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64 Maschine zum Spritzgiessen von Erzeugnissen aus thermoplastischen Polymerstoffen.

@ Die Maschine wird zur Herstellung von Masgenarti- 5 4
keln unterschiedlicher Gestalt bis zu 40 cm® Volu- ’;;@r
men, beispielsweise Weinflaschenpfropfen, verwendet. 6
Das Ziel der Erfindung besteht darin, die Zuverlis-
sigkeit der Maschine und die Qualitit der Erzeugnisse
zu erhdhen, die Konstruktion der Maschine zu verein- 12 N
fachen und ihre Leistung zu steigern. Pl
Die Maschine enthilt einen Rotor (1) mit darauf 9| i i
angeordneten Spritzzylindern (2), die mit hydraulischen B ¥ f”"
Kraftzylindern (3) zusammenarbeiten. Der Plunger (18) 73 e | #
und die Spritzdiise (17) sind im Spritzzylinder montiert
und kdnnen gegenseitig axial bewegt werden. Der hyd- 17 Il
raulische Kraftzylinder (3)ist direkt mit dem Plunger (18) IR
verbunden, der den Kunststoff aus einem Hohiraum in Py i
der Spritzdiise in eine Form (15) driickt. Der Spritzzy- ( A
linder ist mit inneren Ringnuten versehen, von denen ei- :
ne mit einer Plastifiziereinheit (5) verbunden ist. In der
Spritzdiise sind Kanidle ausgebildet, durch welche der S NARDNRA ‘SR p
Hohlraum (19) zwischen dem Plunger und der Spritz- I~y — 1
diise mit der Austrittsoffnung der Spritzdiise (17) ver- =it - R ; I
bunden wird, wenn die Spritzdiise (17) gegen die Form ; * “ﬂ

(15) gedriickt ist. — ; | Jg
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PATENTANSPRUCHE

1. Maschine zum Spritzgiessen von Erzeugnissen aus ther-
moplastischen Polymerstoffen, die einen Rotor enthilt, auf
dem Spritzzylinder montiert sind, wobei jedem Spritzzylinder
eine Spritzdiise und ein hydraulischer Kraftzylinder zugeord-
net sind, ferner mit einer Plastifiziereinheit, die mit den
Spritzzylindern verbunden ist, und mit Giessformen, die in
einem geschlossenen Kettenforderer, der um den Rotor her-
umliuft, untergebracht sind, dadurch gekennzeichnet, dass je-
der hydraulische Kraftzylinder (3) direkt mit einem Plunger
(18) verbunden ist, dass die innere Fliche jedes Spritzzylin-
ders (2) mit Ringnuten (24, 25) versehen ist, von denen eine
mit der Plastifiziereinheit (5) verbunden ist, dass jeder Plunger
(18) und die ihm zugeordnete Spritzdiise (17) jeweils in einem
Spritzzylinder (2) angeordnet und in bezug aufeinander hin-
und herbewegbar sind, dass der Plunger (18) iiber einen Axial-
anschlag mit der Spritzdiise (17) in Eingriff bringbar ist und
dass in der Spritzdiise (17) Kanile (21, 22) ausgebildet sind,
die beim Kontakt der Spritzdiise (17) mit einer Giessform (9)
einen Hohlraum (19) zwischen dem Plunger (18) und der
Spritzdiise (17) mit der Austrittsoffnung der Spritzdiise (17)
mittels der genannten einen Ringnut (24) verbinden.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zwei Kanile (21, 22) in der Spritzdiise (17) an deren Man-
telfldche im Spritzzylinder (2) miinden, wobei der eine Kanal
(21) mit der Austrittséffnung der Spritzdiise (17) und der an-
dere Kanal (22) mit einem in der Spritzdiise (17) vorhandenen
Hohlraum (20) verbunden ist, und die beiden Kanile (21, 22)
in einer der Stellungen des Plungers (18) durch die eine (25)
der Ringnuten (24, 25) des Spritzzylinders (2) miteinander
verbunden sind.

3. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Plunger (18) mit der Spritzdiise (17) mittels eines
Kopfteils (23) des Plungers (18) in Eingriff bringbar ist, wobei
der Kopfteil (23) im Hohlraum (20) der Spritzdiise (17) bis
zum Axialanschlag verschiebbar ist.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Maschine zum 40
Spritzgiessen von Erzeugnissen aus thermoplastischen Poly-
merstoffen, die einen Rotor enthilt, auf dem Spritzzylinder
montiert sind, wobei jedem Spritzzylinder eine Spritzdiise und
ein hydraulischer Kraftzylinder zugeordnet sind, ferner mit
einer Plastifiziereinheit, die mit den Spritzzylindern verbun-
den ist, und mit Giessformen, die in einem geschlossenen Ket-
tenforderer, der um den Rotor herum!léuft, untergebracht sind.

Die Erfindung kann am vorteilhaftesten zum Giessen von
Erzeugnissen verschiedener Gestalt mit einem Einspritzvolu-
men bis zu 40 cms3, z.B. zur Herstellung von Weinflaschen-
pfropfen, von Gehiusen fiir Steckverbindungen sowie von
verschiedenen mit Gewinde versehenen Dichtungserzeugnis-
sen, eingesetzt werden.

Bekannt ist eine Maschine zum Giessen von Erzeugnissen
aus thermoplastischen Polymerstoffen (Sawgorodnij W. K.
«Mechanisierung und Automatisierung der Verarbeitung von .
Kunststoffen», Verlag «Maschinenbauy, Moskau, 1980, S. 256
bis 258), bestehend aus einer kontinuierlich drehbaren Stiitze
mit lings ihrer Peripherie montierten Spritzzylindern und hy-
draulischen Kraftzylindern.

In der Maschine gibt es eine Plastifiziereinheit, die mit den
Spritzzylindern mittels einer Hohlwelle und beheizter Radial-
kanile in der genannten Stiitze, an deren Austritt jeweils ein
Riicklaufventil angeordnet ist, verbunden ist. Die Giessfor-
men sind lings der Peripherie der Stiitze zwischen den Spritz- 65
zylindern und den hydraulischen Kraftzylindern angeordnet.
Jeder Spritzzylinder ist mit einer relativ zu dem Spritzzylinder
beweglichen Spritzdiise mit Austrittséffnung versehen, in der
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ein drehbarer Absperrhahn, der ein willkiirliches Ausfliessen
des Stoffes verhindert, montiert ist.

Die Leistung einer solchen Maschine ist durch die Anzahl
der Giessformen, die in der drehbaren Stiitze vorgesehen sind,
beschrankt. Die Anzahl der Giessformen kann nicht willkiir-
lich erhoht werden, da dies zu einer Vergrdsserung der Ab-
messungen der Stiitze fithrt, was seinerseits eine Verldngerung
der Radialkanile bewirkt, deren Lange durch den Druck, der
von dem Plastikator entwickelt wird und durch die zulissige
Zeit des Aufenthaltes des Stoffes in den Verteilerkanilen ein-
geschrinkt ist. Die Leistung der Maschine betréigt hichstens 20
Spritzteile in der Minute.

Ausserdem befinden sich in der genannten Maschine die
Spritzdiisen der Spritzzylinder stindig ausserhalb des beheiz-
ten Korpers der drehbaren Stiitze, was zu einer iiberméssigen
Abkithlung der Spritzdiisen infolge ihres Kontaktes mit der
kalten Form und der umgebenden Luft vor allem in der Zone
der Austrittséffnung der Spritzdiise fithrt, wodurch der Giess-
prozess und somit auch die Qualitit der Erzeugnisse beein-
tréchtigt wird.

Schliesslich wird beim Abzug der Giessform von dem
Spritzzylinder aus seiner Austrittséffnung ein Teil des
Schmelzgutes auf die Giessform herausgedriickt, was zum
Verstopfen der Einspritzoffnung fithren kann.

" Bekannt ist eine andere Maschine zum Giessen von Er-
zeugnissen aus thermoplastischen Polymerstoffen, welche zu-
mindest eine sich drehende Stiitze mit lings deren Peripherie
montierten Spritzzylindern und hydraulischen Kraftzylindern
enthilt. Die Plastifiziereinheit ist mit den Spritzzylindern mit-
tels einer Hohlwelle und beheizter Radialkanile in der ge-
nannten Stiitze verbunden, an deren Austritt jeweils ein Riick-
laufventil angeordnet ist. Die Giessformen sind in einem ge-
schlossenen Kettenforderer untergebracht, der um die Stiitze
herumléuft und darin zwischen den Spritzzylindern und den
hydraulischen Kraftzylindern angeordnet, wobei jeder Spritz-
zylinder mit einer beweglichen Spritzdiise mit Austrittsoff-
nung versehen ist, in der ein drehbarer Absperrhahn, der ein
willkiirliches Ausfliessen des Stoffes verhindert, montiert ist.

Eine solche Konstruktion der Maschine hat es ermdoglicht,
die Leistung bei der Herstellung von Erzeugnissen gegeniiber
der vorstehend beschriebenen Maschine bedeutend zu erhd-
hen, da in dieser Maschine die Leistung durch die Anzahl der
im Forderer befindlichen Giessformen nicht eingeschrinkt
wird, deren Anzahl aus der Bedingung der Erreichung der vor-
gegebenen Leistung und der Zeit fiir die Abkiihlung der Er-
zeugnisse in der Giessform, die ausserhalb der sich drehenden
Stiitze erfolgt, ermittelt wird. Eine wesentliche Erh6hung der
Leistung in dieser Maschine wurde dadurch erreicht, dass das
Einspritzen des Schmelzgutes in die Giessformen in der sich
drehenden Stiitze erfolgt, wihrend die Abkithlung sowie ande-
re Arbeitsginge, wie das Entfernen der Erzeugnisse, ausser-
halb der sich drehenden Stiitze beim stetigen Transport der
Giessformen mittels des Forderers durchgefiihrt werden.

Diese Maschine nutzt jedoch nicht alle Moglichkeiten zur
Erreichung einer hoheren Leistung aus, was auf ihre konstruk-
tiven Méngel zuriickzufiihren ist.

Die Maschine dieser Konstruktion gestattet es nicht, die
Leistung durch Erh6hung der Ansprechgeschwindigkeit der
Spritzzylinder zu steigern, da die Betriebszuverlassigkeit der
Spritzzylinder infolge des Vorhandenseins von Riicklaufventi-
len und drehbaren Sperrventilen in deren Konstruktion, die
tiberdies bei einem ldngeren Betrieb der Maschine versagen,
stark abfallt.

Die Leistung dieser Maschine ist durch 50 bis 120 Spritztei-
le in der Minute beschrinkt, da die Verstellung der Spritzdiise
in die Ausgangsstellung nach dem Zusammenwirken mit der
Giessform lediglich durch den Druck des Schmelzgutes auf
deren Stirnseite bewirkt wird, dabei wird der V erstellungswi-



derstand der Spritzdiise iiberwunden, der durch Krifte der
Viskosititsreibung des Schmelzgutes im Spiel zwischen der
Seitenfliche der Spritzdiise und der inneren Seitenfliche des
Spritzzylinders bestimmt wird. Es sei betont, dass diese Visko-
sititsreibung von der Schubgeschwindigkeit der benachbarten
Schichten des Schmelzgutes potenziell abhiingig ist, wodurch
es nicht moglich ist, die Spritzdiise mit hoher Geschwindigkeit
in ihre Ausgangsstellung zu bringen und den Spritzzylinder
mit einer Dosis Spritzmasse selbst unter hohem Druck zu fiil-
len.

Ausserdem kann die Maschine keine erforderliche Qualitit
der Erzeugnisse gewiahrleisten, da bei ihrem Betrieb die Aus-
trittsoffnung der Spritzzylinder infolge deren Anordnung aus-
serhalb der beheizten Stiitze sowie infolge des Kontaktes mit
der kalten Form unterkiihlt wird. Dadurch erstarrt die Spritz-
masse in der Austrittséffnung und gelangt beim Einspritzen in
den Hohlraum der Giessform, was zum Ausschuss fiihrt.

Dadurch, dass sich die Spritzzylinder in dieser Maschine
wihrend einer betrachtlichen Zeit ausserhalb der beheizten
Stiitze befinden, werden sie abgekiihlt. Diese Abkiihlung wird
auch auf die in die Spritzzylinder gefiillte Spritzmasse iibertra-
gen, was die technologischen Maglichkeiten der Maschine ein-
schrinkt, da es in einer solchen Maschine nicht méglich ist,
thermoplastische Stoffe zu verwenden, die eine genaue Auf-
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festigt ist und mit den Spritzzylindern 2 mit Hilfe einer Vertei-
lervorrichtung 6, einer Hohlwelle 7 und Radialkanilen 8, die
im Rotor | ausgebildet sind, verbunden ist.

Die Plastifiziereinheit 5 kann von beliebiger Art sein, je-

s doch sind die bekannten beheizten Schneckenplastikatoren

.vorzuziehen.

Ausserdem enthilt die Maschine Giessformen 9, die in
einem geschlossenen Forderer 10 angeordnet sind, der um den
Rotor | herumliuft, sowie um einen zweiten Rotor 11 herum-

10 lduft, der zum Entfernen fertiger Erzeugnisse aus den Giess-

formen 9 dient.

Die Konstruktion des Férderers 10 und der Giessformen 9
kann beliebig sein, jedoch ist in diesem Falle der Forderer 10
vorzuziehen, der aus zwei geschlossenen Ketten 12 und 13 be-

15 steht. In den Gelenken der oberen Kette 12 sind mit der Mog-

lichkeit ihrer axialen Bewegung Stempel 14 und in den Gelen-
ken der unteren Kette 13 Matrizen 15, die auch axial bewegt
werden konnen angeordnet.

Jeder Spritzzylinder 2 ist in Form eines feststehenden

20 Hohlgehduses 16 ausgebildet, in dem sich die Spritzdiise 17

und der Plunger 18 befinden, die miteinander verbunden und
mit der Méoglichkeit ihrer gegenseitigen Bewegung sowie ihrer
Bewegung gegeniiber dem Gehause 16 angeordnet sind, so

dass zwischen der unteren Stirnseite der Spritzdiise 17 und der

rechterhaltung deren Temperatur in den vorgegebenen Gren- 25 oberen Stirnseite des Plungers 18 ein Hohlraum 19 mit verin-

zen vor dem Einspritzen des Schmelzgutes in die Giessformen
erfordern.

Das Vorhandensein einer grossen Anzahl von Riicklauf-
ventilen und drehbaren Sperrventilen macht die Konstruktion

derlichem Volumen gebildet wird.

Die Spritzdiise 17 hat einen Hohlraum 20 und Kanile 21
und 22, die auf die Seitenfliche der Spritzdiise 17 hinausge-
fihrt werden, die sich in unmittelbarer Nahe vom Gehiuse 16

der Maschine verwickelt und erhoht deren Herstellungskosten. so des Spritzzylinders befindet, wobei der Kanal 21 mit der Aus-

Das Ziel der vorliegenden Erfindung besteht darin, die Zu-
verldssigkeit der Maschine zum Giessen von Erzeugnissen aus
thermoplastischen Polymerstoffen zu erhdhen und die Quali-
tit der herzustellenden Erzeugnisse zu verbessern.

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist die Vereinfachung der 35
Konstruktion der Maschine zum Giessen von Erzeugnissen aus

thermoplastischen Polymerstoffen.

Ein noch weiteres Ziel der Erfindung ist die Steigerung der
Leistung der Maschine zum Giessen von Erzeugnissen aus
thermoplastischen Polymerstoffen.

Und schliesslich das Ziel der Erfindung ist die Erweiterung
der technologischen Moglichkeiten der Maschine zum Giessen
von Erzeugnissen aus thermoplastischen Polymerstoffen.

Die vorliegende Erfindung bezweckt die Beseitigung der
obengenannten Nachteile.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Maschine
zum Giessen von Erzeugnissen aus thermoplastischen Poly-
merstoffen zu schaffen, bei der der Spritzzylinder so ausgebil-
det ist, dass er eine héhere Maschinenleistung sicherstellt.

Die gestellte Aufgabe wird bei der Maschine der eingangs 50

genannten Art erfindungsgemiss so gelost, wie im kennzeich-
nenden Teil des Anspruchs 1 definiert ist.

Die Erfindung ist nachstehend an einem Ausfiihrungsbei-
spiel anhand der beiliegenden Zeichnungen erliutert. Es zei-

en:
’ Fig. 1 das Prinzipschaltbild der Maschine gemaiss der Er-
findung;

Fig.2 einen Schnitt gemiss der Linie II-IT in Fig, 1;

Fig.3 den Spritzzylinder im Moment dessen Fiillung mit
Schmelzgut (im Langsschnitt);

Fig.4 den Spritzzylinder im Moment der Zufiihrung des
Schmelzgutes in die Giessform (im Lingsschnitt).

Die Giessmaschine enthilt (Fig. 1 und 2) einen beheizten
Rotor I mit langs dessen Peripherie montierten Spritzzylin-
dern 2 und hydraulischen Kraftzylindern 3, die lings der Peri-
pherie einer Trommel 4 angeordnet sind, die mit dem Rotor 1
starr verbunden ist. Sie enthilt ferner eine Plastifiziereinheit 5
mit dem Schmelzgut 5, die in bezug auf den Rotor 1 starr be-

trittsffnung der Spritzdiise 17 und der Kanal 22 mit dem
Hohiraum 20 der Spritzdiise 17 verbunden sind.

Der Plunger 18 besitzt einen Kopf 23, der im Hohlraum 20
der Spritzdiise 17 frei gelagert ist, wihrend das untere (gegen-
iiberliegende) Ende des Plungers 18 mit dem hydraulischen
Kraftzylinder 3 verbunden ist.

Die innere Fliche des Gehauses 16 des Zylinders 2 ist mit
Ringnuten 24, 25 verschen, die eine von denen, und zwar 24
mit dem Radialkanal 8, der zum Plastikator 5 fiihrt, verbun-

40 den ist, und die andere 25 den Hohlraum 19 mit der Austritts-

offnung der Spritzdiise 17 verbindet.

Der Rotor | ist mit elektrischen Erhitzern 26 ausgestattet,
die die Spritzzylinder beheizen, und oberhalb des Rotors 1 ist
eine starr befestigte Scheibe 27 angebracht, gegen die sich die

# Giessformen 9 beim Einspritzen des Schmelzgutes 5’ abstiit-

zen.

Bei der Ingangsetzung der Maschine werden mittels eines
kinematischen Getriebesystems die Rotore 1, 11 und der For-
derer 10 in stetige synchrone Bewegung versetzt. Die Plastifi-
ziereinrichtung 5 fordert kontinuierlich das Schmelzgut 5°
durch die Verteilervorrichtung 6, die Hohlwelle 7, die Kaniile
8 in den Rotor 1 zu den Spritzzylindern 2, wobei sich dieje-
nigen mit dem Schmelzgut fiillen, bei denen die Ringnut 24
des Gehauses 16 durch den Plunger 18 nicht iiberdeckt ist.

Bei der Drehung des Rotors | bewegen sich die hydrauli-
schen Kraftzylinder 3 auf dem Abschnitt des Eingriffs des Ro-
tors 1 mit dem Forderer 10 aufwirts. Unter der Einwirkung
des Hydraulikzylinders 3 bewegt sich der entsprechende Plun-
ger 18 aufwirts und tiberdeckt mit seiner Seitenfliche die Nut

60 24 des Gehéuses 16 und presst dabei das Schmelzgut 5 im

Hohlraum 19 zusammen. Bei der weiteren Bewegung des
Plungers 18 wirkt das zusammengepresste Schmelzgut im
Hohlraum 19 auf die Spritzdiise 17 ein, die sich dadurch nach
oben bewegt, ihr Kopf wirkt mit der Matrize 15 zusammen,

65 die er im Gelenk der Kette 13 etwas anhebt, so dass sich die

Stempel 14 gegen die Stiitzscheibe 27 (Fig. 4) abstiitzen. In
dieser Stellung, die dem Auspressen des Schmelzgutes 5” in die
Giessform 9 entspricht, werden die Kanile 21, 22 der Spritz-
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diise 17 mit der Ringnut 25 des Gehuses 16 verbunden, infol-  che die Ringnut 25 und trennt ihre Austrittsoffaung von dem
gedessen wird das Schmelzgut 5* durch die Austrittséffnungen  Hohlraum 19. Bei der Weiterbewegung des Plungers 18 nach
der Spritzdiise 17 in die Giessform 9 herausgepresst. Dabei unten wird die Ringnut 24 mit dem Hohlraum 19 verbunden
setzt der Plunger 18 seine Bewegung nach oben fort, indem er  und der Hohlraum 19 fillt sich mit einer neuen Portion des
den Hohlraum 19 bis auf ein Minimum reduziert, was der Be- 5 Schmelzgutes 5. Danach wiederholt sich der Arbeitszyklus.

endigung des Einspritzens des Schmelzgutes 5" in die Giess- Bei der Drehung des Rotors | werden die Giessformen mit
form 9 entspricht. den Erzeugnissen zum Rotor 11 transportiert, wo die Fertiger-
Bei der Aufwirtsbewegung des Plungers 18 bewegt sich zeugnisse ausgegeben werden. Auf dem Weg der Giessformen
sein Kopf 23 frei im Hohlraum 20 der Spritzdiise 17. Der 9 zum Rotor 11 werden die Erzeugnisse in den Giessformen 9
Druck des Schmelzgutes 5* im Hohlraum 19, der durch die 10 abgekithlt. Falls erforderlich, konnen auf dieser Strecke spe-
Wirkung des Plungers 18 erzeugt wird, ist bedeutend hoher als  zielle Vorrichtungen zur Kiihlung der Aussenfliche der Giess-
der Druck des Schmelzgutes 5°, der von dem Plastikator 5 ge- form 9 aufgestellt werden. Beim Rotor 11, wo die Fertiger-
fordert wird. zeugnisse ausgegeben werden, trennt sich der Stempel 14 von
Falls die Giessform 9 aus irgendeinem Grunde, z.B. der Matrize 15 und von ihm wird das Erzeugnis abgenommen,

zwecks Reparatur, aus dem Gelenk des Forderers 10 herausge- 15 wonach sich der Stempel 14 von neuem mit der Matrize 15
nommen wird, wird sich die Spritzdiise 17 oberhalb jener Stel-  verbindet, und die Giessformen 9 werden durch den Forderer
lung verlagern, bei der sich die Kanale 21 und 22 der Spritzdi- 10 zum Rotor 1 zum nachfolgenden Fiillen transportiert.

se 17 mit der Nut 25 verbinden., wodurch ein willkiirliches Die Verwendung der erfindungsgemissen Giessmaschine

Herauspressen des Schmelzgutes 5° vermieden wird. zum Herstellen von Erzeugnissen aus thermoplastischen Poly-
Bei der Weiterdrehung des Rotors I bewegen sich die Hy- 20 merstoffen gestattet es, die Leistung und die Zuverlassigkeit

draulikzylinder 3 nach unten und sie bewirken auch die Ab- der Maschine dadurch zu erhdhen, dass man die Konstruktion

wiirtsbewegung der Plunger 18. Bei der Abwiirtsbewegungdes  der Spritzzylinder verbessert und alle unzuverlissigen Ele-

Plungers 18 wird im Hohlraum 19 Druck abgebaut, wodurch mente in ihr vermeidet.

das Schmelzgut 5, das sich in der Austrittséffnung der Spritz- Eine solche Konstruktion der Maschine gestattet es, bei der

diise 17 befindet, in den Hohlraum 19 eingesaugt wird. Dabei 25 Herstellung von Erzeugnissen aus thermoplastischen Polymer-
greift der Plunger 18 mit seinem Kopf 23 in die Spritzdiise 17 stoffen eine Leistung von 150 bis 2000 Spritzteilen/Min. bei

ein, die sich auch abwirts zu bewegen beginnt. Infolge einer einem Einspritzvolumen von 5 bis 40 cm3 zu erreichen.
grossen Reibungskraft zwischen dem Kopf 23 der Spritzdiise Dadurch, dass sich die Spritzzylinder 2 im beheizten Rotor
17 und der Matrize 15 bewegt sich die letztere auch abwiirts, 1 befinden, erstarrt die Spritzmasse in der Austrittsdffnung
und die Giessform 9 nimmt ihre Ausgangsstellung im Forde- 3o nicht. Dieser Umstand bietet die Maglichkeit, die Qualitit der
rer 10 ein. Im Moment der Trennung der Spritzdiise 17 von Erzeugnisse zu verbessern und Polymerstoffe zu verarbeiten,

der Matrize 15 iiberdeckt die Spritzdiise 17 mit ihrer Seitenfld-  die ein enges Temperaturintervall besitzen.

- 1 Blatt Zeichnungen
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