EP 1 516 547 A1

Europdisches Patentamt

European Patent Office

(19) .£2>

(12)

Office européen des brevets

(43) Veroffentlichungstag:
23.03.2005 Patentblatt 2005/12

(21) Anmeldenummer: 04090357.7

(22) Anmeldetag: 16.09.2004

(11) EP 1 516 547 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntcL”: A24C 5/32

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HU IEIT LI LU MC NL PL PT RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL HR LT LV MK

(30) Prioritat: 16.09.2003 EP 03090299

(71) Anmelder: Hauni Maschinenbau AG
21033 Hamburg (DE)

(72) Erfinder: Wohltmann, Cord
21029 Hamburg (DE)

(74) Vertreter: Patentanwilte Wenzel & Kalkoff
Grubesallee 26
22143 Hamburg (DE)

(54)

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung sowie ein
Verfahren zur Ubergabe stabférmiger Artikel (17), ins-
besondere Zigaretten, von einem Langsférderer (15)
zur langsaxialen Forderung der Artikel (17) auf einen
Querférderer (23) zur queraxialen Férderung der Artikel
(17), wobei die Transportrichtungen (Pfeil 16 bzw. Pfeil
24) des Langsférderers (15) und des Querférderers (23)
quer zueinander verlaufen.

Bisher bekannte Vorrichtungen und Verfahren er-
moglichen zwar die Aufnahme mehrerer nebeneinander
angeordneter Artikel von einer Bahn des Langsforde-

Vorrichtung und Verfahren zur Ubergabe stabférmiger Artikel

rers. Die Abgabe erfolgt jedoch einzeln nacheinander
auf dieselbe Bahn. Um jedoch auf einfache und kom-
pakte Weise eine leistungsfiahige Ubergabe zu errei-
chen, ist die erfindungsgemafRe Vorrichtung dadurch
gekennzeichnet, dal das Foérdermittel (11) zur Aufnah-
me von mehr als zwei Artikeln (17), die alle nebenein-
ander auf einer ebenen Bahn (14) des Langsférderers
(15) zugefihrt werden, und zur Abgabe mehrerer Arti-
kelgruppen auf unterschiedliche Bahnen (27,28) des
Querforderers (23) ausgebildet ist. Das entsprechende
Verfahren gewahrleistet ebenfalls eine kompakte und
leistungsfahige Ubergabe der Artikel (17).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Ubergabe stabférmiger Artikel, insbesondere Zigaret-
ten, von einem Langsférderer zur langsaxialen Forde-
rung der Artikel auf einen Querférderer zur queraxialen
Férderung der Artikel, wobei die Transportrichtungen
des Langsférderers und des Querférderers quer zuein-
ander verlaufen, umfassend ein Férdermittel mit Auf-
nahmen zur Aufnahme mehrerer Artikel vom Langsfor-
derer und zur Abgabe der aufgenommenen Artikel auf
den Querforderer. Des weiteren betrifft die Erfindung ein
Verfahren zum Ubergeben stabférmiger Artikel, insbe-
sondere Zigaretten, von einem Léangsfoérderer zur
langsaxialen Forderung der Artikel auf einen Querfor-
derer zur queraxialen Férderung der Artikel, wobei die
Transportrichtungen des Langsforderers und des Quer-
forderers quer zueinander verlaufen, umfassend die
Schritte: Aufnehmen mehrerer stabférmiger Artikel vom
Langsférderer mittels eines Férdermittels, Drehen des
Fordermittels und damit Bewegen der Artikel um einen
vorgegebenen Winkel, und Abgeben der Artikel auf den
Querforderer.

[0002] Derartige Vorrichtungen und Verfahren kom-
men insbesondere in der tabakverarbeitenden Industrie
zum Einsatz. In einer Zigarettenstrangmaschine wer-
den Strange aus Tabak hergestellt, die Gblicherweise in
einzelne oder doppeltlange Tabakstocke zerteilt wer-
den. Die Tabakstocke werden in ihrer Langsrichtung ge-
fordert und miissen zur weiteren Bearbeitung , z.B. zum
Ansetzen eines Filters, an eine Filteransetzmaschine
Ubergeben werden. Hierzu missen die Tabakstdcke ib-
licherweise von ihrer langsaxialen Transportrichtung in
eine queraxiale Transportrichtung bertragen werden,
wobei die Transportrichtungen auch noch quer zueinan-
der verlaufen.

[0003] Es gibt eine Vielzahl von Vorrichtungen und
Verfahren zur Ubergabe der stabférmigen Artikel von ei-
nem Langsforderer auf einen Querférderer. Bekannte
Vorrichtungen weisen ein Férdermittel auf, das mehrere
nebeneinander auf einer gekrimmten Bahn liegende
Artikel aufnimmt und diese nacheinander an eine eine
Bahn bildende Trommel abgibt. Derartige Vorrichtungen
und Verfahren weisen jedoch eine ungentigende Lei-
stungsféahigkeit auf, da die Transportgeschwindigkeiten
des Férdermittels und der Trommel an die Ubernahme
einzelner Artikel angepalfit sein mufR. Mit anderen Wor-
ten kann nur ein Artikel zur Zeit an den Querférderer
abgegeben werden. Des weiteren weisen die bekann-
ten Vorrichtungen und Verfahren nur eine begrenzte
Flexibilitat auf, da die Abgabe lediglich an eine einzige
Bahn erfolgen kann.

[0004] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine kompakte und flexible Vorrichtung zur lei-
stungsfahigen Ubergabe stabférmiger Artikel zu schaf-
fen. Des weiteren ist es Aufgabe der Erfindung, ein ein-
faches und flexibles Verfahren zur leistungsfahigen
Ubergabe stabférmiger Artikel vorzuschlagen.
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[0005] Diese Aufgabe wird zum einen durch eine Vor-
richtung mit den eingangs erwahnten Merkmalen da-
durch gel6st, dal das Foérdermittel zur Aufnahme von
mehr als zwei Artikeln, die alle nebeneinander auf einer
Bahn des Langsforderers zugefiihrt werden, und zur
Abgabe mehrerer Artikelgruppen auf unterschiedliche
Bahnen des Querforderers ausgebildet ist. Dadurch
wird auf Gberraschend einfache und besonders effekti-
ve Weise die Leistungsfahigkeit der Vorrichtung erhoht,
da mehrere Artikel zum gleichen Zeitpunkt und an einer
gemeinsamen Aufnahmeposition aufgenommen und zu
unterschiedlichen Zeitpunkten und an unterschiedli-
chen Abgabeepositionen wieder abgegeben werden
kénnen. Des weiteren ermdglicht die erfindungsgema-
e Vorrichtung eine sehr flexible Bearbeitung, da die
Abgabe an unterschiedliche Bahnen die gleichzeitige
Bearbeitung unterschiedlicher Artikel gewahrleistet. So
kann zum Beispiel eine Artikelgruppe an eine nachge-
ordnete Filteransetzmaschine geférdert werden, wah-
rend mit derselben Vorrichtung eine andere Artikelgrup-
pe an eine Verpackungseinheit geférdert werden kann.
[0006] Vorzugsweise umfallt das Fordermittel eine
einzige Trommel mit mehreren Aufnahmen zur gleich-
zeitigen Aufnahme jeweils mehrerer Artikel vom Langs-
forderer, wobei insbesondere jede Aufnahme zur zeit-
gleichen Aufnahme von vier Artikeln und zur Abgabe der
Artikel in zwei Zweiergruppen ausgebildet ist. Mit dieser
Ausgestaltung ist auf besonders kompakte und einfa-
che Weise eine Ubergabe von Artikeln aus einer Ziga-
rettenstrangmaschine zur Herstellung von vier neben-
einander angeordneten Strangen an eine nachgeordne-
te Vorrichtung gewahrleistet.

[0007] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung sind beide Ubernahmetrommeln des Querforde-
rers bzw. deren Rotationsachsen oberhalb der Bahn
des Langsforderers angeordnet, wodurch sich eine vor-
teilhafte Bedienhdhe ergibt. Des weiteren ist das Abhe-
ben der Artikel vom Léngsférderer von oben technisch/
konstruktiv einfacher und auch sicherer als eine Aufnah-
me von unten bzw. von der Seite.

[0008] Zum anderen wird die Aufgabe durch ein Ver-
fahren mit den eingangs genannten Schritten dadurch
geldst, dal® mehrere nebeneinander angeordnete Arti-
kel, die alle auf einer Bahn des Langsférderers zuge-
fuhrt werden, aufgenommen werden, und die Artikel
gruppenweise an mehrere separate Bahnen des Quer-
forderers abgegeben werden. Durch dieses Verfahren
wird eine leistungsfahige Ubergabe in kompakter und
flexibler Form gewahrleistet.

[0009] Vorteilhafterweise werden vier Artikel gleich-
zeitig aufgenommen und jeweils zwei Artikel gruppen-
weise nach 90° bzw. 270° abgegeben. Dieses Verfah-
ren ermdglicht auf konstruktiv besonders einfache Wei-
se die leistungsfahige und flexible Ubergabe von Arti-
keln.

[0010] Weitere bevorzugte Merkmale und Ausflh-
rungsformen ergeben sich aus den Unteranspriichen
und der Beschreibung. Eine besonders bevorzugte
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Ausflhrungsform sowie das Verfahren werden anhand
der beigefligten Zeichnung naher erlautert. In der Zeich-
nung zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung mit dem einbah-
nigen Langsférderer, dem Fdérdermittel und
dem zweibahnigen Querférderer,

Fig. 2  eine Darstellung der Vorrichtung mit Langsfor-
derer, Férdermittel und Querférderer in Drauf-
sicht, und

Fig. 3  eine Darstellung der Vorrichtung gemaf Figur
2 in perspektivischer Ansicht von schrag oben
und hinten.

[0011] Die gezeigte Vorrichtung dient zum Uberge-
ben von Artikeln von einem Langsforderer einer Ziga-
rettenstrangmaschine auf einen Querférderer.

[0012] Die Vorrichtung 10 umfallt ein Fordermittel 11,
das auch als Spinne bezeichnet wird, wobei die Spinne
eine Trommel 12 aufweist. Die Trommel 12 weist in ib-
licher Form mehrere Aufnahmen 13 auf. Jede der Auf-
nahmen 13 ist zur zeitgleichen Aufnahme von vier
langsaxial auf einer Bahn 14 eines Langsférderers 15
in Transportrichtung (Pfeil 16) zugeforderter Artikel 17
ausgebildet. Die Bahn 14 ist in der gezeigten Ausfiih-
rungsform eine ebene Bahn. Sie kann jedoch auch in
anderen Formen, z.B. als gekrimmte oder abgestufte/
héhenversetzte Bahn ausgebildet sein. Die Aufnahmen
13 weisen jeweils vier Muldenelemente 18 auf, die zur
Aufnahme und zum Halten der Artikel 17 wahrend des
Transports ausgebildet sind. Die Muldenelemente 18
sind hierflir z.B. an (nicht dargestellte) Saugluftleitun-
gen oder dergleichen angeschlossen. Vier Muldenele-
mente 18 sind parallel nebeneinander und gleichmaRig
beabstandet zueinander an einem Arm 19 angeordnet,
der wiederum an einem Rotationskdrper 20 vorzugswei-
se |l6sbar befestigt ist. Mehrere der Rotationskorper 20
mit den entsprechenden Armen 19 und den an den Ar-
men 19 angeordneten Aufnahmen 13 sind gleichmaRig
Uber den Umfang der Trommel 12 verteilt. Bevorzugt ist
eine Anzahl von sieben bis neun Rotationskdrpern 20
bzw. Armen 19. Die Rotationsachsen 21 der Rotations-
korper 20 verlaufen parallel aber versetzt zur Rotations-
achse 22 der Trommel 12. Die Rotationsachsen 21 ver-
laufen aufermittig zum jeweiligen Rotationskdrper 20,
derart, dal® die Rotationskorper 20 eine elipsenférmige
Bahnkurve beschreiben. Die Trommel 12 und der
Langsférderer 15 stehen im Bereich einer Aufnahmepo-
sition 36 in Wirkverbindung miteinander.

[0013] Die Rotationskdrper 20 sind relativ zur Trom-
mel 12 bewegbar, so dal} eine Uberlagerte Bewegung
der Rotationskérper 20 zur Trommel 12 méglich ist.
Durch die Uberlagerte Rotation der Trommel 12 einer-
seits und der Rotationskdrper 20 andererseits sind die
Aufnahmen 13 bzw. die Muldenelemente 18 mit den
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daran "haftenden" Artikeln 17 zumindest wahrend des
Transports vom Aufnehmen bis zum Abgeben parallel
zu einer horizontalen Ebene gehalten. In Transportrich-
tung der Artikel 17 hinter der Trommel 12 ist ein Quer-
forderer 23 zur Abnahme der Artikel 17 von der Trommel
12 angeordnet, wobei die Transportrichtung (Pfeil 24)
des Querforderers 23 quer zur Transportrichtung (Pfeil
16) des Langsforderers 15 verlauft. Der Querférderer 23
umfafit zwei Ubernahmetrommeln 25, 26, die die Bah-
nen 27, 28 zum Abtransport der Artikel 17 bilden. Beide
Ubernahmetrommeln 25, 26 sind in Wirkverbindung mit
der Trommel 12, und zwar im Bereich einer Abgabepo-
sition 37 bzw. 38. Zur Ubernahme der Artikel 17 von der
Trommel 12 verfiigt die Ubernahmetrommel 25 iiber
Aufnahmen 29, 30. Mehrere Aufnahmen 29, 30 sind
gleichmaRig Gber den Umfang verteilt, wobei feste Auf-
nahmen 29 und bewegliche Aufnahmen 30 abwech-
selnd angeordnet sind. Die beweglichen Aufnahmen 30
sind hierzu an Schwenkhebeln 31 abgeordnet. Jeweils
eine feste Aufnahme 29 und eine bewegliche Aufnahme
30 bilden eine Einheit zur Aufnahme einer Artikelgrup-
pe. Die Ubernahmetrommel 26 verfiigt ausschlieRlich
Uber bewegliche Aufnahmen 30, die ebenfalls tiber den
Umfang verteilt sind. Die Aufnahmen 30 sind wiederum
an Schwenkhebeln 31 angeordnet, wobei die Lange der
Schwenkhebel 31 an der Ubernahmetrommel 26 und
damit der Schwenkbereich derselben gré3er als bei der
Ubernahmetrommel 25 ist.

[0014] Die Rotationsachsen 21 der Rotationskorper
20 und die Rotationsachse 22 der Trommel 12 verlaufen
quer zur Transportrichtung (Pfeil 16) des Langsférde-
rers 15 und in Transportrichtung (Pfeil 24) des Querfor-
derers 23. Beide Ubernahmetrommeln 25, 26 bzw. de-
ren Rotationsachsen 32, 33 liegen oberhalb der Bahn
14 des Langsforderers 15. Die Rotationsachsen 32, 33
sind fluchtend zueinander ausgerichtet und verlaufen
quer zur Rotationsachse 12 der Trommel 12 und in
Transportrichtung (Pfeil 16) des Langsforderers 15. Die
Ubernahmetrommeln 25, 26 sind in der gezeigten Aus-
fuhrungsform gegenlaufig antreibbar bzw. angetrieben.
Die Ubernahmetrommeln 25, 26 sind derart in Bezug
auf die Trommel 12 angeordnet, dal® eine erste Abga-
beposition 37 nach einem Drehwinkel der Trommel 12
von 90° und eine zweite Abgabeposition 38 nach einem
Drehwinkel der Trommel 12 von weiteren 180°, also
270° von der Aufnahmeposition 36 der Artikel 17 gebil-
det ist.

[0015] Dem Langsforderer 15 istin Transportrichtung
(Pfeil 16) vor dem Foérdermittel 11 ein Trennelement 34
zugeordnet. Das Trennelement 34 dient zum Abtrennen
der Artikel 17 von in einer vorgeschalteten Maschine
hergestellten Strangen 35.

[0016] In nicht gezeigten Ausfiihrungsformen kénnen
auch drei oder mehr als vier Muldenelemente 18 an ei-
ner Aufnahme 13 angeordnet sein. Auch besteht die
Moglichkeit, die Anzahl der Rotationselemente 20 und
damit der Arme 19 bzw. der Aufnahmen 13 zu variieren.
Die Ubernahmetrommeln 25, 26 kénnen auch unterhalb
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der Bahn 14 angeordnet sein.

[0017] Im folgenden wird das Prinzip des Verfahrens
anhand der Figur 1 und fiir die Ubergabe von vier Arti-
keln 17 in zwei Zweiergruppen beschrieben:

Vom Langsférderer 15 werden auf der einzigen Bahn
14, die in einer Ebene liegt, mehrere, vorzugsweise vier
in der vorgeschalteten (und nicht dargestellten) Zigaret-
tenstrangmaschine hergestellte Strange 35 aus Tabak
oder dergleichen an das Foérdermittel 11, namlich die
Trommel 12 geférdert. In Transportrichtung (Pfeil 16)
des Langsforderers 15 vor der Trommel 12 ist das Tren-
nelement 34 angeordnet, das von den Strangen 35
gleichzeitig Uber die gesamte Breite der Bahn 14 die Ar-
tikel 17 abtrennt, wobei die Artikel 17 z.B. Tabakstdcke
in einfacher oder doppelter Zigarettenlange sind. Vier
Artikel 17 werden dann parallel und gleichmaRig neben-
einander an die Aufnahmeposition 36geférdert, wo sie
von der Trommel 12 bzw. den Muldenelemente 18 zeit-
gleich aufgenommen, namlich z.B. angesaugt werden.
Durch die Rotation der Trommel 12 werden kontinuier-
lich jeweils vier Artikel 17 gleichzeitig vom Langsférde-
rer 15 abgenommen. Die Artikel 17 werden dann um 90°
um die Rotationsachse 22 verschwenkt (wdhrend an
der Aufnahmeposition 36 ein weiterer Satz von vier Ar-
tikeln 17 aufgenommen wird), wobei die Artikel 17 durch
eine Uberlagerte Rotation der Aufnahmen 13 zu der
Trommel 12 stets in horizontaler und in Transportrich-
tung (Pfeil 16) ausgerichteter Position verbleiben. Nach
90° wird eine erste Artikelgruppe, bestehend aus zwei
Artikeln 17, an einer ersten Abgabeposition 37 an die
Ubernahmetrommel 26 Ubergeben, wobei die Artikel 17
hierzu in zwei bewegbare Aufnahmen 30 gelegt werden.
Nach weiteren 180°, also insgesamt 270° ausgehend
von der Aufnahmeposition 36, wird die zweite Artikel-
gruppe, vorzugsweise ebenfalls aus zwei Artikeln 17 be-
stehend, im Bereich der Abgabeposition 38 in eine feste
Aufnahme 29 und eine bewegliche Aufnahme 30 an die
Ubernahmetrommel 25 (ibergeben. Die kontinuierlich
rotierenden Ubernahmetrommeln 25, 26 transportieren
die Artikel 17 dann in queraxialer Richtung zur weiteren
Bearbeitung. In gleicher Weise und kontinuierlich wer-
den jeweils vier Artikel 17 durch die Mehrzahl der Auf-
nahmen 13 des Fordermittels 11 vom Langsférderer 15
an den Querférderer 23 Ubergeben.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Ubergabe stabférmiger Artikel, ins-
besondere Zigaretten, von einem L&ngsférderer
(15) zur langsaxialen Férderung der Artikel (17) auf
einen Querforderer (23) zur queraxialen Férderung
der Artikel(17), wobei die Transportrichtungen (Pfeil
16 bzw. Pfeil 24) des Langsforderers (15) und des
Querférderers (23) quer zueinander verlaufen, um-
fassend ein Férdermittel (11) mit Aufnahmen (13)
zur Aufnahme mehrerer Artikel (17) vom Langsfor-
derer (15) und zur Abgabe der aufgenommenen Ar-
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10.

tikel (17) auf den Querférderer (23), dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Fordermittel (11) zur Auf-
nahme von mehr als zwei Artikeln (17), die alle ne-
beneinander auf einer Bahn (14) des Langsforde-
rers (15) zugefihrt werden, und zur Abgabe meh-
rerer Artikelgruppen auf unterschiedliche Bahnen
(27, 28) des Querforderers (23) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mindestens eine Artikelgruppe aus
mindestens zwei Artikeln (17) gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Fordermittel (11) eine ein-
zige Trommel (12) mit mehreren Aufnahmen (13)
zur gleichzeitigen Aufnahme jeweils mehrerer Arti-
kel (17) vom Langsférderer (15) umfaft.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Fordermittel (11) bzw. jede Auf-
nahme (13) zur zeitgleichen Aufnahme von vier Ar-
tikeln (17) und zur Abgabe der Artikel (17) in zwei
Zweiergruppen ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Trommel (12)
mehrere, vorzugsweise sieben bis neun, Arme (19)
aufweist, an denen jeweils eine Aufnahme (13) zur
Aufnahme von vier Artikeln (17) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Trommel (12) um
eine Rotationsachse (22) rotierend antreibbar ist,
wobei sich die Rotationsachse (22) quer zur Trans-
portrichtung (Pfeil 16) des Langsforderers (15) und
in Transportrichtung (Pfeil 24) des Querforderers
(23) erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Arme (19) bzw. die Aufnahmen
(13) jeweils relativ zur Trommel (12) rotierend an-
treibbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daR die Aufnahmen (13)
zur Aufnahme der Artikel (17) von oben ausgebildet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB der Querforderer (23)
zwei separate, die Bahnen (27, 28) bildende Uber-
nahmetrommeln (25, 26) umfallt, wobei beide
Ubernahmetrommeln (25, 26) mit der Trommel (12)
in Wirkverbindung stehen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB beide Ubernahme-
trommeln (25, 26) bzw. deren Rotationsachsen (32,
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33) oberhalb der Bahn (14) des Langsférderers (15)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Ubernahmetrommeln (25,
26) gegenlaufig antreibbar sind.

Verfahren zum Ubergeben stabférmiger Artikel, ins-
besondere Zigaretten, von einem Langsférderer
(15) zur langsaxialen Forderung der Artikel (17) auf
einen Querforderer (23) zur queraxialen Férderung
der Artikel (17), wobei die Transportrichtungen
(Pfeil 16 bzw. Pfeil 24) des Langsférderers (15) und
des Querférderers (23) quer zueinander verlaufen,
umfassend die Schritte:

- Aufnehmen mehrerer stabformiger Artikel (17)
vom Langsforderer (15) mittels eines Forder-
mittels (11),

- Drehendes Fordermittels (11) und damit Bewe-
gen der Artikel (17) um einen vorgegebenen
Winkel, und

- Abgeben der Artikel (17) auf den Querférderer
(23),

dadurch gekennzeichnet, da

- mehrere nebeneinander angeordnete Artikel
(17), die alle auf einer Bahn (14) des Langsfor-
derers (15) zugefiihrt werden, aufgenommen
werden, und

- die Artikel (17) gruppenweise an mehrere se-
parate Bahnen (27, 28) des Querférderers (23)
abgegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Artikelgruppen zeit- und ortsver-
setzt abgegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB vier Artikel (17) gleichzeitig auf-
genommen und jeweils zwei Artikel (17) gruppen-
weise nach 90° bzw. 270° abgegeben werden.
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