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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur automatischen Befestigung von Fa-
denwicklungen und -enden auf der Oberflache einer
Garnspule.

[0002] Es ist bekannt, die Garnenden am Ende ei-
nes Spulvorgangs an der Oberflache der Garnspule
manuell zu fixieren, um die Garnspulen in den nach-
folgenden Transport- und Verpackungsprozessen
problemlos handhaben zu kénnen. Ebenso sind au-
tomatische Verfahren zur Fixierung von Fadenenden
bzw. Garnenden auf einem Garntragerbekannt. Die
meisten dieser Verfahren basieren auf der Ansau-
gung des Fadenendes und der Bildung einer Schlau-
fe und eines Knotens.

[0003] Soistin der EP 0 885 830 B1 ein Verfahren
zur automatischen Endbearbeitung eines auf eine
Rolle aufgewickelten Garns, das ein loses Garnende
aufweist, bekannt, bei dem ein Abschnitt des Garns
von der Rolle einschlieRlich des losen Endes abgewi-
ckelt wird, ein Teil des Abschnittes auf sich selbst um-
gelegt wird, um mittels einer ersten Verbindung von
Punkten des Abschnittes eine Schlinge zu bilden, die
Rolle um mindestens eine zurtckgewickelte Garn-
windung gedreht wird, die die erste Verbindung von
Punkten umfasst, und zuletzt die von der zurtiickgewi-
ckelten Garnwindung abstehende Schlinge mit ei-
nem Punkt des Abschnittes des Garns verbunden
wird. Der Abschnitt des Garns wird durch eine durch
Ansaugen in einem Luftstrom erzeugte Zugspannung
gestreckt gehalten. Das Verbinden von Punkten des
Abschnittes kann durch Heil3siegeln erfolgen. Des
weiteren ist es moglich, die Verbindungen durch Kle-
ben, Verknoten oder durch Befestigungsmittel zu bil-
den.

[0004] Aus der EP 0 547 410 A1 ist ein Verfahren
zum Festhalten eines Garnendes in einer Spule be-
kannt, bei dem das Garnende in der Innere der Garn-
spule eingefuhrt wird, wobei das Innere zuvor mit
Wasser angefeuchtet wird. Das Garnende absorbiert
die Feuchtigkeit und wird dadurch an der Innenwand
der Spule in Folge der Oberflachenspannung anhaf-
ten. Dadurch wird das Garnende der Garnspule fest-
gehalten und sein Losldsen wahrend des Transpor-
tes verhindert. Bei Bedarf kann das Garnende leicht
aus dem Inneren der Garnspule herausgezogen wer-
den.

[0005] Indem US-Patent 3 844 864 ist ein Verfahren
beschrieben, bei dem Garne auf Karten aufgewickelt
werden und mit Hilfe von Hitze und Druck die Garne
entlang einer Warmesiegellinie gesiegelt bzw. veran-
kert werden.

[0006] Aus dem CH-Patent sind 377 255 ist ein Ver-
fahren und eine Einrichtung zum selbsttatigen Fixie-
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ren des Fadenendes einer Spulenwicklung am Ende
des Wickelvorgangs auf dem Wicklungstrager be-
kannt. Hierzu wird am Ablaufende des Wicklungstra-
gers im Abstand vom Hauptwicklungskorper eine
Hilfswickelung in einer zur Drehachse des Wick-
lungstragers schiefen Ebene erzeugt. Diese Hilfswi-
ckelung wird anschlieend in eine zur Drehachse
senkrechten Ebene verschoben und dabei wahrend
mindestens einer Umdrehung an einer um den Um-
fang des Wicklungstragers umlaufenden Stelle vom
letzeren abgehoben und gleichzeitig der zulaufende
Faden unter den abgehobenen Hilfswicklungsteil ge-
legt. Der Faden wird unmittelbar nach der umlaufen-
den Abhebestelle durch die gegen den Trager sich
anliegende Hilfswicklung tberdeckt.

[0007] Wie aus den voranstehenden Ausflihrungen
folgt, sind die bekannten Verfahren zum selbsttatigen
Fixieren von Fadenwicklungen oder -enden im allge-
meinen technisch aufwendig realisiert, da sie bei-
spielsweise eine Hilfswicklung neben einer Haupt-
wicklung erfordern, eine Luftansaugeinrichtung fir
den Faden vorgesehen sein muss oder eine schwie-
rig auszufliihrende Schlingenbildung des Fadens mit
anschlieBendem Verkleben durchgefiihrt werden
muss.

[0008] Dem gegenuber ist es die Aufgabe der Erfin-
dung ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen,
die weitgehend automatisch arbeiten und ein Abrut-
schen von freien Fadenenden und/oder Fadenwick-
lungen mit einfachen Mitteln verhindern.

[0009] Diese Aufgabe wird verfahrensgemal in der
Weise geldst, dass entlang einer zur Spulenachse
parallelen Mantellinie oder entlang einer gekrimmten
Linie, die sich Uber die Spulenldnge und den Spulen-
umfang erstreckt, die oberste Fadenlage, in der die
Fadenwicklungen aneinander grenzen, auf der Ober-
flache der Garnspule fixiert wird.

[0010] Dabei kann die Fixierung der obersten Fa-
denlage durch Kleben vorgenommen werden, oder
durch Heil3siegeln erfolgen.

[0011] In Ausgestaltung der Erfindung wird ein Kle-
ber entlang der Mantellinie oder der gekrimmten Li-
nie aufgetragen. Dabei kann entlang der Mantellinie
oder der gekrimmten Linie eine durchgehend ge-
schlossene Kleberlinie aufgetragen werden. Ebenso
ist es moglich entlang der Mantellinie oder der ge-
krimmten Linie strichférmig zu kleben, wobei der Ab-
stand zwischen zwei strichférmigen Kleberstrecken 5
bis 20 mm betragt und die Kleberstrecken eine Lange
von 50 bis 150 mm aufweisen.

[0012] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
entlang der Mantellinie oder der gekrimmten Linie
die oberste Fadenlage mit einer elektrisch beheizten
Schneide durchgehend gesiegelt. Dabei erfolgt das
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Heilsiegeln entlang eines 1 bis 3 mm breiten Siegel-
streifens.

[0013] Die weitere Ausgestaltung des Verfahrens
ergibt sich aus den Merkmalen der Patentanspriiche
9 bis 12.

[0014] Die Vorrichtung zur automatischen Befesti-
gung von Fadenwicklungen und -enden auf der Ober-
flache einer Garnspule zeichnet sich dadurch aus,
dass sie aus einem Vorratsbehalter fur einen Kleber,
einem Dosiertrichter, einer Dosierkugel und einem
Auftragrotor besteht, der Uber seinen Umfang eine
Hohlkehle aufweist, in die der Kleber aus dem Do-
siertrichter einfiillbar ist. ZweckmaRigerweise ist der
Umfang des Auftragrotors kleiner/gleich der Lange
der Garnspule wahlbar. Erfindungsgemald ist die
Hohlkehle des Auftragrotors kontinuierlich mit Kleber
wahrend des Abrollens des Auftragrotors auf der
Oberflache der Garnspule beschickbar.

[0015] Die Weiterbildung der erfindungsgemalien
Vorrichtung ergibt sich aus den Merkmalen der Pa-
tentanspriiche 16 bis 20.

[0016] In einer weiteren Ausflihrungsform der Vor-
richtung besteht diese aus einer elektrisch beheizten
Schneide, die Uiber die Oberflache der Garnspule und
in Kontakt mit der Oberflache verfahrbar ist.

[0017] Die Erfindung wird im folgenden an Hand der
Zeichnungen naher erlautert.

[0018] Es zeigen:

[0019] Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Vor-
richtung zur Befestigung von Fadenwicklungen und
-enden mittels einer durchgangig geschlossenen Kle-
berraupe auf der Oberflache einer Garnspule,

[0020] Fig.2 eine Garnspule in perspektivischer
Ansicht mit einer Punkt-Strich-Klebung auf einer
obersten Fadenlage,

[0021] Fig. 3 eine schematische Ansicht der Vor-
richtung zum Befestigen von Fadenwicklungen und
-enden auf der Oberflache einer Garnspule,

[0022] Fig. 4 eine Seitenansicht eines Auftragrotors
der Vorrichtung nach Fig. 3,

[0023] Fig. 4a ein vergrofRertes Detail A des Auftra-
grotors,

[0024] Fig. 5 schematisch das Aufbringen einer ho-
rizontalen Kleberraupe auf einer waagerechten
Garnspule,

[0025] Fig. 6 schematisch das Aufbringen einer ver-
tikalen Kleberraupe auf einer senkrecht ausgerichte-
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ten Garnspule,

[0026] Fig. 7 schematisch das Ausbringen einer ge-
krimmten Kleberraupe auf einer sich drehenden
Garnspule durch eine horizontal verfahrbare Vorrich-
tung,

[0027] Fig. 8 schematisch das Anbringen eines ho-
rizontalen Siegelstreifens mittels einer elektrisch be-
heizten Schneide auf einer waagerechten Garnspule,

[0028] Fig. 9 schematisch das Anbringen eines ver-
tikalen Siegelstreifens auf einer senkrecht ausgerich-
teten Garnspule, und

[0029] Fig. 10 schematisch das Ausbringen eines
gekrimmten Siegelstreifens auf einer sich drehen-
den Garnspule durch eine horizontal verfahrbare,
elektrisch beheizbare Schneide.

[0030] An Hand von Fig. 1 werden das Verfahren
und die Vorrichtung nach der Erfindung naher be-
schrieben. Eine Vorrichtung 14 zum automatischen
Befestigen von Fadenwicklungen bzw. -enden um-
fasst einen Vorratsbehalter 2, der einen Kleber ent-
halt, einen Dosiertrichter 5, der an dem Vorratsbehal-
ter befestigt ist, eine Dosierkugel 6 und einen Auftra-
grotor 3. Der Auftragrotor 3 ist eine Auftragscheibe,
wie sie in Fig. 4 in Seitenansicht dargestellt ist. Diese
Auftragscheibe besteht aus einem metallischen Zen-
tralteil 7 und einem auferen ringférmigen Kunststoff-
teil 8. Als Kunststoff wird beispielsweise Polytetraflu-
orethylen eingesetzt. Der Durchmesser der Auftrag-
scheibe richtet sich nach der Lange der zu bearbei-
tenden Garnspule und betragt im allgemeinen 31,8
bis 159,2 mm. Dies ergibt bei einer Umdrehung der
Auftragscheibe Klebeldangen im Bereich von 100 bis
500 mm. Wie das Detail A der Fig. 4 in vergroRerter
Darstellung gemaR Fig. 4a erkennen lasst, befindet
sich im Umfang des dufleren Kunststoffteils 8 eine
Hohlkehle 4, in der eine Kleberraupe 10 vorhanden
ist. Uber den Vorratsbehélter 2, den Dosiertrichter 5
und die Dosierkugel 6 gelangt der Kleber in die Hohl-
kehle 4 des Auftragrotors 3. Die Hohlkehle 4 wird
kontinuierlich bzw. abschnitts- oder portionsweise mit
Kleber wahrend des Abrollens des Auftragrotors 3
auf der Oberflache der Garnspule 1 beschickt. In der
in Fig. 1 gezeigten Startstellung am rechten Rand
der Garnspule 1 dreht sich der Auftragrotor 3 im Ge-
genuhrzeigersinn wahrend seiner Linearverschie-
bung entlang einer Mantellinie der Garnspule. Bei
dieser Linearbewegung, die durch den Doppelpfeil B
gekennzeichnet ist, wird die Kleberraupe 10 kontinu-
ierlich entlang einer Mantellinie der Garnspule aufge-
tragen. In der Endposition des Auftragrotors, in Fig. 1
am linken Ende der Garnspule 1 dargestellt, ist der
Inhalt an Kleber in der Hohlkehle 4 aufgebraucht. Die
Vorrichtung wird dann in nicht gezeigter Weise ange-
hoben und wieder in die rechte Startposition verfah-
ren, um die oberste Fadenlage einer weiteren Garn-
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spule zu verkleben. Ebenso ist es mdglich, dass die
nachfolgende Garnspule 1 in der Weise verklebt wird,
dass die Vorrichtung aus ihrer linken Position in
Fig. 1 startet, wobei dann jedoch die Drehbewegung
des Auftragrotors 3 umgekehrt wird, d. h. dieser sich
im Uhrzeigersinn dreht und die Linearbewegung und
damit auch der Klebevorgang beendet ist, sobald die
Vorrichtung die rechte Position in Fig. 1 erreicht hat.

[0031] Der Vorratsbehalter, der beispielsweise 50
bis 100 g Kleber enthalt, wird mit einem geringen
Uberdruck fiir die Dosierung des Klebers beauf-
schlagt. Wahrend des Dosiervorgangs ragt die Do-
sierkugel in die Hohlkehle 4 des Auftragrotors hinein
und durch die Drehbewegung des Auftragrotors wird
die Dosierkugel 6 so weit angehoben, dass sich eine
Trichter6ffnung des Dosiertrichters 5 6ffnet. Die
durch die Trichter6ffnung des Dosiertrichters in die
Hohlkehle 4 austretende Menge an Kleber kann da-
durch mit groRer Genauigkeit geregelt werden. Bei
dem Kleber handelt es sich beispielsweise um einen
kalthartenden Kleber auf der Basis von Methyl. Die
Aushartezeit liegt bevorzugt im Bereich von 3 bis 8
sec und die Dichte des Klebers betragt 1,07 bis 1,10
g/cm?®. Durch die Kleberraupe 10 werden die Faden-
wicklungen der obersten Fadenlage auf der Garn-
spule 1 entlang der Mantellinie der Garnspule fixiert,
so dass eine eventuelle Abroll- oder Abrutschbewe-
gung des Fadenendes oder einer Fadenwicklung auf
den halben bzw. den ganzen Umfang des Durchmes-
sers der Garnspule 1 begrenzt bleibt. Die Hohlkehle
4 hat beispielsweise eine Tiefe von 0,8 mm und eine
Breite von 1,5 mm. Die erforderliche Menge, um eine
Kleberraupe 10 von 1 m Lange herzustellen, betragt
etwa 0,04 g Kleber.

[0032] In Fig. 2 ist eine Punkt-Strich-Klebung ent-
lang einer Mantellinie der Garnspule 1 gezeigt, die
aus Kleberstrecken 11 besteht, die voneinander ei-
nen Abstand 12 aufweisen. Der Abstand 12 zwischen
zwei strichformigen Kleberstrecken 11 betragt bei-
spielsweise 5 bis 20 mm, wahrend die Kleberstre-
cken 11 eine Lange von 50 bis 150 mm aufweisen.

[0033] Ein wesentlicher Vorteil der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung besteht darin, dass die Vorrichtung
sowohl bei horizontaler als auch vertikaler Orientie-
rung der Garnspule 1 anwendbar ist. DarUber hinaus
ist der Platzbedarf der Vorrichtung sehr gering und ist
die Vorrichtung sehr einfach aufgebaut, so dass sie in
bestehende Transport- oder Handlingsysteme fur die
Garnspule ohne grolie Umbauten integrierbar ist.

[0034] In den Fig. 5 bis 7 sind unterschiedliche Po-
sitionen der Garnspule 1 wahrend des Auftragens
des Klebers dargestellt. In Fig. 5 ist die Garnspule 1
waagerecht orientiert und die Vorrichtung 14 befindet
sich oberhalb der Garnspule 1. Die Garnspule 1
nimmt beispielsweise eine derartige Stellung wah-
rend des Spulentransports ein. Die Vorrichtung 14
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wird entlang des Doppelpfeils B verfahren, so dass
eine Kleberraupe 10 entlang der obersten Mantellinie
der Garnspule 1 ausgebildet wird. Die Garnspule 1 ist
lagefest auf einer Achse 15 angeordnet, die in einem
Gestell 16 gelagert ist.

[0035] In Fig. 6 ist die Garnspule vertikal orientiert
und auf einer vertikalen Achse 17 gelagert. Die Vor-
richtung 14 befindet sich seitlich von der Garnspule 1
und wird senkrecht gemafl dem Doppelpfeil B verfah-
ren, wobei der Auftragrotor 3 in Kontakt mit der seitli-
chen Mantellinie der Garnspule 1 ist. Eine derartige
Position nimmt die Garnspule 1 beispielsweise wah-
rend der Spulenverpackung ein. Durch das vertikale
Verfahren der Vorrichtung wird eine Kleberraupe 10
entlang der rechten seitlichen Mantellinie der Garn-
spule 1 ausgebildet.

[0036] In Fig. 7 ist eine Verklebung entlang einer
gekrimmten Linie 13 dargestellt. Die Garnspule 1 ist
waagerecht orientiert und die Vorrichtung 14 befindet
sich oberhalb der Garnspule 1. Gegeniiber der Aus-
fuhrungsform nach Fig.5 ergibt sich der Unter-
schied, dass der Auftragrotor 3 und mit ihm die Vor-
richtung 14 gegeniber der Fig. 5 um 90° gedreht
sind, so dass der Auftragrotor 3 senkrecht zur Zei-
chenebene ausgerichtet ist. Die Garnspule 1 rotiert in
Richtung des Pfeils C, wahrend die Vorrichtung 14
horizontal entlang des Doppelpfeils B verschiebbar
ist. Die Garnspule 1 nimmt eine derartige Position
beispielsweise auf der Spulmaschine ein. Der Kleber
wird auf die Oberflache der Garnspule 1 wahrend der
Drehbewegung der horizontal ausgerichteten Garn-
spule 1 aufgetragen, wobei gleichzeitig die Vorrich-
tung 14 horizontal entlang der Garnspule verschoben
wird. Dadurch entsteht die gekriimmte Linie bzw. Kle-
berraupe 13.

[0037] In den Fig. 8 bis 10 sind die gleichen Positi-
onen der Garnspule 1 wie in den Fig. 5 bis 7 darge-
stellt, mit dem einzigen Unterschied, dass an Stelle
der Vorrichtung 14 eine elektrisch beheizte Schneide
9 vorhanden ist, die Uber die Oberflaiche der Garn-
spule 1 und im Kontakt mit der Oberflache entlang
des Doppelpfeils B verfahrbar ist. Bei dem Siegelvor-
gang wird entlang der obersten Mantellinie bzw. der
rechtsseitigen Mantellinie der Garnspule 1 durchge-
hend oder Punkt-Strich gesiegelt. Das Heil3siegeln
erfolgt dann entlang eines 1 bis 3 mm breiten Siegel-
streifens. Dabei handelt es sich bei dem Garn um ein
hochtechnisches Garn aus Kunststoff, das siegelfa-
hig ist. Die Bewegungsablaufe wahrend des Heil3sie-
gelns, wie sie in den Fig. 8 bis 10 veranschaulicht
sind, entsprechend weitgehend den Bewegungsab-
laufen, die anhand der Fig. 5 bis 7 beschrieben sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur automatischen Befestigung von
Fadenwicklungen und -enden auf der Oberflache ei-
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ner Garnspule, dadurch gekennzeichnet, dass ent-
lang einer zur Spulenachse parallelen Mantellinie
oder entlang einer gekrimmten Linie, die sich Uber
die Spulenlange und den Spulenumfang erstreckt,
die oberste Fadenlage, in der die Fadenwicklungen
aneinander grenzen, auf der Oberflache der Garn-
spule fixiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fixierung der obersten Fadenlage
durch Kleben vorgenommen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fixierung der Fadenlage durch
Heilsiegeln erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass entlang der Mantellinie oder der ge-
krimmten Linie ein Kleber aufgetragen wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass entlang der Mantellinie oder der ge-
krimmten Linie eine durchgehend geschlossene Kle-
berlinie aufgetragen wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass entlang der Mantellinie oder der ge-
krimmten Linie strichférmig geklebt wird, dass der
Abstand zwischen zwei strichférmigen Kleberstre-
cken 5 bis 20 mm betragt und dass die Kleberstre-
cken eine Lange von 50 bis 150 mm aufweisen.

7. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass entlang der Mantellinie oder der ge-
krimmten Linie die oberste Fadenlage mit einer elek-
trisch beheizten Schneide durchgehend gesiegelt
wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Heilsiegeln entlang eines 1 bis 3
mm breiten Siegelstreifens erfolgt.

9. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kleber bevorratet wird und aus
dem Vorrat druckbeaufschlagt und dosiert auf die
Garnspule aufgetragen wird.

10. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kleber bei waagerecht ausgerich-
teter, lagefester Garnspule entlang einer horizontalen
Mantellinie von oben her auf die Garnspule aufge-
bracht wird.

11. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kleber bei senkrecht ausgerichte-
ter, lagefester Garnspule entlang einer senkrechten
Mantellinie von der Seite her auf die Garnspule auf-
gebracht wird.

12. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass der Kleber von oben her auf eine sich
drehende, horizontal ausgerichtete Garnspule, bei
gleichzeitiger horizontaler Verschiebung der Auftrag-
stelle des Klebers entlang der Garnspule aufgetra-
gen wird.

13. Vorrichtung zur automatischen Befestigung
von Fadenwicklungen und -enden auf der Oberflache
einer Garnspule, dadurch gekennzeichnet, dass sie
aus einem Vorratsbehalter (2) fur einen Kleber, einem
Dosiertrichter (5), einer Dosierkugel (6) und einem
Auftragrotor (3) besteht, der Uber seinen Umfang
eine Hohlkehle (4) aufweist, in die der Kleber aus
dem Dosiertrichter (5) einfullbar ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Umfang des Auftragrotors
kleiner/gleich der Lange der Garnspule (1) wahlbar
ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hohlkehle (4) des Auftragro-
tors (3) kontinuierlich mit Kleber wahrend des Abrol-
lens des Auftragrotors (3) auf der Oberflache der
Garnspule (1) beschickbar ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in die Hohlkehle (4) des Auftra-
grotors (3) abschnitts- oder portionsweise Kleber
wahrend des Abrollens des Auftragrotors (3) auf der
Oberflache der Garnspule (1) einfillbar ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dosierkugel (6) in die Hohl-
kehle (4) des Auftragrotors (3) hineinragt und durch
die Drehbewegung des Auftragrotors (3) so weit an-
hebbar ist, dass sich eine Trichteréffnung des Dosier-
trichters (5) 6ffnet und die dadurch in die Hohlkehle
(4) austretende Menge an Kleber regelbar ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Auftragrotor (3) eine Auftrag-
scheibe ist, die zentral gelagert und in Drehung ver-
setzbar ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Auftragscheibe einen Durch-
messer von 31,8 bis 159,2 mm hat.

20. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Auftragscheibe aus einem
metallischen Zentralteil (7) und einem &aufReren
Kunststoffteil (8) besteht.

21. Vorrichtung zur automatischen Befestigung
von Fadenwicklungen und -enden auf der Oberflache
einer Garnspule, dadurch gekennzeichnet, dass sie
aus einer elektrisch beheizten Schneide (9) besteht,
die Uber die Oberflache der Garnspule und in Kontakt
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mit der Oberflache verfahrbar ist.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Punkt-Strich-Klebung

1 Fig. 2
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