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69 Vorrichtung zum Férdern von Kannen auf der Einlaufseite von Spinnereimaschinen, z.B. Strecken.

@ Bei einer Vorrichtung zum Férdern von Kannen auf
der Einlaufseite von Spinnereimaschinen_(7), z.B.
Strecken, die auf der Einlaufseite Mittel zum Uberfiihren
voller Kannen (4) aus einer Bereitstellungsposition (18, 21)
in eine Arbeitsposition (19/22) und abgearbeiteter leerer
Kannen {2) aus der Arbeitsposition (19, 22) in eine Ab-
transportposition (20, 23) enthélt, sind die Kannen (3) in
der Arbeitsposition (19, 22) in mindestens einer Reihe an-
geordnet, wobei aus den Kannen Faserbinder zu der
Spinnereimaschine (7) Gberfiihrt werden.

Um eine Vorrichtung zu schaffen, die anlageméssig
und konstruktiv einfach ist und eine Verbesserung in be-
zug auf die Doublierung der Faserbander erméglicht, sind
die vollen Kannen (4) in der Bereitstellungsposition (18,
21) und die leeren Kannen (2) in der Abtransportposition
(20, 23) jeweils auf derselben Seite in bezug auf die Kan-
nen (3) in der Arbeitsposition (19, 22) angeordnet.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Fér-
dern von Kannen auf der Einlaufseite von Spinne-
reimaschinen, z.B. Strecken, die auf der Einlaufsei-
te Mittel zum Uberfiihren voller Kannen aus einer
Bereitstellungsposition in eine Arbeitsposition und
abgearbeiteter leerer Kannen aus der Arbeitsposi-
tion in eine Abtransportposition enthélt, bei der die
Kannen in der Arbeitsposition in mindestens einer
Reihe angeordnet sind, wobei aus den Kannen Fa-
serbander zu der Spinnereimaschine Uberflihrt wer-
den.

Bei einer Strecke mit einem Einlauftisch kann
das Uberfiinren der Packungstréger (Kannen) von
einer Position zur anderen mit einer aus der CH-PS
389 461 bekannten Vorrichtung durchgefiihrt wer-
den. Diese Vorrichtung sieht eine Querférdereinrich-
tung vor, die mehrere in einer Reihe angeordnete
Packungstrager gleichzeitig von der einen Position
in eine andere Position UberfGhrt. Weiterhin ist eine
Langsfordereinrichtung vorgesehen, die die Pak-
kungstrager in der Langsachse des Einlauftisches
versetzt. Das ist anlagenmissig und konstruktiv
aufwendig. Ausserdem stért, dass die Doublierung
der Faserbander bei der bekannten Vorrichtung mit
linearer Uberfuhrung der Kannen durch die Reihen-
folge der eingeschobenen Kannen bestimmt bzw.
festgelegt wird. Das ist nachteilig, weil diese Rei-
henfolge bekannt sein und eingehalten werden
muss.

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs beschrie-
benen Art zu schaffen, die die genannten Nachteile
vermeidet, die insbesondere anlagenmassig und
konstruktiv einfach ist und eine Verbesserung in be-
zug auf die Doublierung der Faserbinder ermdg-
licht.

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1.

Dadurch, dass die vollen und leeren Kannen auf
derselben Seite in bezug auf die Kannen in Arbeits-
position angeordnet sind, lasst sich anlagenméssig
praktisch jede Gattervariante realisieren. Ein weite-
rer Vorteil ergibt sich dadurch, dass der Zugang zu
den vollen und leeren Kannen von derselben Seite
mdéglich ist, wodurch die Transportautomatisierung
der Kannen von und zu der Einlaufseite der Strek-
ke wesentlich erleichtert wird. Schliesslich ist — im
Gegensatz zu der bekannten Vorrichtung — erfin-
dungsgemadss nicht die Reihenfolge der eingescho-
benen Kannen zu beachten, weil fiur jeden Kannen-
steliplatz ein direkter Zugriff méglich ist, wodurch
jede gewtlinschte Doublierung der Faserbdnder rea-
lisierbar ist.

Zweckméssig sind die Kannen in der Bereitstel-
lungsposition und die Kannen in der Abtransportpo-
sition in einer Reihe nebeneinander angeordnet.
Vorzugsweise ist eine Vorrichtung zum Zufiihren
und Abtransportieren, z.B. Transportwagen, der vol-
len und leeren Kannen zu und von der Férdervor-
richtung vorhanden. Bevorzugt sind die Reihen mit
den Kannen in Arbeitsposition einerseits und die
Reihen mit den Kannen in der Bereitstellungs- und
Abtransportposition andererseits parallel zueinander
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ausgerichtet. Mit Vorteil sind die Kannen in Bereit-
stellungs- und Abtransportposition abwechselnd ne-
beneinander angeordnet. Zweckmaéssig sind die
Kannen in Bereitstellungs-, Arbeits- und Abtrans-
portposition in Richtung der Léngsachse des Ein-
lauftisches, Einlaufgestells, Einlaufgatters o.dgl. ei-
ner Strecke angeordnet. Vorzugsweise sind die
Kannen in Bereitstellungs-, Arbeits- und Abtrans-
portposition in einem Winkel zur Richtung der
Langsachse des Einlauftisches angeordnet. Da-
durch werden die Abstdnde zwischen den Kannen
in Arbeitsposition einerseits und der Eingabeseite
fur die Faserb&nder in die Strecke andererseits an-
gendhert. Bevorzugt sind die Kannen in Arbeitsposi-
tion in einer Reihe angeordnet, die parallel zu der
Reihe der Kannen in Bereitstellungs- und Abtrans-
portposition verlauft, wobei die Richtung der Paral-
lelen einen Winkel zur Richtung der L&ngsachse
des Einlauftisches bildet. Mit Vorteil ist die Kanne in
Arbeitsposition versetzt in bezug auf die jeweils zu-
geordnete volle und leere Kanne angeordnet.
Zweckmdéssig erfolgt die Uberflihrung (Kannen-
wechsel) von der Bereitstellungsposition Uber die
Arbeitsposition in die Abtransportposition auf einer
Kreisbahn. Vorzugsweise sind der Einlaufseite zwei
und mehr Rotationskannenwechsler zugeordnet.
Konstruktiv ist die drehende Forderung der Kannen
einfacher als die Linearférderung zu verwirklichen.
Die Drehbewegung des Antriebsmotors wird unmit-
telbar ohne Umlenkung zum Antrieb des Drehkreu-
zes des Rotationskannenwechslers herangezogen.
Bevorzugt sind die dem Einlauftisch, Einlaufgestell,
Einlaufgatter o.dgl. zugeordneten Rotationskannen-
wechsler in mindestens einer Reihe nebeneinander
angeordnet. Mit Vorteil ist jeder Bereitstellungsposi-
tion ein Einlaufpuffer fiir volle Kannen vorgeordnet.
Zweckmdssig ist jeder Abtransportposition ein Aus-
laufpuffer flir leere Kannen nachgeordnet. Nach ei-
ner weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform ist ein
zweireihiges Einlaufgatter vorhanden, wobei die bei-
den Reihen mit den Kannen in Arbeitsposition in-
nenliegend einander zugewandt und die beiden
Kannen mit den Kannen in Bereitschafts- und Ab-
transportposition aussenliegend angeordnet sind.
Erfindungsgeméass wird auf der Einlaufseite der
Strecke durch Rotation ein automatisierungsgerech-
tes Streckengatter realisiert. Bei der erfindungsge-
massen Vorrichtung ist die hintere Kanne nicht ge-
fallt, sondern wird zur Strecke hin abgezogen.
Durch Kombination mehrerer Einzel-Rotations-
wechsler lasst sich jede gewtinschte Doublierung
und praktisch jede Gattervariante realisieren. Der
Antrieb der Einzel Rotationswechsler erfolgt durch
einen Motor je Einzel-Rotationswechsler. Zweck-
massig kann auch ein zentraler Antrieb mit entspre-
chender mechanischer Kraftlibertragung vorhanden
sein. Der Vorteil ist, dass jeder Ubergabe-/Uber-
nahmeplatz direkt zugénglich ist. Damit kann jede
gewiinschte Mischung ohne Berlcksichtigung der
Reihenfolge im Transportfahrzeug oder von Zwi-
schenpuffern direkt realisiert werden. Ausserdem ist
sowohl Blockwechsel als auch freier («wilder»)
Wechsel ohne maschinenbauliche Anderung még-
lich. Des weiteren ist es mdéglich, unterschiedliche
Kannenformate einzusetzen. Ein weiterer Vorteil be-



3 CH 686 831 A5 4

steht darin, dass jedem Platz ein Einlaufpuffer be-
liebiger Lange (Kapazitdt = 1 bis n Kannen) vorge-
schaltet werden kann. Der Einlaufpuffer wiederum
kann durch entsprechende konstruktive Ausbildung
im Sinne einer Baukistenbildung auch als Durch-
laufpuffer, ggf. mit der Moaglichkeit zur Anderung
der Durchlaufrichtung, genutzt werden.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
zeichnerisch  dargesteliten  Ausfiihrungsbeispielen
néher erldutert.

Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf Strecken
mit einer erfindungsgemassen Vorrichtung, bei der
die Strecken durch eine Transportvorrichtung mit
Karden verbunden sind,

Fig. 2a, 2b Draufsicht auf bzw. Seitenansicht auf
eine Einrichtung zum Uberflihren (Wechseln) der
Kannen,

Fig. 3 perspektivisch die Vorrichtung an einem
einreihigen Streckengatter,

Fig. 4 die Vorrichtung an einem einreihigen
Streckengatter in Draufsicht,

Fig. 5 die Vorrichtung an einem zweireihigen
Streckengatter,

Fig. 6 die Vorrichtung an einer T-férmigen Gat-
teranordnung,

Fig. 7 die Vorrichtung mit Ein- und Auslaufpuf-
fern,

Fig. 8 die Vorrichtung an einer U-férmigen Gat-
teranordnung und

Fig. 9 die Vorrichtung an einem zweireihigen
Streckengatter, wobei die Kannenreihen einen Win-
kel zur Langsachse des Einlauftisches bilden.

In Fig. 1 sind schematisch mehrere in einer Rei-
he angeordnete Karden 1 gezeigt, die an ihrer Aus-
gabeseite mittels eines Lieferwerkes (Kannenstock)
Faserband in Packungstrager 2 liefern, sog. Kan-
nen, die in einer Arbeitsposition auf der Ausgabe-
seite der Karde einstehen. Die Kannen 3 an den
Karden 1 sind geméss der Darstellung in Fig. 1
halb gefiillt. Nach der vollstindigen Flllung der
Kannen 3, die dann als volle Kannen das Bezugs-
zeichen 4 tragen, werden diese an eine Transport-
einrichtung 5 {ibergeben und mittels dieser von den
Karden 1 zur Einlaufseite 6 einer Strecke 7 trans-
portiert.

Die Transporteinrichtung 5, z.B. ein fihrerloses
Transportfahrzeug in Gestalt eines Transportwa-
gens, besitzt eine Aufnahmeflache fiir eine oder
mehrere Kannen und ist l&ngs einer Fihrungsbahn
8 verfahrbar. Hierzu ist an der Transporteinrichtung
5 ein ansteuerbarer Antrieb vorgesehen, der von ei-
ner in der Zeichnung nicht dargestellten Steuerein-
richtung gesteuert ist. Die Transporteinrichtung 5
enthalt weiterhin eine Umsetzvorrichtung, die in der
Zeichnung nicht dargestellt ist und mit der die Kan-
nen von und zu der Transporteinrichtung 5 umge-
setzt werden.

Zuerst miissen die vollen Kannen 4 aus der Ar-
beitsposition 10 an den Karden 1 in eine Abtrans-
portposition 11 versetzt werden. Dies kann bei-
spielsweise mit einer aus der DE-OS 2 948 078 be-
kannten, eine Linearbewegung ausfliihrenden
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Wechseleinrichtung erfolgen. Die vollen Kannen 4
werden dann an den Ubergabestellen 13 im Be-
reich der Karden 1 mittels der Umsetzvorrichtung
an den Transportwagen 5 (bergeben. Anschlies-
send fahrt der Transportwagen 5 in den Bereich
der Einlaufseite 6 der Strecke 7, beispielsweise zur
Ubergabestelle 15.

Im Bereich der Einlaufseite 6 der Strecke 7 sind
zwei Einlauftische 16, 17 (mit Einlaufgestell 16a,
vgl. Fig. 3) angeordnet, an denen jeweils eine Be-
reitstellungsposition 18 und 21, eine Arbeitsposition
19 und 22 und eine Abtransportposition 20 und 23
vorgesehen sind. In der dargestellten Ausflihrungs-
form sind die Einlauftische 16, 17 zur Aufnahme
von jeweils drei in Reihe angeordneten Kannen 3 in
Arbeitsposition 19, 22 ausgebildet. Zwischen den
Arbeitspositionen 19, 22 der Einlauftische 16, 17 ist
ein Bediengang 24 angeordnet.

Um die Kannen beispielsweise des Einlauftisches
17 von der Bereitstellungsposition 21 in die Arbeits-
position 22 gem. Pfeil A oder von der Arbeitspositi-
on 22 in die Abtransportposition 23 gem. Pfeil B
Uberfihren zu konnen, ist eine Rotationstransport-
einrichtung vorgesehen, die in den Fig. 2a, 2b dar-
gestellt ist.

An den Ubergabestellen 14, 24 im Bereich der
Einlauftische 16, 17 werden die leeren Kannen 2
aus den Abtransportpositionen 20, 23 auf den
Transportwagen 5 umgesetzt. Hierzu dient wieder
die an dem Transportwagen 5 vorgesehene Um-
setzvorrichtung. Die leere Kanne 2 kann dann mit-
tels des Transportwagens 5 beispielsweise einer an
den Karden 1 vorgesehenen Ubergabestelle 12 zu-
gestellt werden und anschliessend an die Bereitstel-
lungsposition 9 Gbergeben werden.

Aus den in den Arbeitspositionen 19, 22 der Ein-
laufseite 6 stehenden Kannen 3 lauft das Faser-
band in eine oder mehrere Strecken 7 ein, die auf
ihrer Ausgabeseite 26 das doublierte und verstreck-
te Faserband in Kannen 27a, 27b ablegt, die in Ar-
beitspositionen bereitstehen.

Die Tatigkeit des Transportfahrzeugs § wird von
einem Vorrangrechner gesteuert. Der Vorrangrech-
ner erteilt der Steuereinrichtung des Transportwa-
gens 5 Befehle zum Ausflihren entsprechender
Transportaufgaben, namlich zum Zuflihren von vol-
len oder leeren Kannen 4 bzw. 2 in die Bereitstel-
lungspositionen 9, 18, 21 oder zum Abtransportie-
ren der Kannen aus den Abtransportpositionen 11,
20, 23, die an den Karden 1 und der Strecke 7 vor-
gesehen sind.

Der Vorrangrechner ist mit einem an der Einlauf-
seite 6 der Strecke 7 angeordneten ersten Signal-
geber verbunden, der mit einem Vorlauf meldet,
wann die auf der Einlaufseite 6 in den Arbeitsposi-
tionen 19, 22 befindlichen Kannen 3 abgearbeitet
sind.

An den Bereitstellungspositionen 18, 21 und Ab-
transportpositionen 20, 23 der Einlaufseite 6 sind
Sensoren vorgesehen, die das Vorhandensein der
Kannen 4, 2 erfassen. Auch die Sensoren sind mit
dem Vorrangrechner verbunden. Die Sensoren kon-
nen Lichtschranken oder Kontakte o.dgl. sein.

Im Bereich der Ausgabeseiten der Karden 1 sind
weitere Signalgeber vorgesehen, die mit Vorlauf an-
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zeigen, wann die in Arbeitsposition 10 stehenden
Kannen 3 gefiillt sein werden. Die Signalgeber der
Karden 1 sind prinzipiell gleichartig wie die Signal-
geber der Strecke 7 ausgebildet. Weiterhin sind
den Bereitstellungspositionen 9 der Karden 1 Sen-
soren zugeordnet, die das Vorhandensein bereitge-
stellter Kannen anzeigen. Die Sensoren kénnen
Lichtschranken oder Kontakte o.dgl. sein. Die Si-
gnalgeber und die Sensoren der Karden 1 sind
ebenfalls mit dem Vorrangrechner verbunden.

_ Nach Fig. 2a, 2b ist bei der Einrichtung 28 zum
Uberfihren der Kannen ein angetriebenes Dreh-
kreuz 29 mit drei Armen 29a, 29b, 29¢ vorhanden,
die jeweils eine Kanne 2, 3 bzw. 4 umfassen. Zum
Zwecke der Uberfiihrung der Kannen 2, 3, 4 wird
das Drehkreuz 29 in der durch den gebogenen
Pfeil C gezeigten Richtung gedreht, wodurch die
Kannen 2, 3, 4 ebenfalls in der gleichen Richtung
verlagert werden.

In Fig. 3 ist die erfindungsgeméasse Vorrichtung
an einem einreihigen Gatter (ein Einlauftisch) dar-
gestellt. Es sind drei Rotationskannenwechsler 28
in einer Reihe nebeneinander angeordnet. Mit 16a
ist das Einlaufgestell bezeichnet. Anstelle des Ein-
laufgestells kann auch ein positiv angetriebener Zu-
fuhrtisch verwendet werden.

Nach Fig. 4 (einreihiges Gatter) sind die vollen
Kannen 4 in der Bereitstellungsposition und die lee-
ren Kannen 2 in der Abtransportposition jeweils auf
derselben Seite in bezug auf die Kannen 3 der Ar-
beitsposition angeordnet.

In Fig. 5 ist die Vorrichtung an einem zweireihi-
gen Gatter gezeigt, bei dem zwei Einlauftische 16,
17 parallel zueinander angeordnet sind, denen eine
sog. Zweikopfstrecke nachgeordnet sein kann. Die
vollen Kannen 4 in der Bereitstellungsposition 20,
23 und die leeren Kannen 2 in der Abtransportposi-
tion 18, 21 sind jeweils auf derselben Seite in be-
zug auf die Kannen 3 in der Arbeitsposition 19, 22
angeordnet. Die Kannen 2 und die Kannen 4 sind
jeweils in einer Reihe nebeneinander angeordnet.
Die Pfeile D und E geben die Richtung an, in der
die Faserbénder aus den Kannen 3 zur Strecke 7
Uberfuhrt werden.

Nach Fig. 6 ist eine T-formige Gatteranordnung
vorgesehen. Die Faserbénder werden aus den Kan-
nen 3 zuerst senkrecht zur Streckenrichtung gefér-
dent (Pfeile F’, F~), werden sodann um 90° umge-
lenkt und dann in Richtung der Streckenrichtung
(Pfeil G) gefordert.

Entsprechend Fig. 7 ist jedem Rotationskannen-
wechsler 28 ein Einlaufpuffer 30a fur die vollen
Kannen 4 vorgeordnet und ein Auslaufpuffer 30b
fir die leeren Kannen 2 nachgeordnet.

Nach Fig. 8 ist eine U-férmige Anordnung der
Rotationskannenwechsler 28 an einem zweireihigen
Streckengatter vorgesehen, wobei an jedem Kopf-
ende jeder Gatterreihe eine Vorrichtung 28 um 90°
gedreht angeordnet ist.

Entsprechend Fig. 9 sind die Kannen 3 in Ar-
beitsposition in einer Reihe angeordnet, die parallel
zu der Reihe der Kannen 2, 4 in Bereitstellungs-
und Abtransportposition verlauft, wobei die Richtung
der beiden Kannenreihen einen Winkel o zur Rich-
tung der Langsachse des Einlauftisches bildet.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Férdern von Kannen auf der
Einlaufseite von Spinnereimaschinen, die auf der
Einlaufseite Mittel zum Uberflihren voller Kannen
aus einer Bereitstellungsposition in eine Arbeitsposi-
tion und abgearbeiteter leerer Kannen aus der Ar-
beitsposition in eine Abtransportposition enthalt, bei
der die Kannen in der Arbeitsposition in mindestens
einer Reihe angeordnet sind, wobei aus den Kan-
nen Faserbander zu der Spinnereimaschine Uber-
fuhrt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die
vollen Kannen (4) in der Bereitstellungsposition (18,
21) und die leeren Kannen (2) in der Abtransport-
position (20, 23) jeweils auf derselben Seite in be-
zug auf die Kannen (3) in der Arbeitsposition (19,
22) angeordnet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kannen (4) in der Bereitstel-
lungsposition (18, 21) und die Kannen (2) in der
Abtransportposition (20, 23) in einer Reihe neben-
einander angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung zum Zufiih-
ren und Abtransportieren, z.B. Transportwagen (5),
der vollen Kannen (4) und leeren Kannen (2} zu
und von der Einlauf- und Férdervorrichtung vorhan-
den ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Reihe mit den
Kannen (3) in Arbeitsposition (19, 22) einerseits
und die Reihe mit den Kannen (4 bzw. 2) in der
Bereitstellungs- und Abtransportposition (20, 23) an-
dererseits parallel zueinander ausgerichtet sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Kannen (4
bzw. 2) in Bereitstellungs- (18, 21) und Abtransport-
position (20, 23) abwechselnd nebeneinander an-
geordnet sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Kannen (2, 3,
4) in Bereitstellungs-, Arbeits- und Abtransportpositi-
on in Richtung der Langsachse des Einlauftisches,
Einlaufgestells, Einlaufgatters (16, 17) einer Strecke
(7) angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Kannen (2, 3,
4) in Bereitstellungs-, Arbeits- und Abtransportpositi-
on in einem Winkel zur Richtung der La&ngsachse
des Einlauftisches (16, 17, 16a) angeordnet sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Kannen (3) in
Arbeitsposition (19, 22) in einer Reihe angeordnet
sind, die parallel zu der Reihe der Kannen (2 bzw.
4) in Bereitstellungs- (18, 21) und Abtransportpositi-
on (20, 23) verlduft, wobei die Richtung der Kan-
nenreihe einen Winkel zur Richtung der Langsach-
se des Einlauftisches (16, 17, 16a) bilden.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Kanne (3) in
Arbeitsposition versetzt in bezug auf die jeweils zu-
geordnete volle und ieere Kanne (2 bzw. 4) ange-
ordnet ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Uberfiihrung



7 CH 686 831 A5

(Kannenwechsel) von der Bereitstellungsposition
(18, 21) Ober die Arbeitsposition (19, 22) in die Ab-
transportposition (20, 23) auf einer Kreisbahn (A, B)
erfolgt.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass der Einlaufseite
(6) der Strecke (7) zwei und mehr Rotationskan-
nenwechsler (28) zugeordnet sind.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die dem Einlauf-
tisch, Einlaufgestell, Einlaufgatter (16, 17) zugeord-
neten Rotationskannenwechsler (28) in mindestens
einer Reihe nebeneinander angeordnet sind.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Bereitstel-
lungsposition (18, 21) ein Einlaufpuffer (30a) far
volle Kannen (4) vorgeordnet ist.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Abtrans-
portposition (20, 23) ein Auslaufpuffer (30b) fiir lee-
re Kannen (2) nachgeordnet ist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass ein zweireihiges
Einlaufgatter (16, 17) vorhanden ist, wobei die bei-
den Reihen mit den Kannen (3) in Arbeitsposition
(19, 22) innenliegend einander zugewandt und die
beiden Reihen mit den Kannen (4 bis 2) in Bereit-
stellungs- (18, 21) und Abtransportposition (20, 23)
aussenliegend angeordnet sind.
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