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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung fir die
Zufuhrung von Montageteilen zu wenigstens einem
Ober- oder Unterwerkzeug einer Montagemaschine zur
Be- oder Verarbeitung der Montage-teile mit den Merk-
malen des Oberbegriffes des Patentanspruches 1
(US-A-3 069 688).

[0002] Derartige Vorrichtungen fiir die Zufihrung von
Montageteilen sind an sich bekannt. Sie werden insbe-
sondere in Maschinen zum Ansetzen von Nieten,
Druckkndpfen oder dergleichen verwendet. Beispiels-
weise ist eine gattungsgemale Vorrichtung fur die Zu-
fihrung von Montageteilen in der WO 93/12680 (&
DE-A-42 25 264) beschreiben. Demgemal ist ein feder-
belasteter Hebel mit einem Ausleger an einer an einem
hubgesteuerten Oberwerkzeug angeordneten Fiih-
rungsbahn angeordnet und wird durch die Abbewegung
des Oberstempels entgegen der Federkraft in eine hin-
tere Position gedriickt. Durch diese Bewegung wird ein
Schlitten in eine zuriickgezogene Position bewegt, an
welchem StéRel angeordnet sind. Fahrt der hubgesteu-
erte Oberstempel in seine obere Position zurlick, wird
der Hebel aufgrund der Federbelastung in eine vordere
Position gezogen und bewegt dabei den Schlitten eben-
falles in eine vordere Position. Die Stof3el prallen dann
auf die in Zufihrkanalen bereitgehaltenen Montageteile
und fiihren diese dem Ober- und/oder Unterwerkzeug
bzw. den daran angeordneten Haltewerkzeugen zu. Um
ausreichend Zeit fur das Einsetzen von Montageteilen
in die Zuftihrkanale zu haben, werden die ZufiihrstoRel
in eine weit hinter der Einsatzstelle befindliche Position
zurtickgefuhrt. Dadurch ergibt sich aufgrund der hohen
Ruckfuhrgeschwindigkeit des Hebels eine erhebliche
Aufprallgeschwindigkeit des StoRels auf die zuzuflh-
renden Montageteile. Durch diesen Aufprall kénnen die
Teile in ungewinschter Weise beschadigt werden und
es wird ein hoher Ausschuld produziert. Darlber hinaus
mussen die Massen in entsprechend kurzer Zeit grof3e
Wege zurlicklegen, so daR viel Energie fir den Betrieb
erforderlich ist. Will man beispielsweise durch eine ent-
sprechende Hebelanordnung diese Wege verkirzen,
verkurzt sich automatisch die Einsetzzeit. Weiterhin
mussen viele Teile relativ zueinander positioniert, ein-
gestellt und abgestimmt werden. Auch ist keine Steue-
rung oder einfache Variation der Einsetzzeit mdoglich.
Aufgrund bestimmter Schalteranordnungen erfolgt eine
Abschaltung, wenn der Vorschub der Stof3el behindert
ist. Aufgrund der hohen Beschleunigung bedarf es dazu
jedoch bereits erheblicher Behinderungen. Nur leicht
deformierte Teile oder dergleichen werden trotzdem zu-
gefuhrt. Eine Einstellung dieser Reaktionskraft ist eben-
falls nicht méglich. Die DE 2 533 020 A1 offenbart an-
stelle der Hebelkopplung eine Schubkurbel mit Koppel
zum Antrieb des St6Relwagens.

[0003] Aufgrund der mit hohen Geschwindigkeiten
bewegten Massen sind die vorbekannten Vorrichtungen
fur die Zufihrung von Montageteilen wartungsaufwen-
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dig und unterliegen einem hohen Verschleil3.

[0004] Davon ausgehend liegt der vorliegenden Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung fir die Zu-
fuhrung von Montageteilen der gattungsgemafien Art
dahingehend zu verbessern, dal3 der Aufbau verein-
facht, der Wartungsaufwand, die Verschleif3anfalligkeit
und der Einstellungs- bzw. Abstimmungsbedarf verrin-
gert werden und die Einsetzzeit mit einfachen Mitteln
variierbar ist.

[0005] Zur technischen Ldsung dieser Aufgabe wird
eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Patentanspru-
ches 1 vorgeschlagen.

[0006] Durch die erfindungsgemafle Ausgestaltung
wird die ZuflihrstoRelbewegung in erster Linie unabhan-
gig von der Bewegung der Werkzeuge, so dal} die Mog-
lichkeit zur Variation der Bewegungen verbessert wird.
So kann der Zufiihrweg durch die Anordnung einer ent-
sprechenden Schubkurbel verringert werden, so dal
die Auftreffgeschwindigkeit des ZuflihrstoRels auf die
bereitgestellten Artikel kleiner ist. Weiterhin brauchen
nicht so viele Massen mit hohen Geschwindigkeiten be-
wegt zu werden, so dal® der Energieaufwand erheblich
verringert wird. Darlber hinaus sind der Wartungsund
der Abstimmungsaufwand verringert

[0007] GemaR der Erfindung wird vorgeschlagen,
daR der StéRelwagen mittels einer zentrischen Schub-
kurbel hin- und herbewegbar ist. Die zentrische Anord-
nung der Schubkurbel vermeidet die Verwendung anfal-
liger und abzustimmender Gestange. Die zentrische
Schubkurbel wird unterhalb des StoRelwagens zwi-
schen den vorderen und hinteren Umkehrpunkten an-
geordnet. Die Verbindung besteht zwischen der Schub-
kurbel und dem StéRelwagen aus einer an der Schub-
kurbel angeordneten Laufrolle, die in einer am StéRel-
wagen angeordneten Flhrungskurve ablauft, deren
Breite der Umlaufkreisbahn der Laufrolle entspricht Der-
artige Kurbeln werden Kreuzschubkurbein genannt, die
im Falle der vorliegenden Erfindung mit einer Kurve in
Form eines Rastgetriebes kombiniert werden. Man
spricht auch von Kreuzschubkurbeln mit Rast. Durch
diese einfache Ausgestaltung ist die Anzahl der relativ
zueinander bewegten Teile erheblich verringert. Dar-
Uber hinaus kénnen eine Vielzahl drehender Teile ein-
gesetzt werden, welche grundsétzlich eine bessere Ein-
stell- und Abstimmdglichkeit bieten, gute Kraftiibertra-
gungen bereitstellen und wartungsunanféllig sind. Die
Fihrungskurve mit einen Radius. Gemaf der Erfindung
ist der Radius der Fiihrungskurve derart, daf’ die Lauf-
rolle ohne Schubkraftliibertragung in einer der Umkehr-
positionen Uber einen Winkel f ablauft. Durch diese
MafRnahme ist es mdglich, die Rastzeit des StoRelwa-
gens in einer der beiden Umkehrpositionen festzulegen.
In vorteilhafter Weise liegt der Mittelpunkt des Radius
der Fihrungskurve zwischen der Fihrungskurve und
den StoReln, so daB sich eine Rastzeit in der hinteren
Umkehrposition ergibt. Die Radiuslénge ist in vorteilhaf-
ter Weise einstellbar. Beispielsweise kann dies durch
verstellbare Fihrungsbahnkulissen bewirkt werden.
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[0008] In vorteilhafter Weise ist die Schubkurbel eine
Scheibe, die gemal einem Vorschlag der Erfindung in
einer Getriebekette von einem Treibrad des Antriebs der
Ansetzmaschine angetrieben wird.

[0009] Gemal einem Vorschlag der Erfindung ist der
StoRelwagen ein Schlitten, der in vorteilhafter Weise
zwei StoRel tragt. Somit kénnen bei einer Vorwéartsbe-
wegung sowohl dem Ober- als auch dem Unterwerk-
zeug Montageteile zugefihrt werden. In vorteilhafter
Weise sind die StoRel am StéRelwagen in Fihrungen
eingesetzt. Dadurch wird eine leichte Einstellbarkeit und
Auswechselbarkeit gewahrleistet. Mit Vorteil wird vorge-
schlagen, dal die StdRel in den Flihrungen mittels einer
Rastverbindung angeordnet werden. Abgesehen von
der leichten Auswechselbarkeit und Einstellbarkeit kann
durch die Rastverbindung der StéRel in die Fihrung her-
eingeschoben werden, wenn er auf ein Hindernis trifft.
Die Zerstdérung von Maschinenteilen durch defekte
Montageteile wird durch diese Rastung vermieden. In
vorteilhafter Weise wird die Rastverbindung durch einen
federbelasteten Rastnokken gebildet. Der Rastnocken
rastet gemaR einem Vorschlag der Erfindung in einer
Rastnut. Im StéRel wird eine gute StoRelfiihrung bei
gleichzeitiger Sicherheitsauslésung gewabhrleistet.
[0010] GemaR einem vorteilhaften Vorschlag der Er-
findung ist der St6Relwagen mit einem Schalteran-
schlag versehen, durch welchen in einer der Umkehr-
positionen ein Schalter betatigt wird. Dieser Schalteran-
schlag betatigt beispielsweise eine Montageteilsperre,
wobei gemaR einem Vorschlag der Erfindung mehrere
Montageteilsperren anwahlbar sind. Erreicht der Sto-
Relwagen seine hintere Position, so wird der Schalter
geschlossen und eine aus mehreren Mdéglichkeiten an-
gewahlte Montageteilsperre geoffnet. Das Montageteil
wird freigegeben und im Zufiihrkanal bereitgestellt, bis
der StoRelwagen in die vordere Position verschoben
wird und die StéRel die Montageteile den Werkzeugen
zufiihren.

[0011] Die einfache Steuerung des mit den Zufiihrsto-
Reln versehenen StéRelwagens liber eine Schubkurbel
verringert den Energie-, Montage-, Einstell- und War-
tungsaufwand einer Vorrichtung fir die Zuflihrung von
Montageteilen und verringert dariiber hinaus die Ge-
schwindigkeit, mit welcher der StéRel auf die zuzufih-
renden Montageteile auftrifft. Es ist ohne weiteres még-
lich, den StéRelwagen so zu steuern, daf} die StéRel di-
rekt hinter der Einlegestelle am Zufiihrkanal ihre hinter-
ste Umkehrposition erreichen. Die Auftreffgeschwindig-
keit ist dann nahezu null. Die Rastzeit, die flir das Ein-
legen der Teile erforderlich ist, laRt sich in einfacher Wei-
se durch die Ausgestaltung der mit dem Radius verse-
henen Fihrungskurve am StéRelwagen
bewerkstelligen. Die Bewegungsgeschwindigkeiten
kénnen aufgrund der verkirzten Wege der zu bewegen-
den Teile verringert werden.

[0012] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung anhand
der Figuren. Dabei zeigen:
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Figur 1 eine schematische Darstellung einer Maschi-
ne zum Ansetzen von Nieten, Druckkndpfen
oder dergleichen;

eine schematische Darstellung eines Aus-
fihrungsbeispiels einer Zuflhrvorrichtung in
der hinteren Umkehrposition und

eine Darstellung gemaR Figur 2 in der vorde-

ren Umkehrposition.

Figur 2

Figur 3

[0013] Die in Figur 1 gezeigte schematische Darstel-
lung einer Maschine zum Ansetzen von Nieten, Druck-
knopfen und dergleichen zeigt die Einordnung einer
Vorrichtung fiir die Zufiihrung von Montageteilen in die
Gesamtanlage. Die Ansetzmaschine 1 umfallt ein
Oberwerkzeug 2 und ein Unterwerkzeug 3 sowie einen
Antrieb 4. Durch den Antrieb 4 wird das Koppelglied 5
fir das Oberwerkzeug angetrieben und ber einen um
eine Achse 7 drehenden Hebel 6 und einen Verbin-
dungsarm 8 sowie einen St6Rel der Oberstempel 9
aufund abbewegt. Im Bereich des Oberstempels 9 ist
ein Haltewerkzeug 10 angeordnet. Der Unterstempel
11, der durch eine Feder 12 in einer zurlickgezogenen
Position vorgespannt ist, wird Gber eine Getriebeschei-
be 13, mit der eine Kurvenscheibe 14 verbundeniist, von
einem Hebel 16 ebenfalls hubgesteuert. Am Hebel 16
ist eine mit der Kurvenscheibe 14 zusammenwirkende
Laufrolle 15 angeordnet, so daf® der Hebel 16 um die
Achse 17 Kippbewegungen durchfihrt, die Uber die
Lauf-rolle 18 auf den Unterstempel 11 Ubertragen wer-
den. ZufiihrstoRel 19 sind an einem StéRelwagen 20 an-
geordnet, der mittels einer Schubkurbel 21 vorgescho-
ben und zurtickgezogen wird. Zu diesem Zwecke ist an
der Schubkurbel 21 eine Laufrolle 23 angeordnet, die in
einer Fuhrungskurve 22 des StdRelwagens ablauft.

[0014] Wie Figuren 2 und 3 zeigen, hat die Fiihrungs-
kurve 22 einen Radius, so daB innerhalb eines Winkels
f, der einstellbar ist, praktisch keine Kraftlibertragungen
zwischen der Laufrolle 23 und dem StéRelwagen 20
stattfinden. Dadurch wird die Rastzeit definiert, in wel-
cher der StoRelwagen 20 ohne Vorschub in einer Um-
kehrpositionen verharrt. Diese Rastzeit kann zum Ein-
setzen von Montageteilen in nicht gezeigte Zufiihrkana-
le genutzt werden. Der StoRRelwagen 20 weistim gezeig-
ten Ausflhrungsbeispiel zwei StéRelfiihrungen 24 auf,
in welchen StoR3el 19 eingesetzt sind. Zu diesem Zwek-
ke ragen in die StoRelfiihrungen 24 Rastnocken 25. Im
gezeigten Ausflihrungsbeispiel sind die Rastnokken 25
durch die Federn 26 federbelastet und durch einen Ein-
stellbolzen 27 in ihrer Vorspannung bzw. Eindringtiefe
einstellbar. An den StofReln 19 sind entsprechend Rast-
nuten 28 ausgebildet. Im gezeigten Ausflihrungsbei-
spiel sind die Rastnocken durch am unteren Ende an-
geordnete Zylinderrollen, PaRstifte oder Kugeln 29 ge-
bildet, die in die Rastnuten 28 der ZufiihrstofRel 19 ein-
greifen. Bei Erreichen einer bestimmten Kraft an der
StoRelvorderkante wird der StoRel 19 in die StoRelfih-
rung 24 hineingedriickt. Durch die Anordnung von An-
schlagstiften 35 wird bewirkt, dal3 die StéRel 19 wieder
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in ihre Rastposition zurlickgeschoben werden, wenn
sich der StéRelwagen 20 in die hintere Umkehrposition
bewegt.

[0015] Erreicht der StofRelwagen die hintere Umkehr-
position, schlagt er gegen einen Schalter 31 an und
schlielt einen Schaltkreis. Die Uber einen Wahlschalter
34 ausgewahlte Artikelsperre 32 oder 33 6ffnet dann
und gibt ein Teil frei, welches im Zuflhrkanal bereitge-
stellt wird. Wahrend dieser Zeit verharrt der StéRelwa-
gen in seiner hinteren Position und die Laufrolle 23 be-
wegt sich ohne die Ubertragung von Vorschubkréften
durch die Flihrungskurve 22. Bei Erreichen des entspre-
chenden Endpunktes Ubertragt die von der zentralen
Schubkurbel 21 getriebene Laufrolle 23 wieder Vor-
schubkrafte auf den StéRelwagen 20 und bewegt die-
sen in die vordere Umkehrposition. Die StéRel, die nur
bis kurz hinter die Einlegeposition im Zufiihrkanal zu-
rickgezogen sind, wenn der StéRelwagen 20 in seiner
hinteren Umkehrposition ist, nehmen praktisch bei Be-
ginn des Vorschubs die eingelegten Artikel mit. Beim
Auftreffen auf die Artikel ist die Geschwindigkeit des
StoRels nur sehr gering, da er keine Beschleunigungs-
wege hatte.

[0016] Der StoRelwagen 20 ist in vorteilhafter Weise
durch eine mit einer Fihrungskurve versehene Platte
gebildet, auf welcher durch das Aufbringen von im we-
sentlichen winkligen Teilen StdRelflihrungen gebildet
sind. Fur beide StoRelfihrungen kénnen im wesentli-
chen die gleichen Teile verwendet werden.

Bezugszeichenliste

[0017]

Ansetzmaschine
Oberwerkzeug
Unterwerkzeug
Antrieb
Hubsteuerkurbel Oberwerkzeug
Hebel

Achse
Verbindungsarm
9 Oberstempel

10 Haltewerkzeug
11 Unterstempel

12  Feder

13  Getriebescheibe
14 Kurvenscheibe
15  Laufrolle

16  Hebel

17  Achse

18 Laufrolle

19  ZufihrstoRel

20 StoéRelwagen

21 Schubkurbel

22  Fihrungskurve
23  Laufrolle

24  StéRelfihrung
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25 Rastnocken

26  Feder
27  Einstellbolzen
28 Rastnut

29  Zylinderrollen, Pal3stifte oder Kugeln
30  Winkel f

31  Schalter

32  Artikelsperre

33  Artikelsperre

34  Wahlischalter

35  Anschlagstift

Patentanspriiche

1. Vorrichtung flr die Zuflihrung von Montageteilen
wie Nieten, Druckkndpfen oder dergleichen zu we-
nigstens einem Ober-oder Unterwerkzeug (2, 3) ei-
ner Montagemaschine (1) zur Be- oder Verarbei-
tung der Montageteile, wobei die Ober- und Unter-
werkzeuge (2, 3) zwischen einer Arbeits- und einer
Ruheposition relativ zueinander bewegbar sind und
die Montageteile dem jeweiligen Werkzeug jeweils
Uber einen Zufiihrkanal mittels eines ZuflihrstoRels
(19) zugefiihrt werden, der an einem StoRelwagen
(20) angeordnet ist, der in StéRellangsrichtung mit-
tels einer Schubkurbel hin- und herbewegbar ist,
wobei die Schubkurbel eine zentrische angeordne-
te Schubkurbel (21) ist, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schubkurbel (21) unterhalb des StéRelwa-
gens (20) zwischen den vorderen und hinteren Um-
kehrpunkten angeordnet ist, und die Verbindung
zwischen der Schubkurbel (21) und dem StéRelwa-
gen (20) durch eine in einer am StéRelwagen an-
geordneten FUhrungskurve (22) bewegbare an der
Schubkurbel angeordnete Laufrolle (23) gebildet
ist, wobei die Ausdehnung der Fiihrungskurve (22)
quer zur Bewegungsrichtung mindestens dem
Durchmesser des Umlaufkreises der Laufrolle (23)
entspricht, wobei die Fihrungskurve (22) in einem
Radius verlauft, der ein Ablaufen der Laufrolle (23)
in der FUhrungskurve (22) ermdglicht, und sich die
FlUhrungskurve (22) quer zu einer Mittellinie des
hin- und herbewegbaren StéRelwagens (20) er-
streckt, wobei eine Tangente im Zenit der Fih-
rungskurve, die im Schnittbereich der Fihrungskur-
ve (22) mit der Mittellinie liegt, die Mittellinie im we-
sentlichen rechtwinklig schneidet, wobei die Fih-
rungskurve (22) derart ausgefihrt ist, daR der Sto-
Relwagen (20) beim Abrollen der Laufrolle (23) in
einem Flhrungskurvenabschnitt innerhalb eines
Winkels um die hintere Umbelrposition durch die
Laufrolle (23) keine Schubkraftubertragung erfahrt.

2. Vorrichtung nach Ansprich 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Radiuslange einstellbar ist.

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
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spriche, dadurch gekennzeichnet, daB die

Schubkurbel (21) eine Scheibe ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schubkurbel (21) auf einer Ge-
triebescheibe angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daBl der St6-
Relwagen (20) ein Schlitten ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB am St6-
Relwagen (20) zwei Zufuhrst6f3el (19) angeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Sto-
Rel (19) am StdRelwagen (20) in Fihrungen (24)
eingesetzt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die ZuflihrstéRel (19) in den Fihrun-
gen (24) mittels einer Rastverbindung fixiert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rastverbindung durch einen fe-
derbelasteten Rastnocken (25) gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, daB im ZufiihrstéRel
(19) eine Rastnut (28) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daBl der St6-
Relwagen (20) einen Schalteranschlag aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB durch den Schalteranschlag eine
Montageteilsperre (32, 33) geschaltet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine aus mehreren Montageteilsper-
ren (32, 33) auswahlbar ist.

Claims

Device for feeding parts to be fitted, such as rivets,
pushbuttons and the like, to at least one top or bot-
tom tool (2, 3) of a machine (1) for fitting work for
the treatment or working of the parts to be fitted, the
top and bottom tools (2, 3) being movable relative
to one another between a working position and a
rest position and the parts to be fitted being fed to
the respective tool in each case via a feed passage
by means of a feed plunger (19) which is arranged
on a plunger carriage (20) which is movable in a
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10.

reciprocating manner in the plunger longitudinal di-
rection by means of a slider crank, the slider crank
being a centrically arranged slider crank (21), char-
acterized in that the slider crank (21) is arranged
below the plunger carriage (20) between the front
and rear reversal points and the connection be-
tween the slider crank (21) and the plunger carriage
(20) is formed by a roller (23) arranged on the slider
crank and movable in a guide cam (22) arranged on
the plunger carriage, the extension of the guide cam
(22) transversely to the direction of movement cor-
responding to at least the diameter of the orbital cir-
cle of the roller (23), the guide cam (22) running in
a radius which enables the roller (23) to run in the
guide cam (22), and the guide cam (22) extends
transversely to a centre line of the reciprocating
plunger carriage (20), a tangent at the zenith of the
guide cam, which tangent lies in the intersecting re-
gion of the guide cam (22) and the centre line, in-
tersecting the centre line essentially at right angles,
the guide cam (22) being designed in such a way
that the plunger carriage (20), when the roller (23)
rolls in a guide cam section within an angle about
the rear reversal position, is not subjected to any
transmission of thrust by the roller (23).

Device according to Claim 1, characterized in that
the radius length is adjustable.

Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the slider crank (21) is a disc.

Device according to Claim 3, characterized in that
the slider crank (21) is arranged on a drive-mecha-
nism disc.

Device according to one of the preceding claimes,
characterized in that the plunger carriage (20) is
a slide.

Device according to one of the preceding claims,
characterized in that two feed plungers (19) are
arranged on the plunger carriage (20).

Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the plungers (19) on the
plunger carriage (20) are inserted into guides (24).

Device according to Claim 7, characterized in that
the feed plungers (19) are fixed in the guides (24)
by means of a catch connection.

Device according to Claim 8, characterized in that
the catch connection is formed by spring-loaded
catch projections (25).

Device according to either of Claims 8 or 9, char-
acterized in that a catch groove (28) is formed in
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the feed plunger (19).

Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the plunger carriage (20) has
a switch limit stop.

Device according to Claim 11, characterized in
that a barrier (32, 33) for the parts to be fitted is
operated by the switch limit stop.

Device according to Claim 12, characterized in
that one of several barriers (32, 33) for parts to be
fitted can be selected.

Revendications

Dispositif d'amenée de piéces de montage telles
des rivets, des boutons-poussoirs ou analogues a
au moins un outil supérieur ou inférieur (2, 3) d'une
machine de montage (1) destinée a l'usinage ou au
traitement des piéces de montage, les outils supé-
rieur et inférieur (2, 3) pouvant étre déplacés I'un
par rapport a I'autre entre une position de travail et
une position de repos et les piéces de montage
étant amenées a I'outil respectif par l'intermédiaire
d'un canal d'amenée au moyen d'un poussoir
d'amenée (19) qui est disposé sur un chariot (20)
de poussoir qui peut étre déplacé en va-et-vient
dans la direction longitudinale du poussoir au
moyen d'une manivelle de poussée, la manivelle de
poussée étant une manivelle de poussée centrée
(21), caractérisé en ce que la manivelle de pous-
sée (21) est disposée au-dessous du chariot (20)
de poussoir entre les points d'inversion avant et ar-
riere et en ce que la liaison entre la manivelle de
poussée (21) et le chariot (20) du poussoir est réa-
lisée par un galet de roulement (23) disposeé sur la
manivelle de poussée et pouvant étre déplacé dans
une came de guidage (22) disposée sur le chariot
(20) de poussoir, I'extension de la came de guidage
(22) transversalement au sens de déplacement cor-
respondant au moins au diamétre du cercle de ro-
tation du galet de roulement (23), la came de gui-
dage (22) s'étendant dans un rayon qui permet un
déplacement du galet de roulement (23) dans la ca-
me de guidage (22) et la came de guidage (22)
s'étendant transversalement a une ligne médiane
du chariot (20) de poussoir pouvant étre déplacé en
va-et-vient, une tangente au zénith de la came de
guidage, qui se trouve dans la zone d'intersection
de la came de guidage (22) avec la ligne médiane,
coupant globalement a angle droit la ligne médiane,
la came de guidage (22) étant réalisée de telle sorte
que le chariot (20) de poussoir lors du déplacement
du galet de roulement (23) dans un trongon de ca-
me de guidage a l'intérieur d'un angle dans la posi-
tion d'inversion arriére ne subit aucune transmis-
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sion de forces de poussée par le galet de roulement
(23).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la longueur du rayon est réglable.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que la mani-
velle de poussée (21) est un disque.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la manivelle de poussée (21) est disposée
sur un disque d'engrenage.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le chariot
(20) de poussoir est un coulisseau.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que deux
poussoirs d'amenée (19) sont disposés sur le cha-
riot (20) de poussoir.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les pous-
soirs (19) sont montés dans des guidages (24) sur
le chariot (20) de poussoir.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que les poussoirs d'amenée (19) sont fixés dans
les guidages (24) au moyen d'une liaison a encli-
quetage.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que la liaison a encliquetage est constituée d'un
ergot d'encliquetage (25) chargé par un ressort.

Dispositif selon I'une des revendications 8 ou 9, ca-
ractérisé en ce qu'une encoche d'encliquetage
(28) est formée dans le poussoir d'amenée (19).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le chariot
(20) de poussoir comporte un interrupteur de butée.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que l'interrupteur de butée commute un blocage
(32, 33) de piéces de montage.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce qu'un blocage (32, 33) de piéces de montage
peut étre choisi parmi plusieurs.
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