rotating base body (14),
wherein the fixing element (6) is deformed under the
influence of the moulding element (7) during the ro-
tation of the base body (14), and
wherein the cutting element, as well as the moulding
element, is rigidly connected to the base body and
not movable relative to the base body.

2. The stuffing device according to Claim 1, wherein
the fixing element (6) can be respectively deformed
into a U-shaped fixing element (8) by means of the
moulding device or by means of the moulding ele-
ment (7) connected to the rotatable base body (14).

3. Thestuffing device according to Claim 1 or 2, where-
in the cutting edge of the cutting element (5) is ar-
ranged in front of the moulding element (7) referred
to the rotating direction of the base body (14).

4. The stuffing device according to one of Claims 1 to
3, wherein the rotatable base body (14) is realized
in the form of a cylindrical drum, and wherein the
moulding element (7) and/or the cutting element (5)
protrude/protrudes outward from the cylindrical sur-
face area of the drum.

5. The stuffing device according to one of Claims 1 to
4, wherein the base body (14) continuously rotates
in the same rotating direction during the operation
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of the device.

The device according toone of Claims 1to4, wherein
therotatable base body (14) carries out an oscillating
rotational motion during the operation of the device.

The stuffing device according to one of Claims 1 to
6, wherein the device is designed in such a way that
the base body (14) continues to rotate after a fixing
element has been cut off and moulded, and wherein
additional wire-shaped fixing material (4) can be sup-
plied and another fixing element can be cut off and
moulded during this continued rotation.

The stuffing device according to one of Claims 1 to
7, wherein the fixing material (4) or a fixing element
(6) that was cut off the fixing material (4) is respec-
tively accommodated in a receptacle (13) arranged
in front of a deformation channel (15), and wherein
the moulding element (7) connected to the rotating
base body (14) presses the fixing element (6) into
the deformation channel (15) in such a way that the
fixing element (6) is deformed.

The stuffing device according to Claim 8, wherein
the width of the deformation channel (15) respec-
tively corresponds to the length or approximately the
length of the U-base of the U-shaped fixing element
(8), and wherein the fixing element (6) is pressed
into the deformation channel (15) by means of the
moulding element (7) in such a way that the end re-
gions of the fixing element (6) are positioned upright
in order to form the two U-limbs (16) of the U-shaped
fixing element (8).

The stuffing device according to one of Claims 1 to
9, wherein the thrust apparatus (10) features a thrust
tab (9) thatis guided in a guide channel (18), wherein
a fixing element can be pushed into the brush body
(2) by means of said thrust tab (9), and wherein the
deformed fixing element (8) can be transferred into
the guide channel (18) by means of the moulding
element (7) connected to the rotating base body (14).

The stuffing device according to Claim 10, wherein
the deformation channel (15) is directly connected
to the guide channel (18), and wherein a deformed
fixing element (8) can be inserted into the guide
channel (18) through the deformation channel (15)
by means of the moulding element (7).

The stuffing device according to Claim 10 or 11,
wherein the guide channel (18) with the thrust tab
(9) guided therein is respectively arranged at a dif-
ferent height than the receptacle (13) for the fixing
material (4) or for the fixing element (6) cut off the
fixing material.



13.

14.

15.

13 EP 2 335 523 B1 14

A method for stuffing bristle bundles (1) into a brush
body (2), wherein wire-shaped fixing material (4) is
inserted into a receptacle (13), wherein a fixing ele-
ment (6) is cut off this fixing material (4) accommo-
dated in the receptacle (13) by means of a cutting
element (5) that is connected to a rotating base body
(14), wherein this fixing element (6) is deformed by
means of a moulding element (7) that is connected
to the rotating base body (14), wherein the cutting
element, as well as the moulding element, is rigidly
connected to the base body and not movable relative
to the base body,

wherein the deformed fixing element (8) is trans-
ferred into a thrust apparatus (10) that is arranged
atadifferent height than the receptacle (13), wherein
the deformed fixing element (8) is pushed into the
brush body (2) by means of the thrust apparatus (10),
wherein a bristle bundle (1) is supplied to the de-
formed fixing element (8) before itis pushed into the
brush body,

and wherein additional fixing material (4) is inserted
into the receptacle (13) and the base body (14) with
the connected cutting element (5) and the connected
moulding element (7) continues to rotate while push-
ing in the deformed fixing element.

The method according to Claim 13, wherein the base
body (14) continuously rotates in the same rotating
direction.

The method according to Claim 13, wherein the base
body (14) carries out an oscillating rotational motion.

Revendications

Dispositif d’enfoncement pour enfoncer des fais-
ceaux de soies (1) dans un corps de brosse (2), dans
lequel un dispositif d’alimentation (3) est prévu pour
alimenter du matériau de fixation (4) en forme de fil,
dans lequel un dispositif de coupe est présent pour
découper un élément de fixation (6) du matériau de
fixation (4) en forme de fil, sachant qu’en outre un
appareillage d’alimentation (12) pour alimenter des
faisceaux de soies (1) est prévu et sachant qu’en
outre, un appareillage de poussée (10) est présent
pour enfoncer dans le corps de brosse (2) un élément
de fixation (8) avec des faisceaux de soies (1) pris,
sachant qu’un corps de base rotatif (14) est prévu,
sachant qu’un élément de coupe (5) est raccordé
sur le corps de base rotatif (14) et sachant qu’a la
rotation du corps de base (14), I'élément de fixation
(6) avec I'élément de coupe (5) est séparable du
matériau de fixation (4),

sachant qu'un dispositif de formage pour transfor-
mer I'élément de fixation (8) en un élément defixation
(8) formé est prévu, et sachant que pour cela, un
élément de formage (7) est raccordé sur le corps de
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base rotatif (14) et sachant qu’a la rotation du corps
de base (14), I'élément de fixation (6) est déformé
par action de I'élément de formage (7) et

sachant que tant I'élément de coupe que I'élément
de formage sont raccordés fixement au corps de ba-
se et ne sont pas mobiles par rapport au corps de
base.

Dispositif d’enfoncement selon la revendication 1,
dans lequel I'élément de fixation (6) est déformable
avec le dispositif de formage respectivement I'élé-
ment de formage (7) raccordé sur le corps de base
rotatif (14), en un élément de fixation (8) en U.

Dispositif d’enfoncement selon la revendication 1 ou
2,danslequell'aréte de coupe de I'élément de coupe
(5) est disposée dans le sens de rotation du corps
de base (14) avant I'élément de formage (7).

Dispositif d’enfoncement selon I'une des revendica-
tions 1 a 3, dans lequel le corps de base (14) rotatif
est formé en tant que tambour cylindrique et dans
lequel I'élément de formage (7) et/ou I'élément de
coupe (5) fait/font saillie vers I'extérieur depuis la
surface d’enveloppe du cylindre.

Dispositif d’enfoncement selon 'une des revendica-
tions 1 a 4, dans lequel le corps de base (14) tourne
en continu dans le méme sens de rotation lorsque
le dispositif fonctionne.

Dispositif d’enfoncement selon I'une des revendica-
tions 1 a4, danslequel le corps de base (14) effectue
un mouvement de rotation oscillant lorsque le dis-
positif fonctionne.

Dispositif d’enfoncement selon 'une des revendica-
tions 1 a 6, dans lequel le dispositif est congu avec
de telles dimensions qu’apres la découpe et le for-
mage d’un élément de fixation, le corps de base (14)
continue de tourner etdanslequel, pendant qu’il con-
tinue a tourner, du matériau de fixation (4) en forme
de fil supplémentaire peut étre alimenté et un élé-
ment de fixation supplémentaire peut étre découpé
et forme.

Dispositif d’enfoncement selon I'une des revendica-
tions 1 a 7, dans lequel le matériau de fixation (4),
respectivement, un élément de fixation (6) découpé
du matériau de fixation (4) est recu dans une récep-
tion (13) disposée devant un canal de déformation
(15) etdanslequel I'élément de formage (7) raccordé
sur le corps de base (14) rotatif pousse I'élément de
fixation (6) aux dimensions dans le canal de défor-
mation (15), de sorte que I'élément de fixation (6)
soit formé.

Dispositif d’enfoncement selon la revendication 8,
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dans lequel la largeur du canal de déformation (15)
correspond a la longueur, respectivement, a environ
la longueur de la base du U d’un élément de fixation
(8) en U et dans lequel la poussée de I'élément de
fixation (6) dans le canal de déformation (15) au
moyen de I'élément de formage (7) s’effectue aux
dimensions, de sorte que les zones d’extrémité de
I'élément de fixation (6) soient alignées par rapport
aux deux branches du U (16) de I'élément de fixation
(8) en U.

Dispositif d’enfoncement selon 'une des revendica-
tions 1 a 9, dans lequel I'appareillage de poussée
(10) présente une languette de poussée (9) dirigée
dans un canal de guidage (18), avec laquelle lan-
guette de poussée (9), un élément de fixation peut
étre enfoncé dans le corps de brosse (2) et dans
lequel I'élément de fixation (8) déformé peut étre pla-
cé dans le canal de guidage (18) avec I'élément de
formage (7) raccordé surle corps de base (14) rotatif.

Dispositif d’enfoncement selon la revendication 10,
dans lequel le canal de déformation (15) est relié
directement au canal de guidage (18) et dans lequel
un élément de fixation (8) déformé peut étre introduit
dans le canal de guidage (18) avec I'élément de for-
mage (7) a travers le canal de déformation (15).

Dispositif d’enfoncement selon 'une des revendica-
tions 10 ou 11, dans lequel le canal de guidage (18)
avec la languette de poussée (9) guidée dedans est
disposé a un niveau de hauteur différent de la ré-
ception (13) pour le matériau de fixation (4), respec-
tivement, pour I'élément de fixation (6) découpé pour
cela.

Procédé d’enfoncement de faisceaux de soies (1)
dans un corps de brosse (2), dans lequel du matériau
de fixation (4) en forme de fil est introduit dans une
réception (13), dans lequel un élément de fixation
(6) est découpé de ce matériau de fixation (4) regu
dans la réception (13) avec un élément de coupe (5)
raccordé sur un corps de base (14) rotatif, sachant
que cet élément de fixation (6) est déformé avec un
élément de formage (7) raccordé sur le corps de ba-
se (14) rotatif, sachant que tant I'élément de coupe
que I'élément de formage sont raccordés fixement
sur le corps de base et ne sont pas mobiles par rap-
port au corps de base,

dans lequel I'élément de fixation (8) déformé est pla-
cé dans un appareillage de poussée (10) disposé a
un niveau de hauteur différent de la réception (13),
sachant que I'élément de fixation (8) déformé est
enfoncé dans le corps de brosse (2) avec 'appa-
reillage de poussée (10), dans lequel un faisceau de
soies (1) est approché de I'élément de fixation (8)
déformé avant 'enfoncement,

et dans lequel pendant la procédure d’enfoncement,
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15.

du matériau de fixation (4) supplémentaire est intro-
duit dans la réception (13) et le corps de base (14)
continue de tourner avec I'élément de coupe (5) rac-
cordé et I'éléement de formage (7) raccordé.

Procédé selon la revendication 13, dans lequel le
corps de base (14) tourne en continu dans le méme
sens de rotation.

Procédé selon la revendication 13, dans lequel le
corps de base (14) effectue un mouvement de rota-
tion oscillant.
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