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@ Verfahren zum Einstellen von Stiften in ein Tray und Vorrichtung zum Durchfiihrhen des

Verfahrens.

& Um aus einer Abflilleinheit (14) aufrechtstehend
kommende Stifte (1), insbesondere Leimstifte, auto-
matisch in ein getrennt herangefbrdertes Tray (2)
einzusetzen, werden die Stifte (1) in einer Vorstaus-
<trecke (3) in mindestens zwei Reihen von Stiften (1)
gesammelt, von dort aus gruppenweise einer Stau-
strecke (27) zugeflhrt und aus der Staustrecke (27)
oo mit Hilfe eines mit sinem Greiferkopf (28) ausgestat-
teten Handhabungsgeréts (5) in ein in einer Fillsta-
ction (7) justiert bereitgestellies Tray (2) eingesetzt.
€N Aus der Fllistation (7) wird das mit Stiften (1) bela-
dene Tray (2) mit einem Ausgangsfrderband (13)
abtransporiiert.
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Verfahren zum Einstellen von Stiften in ein Tray und Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens

Die Erfindung betrifit ein Verfahren zum Ein-
stellen von mindestens zwei Reihen von ein chemi-
sches Produkt, wie Leim, enthaltenden Stifien in
ein Tray. Sie betrifft ferner sine Vorrichtung zum
Durchfiihren des Verfahrens.

Flr den Transport vom Hersteller zum Einzel-
handel und/oder flir die Auslage im Einzelhandel
werden Leimstifte, Lippenstifte oder dergieichen in
Trays aufrechtstehend geordnet, dafl sie vom Inter-
essenten einzeln ausgew#hlt und entnommen wer-
den k&nnen, ohne die verbleibenden Stifte in Un-
ordnung zu bringen. Die Stifte werden auch des-
halb aufrechtstehend in Trays eingeordnet, um ein
gegenseitiges Reiben und damit eine Beschidi-
gung zu vermeiden. Wihrend der grdBte Teil des
Hersteliungsgangs solcher ein chemisches Produkt
enthaltender Stifte automatisiert ist, erfoigt das Ein-
setzen in die Trays noch immer von Hand.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum automatischen
Einsetzen der Stifte in Trays zu schaffen, um den
bisher beim Einsetzen erforderlichen manuellen
Aufwand aus wirtschaftlichen und ergonomischen
Griinden zu vermindern.

Die erfindungsgemife Ldsung besteht flir das
eingangs genannte Verfahren darin, da8 die Stifte
aufrechtstehend auf einem ersten F&rderband ein-
zeln angeliefert und in den Reihen entsprechende,
parallele Spuren einer Vorstausirecke des F&rder-
bandes geleitet sowie in der Vorstaustrecke in
Gruppen mit einer vorgegebenen Stiftzahl abgeteilt
werden, daB ein leeres Tray zum Beflillen mit einer
abgeteilten Gruppe aufrechtstehender Stifte positio-
niert wird, daB jede abgeteilte Gruppe einzeln mit
Hilffe eines Handhabungsgerdts insgesamt erfaft,

von dem Férderband abgehoben und aufrechtste- .

hend in das positionierte Tray eingesetzt wird und
dafBl das geflilite Tray auf einem Ausgangs-F&rder-
band abtransportiert wird.

Gemdp weiterer Erfindung ist eine Vorrichtung
zum Einstellen von zwei oder mehr Reihen, von ein
chemisches Produkt, wie Leim, enthaltenden Stiften
in ein Tray gekennzeichnet durch ein erstes For-
derband mit Mittein zum Ordnen aufrechtstehend
angelieferter Stifte in den Reihen des jewasiligen
Trays entsprechenden Gruppen, durch ein zweites
Fdrderband zum Anliefern versinzeiter Trays zu
einem in den Weg der Gruppen von Stiften positio-
niert zu schiebender Schlitten und durch ein Hand-
habungsgerat zum positionierten Aufnehmen je ei-
ner abgeteilten Gruppe von Stiften sowie zum Ein-
setzen dieser Stifigruppe in ein mit Hilfe des Schlit-
tens angefrdertes Tray. Vorzugsweise wird (ber
dem F&rderband im Weg der aufrechtstehend an-
zuliefernden Stifte mindestens eine um eine verti-
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kale Achse schwenkbar gelagerte Zunge zum Ab-
lenken der Stifte in Spuren einer Vorstaustrecke
vorgesehen. Verbesserungen und weitere Ausge-
staltungen werden in den Unteranspriichen ange-
geben.

Durch das erfindungsgemife Gesamtverfah-
ren, das sich in mehrere Einzelschritte glieder,
wird das ermiidende und lohnkostenintensive ma-
nuelle Einsetzen der z. B. dreifig ml Produkt ent-
haltenden Stifte mit ginem
Durchmesser/Lingenverhdltnis von  gréBenord-
nungsmiBig 3 cm zu 11 cm durch einen automati-
schen Betrieb ersetzt, der sich in den Ubrigen
Betrieb einer Abflillstrale nahtlos eingliedern 145t

Bei dem erfindungsgemafen Verfahren werden
die Stifte zundchst zwei- oder mehrreihig, insbe-
sondere in zwei Flinfer-Reihen oder drei Vierer-
Reihen, aufgestaut. Mit Hilfe eines pneumatischen
Handhabungssystems werden die derart in Grup-
pen positionierten Stifte aufgenommen und in je-
weils ein bereitgestelltes Tray gesetzt. Zu diesem
Zweck kann vorzugsweise ein auf einem Handha-
bungsgerat montierter, - pneumatisch zu betdtigen-
der, drehbarer sowie vertikal und horizontal ver-
schiebbarer Greiferkopf verwendet werden.

Zugleich mit dem Bereitstellen von geordneten
Gruppen aufrechistehender Stifte wird flir jede
Gruppe ein Tray angeliefert. Das Tray kann aus
einem Tray-Lager genommen werden. Zum Tray-
Vereinzeln wird vorzugsweise ein Tray-Entstapelge-
rdt mit Magazin vorgesehen. Zum Bereitstellen des
einzelnen Trays flr die Aufnahme einer Gruppe
positionierter Stifie kann ein Schlitten mit zum Tray
paBgenauer Formgebung verwendet werden, der
das leere Tray von dem Tray-Lager bzw. dessen
Ausgang zu einer flir das Einsetzen einer Stift-
Gruppe exakt vorgegebenen Position bringt.

Fir ein einwandfreies Arbeiten der gesamten
automnatisierten Aniage sollen das Tray und oder
die mit einem Handhabungsgerdt herangebrachte
Stift-Gruppe so relativ justiert werden, daB die Stift-
gruppe allein durch Absenken in das Tray den
endgliltig richtigen Sitz erhdit. Nach dem Zusam-
menfithren von Stiftgruppe und Tray soll das ge-
flillte Tray, beispielsweise mit einer nachgeschalte-
ten Fdrderanlage aus dem entsprechenden Auto-
maten herausgefahren werden.

Anhand der schematischen Darstellung von
Ausflhrungs beispielen werden Einzetheiten der
Erfindung erldutert. Es zeigen.

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Gesamtanlage
zum zweireihigen Einstellen aufrechtstehender Stif-
te in ein Tray;

Fig. 2 einen Greiferkopf flr eine Zehner-
Gruppe von Stiften in einem horizontaien Schnitt;
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Fig. 3 den Greiferkopf nach Fig. 2 in sinem
vertikalen Schnitt;

Fig. 4 eine Vorrichtung zum Positionieren
eines Trays an einem Schlitten; und

Fig. 5 die Tray-Positionierung zum Einsetzen
einer Stifigruppe.

Eine Vorrichtung zum einstellen zweier Reihen,
von ein chemisches Produkt, wie Leim, enthalten-
den Stiften 1 in ein Tray 2 besteht im Ausfiihrungs-
beispiel nach Fig. 1 aus siner insgesamt mit 3
bezeichneten Staustrecke flir aufrechistehende Stif-
to 1 auf einem ersten F&rderband 4, aus einem
Handhabungsgerdt 5 zum Einsetzen einer vorge-
ordneten Stiftgruppe 6 in ein bereitgestelltes Tray 2

an einer insgesamt mit 7 bezeichneten Tray-FUll-

station, einem Tray-Entstapler 8 mit einem zweiten
Forderband 9 zu einer Tray-Positionierstation 10
mit zugeordnetem Tray-Schiitten 11, einer die
Tray-Positionierstation 10 mit der Tray-Fllistation 7
verbindenden Flhrungsschiene 12 fiir den Schlit-
ten 11 und einem Ausgangsforderband 13 zum
Abtransport des jeweils geflllten Trays.

Mit Hilfe des ersten Fdrderbandes 4 werden
die Stifte 1 mit der definierten Lineargeschwindig-
keit einer vorgeschalteten Abfiilleinheit 14 entnom-
men und mit der Bandgeschwindigkeit einer in
einem vorgebenen Abstand Uber dem F&rderband
4 um eine vertikale Achse 15 schwenkbar gelager-
ten Zunge 16 zugefiihrt. Die Zunge 16 wird der
Bandgeschwindigkeit und dem gegenseitigen Ab-
stand der ankommenden Stifte 1 entsprechend so
hin- und hergeschwenkt, daB die Stifte abwech-
selnd nach rechts und links in eine rechte Spur 17
bzw. linke Spur 18 der Vorstaustrecke 3 abgelenkt
werden. Vorzugsweise wird die Zunge 16 so aus-
gebildet und gelagert, daB sie durch die ankom-
menden Stifte 1 selbst im gewlinschten Takt alter-
nierend nach rechts und links abgelenkt wird.

Die Spuren 17 und 18 der Vorstaustrecke 3
werden in der Mitte des Fdrderbandes 4 und an
den beiden LAngsseiten durch Flhrungsbleche 19
bzw. 20 und 21 begrenzi. In Fdrderrichtung 22
werden zundchst die in den Spuren 17 und 18 der
Vorstausirecke 3 befindlichen Stifte 1 durch dreh-
bar gelagerte Schwenkklappen 23 und 24 zurlick-
gehalten. Die Schwenkkiappen 23, 24 werden im
Ausflihrungsbeispiel auf vertikale Achsen 25 und
26 gelagert. Sie besitzen die in Fig. 1 im Prinzip
dargestelite Form, die es ermdglicht, Stiftgruppen
6 zundchst zu sammein und dann durch sine
Schwenkbewegung um die Achsen 25, 26 von den
nachkommenden Stiften 1 abgeirennt durch das
Forderband 4 in Fdrderrichtung 22 weitertranspor-
tieren zu lassen.

Im Ausflhrungsbeispiel wird vorgesehen, durch
pneumatisches Betitigen der Schwenkklappen 23
und 24 je Spur 17 und 18 der Vorstaustrecke 3 flinf
Stifte 1 abzuteilen und gruppenwsise mit Hilfe ei-
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nes Forderbandes 4 in die Staustrecke 27 zu brin-
gen. In der Staustrecke 27 bleiben die Stifte 1 bis
zur Ubernahme durch das Handhabungsgerdt .
Um zugleich weitere Stifte 1 in der Vorstaustrecke
3 zu sammeln, werden die Schwenkklappen 23 und
24 wieder so zurlickgeschwenkt, daB die angestau-
ten Stifte 1 in den Bereich zwischen den Klappen -
aufrechtstehend - einlaufen kénnen, aber esin Wei-
tertransport zur eigentlichen Staustrecke 27 ausge-
schlossen ist.

Als pneumatisches Handhabungsgerét 5 wird
im Ausflihrungsbeispiel ein modulares System be-
stehend aus drei Pneumatikzylindern und einer
Dreheinheit zum Ausflhren von Linearbewegungen
in einer Ebene und einer Rotationsbewegung ein-
gesetzt. An der Dreheinheit des Handhabungsgeré-
tes 5 wird sin Greiferkopf 28 befestigt, der dazu
dient, eine in der Stausirecke 27 positionierte Stift-
gruppe 6 aufzunehmen.

Der Greiferkopf 28 besteht im Ausflihrungsbei-
spiel nach nach Fig. 2 aus einem Zentrierrahmen
29 mit steifem Herzstlick 30, in dessen Seitenbe-
grenzung flexible Gummipolster 31 mit Prefiuftver-
sorgungsleitungen 32 eingelassen werden. Die ge-
genseitige Anordnung von Herzstlick 30 und Gum-
mipolstern 31 wird so getroffen, daB der Zentrier-
rahmen 29 bei entspanntem Zustand der Gummi-
polster 31 die Stifte in der Staustrecke 27 umhdil-
lend abgesenkt werden kann. Durch Aufblasen der
Gummipolster 31 mit Pregluft sollen dann die Stifte
gegen das Herzstlick 30 gedriickt und beim Anhe-
ben des Greiferkopfes 28 von diesem fesigehalten
werden k&nnen. Das Herzstlick 30 wird so gearbei-
tet, daB die Stifte 1 paBgenau in ein bereitgestelites
Tray 2 eingefUhrt werden kdnnen.

Zugleich mit der Vorbereitung je einer Gruppe
6 von z. B. zehn Stiften 1 wird nach Fig. 5 ein
ginzelnes Tray 2 an der Tray-Flllstation 7 zum
Einsetzen der Stifigruppe 6 positioniert. Hierzu wird
im Ausflihrungsbeispiel ein Tray 2 mit Hilfe eines
Tray-Entstaplers 8 von einem Traystapel gehoben
und, vorzugsweise im freien Fall, auf ein zweites
Férderband 9 gesetzt. Mit letzterem gelangt es in
Férderrichtung 33 zu einem Endanschlag 34, wo
einzelne Trays 2 vorgestaut werden kdnnen.

Das einzeln bereitgestellte Tray 2 wird am
Endanschlag 34 mit Hilfe eines Querschiebers 35
in eine Flhrung 36 geschoben. In der durch einen
horizontalen Hub 37 erreichten Position Ubernimmt
der auf die Schiene 12 montierte Schiitten 11 das
Tray 2 durch einen vertikalen Hub 38 gegen einen
weiteren Endanschlag 39. Durch den Hub 38 wird
ein FormschiuB des Trays 2 mit am Schlitten 11
vorgesehenen Noppen 40 hergestellt, derart, daB
das Tray 2 toleranzfrei auf dem Schlitten 11 zen-
triert wird.

Das auf dem Schlitten 11 zentrierte Tray 2 wird
auf der Schiene 12 in die Tray-Filistation 7 ge-
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bracht. Hier wird die im Greiferkopf 28 festgehalte-
ne Stiftgruppe 6 durch das Handhabungsgerdt 5 im
Anschluf an eine Hub-Dreh-Bewegung in das Tray
2 eingesetzt. Nach dem Entspannen der Gummi-
polster 31 nach Fig. 2 bleiben die Stifte 1 im Tray
2 zuriick, wenn der Greiferkopf 28 wieder angeho-
ben wird.

Um ein sicheres L8sen der Stifte 1 aus dem
Greiferkopf 28 zu erreichen, werden im Ausfilh-
rungsbeispiel nach Fig. 3 als Stdfel 41 wirkende
Metallstifte an einer Hubplatte 42 des Greiferkopfes
28 vorgesehen. Die St6Bel 41 schieben die Stifte 1
und die prozeBbedingt lose auf die Stifte aufgesetiz-
ten Kappen 43 aus dem Herzstlick 30 des Greifer-
kopfes 28 heraus, so da nicht nur die Stifte mit
Sicherheit aus dem Greiferkopf 28 geldst sondern
auch die Kappen 43 lose auf den Stiften 1 verblei-
ben. .

Nach dem Flllen des Trays 2 wird der das
Tray tragende Schlitten 11 vertikal nach unten vom
Tray 2 gel6st und zurlick zu seiner Position unter-
halb der Tray-Positionierstation 10 gebracht. Hier-
bei wird das mit den Stiften 1 beladene Tray 2
selbst nach Fig. 5 zunichst an den Abstreifkanten
44 zurlickgehalten und dann mit Hilfe eines weite-
ren Querschiebers 45 an das AusgangsfGrderband
13 Ubergeben.

Mit dieser Tray-Abschiebung ist der Beladezy-
klus fiir jeweils ein Tray beendet. In dem Ausfih-
rungsbeispiel kdnnen pro Minute zirka 60 Stifte von
etwa 30 m! Inhalt und etwa 30 mm AuBen-Durch-
messer sowie 110 mm AuBenlénge automatisch in
Trays eingesetzt werden.

Bezugszeichenliste

= Siift

= Tray

= Vorstaustrecke

= erstes Férderband
Handhabungsgerdt

= Stiftgruppe

= Tray-Fllstation

= Tray-Entstapler

= zweites Férderband
10 = Tray-Positionierstation
11 = Schilitten

12 = Schiene

13 = Ausgangsfdrderband
14 = Abfllleinheit

O O~NOOO A~ WN =
1]

15 = Achse

16 = Zunge

17 = rechte Spur
18 = linke Spur

19 = Flhrungsblech
20 = Fdhrungsblech
21 = Fihrungsblech
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22 = Fdrderrichtung
23 = Schwenkklappe
24 = Schwenkklappe
25 = vertikale Achse
26 = vertikale Achse
27 = Staustrecke

28 = Greiferkopf

29 = Zentrierrahmen
30 = Herzstick

31 = Gummipolster
32 = Prefluftleitung
33 = Férderrichtung
34 = Endanschlag

35 = Querschieber
36 = Fiihrung

37 = horizontaler Hub
38 = vertikaler Hub
39 = zweiter Endanschlag

40 = Noppen
41 = Stdfel
42 = Hubplatte
43 = Kappe

44 = Abstreifkante
45 = Querschieber

Anspriiche

1. Verfahren zum Einstellen von mindestens
zwei Reihen von sin chemisches Produkt, wie
Leim, enthaltenden Stiften in ein Tray,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Stifte (1) aufrechtstehend auf einem ersten
Forderband (4) einzeln angeiiefert und in den Rei-
hen entsprechende parallele Spuren (17, 18) einer
Vorstaustrecke (3) des Fdrderbandes (4) geleitet
sowie in der Vorstaustrecke (3) in Gruppen (6) mit
einer vorgegebenen Stiftzahl abgeteilt werden, daB
ein leeres Tray (2) zum Befiillen mit einer abgeteil-
ten Gruppe (6) aufrechistehender Stifte (11) positio-
niert wird, daB jede abgeteilte Gruppe (6) einzeln
mit Hilfe eines Handhabungsgerdts (5) insgesamt
erfafit. von dem F&rderband (4) abgehoben und
aufrechtstehend in das positionierte Tray (2) einge-
setzt wird und daB das geflilite Tray (2) auf einem
Ausgangs-F&rderband (13) abtransportiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die auf das erste Fdrderband (4) aufrechiste-
hend angelieferten Stifte (1) mit Hilfe mindestens
einer Uber dem Fdrderband (4) um eine vertikale
Achse (15) schwenkbar gelagerten Zunge (16) in
die Spuren (17, 18) der Vorstaustrecke (3) gelenkt
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die, vorzugsweise unmittelbar von einer Abflll-
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einheit (14), das erste F&rderband (4) gelieferten
Stifte (1) in der Vorstaustrecke (3) in Gruppen (6),
insbesondere von zwei mal finf oder drsimal vier
Stiften (1) aufgestaut werden.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Stiftgruppen (6) von in der Vorstaustrecke
(3) aufrechtstehend bereitgesteilten Stiften (1) mit
Hilfe eines Greiferkopfes (28) eines pneumatischen
Handhabungsgeréts (5) aufgenommen und in ein
positioniert bereitgestelltes Tray (2) eingesetzi wer-
den.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Tray (2) im freien Fall von einem Tray-
Entstapler (8) auf ein zweites Férderband (9) abge-
setzt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB das vereinzelte Tray (2) auf einem zweiten
Férderband (9) einem quer zur Férderrichtung (22)
der Stifte (1) verschiebbar gelagerten Postionier-
schlitten (11) zugeleitet wird.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspridche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die von dem Handhabungsgerit (5) aufgenom-
mene Stiftgruppe (6) zum Einsetzen in das positio-
nierte Tray (2) um 90" um einer vertikale Achse
geschwenkt wird.

8. Vorrichtung zum Einstellen von mindestens
zwei Reihen von ein chemisches Produkt, wie
Leim, enthaltenden Stiften (1) in ein Tray (2), insbe-
sondere zum Durchflihren des Verfahrens nach ei-
nem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7,
gekennzeichnet durch
ein erstes Forderband (4) mit Mitieln zum Ordnen
aufrechtstehend angelieferter Stifte (1) in den Rei-
hen des jeweiligen Trays (2) geometrisch entspre-
chenden Gruppen (6), durch ein zweites Fdrder-
band (9) zum Anliefern vereinzeiter Trays (2) zu
ginem in den Weg der Gruppen (6) von Stiften
positioniert zu verschiebender Schlitten (11) und
durch ein Handhabungsgerit (5) zum positionierten
Aufnehmen je einer abgeteilien Gruppe (6) von
Stiften sowie zum Einsetzen dieser Stiftgruppe (6)
in ein mit Hilfe des Schlittens (11) angef&rdertes
Tray (2).

9. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB Uber dem ersten Férderband (4) im Weg der
aufrechtstehend anzuliefernden Stifte (1) minde-
stens eine um eine vertikaie Achse (15) schwenk-
bar gelagerte Zunge (16) zum abwechselnden Ab-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

lenken der Stifte (1) in die Spuren (17, 18) einer
zum Herstellen einer Stiftgruppe (6) ausgebildeten
Vorstaustrecke (3) vorgesehen ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB die jeweilige um eine vertikale Achse (15)
schwenkbar gelagerte Zunge (16) zum Unterteilen
der angefGrderten Stifte (1) in paraliele Stiftreihen
so geformt ist, daB sie durch jeden passierenden
Stifte nach rechts oder links geschwenkt wird.

11. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
daB in der Vorstaustrecke (3) zwischen den Reihen
von Stiften (1) und seitlich der Stiftreihen je ein
Flhrungsblech (19 bis 21) angeordnet ist.

12, Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Ansprliche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Vorstaustrecke (3) fiir jede Reihe von Stif-
ten eine Schwenkklappe (23, 24) zum Abteilen ei-
ner Gruppe (6) mit einer vorgegebenen Zahi von
Stiften (1) aufweist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Schwenkklappen (23, 24) pneumatisch zu
betdtigen sind.

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet,
daB zum Anheben einer mit Hilfe der Schwenkklap-
pen (23, 24) abgeteiiten Gruppe von Stiften (1), ein
insbesondere pneumatisch zu betdtigendes, Hand-
habungsgerit (5) mit einem Greiferkopf (28) vorge-
sehen ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Greiferkopf (28) am Handhabungsgerit (5)
in einer Vertikal-Ebene linear verschiebbar und um
eine vertikale Achse drehbar gelagert ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Greiferkopf (28) aus einem Zentrierrahmen
(29) mit steifem Herzstick (30) und diesem auf
beiden Seiten gegenlberiiegenden, an eine Pref-
luftleitung (32) anzuschlieBenden Gummipoistern
(31) besteht und daB das Herzstlick (30) fur eine
mindestens zweireihige Gruppe (6) paBgenaue Auf-
nahmen fiir die positionierten Stifte besitzt, in die
die Stifte (1) durch Expandieren der Gummipoclster
(31) zum Zwecke des Anhebens der positionierten
Stiftgruppe () zu pressen sind.

17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 186,
dadurch gekennzeichnet,
daB dem Tray-Entstapler (8) nachgeschalteten
zweiten Forderband (9) ein Endanschlag (34) und
diesem ein Querschieber (35) zum Einbringen ei-
nes am Endanschlag (34) angestauten Trays (2) in
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eine dem Tray (2) zwecks exakier Positionierung
formschliUssig angepaBten, den Schlitten (11) auf-
nehmende Fihrung (36) zugeordnet ist, und daf
der Schiitten (11) eine Schiene (12) zum Flhren
des Trays (2) in die Tray-Flllstation (7) bzw. in die
Absetzposition des Greiferkopfes (28) besitzt.

18. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,
daf der Greiferkopf (28) Sté8el (41) zum gleichzei-
tigen AusstoBen aller Stifte (1) einer aufgenomme-
nen Stiftgruppe (6) in ein positioniertes Tray (2)
besitzt, derart, daB die Stifte (1) aufrechtstehend in
das Tray (2) abzusetzen sind.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet,
daB bei prozeBbedingt lose auf den Stiften (1)
sitzenden Kappen (43) die StSBel (41) zugleich
zum Verhindern eines Abhebens der Kappen vor-
gesehen sind.

20. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,
daB dem horizontal verschisbbaren Schiitten (10) in
der Tray-Flllstation (7) zusitzlich eine Vertikalflih-
rung zum Trennen von einem mit aufrechistehend
geordneten Stiften (1) geflllten Tray (2) zugeordnet
ist.

21. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 20,
dadurch gekennzeichnet,
daB dem vom Schlitten (11) und Greiferkopf (28)
getrennten, gefiillien Tray (2) ein in Richtung des
ersten Forderbandes (9) wirkender Querschieber
{45) zum Fdrdern des geflillten Trays (1) auf ein
Ausgangsf&rderband (13) zugeordnet ist.
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