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(57)  Eine Vorrichtung (10) zum Herauslésen von
Teilbereichen (12) aus einer Materialbahn (14) besitzt
einen Vakuumschneidzylinder (20) und einen Gegenzy-
linder (30) zum Schneiden der Teilbereiche (12). Darliber
hinaus ist eine Vakuumtransferwalze (50) zum Entneh-
men der Teilbereiche (12) aus dem Vakuumschneidzy-
linder (20) vorhanden. AnschlieRend kénnen die Teilbe-
reiche (12) von der Vakuumtransferwalze (50) auf ein
Transportband (70) abgelegt werden. Der Vakuum-
schneidzylinder (20) und die Vakuumtransferwalze (50)
kénnen vorzugsweise mittels zweier separater motori-
scher Antriebe rotierbar angetrieben werden, so dass die
Rotationsgeschwindigkeit der Vakuumtransferwalze
(50) grofer eingestellt werden kann als die Rotationsge-
schwindigkeit des Vakuumschneidzylinders (20).

VORRICHTUNG ZUM HERAUSLOSEN VON TEILBEREICHEN AUS EINER MATERIALBAHN

Fig.1
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Herauslésen von Teilbereichen aus einer Ma-
terialbahn. Die Materialbahn kann ein Einschicht- oder
ein Mehrschicht-Material sein und beispielsweise auf ei-
nem Rollenkérper aufgewickelt vorhanden sein. Von die-
sem Rollenkérper kann die Materialbahn abgezogen und
in einem getakteten oder kontinuierlich ablaufenden Ar-
beitsverfahren bearbeitet werden. Derartige bahnverar-
beitende Prozesse werden beispielsweise bei der Her-
stellung von Wundpflastern oder anderen therapeuti-
schen Pflastern eingesetzt. Dabei kann es erforderlich
werden, Teilbereiche aus der Materialbahn herauszulo6-
sen, um diese Teilbereiche auf weiteren Materialbahnen
zu platzieren.

STAND DER TECHNIK

[0002] Es ist bekannt, aus einer Materialbahn Teilbe-
reiche herauszustanzen. Je nach Art und Dicke der zu
zertrennenden Materialbahn sowie der Grof3e und Léange
der Stanzlinie kénnen sehr hohe Stanzkréafte erforderlich
werden. Die entsprechenden Stanz-Vorrichtungen mis-
sen dann entsprechend kraftig dimensioniert sein. Je
schwerer die Stanzvorrichtungen werden, desto weniger
geeignet sind sie, wahrend des Stanzvorganges mit der
sich in Transportrichtung bewegenden Materialbahn mit-
bewegt zu werden. Stanzvorrichtungen eignen sich da-
her vorwiegend fir stationare Stanzvorgange.

[0003] Ausder DE 299 11 914 U1 ist eine Vorrichtung
zum Herausldsen von Teilbereichen bekannt, bei der ei-
ne Schneidkante in einem ziehenden Schnitt durch die
Materialbahn hindurchgezogen wird. Daruber hinaus ist
aus diesem Dokument eine Vorrichtung bekannt, bei der
eine Schneidkante in einer Walzbewegung durch die Ma-
terialbahn hindurchgedriickt wird. Die erforderlichen
Krafte, die von der Vorrichtung aufgebracht werden mis-
sen, sind in diesem Fall relativ klein, so dass die entspre-
chenden Vorrichtungen vergleichsweise schlank und
leicht ausgebildet werden kénnen und damit wahrend
des Trennvorganges mit der sich in Transportrichtung
bewegenden Bahn mitbewegt werden koénnen. Aller-
dings kdnnen mit beiden Vorrichtungen nur relativ groRe
Teilbereiche aus der Materialbahn herausgetrennt wer-
den.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0004] Ausgehend von diesem vorbekannten Stand
der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde,
eine verbesserte Vorrichtung zum Herauslésen von Teil-
bereichen aus einer Materialbahn anzugeben, die sich
auch fiir sehr kleine Teilbereiche eignet und die eine kon-
tinuierliche Verarbeitung ermdéglicht.

[0005] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung ist durch
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die Merkmale des Hauptanspruchs 1 gegeben. Sinnvolle
Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand von
sich an diesen Anspruch anschlieRenden weiteren An-
spriichen.

[0006] Die erfindungsgemafRe Vorrichtung zum Her-
auslésen von Teilbereichen aus einer Materialbahn be-
sitzt einen Vakuumschneidzylinder und einen Gegenzy-
linder, mittels denen die Teilbereiche geschnitten wer-
den. Daruber hinaus ist eine Vakuumtransferwalze vor-
handen, mittels der die geschnittenen Teilbereiche aus
dem Vakuumschneidzylinder entnommen werden kon-
nen. Von der Vakuumtransferwalze werden die geschnit-
tenen Teilbereiche dann aufein Transportband abgelegt,
so dass die Teilbereiche weiter verarbeitet werden kén-
nen.

[0007] Die Kombination der drei Walzen - Vakuum-
schneidzylinder, Gegenzylinder und Vakuumtransfer-
walze - ermoglicht es, auch kleine Produktgréfen von
lediglich etwa zehn auf zehn Millimetern oder noch klei-
ner aus der Materialbahn auszuschneiden. Die Teilbe-
reiche kénnen beispielsweise als Wirkstoffreservoir bei
transdermalen therapeutischen Systemen eingesetzt
werden. Derartige Pflaster werden immer kleiner, so
dass auch immer kleine Teilbereiche aus der Material-
bahn ausgeschnitten werden missen.

[0008] Insbesondere bei kleberhaltigen Materialbah-
nen ist die Ubergabe der geschnittenen Teilbereiche von
dem Vakuumschneidzylinder direkt auf ein Transport-
band ein kritischer Schritt, da sich diese Entnahme oft-
mals schwierig gestaltet und zu einem erhdhten Aus-
schuss fuhrt. So kénnen die geschnittenen Teilbereiche
in dem Vakuumschneidzylinder haften bleiben, was die
Ubergabe auf das Transportband erschweren kann. Der
Einsatz der Vakuumtransferwalze ermdglicht dagegen
eine saubere und exakte Entnahme der geschnittenen
Produkte aus dem Vakuumschneidzylinder und eine ex-
akte Ablage der geschnittenen Produkte auf dem Trans-
portband.

[0009] Gerade bei der Herstellung von transdermalen
therapeutischen Systemen ist die den Wirkstoff enthal-
tende Materialbahn so wertvoll, dass mdglichst wenig
Verschnitt und Abfall beim Zuschneiden der benétigten
Teilbereiche entstehen soll. Daher soll zwischen den fiir
die Weiterverarbeitung notwendigen Teilbereichen még-
lichst wenig Abstand vorhanden sein. Die Teilbereiche
grenzen daher in Laufrichtung der Materialbahn in der
Regel unmittelbar aneinander und werden nur durch die
Schnittlinie voneinander getrennt. Insbesondere bei der
Verwendung von kleberhaltigen Materialbahnen kann es
jedoch zu einem sogenannten Kaltfluss des Kleberma-
terials kommen. Durch den Kaltfluss flieRt das Kleber-
material geringfliigig nach aufRen, so dass die benach-
barten Teilbereiche wieder miteinander verkleben, wenn
sie nicht mehr durch die Schnittkanten der Vakuum-
schneidzylinders voneinander getrennt werden. In einer
vorteilhaften Ausfiihrungsform der erfindungsgemaRen
Vorrichtung kann daher die Rotationsgeschwindigkeit
der Vakuumtransferwalze etwas grof3er sein als die Ro-
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tationsgeschwindigkeit des Vakuumschneidzylinders.
Dadurch werden die geschnittenen Teilbereiche in Lauf-
richtung geringfligig auseinander gespreizt, so dass ein
Verkleben der Teilbereiche durch Kaltfluss nicht mehr
moglich ist. Die geringfiigig groRere Rotationsgeschwin-
digkeit der Vakuumtransferwalze kann vorzugsweise
durch einen eigenstéandigen motorischen Antrieb der Va-
kuumtransferwalze erfolgen.

[0010] Die Ubergabe der geschnittenen Teilbereiche
aus dem Vakuumschneidzylinder an die Vakuumtrans-
ferwalze kann durch unterschiedlich eingestellte Unter-
driicke der beiden Walzen erfolgen. So kann es ausrei-
chend sein, wenn die Vakuumtransferwalze einen gro-
Reren Unterdruck ausweist als der Vakuumschneidzy-
linder, um eine exakte Entnahme der Teilbereiche aus
dem Vakuumschneidzylinder zu gewahrleisten. Insbe-
sondere bei kleberhaltigen Materialbahnen kann es je-
doch vorteilhaft sein, den Vakuumschneidzylinder an ei-
nen Druckluftkanal anzuschlieRen, so dass die Uberga-
be dergeschnittenen Teilbereiche durch einen oder meh-
rere DruckluftstéRe erleichtert und beschleunigt werden
kann.

[0011] Umeinenkontinuierlichen Herstellungsprozess
mit méglichst grolRer Bahngeschwindigkeit zu ermdgli-
chen, kann unterhalb der Mantelflache des Vakuum-
schneidzylinders ein feststehender Hohlzylinder vorhan-
den sein, der im Querschnitt zumindest zwei Kammern
aufweist. Die eine der zwei Kammern kann an eine Va-
kuumpumpe angeschlossen sein, wahrend die andere
der beiden Kammern an einen Druckluftkanal ange-
schlossen sein kann. Auf diese Weise kann der Vaku-
umschneidzylinder im Bereich des Gegenzylinders dau-
erhaft und zuverlassig einen konstanten Unterdruck auf-
weisen, so dass ein exaktes Schneidergebnis erreicht
werden kann. Im Bereich der Vakuumtransferwalze kann
dagegen Normaldruck oder auch ein geringer Uberdruck
vorhanden sein, so dass eine einfache und sichere Ent-
nahme der geschnittenen Produkte aus dem Vakuum-
schneidzylinder mdglich ist.

[0012] Die Ubergabe der geschnittenen Teilbereiche
von der Vakuumtransferwalze auf das Transportband
kann vorzugsweise durch einen Druckluftsto® erfolgen.
Dazu kann die Vakuumtransferwalze an einem Druck-
luftkanal angeschlossen sein, so dass im Ubergabebe-
reich zwischen Vakuumtransferwalze und Transport-
band kein Unterdruck mehr an der Vakuumtransferwalze
herrscht. Dazu kann bei der Vakuumtransferwalze in ei-
ner vorteilhaften Ausfiihrungsform unterhalb der Mantel-
flache ein feststehender Hohlzylinder vorhanden sein,
der im Querschnitt zumindest zwei Kammern aufweist.
Die eine der beiden Kammern kann an eine Vakuum-
pumpe angeschlossen sein, wahrend die andere der bei-
den Kammern an einen Druckluftkanal angeschlossen
sein kann. Auf diese Weise kann die Vakuumtransfer-
walze im Bereich des Vakuumschneidzylinders dauer-
haft und zuverlassig einen konstanten Unterdruck auf-
weisen, so dass eine reproduzierbare und sichere Ent-
nahme der geschnittenen Teilbereiche aus dem Vaku-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

umschneidzylinder méglich ist. Im Bereich des Trans-
portbandes kann dagegen Normaldruck oder auch ein
geringer Uberdruck vorhanden sein, so dass eine einfa-
che und sichere Ubergabe der geschnittenen Produkte
auf das Transportband mdoglich ist.

[0013] In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform kann
das Transportband als Vakuumtransportband ausgebil-
det sein. Dies erméglicht einen sicheren Transport der
geschnittenen Produkte. Gerade bei Produkten aus kle-
berhaltigen Materialbahnen kdnnte es bei einem Verrut-
schen der geschnittenen Produkte auf dem Transport-
band zu einen nachtraglichen Verkleben der geschnitte-
nen Produkte kommen, so dass diese nicht mehr weiter-
verarbeitet werden kénnen und als Ausschuss entsorgt
werden missen. Dieses Verrutschen kann durch die Ver-
wendung eines Vakuumtransportbandes verhindert wer-
den.

[0014] In einer besonders bevorzugten Ausfihrungs-
form kann die Transportgeschwindigkeit des Transport-
bandes etwas gréRer sein als die Rotationsgeschwindig-
keit der Vakuumtransferwalze. Dadurch werden die ge-
schnittenen Teilbereiche in Transportrichtung weiter
auseinander gespreizt, so dass die Gefahr des Verkle-
bens der Teilbereiche durch Kaltfluss des Klebermateri-
als weiter reduziert werden kann.

[0015] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
sind den in den Anspriichen ferner angegebenen Merk-
malen sowie dem nachstehenden Ausfiihrungsbeispiel
zu entnehmen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNG
[0016] Die Erfindung wird im Folgenden anhand des

in der Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbeispiels na-
her beschrieben und erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zum Herauslésen von Teil-
bereichen aus einer Materialbahn und

Fig.2 eine perspektivische Seitenansicht der erfin-

dungsgemafien Vorrichtung gemaR Fig. 1.
WEGE ZUM AUSFUHREN DER ERFINDUNG

[0017] Dieerfindungsgemafie Vorrichtung 10 zum He-
rausldsen von Teilbereichen 12 aus einer Materialbahn
14 ist in den Fig. 1 und 2 perspektivisch dargestellt. Die
Vorrichtung 10 besitzt einen Vakuumschneidzylinder 20,
der rotierbar gelagert ist und Uber einen hier nicht dar-
gestellten motorischen Antrieb bewegt wird. Die Mantel-
flache 22 des Vakuumschneidzylinders 20 weist mehrere
Schnittkanten 24 auf, die mehrere identische Vertiefun-
gen 26 bilden. Die duRere Form der Vertiefungen 26 ent-
spricht der Form der zu schneidenden Teilbereiche 12.
In jeder Vertiefung 26 sind mehrere Durchbriiche 28 vor-
handen. Die Durchbriiche 28 sind - abhdngig von der
Rotationsstellung des Vakuumschneidzylinders 20 - mit
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einem Druckluftkanal verbunden oder an eine Vakuum-
leitung angeschlossen.

[0018] DerVakuumschneidzylinder 20 wirkt mit einem
Gegenzylinder 30 zusammen. Die Materialbahn 14 wird
Uber hier nicht dargestellte Transportrollen der Vorrich-
tung 10 zugefiihrt und gelangt in Transportrichtung 40
zwischen den Vakuumschneidzylinder 20 und den Ge-
genzylinder 30. Im vorliegenden Beispielsfall verlauft die
Rotationsrichtung 42 des Gegenzylinders 30 im Uhrzei-
gersinn, wahrend die Rotationsrichtung 44 des Vakuum-
schneidzylinders 20 gegen den Uhrzeigersinn verlauft.
Beim Vorbeifihren der Materialbahn 14 zwischen dem
Gegenzylinder 30 und dem Vakuumschneidzylinder 20
werden die einzelnen Teilbereiche 12 aus der Material-
bahn 14 ausgeschnitten. Die Teilbereiche 12 werden zu-
nachstin den Vertiefungen 26 des Vakuumschneidzylin-
ders 20 weiter transportiert, bis sie an die Vakuumtrans-
ferwalze 50 Uibergeben werden.

[0019] Die Vakuumtransferwalze 50 besitzt in ihrer an-
sonsten glatten Mantelflache 52 eine Vielzahl von Durch-
briichen 54, die mit Druckluft oder mit Unterdruck beauf-
schlagt werden kdnnen. Die Vakuumtransferwalze 50 ist
rotierbar gelagert und wird iber einen eigenen motori-
schen Antrieb rotierbar angetrieben. Die Rotationsrich-
tung 56 der Vakuumtransferwalze 50 verlauft im vorlie-
genden Beispielsfall im Uhrzeigersinn. Die Rotationsge-
schwindigkeit der Vakuumtransferwalze 50 kann auf-
grund des separaten motorischen Antriebs unabhangig
von der Rotationsgeschwindigkeit des Vakuumschneid-
zylinders 20 gewahlt werden. Im vorliegenden Beispiels-
fall ist die Rotationsgeschwindigkeit der Vakuumtrans-
ferwalze 50 etwas groRer als die Rotationsgeschwindig-
keit des Vakuumschneidzylinders 20. Dadurch ist es
méglich, die geschnittenen Teilbereiche 12 bei der Uber-
gabe an die Vakuumtransferwalze 50 in Transportrich-
tung gesehenum einen gewissen Betrag 58 voneinander
zu trennen und somit aufzuspreizen. Zwei in Transport-
richtung benachbarte Teilbereiche 12 liegen somit auf
der Vakuumtransferwalze nicht mehr unmittelbar hinter-
einander, vielmehristzwischenihnen ein kleiner Abstand
(Betrag 58) vorhanden. Dieser kleine Abstand vermin-
dert die Gefahr, dass die Teilbereiche 12 durch Kaltfluss
des in der Materialbahn 14 vorhandenen Klebers wieder
zusammenkleben und sich spater nicht mehr sauber von-
einander trennen lassen.

[0020] Esistdaher nicht erforderlich, zwischen zwei in
Transportrichtung 40 der Materialbahn 14 gesehen hin-
tereinander liegenden Teilbereichen 12 bereits beim
Schneiden mit dem Vakuumschneidzylinder 20 einen
Abstand vorzusehen, da dieser durch die Ubergabe an
die Vakuumtransferwalze 50 nachtraglich erzeugt wer-
den kann. Dies reduziert den nicht verwertbaren Rest
der Materialbahn 14, so dass dieser lediglich aus drei
schmalen Streifen 60, 62, 64 besteht.

[0021] Die beiden Randstreifen 60, 64 sind erforder-
lich, um an den Ecken leicht abgerundete Teilbereiche
12 ausschneiden zu kénnen. Sofern auf die Abrundun-
gen der Eckbereiche verzichtet werden kann, waren
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auch keine Randstreifen 60, 64 erforderlich. Der mittlere
Streifen 62 ist im vorliegenden Beispielsfall erforderlich,
um zwischen zwei in Langsrichtung des Vakuum-
schneidzylinders 20 benachbarten Teilbereichen 12
ebenfalls einen gewissen Abstand sicherstellen zu kon-
nen, damit diese nicht durch Kaltfluss wieder aneinander
verkleben kénnen. Abhangig von der Breite der Materi-
albahn 14 und der ProduktgréRe der Teilbereiche 12 kén-
nen auch mehr oder weniger mittlere Streifen 62 resul-
tieren.

[0022] Die Entnahmeder Teilbereiche 12 aus den Ver-
tiefungen 26 des Vakuumschneidzylinders erfordert re-
gelmaRig das Vorliegen eines Unterdrucks an der Vaku-
umtransferwalze 50. Abhangig von dem Material der Ma-
terialbahn 14 kann es ausreichend sein, wenn der Un-
terdruck der Vakuumtransferwalze 50 gréRer ist als der
Unterdruck des Vakuumschneidzylinders 20. Sollte die-
ser Druckunterschied nicht ausreichend sein, kann im
Ubergabebereich zwischen Vakuumtransferwalze 50
und Vakuumschneidzylinder 20 der Unterdruck des Va-
kuumschneidzylinders 20 aufgehoben werden. Gegebe-
nenfalls kdnnte auch ein Druckluftstol erfolgen, um die
geschnittenen Teilbereiche 12 aus den Vertiefungen 26
auszustolRen und rasch und exakt an die Vakuumtrans-
ferwalze 50 zu Ubergeben.

[0023] Von der Vakuumtransferwalze 50 werden die
geschnittenen Teilbereiche 12 auf ein Vakuumtransport-
band 70 Ubergeben. Die Transportgeschwindigkeit des
Vakuumtransportbandes 70 ist im vorliegenden Bei-
spielsfall etwas gréRer als die Rotationsgeschwindigkeit
der Vakuumtransferwalze 50. Dadurch ist der Abstand
72 zwischen zwei hintereinander liegenden Teilberei-
chen 12 auf dem Vakuumtransportband 70 etwas grof3er
als der Abstand 58 zweier Teilbereiche 12 auf der Vaku-
umtransferwalze 50. Dies kann die Gefahr des Verkle-
bens durch Kaltfluss weiter reduzieren.

[0024] Das Vakuumtransportband 70 kann die ge-
schnittenen Teilbereiche 12 anschliefend an weitere
bahnverarbeitende Stationen tibergeben, um die Teilbe-
reiche 12 beispielsweise zu transdermalen therapeuti-
schen Pflastern weiter zu verarbeiten. Aufgrund des ge-
ringen entstehenden Abfalls bietet sich die Vorrichtung
10 insbesondere dann an, wenn die Materialbahn 14 den
therapeutischen Wirkstoff enthélt, da derartige Material-
bahnen entsprechend kostenintensiv sind und optimal
eingesetzt werden sollen.

[0025] Abhangig von der GréRe und Form der ge-
winschten Teilbereiche 12 kdnnen unterschiedliche Va-
kuumschneidzylinder 20 in die erfindungsgemafe Vor-
richtung 10 eingesetzt werden. Die Lagerung des Vaku-
umschneidzylinders 20 kann so gewahlt sein, dass auch
Vakuumschneidzylinder 20 unterschiedlichen Durch-
messers ohne gréRere Probleme in die Vorrichtung 10
eingesetzt werden kénnen, so dass ein rascher Format-
wechsel der Vorrichtung 10 mdglich ist.
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Patentanspriiche Druckluftkanal angeschlossen ist.

1. Vorrichtung (10) zum Herausldsen von Teilberei- 7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
chen (12) aus einer Materialbahn (14)

- dadurch gekennzeichnet, dass
- die Vakuumtransferwalze (50) an einem

5 - dadurch gekennzeichnet, dass
- mit einem Vakuumschneidzylinder (20) und ei- - unterhalb der Mantelflache (52) der Vakuum-
nem Gegenzylinder (30) zum Schneiden der transferwalze (50) ein feststehender Hohlzylin-
Teilbereiche (12) der vorhanden ist,
- mit einer Vakuumtransferwalze (50) zum Ent- - der feststehende Hohlzylinder im Querschnitt
nehmen der Teilbereiche (12) aus dem Vaku- 10 zumindest zwei Kammern aufweist,
umschneidzylinder (20), - die eine der zumindest zwei Kammern an eine
- mit einem Transportband (70), auf das die Teil- Vakuumpumpe angeschlossen ist,
bereiche (12) von der Vakuumtransferwalze - die andere der zumindest zwei Kammern an
(50) ablegbar sind. einen Druckluftkanal angeschlossen ist.
15
2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 8. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
chen,
- dadurch gekennzeichnet, dass
- die Rotationsgeschwindigkeit der Vakuum- - dadurch gekennzeichnet, dass
transferwalze (50) gréRer ist als die Rotations- 20 - das Transportband als Vakuumtransportband
geschwindigkeit des Vakuumschneidzylinders (70) ausgebildet ist.
(20).
9. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
3. Vorrichtung nach Anspruch 2, chen,
25
- dadurch gekennzeichnet, dass - dadurch gekennzeichnet, dass
- ein erster motorischer Antrieb vorhanden ist, - die Transportgeschwindigkeit des Transport-
mittels dem der Vakuumschneidzylinder (20) ro- bandes (70) groRer ist als die Rotationsge-
tierbar antreibbar ist, schwindigkeit der Vakuumtransferwalze (50).
- ein zweiter motorischer Antrieb vorhanden ist, 30
mittels dem die Vakuumtransferwalze (50) ro-
tierbar antreibbar ist.
4. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
35
- dadurch gekennzeichnet, dass
- der Vakuumschneidzylinder (20) an einem
Druckluftkanal angeschlossen ist.
40
5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
- dadurch gekennzeichnet, dass
- unterhalb der Mantelflache (22) des Vakuum-
schneidzylinders (20) ein feststehender Hohlzy- 45
linder vorhanden ist,
- der feststehende Hohlzylinder im Querschnitt
zumindest zwei Kammern aufweist,
- die eine der zumindest zwei Kammern an eine
Vakuumpumpe angeschlossen ist, 50
- die andere der zumindest zwei Kammern an
einen Druckluftkanal angeschlossen ist.
6. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
chen, 55
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