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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Lotautomaten zum
Veriéten von Schmuckketten, insbesondere von
flexiblen Schmuckketten, mit Kettenteilen, bei
dem das zu veridtende Kettenteil einer Haltezange
zugefihrt und das Schmuckketten-Endglied (iber
eine mittels eines Schiittens verfahrbare Zange
an dieses Kettenteil herangefiihrt wird, worauf
das Schmuckketten-Endglied mit dem Kettenteil
veriotet wird und sodann der Schlitten ent-
sprechend der gewahiten Schmuckkettenidnge
zuriickverfahren, am Endpunkt die Schmuckkette
mitiels einer Abtrenneinrichtung getrennt und
das sich so ergebende Schmuckketten-Endglied
wieder der Léistelle zugefiihrt wird.

Die Schwierigkeit beim Veridten derartiger
Schmuckketten mit anderen Kettengiiedern oder
sonstigen Kettenteilen, wie VerschluBteilen,
Schmuckteilen oder Schmucksticken, besteht
darin, das anzuiétende Schmuckketten-Endglied
zu halten und in korrekier Lage an das Gegen-
stiick heranzubringen. Um das Endglied korrekt
durch eine Zange erfassen zu kdnnen, ist jedoch
bereits schon Voraussetzung, daB dieses End-
glied durch einen entsprechenden Abtrennvor-
gang die gewiinschte und notwendige Form er-
héit. im allgemeinen muB hierzu ein Kettenglied
exakt in der Mitte seiner Langserstreckung
getrennt werden. Hat das Endglied nicht die zu
seinem Erfassen notwendige Form oder werden
beim Trennvorgang gar zwei Kettenglieder zer-
trennt, so kann entweder die Zange nicht korrekt
angreifen, also das Endglied nicht korrekt zum
anzulétenden Gegenstick fithren, oder es entste-
hen unschoéne, im allgemeinen nicht brauchbare
Veridtungen. In beiden Fallen muB auch mit
Stérungen beim Produktionsvorgang gerechnet
werden.

Zu beachten ist, daB bei Schmuckketten nicht
die Zugfestigkeit im Vordergrund steht, sondern
die schmiickende Wirkung, die durch allerlei
Verformungen der Kettengiieder erreicht wird.
Diese Verformungen wirken sich jedoch negativ
auf die Zugfestigkeit derartiger Ketten aus, so daB
sie sich schon unter dem EinfluB verhdknisméBig
geringer Zugkrafte ldngen beziehungsweise dafB
sich die Anzahl der Kettenglieder pro Langenein-
heit vermindert. Die Vorgabe einer fixen
Kettenlange zum Einsetzen der Trenneinrichtung
bringt daher nicht den gewlnschten Erfoig, da
damit keine Sicherheit gegeben ist, dal die Kette
tatsachlich auch in der gewtlinschten Weise in der
Mitte eines Gliedes zertrennt wird.

Voraussetzung zum korrekien Arbeiten eines
derartigen Létautomaten ist also, zum einen das
korrekie Erfassen des Endgliedes, und zum ande-
ren das darauffoigende ebenso korrekte Zer-
trennen der Kette, im aligemeinen in der Mitte des
erfaBten Kettengliedes. Beides konnte bei den
bekannten Lotautomaten nicht gewahrieistet
werden, bei denen es mehr oder weniger dem
Zufall dberiassen blieb, wo die Zange die Kette
erfafSte und wo sie zertrennt wurde. Es konnten
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daher mit derartigen Automaten auch bisher nur
steife Ketten verarbeitet werden, bei denen die
Form des mit dem Gegenstiick zu veriétenden
Endgliedes nicht so kritisch ist, wie bei flexiblen
Ketten. Fiexible Ketten missen daher noch nach
wie vor unter hohen Kosten und einer groBen
AusschuBquote manuell gelbtet werden.

Um auch flexible Ketten in derartigen Létauto-
maten bearbeiten zu kénnen, ist es auch bekannt

‘geworden (DE-A-33 02 208, GB-A-20 84 906 und

GB-A-21 15 321), die Kette mit einigen Endglie-
dern an einer Zange hangend dem zu verlétenden
Teil zuzufiihren. Bei diesen Konstruktionen wird
also nicht direkt das Endglied erfaBt und exakt
dem zu verldtenden Teil zugefiihrt, sondern die
Kette wird einige Glieder vor diesem Endglied
durch die Zange gehalten und mit ihrem Ende an
das anzuidtende Teil geflihrt. Es kann bei diesen
Vorrichtungen auch gar nicht das Endglied erfaBt
werden, da sich ein stets gieichbleibendes End-
glied nicht ergebén kann, da auch bei diesen
Automaten das Zertrennen der Kette vollkommen
willkarlich erfolgt und sich damit auch ein Kette-
nende ergibt, dessen Endkanten innerhalb der
Wegstrecke eines ganzen Kettengliedes liegen
kénnen. Abgesehen von den vielen Zufalligkeiten,
die sich mit dem Heranflihren des flexibien,
hdngenden Kettenendes an das zu veridtende Teil
ergeben, kénnen saubere Létungen daher auch
wegen der vollkommen zufélligen Gestaltung des
Kettenendes nicht erreicht werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Létautoma-
ten anzugeben, der die Voraussetzung flir das
Verléten auch derartiger flexibler Ketten, namlich
das korrekte Erfassen des Endgliedes und dessen
ebenso korrektes Zertrennen, gewahrleistet. Er-
reicht wird dies bei einem Lo6tautomaten der
beschriebenen Gattung (DE-A-33 02 208) durch
eine Anordnung, bei der die Abtrenneinrichtung
neben der Zange auf dem Schiitten angeordnet
ist und auf dem Schlitten ein die Kontur der
Schmuckkette abtastender Fiihler angebracht ist,
und bei der weiterhin ein Schiittenantrieb fiir den
Schlitten vorgesehen ist, der den Schiitten in eine
vorbestimmte, von der Fiihlerstellung abhangige
Endiage verfahrt.

Nicht mehr also wie bei den bisher bekannten
L6tautomaten dieser Art wird die Schmuckkette
bei einer bestimmien Langsmarke erfaBt und
zertrennt, ohne Ricksicht auf das gerade an
dieser Marke befindliche Ketiengiied, sondern
das Erfassen und Zertrennen erfolgt abhidngig
von der Kontur der Kette, die wiederum durch die
Ausfihrungsform der Kettenglieder bestimmt ist.
« Kontur » soll hierbei nicht nur der Ausdruck fiir
die wellenférmigen Erhdhungen und Vertie-
fungen der Kette in einer zur Langserstreckung >
senkrechten Lage sein, sondern schiieBt sémt-
liche Konturen ein, die radial zur Langser-
streckung der Kette festzustelien sind. Erst dann,
wenn das Endglied mit seiner Kontur exakt unter
der erfassenden Zange liegt, geht die Zange zu
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und erfolgt daraufhin auch ebenso exakt der
Trennvorgang. Die Kettenidnge ist also bei Einsatz
des erfindungsgemaéaBen Ldtautomaten nicht stets
gleichbieibend, sondern kann, wenn Voraus-
setzung ist, daB das Kettenglied in der Mitte
zertrennt wird, um jeweils eine halbe Ketteng-
liedidnge schwanken. Da nun aber das Endglied
korrekt erfaBt wird und durch den korrekten
Trennschnitt auch die notwendige und gewiin-
schte Form des Endgliedes herbeigefiihrt wird,
kann nun auch dieses richtig geformte Endglied
exakt und in gewlinschter Weise an das zu verié-
tende Gegenstiick herangefilhrt und mit ihm,
ohne daB AusschuB oder eine Storung des Auto-
maten beflirchtet werden muB, veribtet werden.
Dadurch ergibt sich nicht nur eine sehr zufrieden-
steliende, saubere Ldtarbeit, sondern es lassen
sich auch sehr hohe Produktionszahlen ohne
jegliche Stdrung erreichen.

Wird die Abtrenneinrichtung unmittelbar neben
der Zange angeordnet, kann die Zange gleichzei-
tig als Schneidkante fiir ein abtrennendes
Schneidmesser dienen.

Um moglichst exakt die Lage des zu er-
fassenden Kettengliedes bestimmen zu kdnnen,
soll der Fiihier die Kontur des auf das Endglied
folgenden Kettengliedes erfiihien. Dieser Fihler
kann ein Fiihihebel sein, in dessen Schwenkbe-
reich ein induktiver oder kapazitiver Wegauf-
nehmer eingefiigt, oder dessen Stellung optoelek-
tronisch angezeigt ist. Hierbei wird zweckmaBi-
gerweise das Tastglied des Fihihebels der abzu-
tastenden Kettenform angepaBt. Bei den Ublichen
Schmuckketten geniigt im allgemeinen eine quer
zur Kettenlangserstreckung verlaufende Tast-
kante. Um diese Tastkante beziehungsweise das
Tastglied nicht zu sehr abzunutzen und auch um
die Ketten nicht zu beschadigen, wird zweckmaBi-
gerweise der Fiihthebel mit einer luftbeaufschlag-
ten Praliplatte verbunden, wodurch der Fiihihebel
stets mit einem gleichbleibenden, ausreichenden
Druck auf die Kette aufgepreBt wird.

Der Fihler kann auch eine optoelektronische
Abtasteinrichtung sein, angefangen von ein-
fachen Lichtschranken, die mit Hell/Dunkei-
Steuerung auf die Kontur der Kette reagieren
oder Offnungen in der Kette signalisieren, bis zu
mit Laserlicht arbeitenden optoelektronischen
Einrichtungen, die durchaus auch holografisch
die Kontur bestimmen kénnen. Hierbei kann der
Aufnehmer fir die optoelektronische Ab-
tasteinrichtung ein an das dem Endglied benach-
barte Kettenglied herangefiihrter Lichtleiter sein.

Als Fihler ist bei ferromagnetischem Material
auch eine Magnetsonde denkbar.

Um den Schiitten in gewiinschter Weise ver-
fahren zu kénnen, empfiehlt es sich als Schiitte-
nantrieb einen Schrittmotor einzusetzen, insbe-
sondere auch dann, wenn die Schaltvorrichtung
ein pogrammierbarer Kleinrechner ist. Dieser
Kleinrechner kann dem Schrittmotor die not-
wendigen Impuise far eine  bestimmie
Kettenlange vorgeben und dann, je nach Stellung
des Fiihlers, notwendige Plus- oder Minus-Kon-
takte zur korrekten Lage der Zange beziehungs-
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weise der Abtrenneinrichtung hinzufigen.

Auf der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel
eines derartigen Létautomaten schematisch, zu-
sammen mit einigen Kettenformen dargestelit,
und zwar zeigen :

Figur 1 und Figur 2 eine einfache Rundglie-
derkette,

Figur 3 und Figur 4 eine « Panzer »-Kette,

Figur 5 und Figur 6 eine Spezial-Schmuck-
kette,

Figur 7 und Figur 8 Ansichten des Létauto-
maten,

Figur 9 " die Detailansicht beim Tastglied eines

. Fiihlhebels und

Figur 10 das Steuerschema des Lotautoma-
ten.

Um das Kettenglied 1 der Rundgliederkette
nach den Fig. 1, 2 korrekt in der Mitte, wie durch
den Pfeil 2 angedeutet, zertrennen zu kénnen,
muB dieses Kettenglied 1, wie durch die strich-
punktierten Linien 3 angedeutet, erfaBt werden.
Gleiches gilt fiir die Kettenglieder 11 der Fig. 3
und 4, wie auch fiir diejenigen 21 nach den Fig. 5
und 6. Hierzu dient ein Fihler, in den Zeich-
nungen dargestellt als Fiithlhebel 4, mit Tastglied
5. Dieser Fiihlhebel 4 ist als zweiarmiger Hebel an
einem Lagerbock 6 gelagert, der auf einem, in
Richtung des Doppelpfeils 7 verschiebbaren
Schlitten 8 angeordnet ist. Im Schwenkbereich
dieses Fiihlhebels 4 befindet sich ein induktiver
Wegaufnehmer 8, der die jeweilige Stellung des
Fahlhebels 4 einem Kieinrechner 10 signalisiert.
Ebenfalls auf dem Schilitten 8 angeordnet ist eine
Zange 12, wie auch eine Abtrenneinrichtung
(Pfeil 13). Die Abtrenneinrichtung 13 ist hierbei
der Zange 12 unmittelbar benachbart. In
Kettenlangsrichtung neben dem Schiitten 8 ist
eingezeichnet eine Ketten-Spannvorrichtung 14,
wie auch, jenseits, eine Haltezange 15 und eine
Létvorrichtung 16. Verschoben wird der Schlitten
8 mittels eines Schlitienantriebes 17, der als
Schrittmotor schritiweise den Schlitten 8 ver-
schiebt. Auf den Fihihebel 4 wirken schlieBlich
noch Luftdisen 18, 19 ein, die entweder den
Fiihihebel 4 auf die Kette aufdriicken (18) oder
von ihr abheben (19).

In Fig. 7 ist das Anfangsstadium des Ver-
lotvorganges dargestellt. In der Haltezange 15 ist
das Kettenteil, das an die Schmuckkette 20 ange-
I6tet werden soll, eingefiligt. Nach Durchflihrung
der Schmuckkette 20 durch den Loétautomaten
wird sie an dieses Kettenteil in der Haltezange 15
manuell angeiétet. Nach Spannen der Kette 20
durch die Spannvorrichtung 14 befindet sich
dann der Lotautomat in der in Fig. 7 gezeigten
Steliung, wobei der Fiihlhebel 4 auf die Kette 20
mittels der Luftdiise 18 aufgedriickt wird. Das
Einwandern des Fihlhebels 4 durch Verschieben
des Schiittens 8 {iber den Schrittmotor 17 zeigt
Fig. 9 in einer Detaildarsteliung. Es sei hierbei
angenommen, daB der Fihlhebel 4, wie in der
gestrichelten Darsteliung gezeigt, auf der Flache
des Kettengliedes 21 aufliegt. Durch Verschieben
des Schlittens 8 und damit gleichzeitig durch
Verschieben des Fiihlhebels 4 in Schritten 22,
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wandert der Fihlhebel 4 nach und nach in die
Vertiefung der Kontur der Kette 20 ein, bis er
seine tiefste Lage erreicht hat. in dieser tiefsten
Lage, die zuvor beim Einrichten des Lotautoma-
ten festgelegt wird, gibt der Kleinrechner 10 einen
Impuls an die Zange 12, die daraufhin ein Glied 1,
11, 21 der Ketie 20 so erfaBt, wie in den Fig. 1 bis
6 dargestellt. Unmittelbar danach erhélt die Ab-
trenneinrichtung 13 den Befehl zum Zertrennen
der Kette 20, wodurch nunmehr dieses erfaBte
Kettenglied 1, 11, 21 in der Mitte zertrennt wird.
Gleichzeitig 6ffnet sich die Haltezange 15, so daf
das fertig geldtete Teil herausfillt. Gleichzeitig
fallt damit auch die durch die Zange 12 nicht
erfaBte Kettengliedhélfte aus dieser Kette heraus.
Nun erhalt der Schlittenantrieb 17, wiederum
iiber den Kleinrechner 10, den Befehl zum Heran-
fahren an die Haltezange 15, wie dies in Fig. 8
dargestellt ist. Gileichzeitig wird auch die Lo-
teinrichtung 16 betétigt, so daB der eigentliche
Lotvorgang beginnt. Nach Beendigung dieses
Vorganges féhrt der Schiitten-8 wieder in die in
Fig. 7 gezeigte Lage. Beim Zurlickfahren des
~Schilittens 8 wird der Fihihebel 4 Gber die Luftdi-
se 19 von der Kette abgehoben. Nachdem eine
vorbestimmte Lange erreicht ist, wird der Fiihlhe-
bel 4 wiederum (ber die Luftdiise 18 auf die Kette
aufgedriickt, wonach sich der oben geschiiderte
Vorgang mit dem Einwandern des Fiihlhebels
zwischen die beiden Kettenglieder 21 wiederholt.
Diese Verschwenkbewegung des Fihlhebels 4
wird hierbei {ber den induktiven Wegaufnehmer
9 signalisiert.

Patentanspriiche

1. Lotautomat zum Verléten von Schmuckket-
ten (20), insbesondere von flexiblen Schmuckket-
ten mit Kettenteilen, bei dem das zu veridtende
Kettenteil einer Haltezange (15) zugefiihrt und
das Schmuckketten-Endglied (1, 11, 21) Gber eine
mittels eines Schiittens (8) verfahrbare Zange (12)
an dieses Kettenteil herangefiihrt wird, worauf
das Schmuckketten-Endgiied (1, 11, 21) mit dem
Kettenteil veri6tet wird und sodann der Schlitten
(8) entsprechend der gewahiten Schmuck-
kettenlange zurickverfahren, am Endpunkt die
Schmuckkette (20) mittels einer Abtrenneinrich-
tung (13) getrennt und das sich so ergebende
Schmuckketten-Endglied (1, 11, 21) wieder der
Lotstelle zugefiihrt wird, gekennzeichnet durch
eine Anordnung, bei der die Abtrenneinrichtung
{13) neben der Zange (12) auf dem Schilitten (8)
angeordnet ist und auf dem Schliitten (8) ein die
Kontur der Schmuckkette (20) abtastender Fiihier
(Fithihebel 4) angebracht ist, und bei der wei-
terhin ein Schiittenantrieb (17) fiir den Schlitten
(8) vorgesehen ist, der den Schiitten (8) in eine
vorbestimmte, von der Filihlerstellung abhangige
Endlage verfahrt.

2. Lotautomat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zange (12) als
Schneidkante fur ein abtrennendes
Schneidmesser dient.
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3. Lotautomat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Fithler (Fiihlhebel 4) die
Kontur des auf das Schmuckketten-Endglied (1,
11, 21) folgenden Kettengiiedes erfiihit.

4, Lotautomat nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Fiihler ein Flihihebei (4} ist, in
dessen Schwenkbereich ein induktiver oder kapa-
zitiver Wegaufnehmer eingefligt oder dessen
Stellung optoelektronisch angezeigt ist.

5. Lotautomat nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Fiihihebel (4) mit einer
luftbeaufschlagten Prallplatte verbunden ist.

6. Lotautomat nach Anspruch 1 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Fihier eine optoe-
lektronische Abtasteinrichtung ist.

7. Létautomat nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Aufnehmer fiir die optoe-
lektronische Abtasteinrichtung ein an das dem
Schmuckketten-Endglied (1, 11, 21) benachbarte
Kettenglied herangefiihrter Lichtleiter ist.

8. Lotautomat nach Anspruch 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, daB8 die Lichtquelle der
optoelektronischen Abtasteinrichtung Laserlicht
ist.

9. Lotautomat nach Anspruch 1 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Fiihler eine
Magnetsonde ist.

10. Lotautomat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Schlittenantrieb (17) ein
Schrittmotor ist.

Claims

1. An automatic soldering apparatus for soider-
ing jewellery chains (20), in particular flexible
jewellery chains with chain links, wherein the
chain link fo be soldered is fed to a holding tongs
device (15) and the end member (1, 11, 21) of the
jewellery chain is brought up to said chain link by
way of a tongs device (12) which is displaceable
by means of a carriage (8), whereupon the end
member (1, 11, 21) of the jewellery chain is
soldered to the chain link and then the carriage
(8) is returned in accordance with the selected
length of the jewellery chain, the jewellery chain
(20) is cut at the end point by a severing means
(13) and the resulting jewellery chain end member
(1, 11, 21) is again fed to the soldering location,
characterised by an arrangement in which the
severing means (13) is arranged beside the tongs
device {12) on the carriage (8) and mounted on
the carriage (8) is a sensor (sensing lever 4) for
sensing the contour of the jewellery chain (30)
and in which moreover there is provided a car-
riage drive means (17) for the carriage (8), which
displaces the carriage (8) into a predetermined
end position which is dependent on the position
of the sensor.

2. An automatic soldering apparatus according
to claim 1 characterising in that the tongs device
(12) serves as a cutting edge for a severing
cutting biade.

3. An automatic soldering apparatus according
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to claim 1 characterised in that the sensor (sens-
ing lever 4) senses the contour of the chain link
foliowing the jewellery chain end member (1, 11,
21).

4. An automatic soidering apparatus according
to one or more of the preceding claims character-
ised in that the sensor is a sensing lever (4), an
inductive or capacitive travel pick-up being dis-
posed in the range of pivotal movement thereof or
the position thereof being dispiayed by optical-
electronic means.

5. An automatic soldering apparatus according
to claim 4 characterised in that the sensing lever
{4) is connected to a baffle piate which is acted
upon by air.

6. An automatic soldering apparatus according
to claim 1 or claim 3 characterised in that the
sensor is an optical-electronic sensing means.

7. An automatic soldering apparatus according
to claim 6 characterised in that the pick-up means
for the optical-electronic sensing means is a light
conductor which is taken up to the chain link
which is adjacent to the jewellery chain end
member (1, 11, 21).

8. An automatic soldering apparatus according
to claim 6 or claim 7 characterised in that the
light source of the opticai-electronic sensing
means is laser light.

9. An automatic soldering apparatus according
to claim 1 or claim 3 characterised in that the
sensor is a magnetic probe.

10. An automatic soidering apparatus accord-
ing to claim 1 characterised in that the carriage
drive means (17) is a stepping motor.

Revendications

1. Machine automatique & braser pour le bra-
sage de chaines ornementales (20), en particulier
de chaines ornementales flexibles munies de
parties de chaine, dans laguelle la partie de
chaine & braser est amenée & une pince de
retenue (15) et le maillon terminal de chaine
ornementale (1, 11, 21) est amené a cette partie
de chaine en passant par une pince (12) pouvant
se déplacer au moyen d'un coulisseau {8), aprés
quoi on brase le maillon terminal de chaine
ornementale (1, 11, 21) avec la partie de chaine et
ensuite on fait reculer le coulisseau (8) conformé-
ment a la longueur de chaine ornementale choi-
sie, on sépare la chaine ornementale au point
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terminal au moyen d’'un dispositif de séparation
(13) et on ameéne & nouveau au poste de brasage
le mailion terminal de chaine ornementaie (1, 11,
21) ainsi obtenu, caractérisée par une disposition
dans laquelle le dispositif de séparation (13) est
disposé a coté de la pince (12) sur le coulisseau
(8) et sur le coulisseau (8) est disposé un palpeur
(levier palpeur (4)) palpant le contour de la chaine
ornementale (20), et dans laquelle est prévu, en
outre, pour le coulisseau (8), un entrainement de
coulisseau (17) qui améne le coulisseau (8) a une
position terminaie prédéterminée dépendant de
la position du paipeur.

2. Machine automatique a braser selon la
revendication 1, caractérisée en ce que la pince
(12) sert de tranchant a un couteau qui sépare.

3. Machine automatique a braser selon la
revendication 1, caractérisée en ce que le paipeur
(levier paipeur (4)) palpe le contour du mailion de
chaine qui suit le mailion terminal de chaine
ornementaie (1, 11, 21).

4, Machine automatique a braser seion une ou
plusieurs des revendications précédentes, carac-
{érisée en ce que le palpeur est un levier palpeur
dans la région de pivotement duquel est inséré un
capteur inductif ou capacitif de course ou dont la
position est indiquée opto-électroniquement.

5. Machine automatique & braser selon la
revendication 4, caractérisée en ce que le levier
palpeur (4) est relié a un déflecteur soumis a
I'action de I'air.

6. Machine automatique a braser seion {'une
des revendications 1 et 3, caractérisée en ce que
le capteur est un dispositif de palpage opto-
électronique.

7. Machine automatique & braser seion la
revendication 6, caractérisée en ce que le capteur
du dispositif opto-éiectronique de palpage est un
conducteur de lumiére qui arrive jusqu'au mailion
de chaine voisin du mailion terminal de chaine
ornementale (1, 11, 21).

8. Machine automatique a braser selon l'une
des revendications 6 et 7, caractérisée en ce que
la source de lumiére du dispositif de palpage
opto-électronique est une lumiére de laser.

9. Machine automatique a braser seion 'une
des revendications 1 et 3, caractérisée en ce que
le palpeur est une sonde magnétique.

10. Machine automatique a braser seion la
revendication 1, caractérisée en ce que l'entrai-
nement de coulisseau (17) est un moteur pas a
pas.
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