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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM SCHNEIDEN VON VERBUNDGLAS

(57) Bei einem Verfahren zum Schneiden von Verbundglas
wird das Verbundglas auf beiden Seiten geritzt, zunéchst
zur einen und dann zur anderen Seite geknickt, wobei man
beim zweiten Knickvorgang die beiden Teile des Verbund-
glases auseinanderzieht.

Die so gespannte Folie wird durch einen in den durch
den Knickvorgang gebildeten Spalt gerichteten Plasma-
strahl, der Gber die ganze Lange des Spaltes bewegt wrid,
abgeschmolzen. Die Vorrichtung zur Durchfihrung des Ver-
fahrens besitzt zwei plattenartige Auflagen (1, 2) far das zu
schneidende Verbundglas (10), von welchen mindestens
eine um eine im StoBbereich (3) zwischen den beiden Aufla-
gen (1,) 2 verlaufende Achse (4) hin- und herverschwenkbar
ist. Die Auflagen (1, 2) weisen an ihren unteren Randem
Forderorgane (5, 6) flir das Verbundglas (10) und Klemm-
einrichtungen (13, 14) zum Festiegen des Verbundglases
(10) auf. Weiters ist ein Plasmabrenner (15) vorgesehen,
der eine auf den StoBbereich (3) zwischen den Auflagen (1,
2) hin gerichtete Austrittséffnung (30) fir Gas im Plasmazu-
stand (Plasmastrahl) aufweist, und der parallel zum Stof3be-
reich (3) verfahrbar ist.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schneiden von Verbundglas, insbesondere Zweischeiben-
Verbundglas, bei dem man das Verbundglas auf beiden Seiten ritzt, das Verbundglas zundchst zur einen
und dann zur anderen Seite knickt, die zwischen den Scheiben des Verbundglases angeordnete Folie
spannt, indem man die beiden Teile des Verbundglases beim zweiten Knickvorgang auseinanderzieht und
schiieBlich die Folie durch Warmezufuhr Uber ihre gesamte Lange abschmilzt.

Beim Schneiden von Zweischeiben-Verbundglas wurde bislang so vorgegangen, da8 die auf sinem
Schneidetisch horizontal liegende Scheibe auf einer Seite geritzt wurde, daB dann die Scheibe umgedreht
und auf der zweiten Seite nochmals geritzt wurde. Hierauf wurde die Scheibe geknickt und die zwischen
den Scheiben angeordnete Kunststofffolie (Polyvinylbutyralfolie) mit einer Klinge geschnitten. Bei dieser
Arbeitsweise ist es problematisch, die auf einer Seite geritzte Scheibe umzudrehen. Darliber hinaus wird die
Schneidklinge sehr rasch stumpf.

Um diese Probleme zu I6sen, wurde in der DE-26 57 757 A1 auch schon vorgeschlagen, horizontal
liegende Verbundscheiben von beiden Seiten zu ritzen und die Folie nach dem Abknicken der Scheiben
durch Erwdrmen mit Infrarotstrahlung abzuschmelzen. Beim Abschmelzen der Folie durch Erwédrmen mittels
Infrarotstrahlern oder Gasbrennern wird die Folie nur langsam erwdrmt, so da8 die Folie unregelmaBig
abschmilzt und darliber hinaus auch die Glastafeln in erheblichem AusmaB erwdrmt werden, was oft zu
Spannungsbriichen fiihrt.

Ein Verfahren der eingangs genannten Gattung ist aus der DE-32 30 554 A1 bekannt. Das Verfahren
der DE-32 30 554 A1 erlaubt es, daB die Kunststoffolie mittels eines vorrdtig gehaltenen, begrenzten,
erhitzten Luftvolumens, das als LuftstoB abgegeben wird, einwandfrei und mit sauberer Schnittkante
durchtrennt werden kann. Allerdings ergeben sich bei dem bekannten Verfahren manchmal insoferne
Probleme als es nicht einfach ist, die erforderliche Menge an Luft rasch auf die erforderliche hohe
Temperatur (in der DE-32 30 554 A1, sind Temperaturen von 200 bis 300°C genannt) zu bringen und auf
dieser hohen Temperatur zu halten.

Ein weiterer Nachteil bei dem aus der DE-32 30 554 A1 und der AT-382 360 B bekannten Verfahren ist
es, daB sich der Uber die gesamte Linge des Spaltes gleichzeitig auszustoBende Luftstrahl nicht aus-
schlieBlich in den Bereich (Spalt) zwischen den Rédndern der auseinandergezogenen Glasscheiben, zwi-
schen welchen die Kunststoffolie gespannt ist, konzentrieren 14Bt. Es treten unweigerlich Verwirbelungen
und eine Aufficherung der erhitzten Luft auf, so daB auch die angrenzenden Glasrinder erwdrmt werden.
Diese Erwdarmung kann so weit gehen, daB sich die Kunststoffolie von den Glasscheiben I6st und
Feuchtigkeit vom Rand her in die Verbundglasscheibe eindringen kann, so daB diese milchig wird. Im
Ubrigen besteht die Gefahr, daB sich die im Bereich der Ritzlinien in den Glasscheiben unvermeidlich
entstehenden Mikrorisse unter der Wirkung der Erwdrmung durch den Luftsto8 vergréB8ern und Ausgangs-
tellen fiir Spriinge in den Glasscheiben bilden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Verfahren der gattungsgemiBen Art in der Weise
weiterzubilden, daB die Folie iiber ihre gesamte Linge rasch abgeschmolzen werden kann, ohne da8 sich
die benachbarten Glastafelbereiche merklich erwdrmen.

Die Lésung dieser Aufgabe besteht erfindungsgeméB darin, da8 man zum Abschmeizen der Folie in
den durch das Aussinanderziehen der beiden Teile des Verbundglases gebildeten Spalt liber dessen ganze
Linge einen Strahl von Gas im Plasmazustand richtet, indem man den Strahl von Gas im Plasmazustand
von einem Ende des Spaltes bis zum anderen Ende desselben bewegt.

Durch die Verwendung eines Plasmastrahies ist es nicht mehr nétig, erhitzte Luft vorratig zu halten, so
daB auch die beim bekannten Verfahren gemiB der DE-32 30 554 A1 auftretenden Probleme vermieden
sind. Insbesondere wird verhindert, daB sich Teile der Vorrichtung in unerwiinschter Weise erwdrmen und
dann das Verbundglas thermisch belastet wird. So wird die Gefahr von Spannungsbriichen verringert.

Ein Plasmastrahl hat weiters den Vorteil, daB die zum Abschmelzen der Folie erforderliche Warmemen-
ge in ganz kurzer Zeit aufgebracht werden kann, so daB der Plasmabrenner nur ganz kurze Zeit in Betrieb
genommen werden muB.

Vorteilhafte Varianten des erfindungsgemaBen Verfahrens sind Gegenstand der Unteranspriiche 2 und
3.

Die Erfindung betrifft weiters eine Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens mit zwei plattenartigen
Auflagen fiir das zu schneidende Verbundglas, von welchen mindestens eine um eine im StoBbereich
zwischen den beiden Auflagen verlaufende Achse hin- und herverschwenkbar ist, und mit Klemmeinrichtun-
gen zum Festlegen des Verbundglases an den Aufiagen, wobei die Auflagen vorzugsweise im wesentiichen
vertikal ausgerichtet sind und an einem ihrer Rdnder vorzugsweise an ihren unteren Randern, FGrderorgane
fur das Verbundglas aufweisen.

ErfindungsgemiB ist diese Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, da8 ein Plasmabrenner vorgesehen ist,
der eine auf den StoBibersich zwischen den Auflagen hin gerichtete Austrittséffnung fiir den Plasmastrahl
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aufweist.

Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der erfindungsgeméBen Vorrichtung sind Gegenstand der Unteranspri-
che 5 bis 8.

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
eines bevorzugten Ausflihrungsbeispieles des Verfahrens und der Vorrichtung geméB der Erfindung, in der
auf die Zeichnungen Bezug genommen wird. Es zeigt: Fig. 1 eine Vorrichtung in Ansicht, Fig. 2 einen
Schnitt Iangs der Linie lli-Ill wahrend der Ausflihrung der Ritzarbeit, Fig. 3 einen Schnitt i&ngs der Linie ili-
Il in Fig. 1 mit eingeschwenktem Plasmabrenner und Fig. 4 in vergréBertem MaBstab die Trennfuge nach
dem zweiten Knickvorgang.

Die Vorrichtung zum Schneiden von Verbundglasscheiben 10, insbesondere Zweischeiben-Verbund-
glasscheiben, besitzt zwei plattenartige Auflagen 1 und 2, die um eine im StoBbereich 3 zwischen den
Auflagen 1 und 2 verlaufende, im wesentlichen vertikale Achse 4 relativ zueinander verschwenkbar sind. im
gezeigten Ausflhrungsbeispiel ist die in Forderrichtung (Pfeil 8) erste, plattenartige Auflage 1 gestellfest
angeordnet, wogegen die zweite, plattenartige Auflage 2 um die Achse 4 in Richtung des Doppelpfeiles 9 in
Fig. 3 verschwenkbar ist. Die bseiden Auflagen 1 und 2 sind im wesentlichen lotrecht stehend angeordnet,
um wenige Grad nach hinten geneigt und besitzen an ihren unteren Randern F&rdereinrichtungen in Form
von Fdrderrollen 5 bzw. 6, FérderbZndern od. dgl.

Eine zu schneidende Verbundglasscheibe 10 wird auf den Fdrderrolien 5 stehend und von der
plattenartigen Auflage 1 seitlich gestiitzt in Richtung des Pfeiles 8 in die Vorrichtung gefdrdert.

Das richtige Ausrichten der Verbundglasscheibe 10 gegeniiber den noch zu erlduternden Schneidein-
richtungen wird mit Hilfe von verstellbaren Anschldgen oder MeBleisten oder aber durch den Fdrderrolien 5
und/oder 6 zugeordnete WegmeReinrichtungen ermittelt. Insbesondere den F&rderrollen 5 und/oder 6
zugeordnete WegmeBeinrichtungen (Inkrementaigeber) erlauben ein weitgehendes Automatisieren der
Schnittlagenbestimmung.

Die vorderen, der Verbundglasscheibe 10 zugewandten Fldchen der Auflagen 1 und 2 sind als gelochte
Platten 7 ausgebildet, wobei zwischen der Platte 7 und der Verbundglasscheibe 10 ein Luftkissen erzeugt
werden kann. Hiezu kann den nicht gezeigten Offnungen in den Platten 7 Druckiuft zugefiihrt werden. Durch
das Luftkissen ist ein praktisch reibungsfreier Transport in der erfindungsgeméBen Vorrichtung mdglich. Es
k&nnen aber auch Auflagen in Form von Rollenfeldern verwendet werden.

Im StoBbereich 3 zwischen den beiden Auflagen 1 und 2 sind Schneidwerkzeuge 11 und 12,
Klemmeinrichtungen 13 und 14 sowie ein Plasmabrenner 15 vorgesehen.

Die Schneidwerkzeuge 11 und 12 sind auf Schienen 16 gefiihrt und im StoBbereich 3 zum Ritzen der
Verbundglasscheiben 10 auf- und abverschiebbar. Die Schneidwerkzeuge 11 und 12 werden, wie im
Ausfiihrungsbeispiel gezeigt, von Spindelantrieben bewegt, kdnnen aber auch durch Kettenziige od. dgl.
bewegbar sein.

Die der Auflage 1 zugeordnete Kilemmeinrichtung 13 umfaBt einen Klemmbalken 17, der mit Hilfe von
Druckmittelzylindern 18, die an einem mit der Auflage 1 starr verbundenen Hilfsrahmen 19 befestigt bzw.
abgestiitzt sind, betatigt, d.h. gegen die Auflage 1 bzw. eine auf dieser aufliegende Verbundglasscheibe 10
gedriickt werden kann.

Die der Auflage 2 zugeordnete Klemmeinrichtung 14 ist als Exzenterbalken 20 ausgebildet, der von
Druckmittelzylindern 21 um eine gegeniiber der Auflage 2 nicht bewegliche Achse 22 in seine Wirkstellung
verschwenkbar (Pfeil 23 in Fig. 2) ist. Durch die spezielle Ausbildung des Exzenterbaikens 20 wird der auf
der Auflage 2 anliegende Teil des Verbundglases 10 nicht nur an der Auflage 2 gehalten, sondern
zusitzlich in Richtung vom StoBbereich 3 zwischen den Auflagen 1 und 2 weg belastet.

Der Plasmabrenner 15 ist im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel Uber einen Schlitten 35 am Hilfsrahmen 24
in den Fihrungsschienen 16 Zhnlichen Fihrungsschienen 36 parallel zum StoBbereich 3 zwischen den
Aufiagen 1 und 2 verschiebbar. Hiezu ist dem Plasmabrenner ein, nicht gezeigter Antrieb (Spindelantrieb,
Kettenzug, Zahnriemen od. dgl.) zugeordnet. Weiters kann der Plasmabrenner 15 um eine Achse 25, die an
dem mit der Auflage 2 starr verbundenen Hilfsrahmen 24 gefiihrten Schiitten 35 vorgesehen ist, mit Hilfe
von Druckmittelzylindern 26 zwischen den in den Fig. 2 und 3 gezeigten Endlagen (Bereitschaftsstellung in
Fig. 2, Wirkstellung in Fig. 3) verschwenkbar sein. Der Plasmabrenner 15 besitzt einen an ihm vorgesehe-
nen Anschlag 27, der, wie Fig. 3 zeigt, die genaue Ausrichtung des Plasmabrenners 15 gegeniiber der
Verbundglasscheibe 10 gewahrleistet. Im Plasmabrenner 15 sind an sich bekannte, in den Zeichnungen nur
schematisch angedeutete Einrichtungen 28 und 29 vorgesehen, mit denen Uber eine Leitung 31 2ugefihrtes
Gas in den Plasmazustand gebracht werden kann. Solche Einrichtungen sind z.B. soiche, die an das Gas
ein hochfrequentes, elektrisches Feld anlegen, oder solche, die den Plasmazustand durch elektrische
Entladungen oder durch Photonenstrahlen z.B. aus Lasern erzeugen. Weiters kann der Plasmazustand mit
Hilfe von Lichtbogen herbeigeflihrt werden.
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An seinem vorderen Ende besitzt der Plasmabrenner 15 eine Austrittséffnung 30, aus der Gas im
Plasmazustand vorzugsweise stoBartig austritt und in den Trennbereich zum Abschmelzen der die Einzel-
scheiben der Verbundglasscheibe 10 verbindenden Kunststoffolie gelangt. Dabei wird der Plasmasstrahl so
geregelt, daB er die im Bereich des Spaltes gespannte Kunststoffolie mit seiner Spitze gerade berihrt.

Um die vom Exzenterbalken 20 bewirkte Vorspannung zu vergrBern, kann vorgesehen sein, da8 die
Férderrollen 6 der Auflage 2 unabhingig von den Fdrderrolien 5 der Auflage 1 betdtigbar sind, so da8 die
vom Exzenterbalken 20 ausgelibte Vorspannung verstérkt wird.

Das Festhalten einer Verbundglasscheibe 10 an den Auflagen 1 und 2 durch die Klemmeinrichtungen
13 und 14 kann dadurch unterstiitzt werden, daB an die nicht gezeigten Offnungen in der luftdurchidssigen
Platte 7 ein Vakuum angelegt wird, so da8 die Verbundglasscheibe 10 gegen die Auflagen 1 und 2 gesaugt
wird. Auf diese Weise ist sichergestelit, da8 die Verbundglasscheibe 10 unverrlickbar an den Auflagen 1
und 2 anliegt.

Die Vorrichtung kann auch im wesentlichen horizontale Auflagen 1 und 2 aufweisen. Der Plasmabrenner
15 kann bei im wesentlichen lotrechten Auftagen 1 und 2 wie gezeigt "vor” oder (nicht gezeigt) "hinter” den
Auflagen 1 und 2 angeordnet sein (siehe Fig 2 und 3). Bei horizontalen Auflagen 1 und 2 kann der
Plasmabrenner 15 "oberhalb™ oder "unterhaib™ der Auflagen 1 und 2 angeordnet sein.

Die soeben beschriebene Vorrichtung arbeitet wie folgt:

Eine Verbundglasscheibe 10 wird in Richtung des Pfeiles 8 auf den Fdrderrollen 5 stehend und Uber
das Luftkissen an der Auflage 1 anliegend herangefdrdert, bis die gewiinschte Relativiage zu den
Schneidwerkzeugen 11 und 12 erreicht ist. In dieser Phase befindet sich die Auflage 2 in derselben Ebene
wie die Auflage 1. Sobald die gewiinschte Endlage erreicht ist, wird die Verbundglasscheibe 10 durch
Betitigen der Klemmeinrichtungen 13 und 14 und durch Anlegen von Unterdruck an die Offnungen in der
Platte 7 fixiert, worauf die Schneidwerkzeuge 11 und 12 zum beidseitigen Ritzen der Verbundglasscheibe
10 betitigt werden.

Nach dem Ritzen wird die Verbundglasscheibe 10 zunichst nach vorne geknickt, wozu die Auflage 2
um die Achse 4 um wenige Grad nach vorne verschwenkt wird. Nach diesem ersten Knickvorgang wird die
Auflage 2 um die Achse 4 zum Ausfiihren des zweiten Knickvorganges nach hinten bewegt. Dadurch, daB
der auf der Auflage 2 aufliegende Teil der Verbundglasscheibe 10 zum Exzenterbalken 20 und gegebenen-
falls von den Férderrollen 6 im Sinne einer Bewegung vom Knickbereich (StoBbereich 3) weg belastet ist,
wird beim zweiten Knickvorgang die in Fig. 4 schematisch gezeigte Stellung mit gespannter Folie zwischen
den Glasscheiben der Verbundglasscheibe 10 errsicht.

Noch vor dem Beginn des zweiten Knickvorganges wurde der Plasmabrenner 15 in die in Fig. 3
gezeigte Stellung geschwenkt und gegebenenfalls schon nach dem Schwenken der Aufiage 2 um 1° nach
hinten in Betrieb genommen, so daB Gas im Plasmazustand aus der Austrittsffnung 30 austritt. Nun wird
der Plasmabrenner 15 entlang des Spaltes bewegt, so daB durch den aus der Austritts6ffnung 30
austretenden Plasmastrahl die Folie Uber die ganze Linge des Spaltes abgeschmoizen wird. Dabei ist es
méoglich, den Plasmabrenner 15 so rasch zu bewegen, da8 die Folie bereits Uber ihre ganze Linge
durchgetrennt ist, wenn der zweite Knickvorgang (Gesamtverschwenkung 4 - 5°) beendet ist.

Hierauf wird die Auflage 2 wieder in ihre mit der Auflage 1 fluchtende Stellung nach vorne geschwenkt,
wobei auf Grund der weiter oben beschriebenen Vorspannung die Glaskanten einander im Bereich der
soeben erzeugten Trennfuge (Schnittstelle) nicht mehr beriihren, so daB eine Beschadigung der Glaskanten
(Ausmuscheln) vermieden ist. Durch Betétigen der Forderrollen 6 nach dem LSsen des Exzenterbalkens 20
und dem Umschalten der den Offnungen in der Platte 7 zugefiihrten Saugluft auf Druckiuft wird das
abgeschnittens Stiick des Verbundglases 10 aus der Vorrichtung weg befbrdert.

Auf Grund des genauen Festlegens der Verbundglasscheibe in der erfindungsgeméaBen Vorrichtung
gestattet es diese auch, von Verbundglasscheiben sehr schmale Streifen abzutrennen.

Zusammeniassend kann die Erfindung beispielsweise wie foigt dargestelit werden:

Bei einem Verfahren zum Schneiden von Verbundglas wird das Verbundglas auf beiden Seiten geritzt,
zundchst zur einen und dann zur anderen Seite geknickt, wobei man beim zweiten Knickvorgang die beiden
Teile des Verbundglases auseinanderzieht. Die so gespannte Folie wird durch einen in den durch den
Knickvorgang gebildeten Spalt gerichteten Plasmastrahl, der Uber die ganze Linge des Spaltes bewegt
wird, abgeschmoizen.

Die Vorrichtung zur Durchfiinrung des Verfahrens besitzt zwei plattenartige Auflagen 1, 2 flr das zu
schneidende Verbundglas 10, von welchen mindestens eine um eine im StoBbereich 3 zwischen den beiden
Auflagen 1, 2 verlaufende Achse 4 hin- und herverschwenkbar ist. Die Auflagen 1, 2 weisen an ihren
unteren Rindern Fdrderorgane 5, 6 fiir das Verbundglas 10 und Kiemmeinrichtungen 13, 14 zum Festlegen
des Verbundglases 10 auf. Weiters ist ein Plasmabrenner 15 vorgesehen, der eine auf den StoBbereich 3
zwischen den Auflagen 1, 2 hin gerichtete Austrittséffnung 30 fir Gas im Plasmazustand (Plasmastrahl)
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aufweist, und der parallel zum StoBbereich 3 verfahrbar ist.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Schneiden von Verbundglas, insbesondere Zweischeiben-Verbundglas, bei dem man
das Verbundglas auf beiden Seiten ritzt, das Verbundglas zunéchst zur einen und dann zur anderen
Seite knickt, die zwischen den Scheiben des Verbundglases angeordnete Folie spannt, indem man die
beiden Teile des Verbundglases beim zweiten Knickvorgang auseinanderzieht und schlieBlich die Folie
durch Wirmezufuhr (iber ihre gesamte Ldnge abschmilzt, dadurch gekennzeichnet, da8 man zum
Abscbmelzen der Folie in den durch das Auseinanderziehen der beiden Teile des Verbundglases
gebildeten Spait liber dessen ganze Lange einen Strahl von Gas im Plasmazustand richtet, indem man
den Strahl von Gas im Plasmazustand von einem Ende des Spaltes bis zum anderen Ende desselben
bewegt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB man das Verbundglas beim zweiten
Knickvorgang in bekannter Weise um insgesamt 4 bis 5° knickt, wobei man den Strahl von Gas im
Plasmazustand bereits nach einer Knickung um 1° in den Spalt richtet.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, da8 man mit der Spitze des Strahls von
Gas im Plasmazustand die im Spalt gespannte Folie berihrt.

Vorrichtung zum Durchflihren des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 3, mit zwei plattenarti-
gen Auflagen (1, 2) fur das zu schneidende Verbundglas (10), von welchen mindestens eine (2) um
eine im StoBbereich zwischen den beiden Auflagen verlaufende Achse (4) hin- und herverschwenkbar
ist, und mit Klemmeinrichtungen (13, 14) zum Festlegen des Verbundgiases (10) an den Auflagen (1,
2), wobei die Auflagen (1, 2) vorzugsweise im wesentlichen vertikal ausgerichtet sind und an einem
inrer Rander vorzugsweise an ihren unteren Rdndern, Fdrderorgane (5, 6) flir das Verbundglas (10)
aufweisen, dadurch gekennzeichnet, daB ein Plasmabrenner (15) vorgesehen ist, der eine auf den
StoBbereich (3) zwischen den Auflagen (1, 2) hin gerichtete Austrittséffnung (30) flir den Plasmastrahl
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da8 die Austrittséffnung (30) des Plasma-
brenners (15) eine Breite von etwa 1 mm aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, da8 der Plasmabrenner (15) aus einer
Bereitschaftsstellung in seine Wirklage einschwenkbar ist, in der die Austrittsdffnung (30) flr den
Plasmasstrahl dem Spalt gegenuberliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB am Plasmabrenner (15) ein Anschlag
(27) vorgesshen ist, der bei in seiner Wirkstellung befindlichem Plasmabrenner (15) am Verbundglas
(10) anliegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da8 der Plasmabrenner
(15) paralle! zum StoBbereich (3) zwischen den Auflagen (1, 2) verfahrbar ist.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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