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DICHTUNGSMITTEL

Zum Fiillen der Randfugen von Isolierglasscheiben
mit einem Dichtungsmittel wird zundchst der horizontale
untere Abschnitt der Randfuge gefiillt. Dann werden die
beiden einander gegeniiberliegenden,
vertikalen Abschnitte der Randfugen gleichzeitig mit
sich von unten nach oben bewegenden Filldiisen gefillt.
SchlieBlich wird der obere horizontale Abschnitt der
Randfuge mit Dichtungsmittel gefiillt.
dieses Verfahrens wird eine Vorrichtung mit zwei um
senkrecht zur Transportebene ausgerichtete Achsen um

90 © verschwenkbaren Fiilldiisen (5,12) vorgeschlagen,
die auf und ab verschiebbar sind. Eine (12) der beiden
Fllldidsen (5, 12) ist sowsohl auf und ab, als auch hori-
zontal beweglich im Maschinengestell gehaltert. Hiezu
ist die horizontal und vertikal bewegliche Fiilldiise
(12) auf einem Fithrungsbalken (11) gefihrt, der im we
sentlichen vertikal und parallel zur Transportebene
ausgerichtet und hin- und herverschiebbar ist.

DR 6078018

im wesentlichen ) 3 » ++
g;,
Zur Durchfiihrung o ;;| : e
e :
a0 ’ » ;
S I I P e
e




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 393831B

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fiillen der Randfugen von Isolierglasscheiben mit einem Dichtungs-
mittel, bei dem die sich entlang der vier Rénder der Isolierglasscheibe erstreckenden vier Abschnitte der Randfuge
durch zwei Fiilldiisen teils gleichzeitig teils nacheinander mit dem Dichtungsmittel gefiillt werden und wobei die
im wesentlichen senkrecht stehende Isolierglasscheibe beim Fiillen der sich horizontal erstreckenden Abschnitte
der Randfuge gegeniiber den stillstehenden Fiilldiisen bewegt wird und wobei die Isolierglasscheibe beim Fiillen
der im wesentlichen senkrechten Randfugen stillsteht und die Fiilldiisen bewegt werden.

Ein derartiges Verfahren zum Fiillen der Randfugen von Isolierglasscheiben ist durch die DE-PS 28 16 437
und die DE-PS 28 46 785 bekannt geworden. Bei dem in der DE-PS 28 16 437 beschriebenen Verfahren wird so
vorgegangen, daB eine Fiilldiise lediglich dem unteren horizontalen Abschnitt der Randfuge zugeordnet ist und
diesen fiillt, wogegen die zweite Fiilldiise, die im Maschinengestell auf- und abverschiebbar gefiihrt ist, die drei
iibrigen Abschnitte der Randfuge der Isolierglasscheibe mit dem Dichtungsmittel fiillt.

In der DE-PS 28 16 437 ist auch eine Ausfiihrungsform beschrieben, bei der zwei Fiilldiisen verwendet
werden, die entlang schriig zur Forderrichtung ausgerichteter Bahnen verschiebbar sind. Damit soll eine
Isolierglasscheibe im Durchlauf versiegelt werden kénnen, wobei die eine Fiilldiise den vorderen, vertikalen und
den oberen, horizontalen Abschnitt der Randfuge und die andere Fiilldiise den unteren, horizontalen und den
hinteren vertikalen Abschnitt der Randfuge mit dem Dichtungsmittel fiillt. Problematisch bei dieser
Ausfithrungsform ist es, daB mit dem Fiillen der Randfugen in einer Ecke begonnen und in der diagonal
gegeniiberliegenden Ecke (die in Forderrichtung hinten oben liegende Ecke) aufgehtrt wird. Da die Fiilldiisen aus
raumlichen Griinden nicht gleichzeitig in den Bereich einer Ecke gebracht werden konnen, ergeben sich
Steuerungsprobleme, da die Diisen knapp nacheinander mit dem Versiegeln beginnen miissen. Problematisch ist
es weiters, daB die Bewegungen der Fiilldiise und die des Isolierglasrohlings dessen Randfugen gefiillt werden
sollen beim Fiillen der lotrechten Abschnitte der Randfuge genau aufeinander abgestimmt werden miissen, um
beide Fiilldiisen in Anlage an die Rinder des Isolierglasrohlings zu halten und gleichzeitig eine gleichmiBige
Bewegung der Fiilldiisen entlang dieser Rénder zu gewihrleisten. Diese Ausfiihrungsform hat daher auch in der
Praxis keine Bedeutung erlangt.

Aus der DE-PS 28 46 785 ist ein Verfahren zum Fiillen der Randfugen von Isolierglasscheiben beschrieben,
bei dem lediglich eine Fiilldiise verwendet wird, die in der Transportebene einer auf einer Transportbahn stehenden
Isolierglasscheibe zweidimensional verfahrbar ist, so da mit lediglich einer Fiilldiise alle vier Abschnitte der
Randfuge mit dem Dichtungsmittel gefiillt werden. In der DE-PS 28 46 785 sind auch Ausfiihrungsformen von
Vorrichtungen zum Fiillen der Randfugen von Isolierglasscheiben mit einem Dichtungsmittel beschrieben, die
zwei Fiilldiisen bzw. vier Fiilldiisen besitzen. Diese Ausfiihrungsformen haben aber in der Praxis keine Be-
deutung erlangt. '

Problematisch bei den in der Praxis angewendeten Verfahren und den hiezu geschaffenen Vorrichtungen zum
Fiillen der Randfugen von Isolierglasscheiben mit Dichtungsmittel ist es, daB die Scheiben wihrend des
Fiillvorganges mehrfach angehalten und wieder in Bewegung gesetzt werden miissen. Ein weiteres Problem
besteht darin, da bei den bekannten Vorrichtungen mit zwei Fiilldiisen, eine der Fiilldiisen vergleichsweise lange
stiligesetzt ist, wihrend die andere Fiilldiise arbeitet, so daB das in der Diise und den zu ihr fithrenden
Versorgungsleitungen enthaltene Dichtungsmittel auszureagieren beginnt, noch bevor es in die Randfuge einge-
bracht worden ist.

Auch der immerhin denkbare Ausweg, die eine Fiilldiise, die lingere Zeit stillsteht, beispielsweise die
lediglich dem unteren horizontalen Abschnitt der Randfuge zugeordnete Fiilldiise (DE-PS 2 816 437), mit einem
Dichtungsmittel zu beaufschlagen, das eine lingere Topfzeit besitzt als das Dichtungsmittel, mit dem die andere
Fiilldiise beaufschlagt wird, vermag das geschilderte Problem nicht zu l6sen, da einerseits Dichtungsmittel mit
unterschiedlicher Topfzeit nicht miteinander vertréglich sind und da anderseits das in den unteren horizontalen
Abschnitt der Randfuge eingebrachte Dichtungsmittel viel ldnger zum Aushérten braucht, was nachteilig ist, da
die Isolierglasscheibe nach dem Versiegeln méglichst rasch aus der Isolierglasherstellungslinie abgehoben und auf
einen Lagerbock abgestellt werden kénnen soll.

Aus der DE-OS 36 32 327 ist ein Verfahren zum Fiillen der Randfugen von Isolierglasscheiben mit
Versiegelungsmasse bekannt, bei dem zuerst eine vertikale Seite, sodann gleichzeitig zwei weitere parallele,
horizontale Seiten und zum Schluf die letzte vertikale Seite versiegelt werden. Auch bei diesem bekannten
Verfahren muB die Isolierglasscheibe fter als einmal angehalten werden, woraus sich erhdhte Taktzeiten ergeben.
Weiters fiillt, dhnlich wie bei der DE-PS 28 16 437, eine Fiilldiise drei Seiten, wogegen die andere Fiilldiise nur
eine Seite fiillt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten Gattung anzugeben, mit dem
die Randfugen von Isolierglasscheiben rascher als bisher gefiillt werden kénnen, was insoferne von Bedeutung ist,
als in modernen Isolierglasherstellungslinien die Taktzeit in erster Linie durch den Versiegelungsvorgang
bestimmt wird.

ErfindungsgemiB wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB zunichst der sich horizontal erstreckende untere
horizontale Abschnitt der Randfuge gefiillt wird, daB dann die beiden einander gegeniiberliegenden, im
wesentlichen vertikalen Abschnitte der Randfugen gefiillt werden und daB schlieBlich der obere horizontale
Abschnitt der Randfuge mit Dichtungsmittel gefiillt wird.

Beim erfindungsgemiBen Verfahren fiillt jede Diise genau die Hilfte der Randfugen, d. h. die eine Fiiildiise
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fiilit den unteren horizontalen und den beispielsweise in Férderrichtung gesehen hinteren, vertikalen Abschnitt der
Randfuge und die andere Fiilldiise fiillt zum Teil gleichzeitig mit der Fiillarbeit der ersten Fiilldiise den anderen
vertikalen Abschnitt und den oberen horizontalen Abschnitt der Randfuge. Dadurch braucht die Scheibe nur
einmal stehen bleiben, da die beiden vertikalen Abschnitte ohne weiteres gleichzeitig gefiillt werden kénnen, wie
in einer Ausfiihrungsform der Erfindung vorgesehen ist.

Bevorzugte Ausfiihrungsvarianten des erfindungsgeméBen Verfahrens sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung, die zum Durchfiihren des erfindungsgemiiBen Verfahrens
besonders geeignet ist. ErfindungsgemiB ist eine derartige Vorrichtung mit einer Fordervorrichtung zum
Transportieren der Isolierglasscheibe mit im wesentlichen lotrecht stehender Transportebene, wobei die
Fordereinrichtung wenigstens ein am unteren Rand der Isolierglasscheibe angreifendes Forderorgan und
wenigstens eine seitliche Abstiitzung fiir die vom Férderorgan nach oben ragenden Bereiche der Isolierglasscheibe
aufweist, mit zwei Fiilldiisen, die gegeniiber der Forderbahn in der Transportebene der Isolierglasscheibe auf- und
abverschiebbar sind, dadurch gekennzeichnet, daB eine der beiden Fiilldiisen sowohl senkrecht zum Férderorgan
auf und ab, als auch horizontal beweglich im Maschinengestell gehaltert ist und daB beide Fiilldiisen um
senkrecht zur Transportebene ausgerichtete Achsen verschwenkbar sind.

Bevorzugte Ausfiihrungsvarianten der erfindungsgeméBen Vorrichtung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Nachstehend wird mit Bezugnahme auf die angeschlossenen schematischen Zeichnungen, in denen fiir das
Verstéindnis der Erfindung nicht wesentliche Teile weggelassen sind, das erfindungsgemife Verfahren und die
erfindungsgeméiBe Vorrichtung niher erléutert.

Es zeigen jeweils in Ansicht von vomne die Fig. 1 bis 4 verschiedene Stufen beim Versiegeln einer Isolier-
glasscheibe nach dem Verfahren der Erfindung.

Zun#chst werden die wesentlichen Bauteile der fiir die Durchfiihrung des erfindungsgemiBen Verfahrens vorge-
schlagenen Vorrichtung unter Bezugnahme auf Fig. 1 erl4utert.

In einem nicht niher gezeigten Gestell der Vorrichtung ist unten ein Horizontalférderer (1) vorgesehen, bei
dem Isolierglasrohlinge (Zwei- oder Mehrfachisolierglasscheiben) in Richtung des Pfeiles (2) herangefordert
werden. Beim Herantransport stiitzen sich die auf der Férderbahn (1) aufstehenden Isolierglasrohlinge (4) auf
einer geringfiigig nach hinten geneigten seitlichen Abstiitzung (3) ab, die beispielsweise als Rollenfeld ausge-
fiihrt ist.

Die eine Fiilldiise (5) ist iiber ihre Halterung (6) an einem ortsfesten, im wesentlichen lotrecht stechenden,
zur Transportebene des Isolierglasrohlings (4) parallelen Fiihrungsbalken (7) in Richtung des Doppelpfeiles (8)
auf und ab verschiebbar gefiihrt und kann gegeniiber ihrer Halterung (6) um eine zur Transportebene senkrechte
Achse um 90° verschwenkt werden, so daB ihre Diisenffnung einmal nach oben und einmal zur Seite (nach
rechts in Fig. 1) weist.

Im AnschluB an die Fiilldiise (5) ist eine weitere Férderbahn (9) vorgesehen, ober der eine seitliche
Abstiitzung (10) vorgesehen ist. Die Forderbahn (9) und die seitliche Abstiitzung (10) kénnen mit Vorteil so
wie aus der DE-PS 3 038 425 bekannt, ausgefiihrt sein, Anstelle des in der DE-PS 3 038 425 beschriebenen
horizontalen Balkens mit frei drehbaren Stiitzrollen, gegen welche die Isolierglasscheibe lediglich mit ihrem
oberen, horizontalen Randbereich anliegt, kann als seitliche Abstiitzung (10) auch eine Luftkissenwand
vorgesehen sein.

Bezogen auf die Forderrichtung (2), ist nach dem lotrechten Balken (7) ein weiterer im wesentlichen
lotrechter, zur Transportebene des Isolierglasrohlings (4) paralleler Fishrungsbalken (11) vorgesehen, an dem
iber eine Halterung (13) eine weitere Fiilldiise (12) in Richtung des Doppelpfeiles (14) auf- und
abverschiebbar gefiihrt ist. Im Gegensatz zum Balken (7), der im Maschinengestell ortsfest angeordnet ist, ist der
Balken (11) in Transportrichtung (Pfeil (2)) hin- und herverschiebbar, wie dies durch den Doppelpfeil (15)
angedeutet ist.

Auch die Fiilldiise (12) ist gegeniiber ihrer Halterung (13) um eine senkrecht zur Transportebene
ausgerichtete Achse um 90° verschwenkbar, so daB ihre Diisenffnung einmal zur Seite (nach links in Fig. 1)
und das andere Mal nach unten weist.

In Fig. 1 ist noch ein Sensor (16) gezeigt, der an einer Fiihrung (17), die bezogen auf die Transportrichtung
(2) vor dem Balken (7) angeordnet ist, in Richtung des Doppelpfeiles (18) auf und ab verschiebbar ist. Der
Sensor (16) dient dazu, die Hohe des Isolierglasrohlings (4), dessen Randfugen mit Dichtungsmittel zu fiillen
sind, zu erfassen, und den erfaften Wert fiir die Hohe des Isolierglasrohlings (4) an die Steuerung fiir die
Bewegung der Fiilldiisen (5 und 12) abzugeben.

Um die in Transportrichtung gemessene Liinge des Isolierglasrohlings (4) zu erfassen, ist im Bereich der
Forderbahn (1) eine MeBvorrichtung (19) vorgesehen, die ein der Linge des Isolierglasrohlings (4)
entsprechendes Signal an die Steuerung der Fiilldiisen (5 und 12) abgibt. Aufgrund des von der
LingenmeBeinrichtung (19) erfaten Wertes der Linge des Isolierglasrohlinges (4) wird auch der lotrechte
Fiithrungsbalken (11) in Richtung des Doppelpfeiles (15) verschoben, so daB die an ihm iiber die Halterung
(13) gefiihrte Fiilldiise (12) nach Beendigung des Fiillens des unteren, horizontalen Abschnittes der Randfuge
durch die Fiilldiise (5), gegeniiber dem vorderen, vertikalen Abschnitt (20) der Randfuge des Isolierglasrohlings
(4) ausgerichtet ist.

Es versteht sich, daB die Héhe und die Linge des Isolierglasrohlings, dessen Randfugen zu fiillen sind, auf
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andere, als die gezeigte Weise erfat, bzw. die Anlage gesteuert werden kann. So kénnen Schalter (z. B.
Lichtschranken) mit den Fiilldiisen (5, 12) starr verbunden sein, oder aber an den Halterungen (6, 13), der
beiden Fiilldiisen (5 und 12) angeordnet sein.

Es ist aber auch méglich, die Vorrichtung zum Fiillen der Randfugen des Isolierglasrohlings (4) iiber einen
auf dem Isolierglasrohling angeordneten Datentriiger, dessen Daten (z. B. Strichcode) von einem in der
Vorrichtung angeordneten Lesekopf erfaBt werden kénnen, zu steuern, wie dies in der EP-A-252 066 beschrieben
ist.

Es ist noch zu erwihnen, daB die Bewegungen des Isolierglasrohlinges beim Antransport, wihrend des Fiillens
der horizontalen Abschnitte der Randfugen und beim Abtransport durch nicht niher gezeigte Lichtschranken, die
vorzugsweise im Bereich der Férderbahnen (1 und 9) angeordnet sind, gesteuert werden kann,

Die Bewegungen des Isolierglasroh]ings (4), insbesondere wihrend des Fiillens der horizontalen Abschnitte
der Randfugen kann noch durch eine im Bereich der seitlichen Abstiitzungen (3 und 10) vorgesehene
zusétzliche Fordereinrichtung unterstiitzt werden. Eine geeignete Fordereinrichtung ist belspxelswelse in der
EP-A-123 009 beschrieben.

Beim Versiegeln nach dem erﬁndungsgemaBen Verfahren wird wie folgt vorgegangen:

Ein Isolierglasrohling (4) wird in Richtung des Pfeiles (2) auf der Forderbahn (1) aufstehend und gegen die
seitliche Abstiitzung (3) lehnend herangeférdert, Sobald die vordere untere Ecke (21) des Isolierglasrohlings (4)
im Bereich der Fiilldiise (5) anlangt, wird vorzugsweise ohne die Bewegung des Isolierglasrohlings (4) in
Richtung des Pfeiles (2) zu unterbrechen - gegebenenfalls wird die Geschwindigkeit des Transportes des
Isolierglasrohlings (4) an die Versiegelungsgeschwindigkeit angepaBt - das der Fiilldiise (5) zugeordnete, nicht
gezeigte Absperrorgan gedffnet, so daB der untere horizontale Abschnitt (22) der Randfuge des
Isolierglasrohlings (4) mit Dichtungsmittel (z. B. ein Dichtungsmittel auf Thiokol-Basis) gefiillt wird. Wihrend
des Fiillens des Abschnittes (22) der Randfuge des Isolierglasrohlings (4) wird der Balken (11) in Richtung des
Doppelpfeiles (15) so verstellt, daB die zweite Fiilldiise (12) gegeniiber dem Abschnitt (20) der Randfuge
ausgerichtet ist, wenn sich die hintere untere Ecke (23) des Isolierglasrohlings (4) im Bereich der Fiilldiise (5)
befindet, d. h., wenn der Abschnitt (22) der Randfuge fertig gefiillt ist.

Nun wird die Fiilldiise (5) um eine zur Transportebene senkrechte Achse um 90° verschwenkt, so daB ihre
zunichst nach oben weisende Diisendffnung zur Seite weist (Fig. 2), worauf beide Fiilldiisen (5 und 12)
gleichzeitig entlang ihrer Fithrungsbalken (7 bzw. 11) nach oben bewegt werden und dabei die ihnen
zugeordneten Abschnitte (24 bzw. 20) des Isolierglasrohlings (4) fiillen (Fig. 3). Wihrend dieses
Fiillvorganges steht der Isolierglasrohling (4) still, d. h., die Férderbahnen (1 und 9) sind stillgesetzt.

Sobald die Fiilldiisen (5 und 9) die oberen Ecken (26 bzw. 25) des Isolierglasrohlings (4) erreicht haben,
wird die Fiilldiise (12) um 90° verschwenkt, so da ihre Diisentffnung jetzt nach unten weist. Nun wird der
obere horizontale Abschnitt (27) des Isolierglasrohlings (4) von der Fiilldiise (12) gefiillt (Fig. 4), wobei sich
der Isolierglasrohling (4) von der Ftrdervorrichtung (9) angetrieben, unter der Fiilldiise (12) hindurchbewegt.

Wiihrend des Fiillens des oberen horizontalen Abschnittes (27) der Randfuge kann die Fiilldiise (5) entlang
ihres Fiihrungsbalkens (7) nach unten bewegt und zuriick verschwenkt werden, so daB ihre Diisen6ffnung wieder
nach oben weist.

Aus der vorstehenden Verfahrensbeschreibung ist ersichtlich, daB der Isolierglasrohling (4) beim Versiegeln
nur einmal angehalten werden braucht und daB jede der beiden Fiilldiisen (5 und 12) genau die halbe Linge der
Randfuge, ndmlich die Fiilldiise (5) die Abschnitte (22 und 24) und die Fiilldiise (12) die Abschnitte (20
und 27) fiillt, so daB beide Fiilldiisen (5 und 12) gleichmiBig betitigt werden. Auf diese Weise sind die oben
geschilderten, beim lingeren Stillsetzen einer der beiden Fiilldiisen auftretenden Probleme, die durch das
Aushirten des Dichtungsmittels bedingt sind, vermieden.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Fiillen der Randfugen von Isolierglasscheiben mit einem Dichtungsmittel, bei dem die sich
entlang der vier Réinder der Isolierglasscheibe erstreckenden vier Abschnitte der Randfuge durch zwei Fiilldiisen
teils gleichzeitig teils nacheinander mit dem Dichtungsmittel gefiillt werden und wobei die im wesentlichen
senkrecht stehende Isolierglasscheibe beim Fiillen der sich horizontal erstreckenden Abschnitte der Randfuge
gegeniiber den stillstehenden Fiilldiisen bewegt wird und wobei die Isolierglasscheibe beim Fiillen der im
wesentlichen senkrechten Randfugen stillsteht und die Fiilldiisen bewegt werden, dadurch gekennzeichnet,
daB zunichst der horizontale untere Abschnitt der Randfuge gefiillt wird, daB dann die beiden einander
gegeniiberliegenden, im wesentlichen vertikalen Abschnitte der Randfugen gefiillt werden und daf schlieBlich der
obere horizontale Abschnitt der Randfuge mit Dichtungsmittel gefiillt wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden vertikalen Abschnitte der Randfuge
gleichzeitig mit sich von unten nach oben bewegenden Fiilldiisen gefiillt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die horizontale Lénge der
Isolierglasscheibe erfaBt wird und daB wihrend des Fiillens des unteren horizontalen Abschnittes der Randfuge
durch die eine Fiilldiise die zweite Fiilldiise in eine Stellung bewegt wird, in der sie gegeniiber der Lage des
vorderen, vertikalen Abschnittes der Randfuge nach beendetem Fiillvorgang der unteren horizontalen Randfuge
ausgerichtet ist.

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 3, mit einer Fordervorrichtung
zum Transportieren der Isolierglasscheibe mit im wesentlichen lotrecht stehender Transportebene, wobei die
Fordereinrichtung wenigstens ein am unteren Rand der Isolierglasscheibe angreifendes Forderorgan und
wenigstens eine seitliche Abstiitzung fiir die vom Férderorgan nach oben ragenden Bereiche der Isolierglasscheibe
aufweist, mit zwei Fiilldiisen, die gegeniiber der Forderbahn auf- und abverschiebbar sind, dadurch
gekennzeichnet, daB eine (12) der beiden Fiilldiisen (5, 12) sowohl senkrecht zum Forderorgan (1, 9) auf
und ab, als auch horizontal beweglich im Maschinengestell gehaltert ist und daB beide Fiilldiisen (5, 12) um
senkrecht zur Transportebene ausgerichtete Achsen verschwenkbar sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, wobei die lediglich vertikal bewegliche Fiilldiise auf einem mit dem
Maschinengestell starr verbundenen Fiihrungsbalken auf und ab verschiebbar gefiihrt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zweite horizontal und vertikal bewegliche Fiilldiise (12) auf einem Fiihrungsbalken auf und
ab verschiebbar gefiihrt ist, der im wesentlichen vertikal und parallel zur Transportebene ausgerichtet und in
Forderrichtung (7) (Pfeil (2)) hin- und herverschiebbar (Pfeil (15)) ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB beide Fiilldiisen (5, 12) lediglich um

90° verschwenkbar sind, wobei die Diisendffnungen in der einen Endlage der Schwenkbewegung nach oben bzw.
nach unten und in der anderen Endlage der Schwenkbewegung aufeinander zu weisen.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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