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@ Abzugsvorrichtung zum Férdern und/oder Halten eines Fasergebindes.

@ Bei einer Abzugsvorrichtung zum Férdem und/oder 19

Halten eines Fasergebindes (10), insbesondere fir
den Einsatz in einer Kimmaschine, weiche Abzugsvorrich-
tung eine angetriebene Abzugswalze (20) und eine parallel T ITIZZTT 77T 28
zur Abzugswalze (20) angeordnete und das Fasergebinde 27
(10) an die Abzugswalze (20) druckende Abzugsdruckwal-
ze (18) umfasst, wird eine Wickelbildung an der Abzugs- _ R S  _
druckwalze (18) dadurch verhindert, dass die Abzugs-
druckwalze (18) zur Verringerung des Tréagheitsmomentes \[
in Leichtbauweise ausgefihrt ist. f
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Beschreibung
Technisches Gebiet

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf das
Gebiet der Textiimaschinen. Sie betrifft eine Ab-
zugsvorrichtung zum Férdern und/oder Halten eines
Fasergebindes, insbesondere fiir den Einsatz in ei-
ner Kdmmaschine, welche Abzugsvorrichtung eine
angetriebene Abzugswalze und eine parallel zur
Abzugswalze angeordnete und das Fasergebinde
an die Abzugswalze driickende Abzugsdruckwalze
umfasst.

Eine solche Abzugsvorrichtung ist z.B. aus der
Europaischen Patentanmeldung EP-A2 0 374 723
bekannt.

Stand der Technik

In der Textiltechnik, speziell in den Spinnmaschi-
nen oder den vor den Spinnmaschinen angeordne-
ten Kdmmaschinen, werden (unversponnene) Faser-
gebinde aus Natur- oder Kunstfaser in Form von
Wickeln, Vliesen oder Bandern verarbeitet. Zur For-
derung und/oder zur Halterung der Fasergebinde
sind Ublicherweise Abzugsvorrichtungen vorgese-
hen, die aus einem Walzenpaar mit einem untenlie-
genden, angetriebenen Stahlzylinder (Abzugswalze)
und einem obenliegenden, gummibeschichteten Zy-
linder (Abzugsdruckwalze) bestehen. Die Abzugs-
druckwalze ist selbst nicht angetrieben. Sie wird ge-
gen die Abzugswalze gepresst und Uber die entste-
hende Reibung mitgedreht. Die Reibung wird dabei
sowoh! Uber das im Mittelbereich zwischen den Wal-
zen zusammengepresste Fasergebinde, als auch
Gber eine direkte Berlhrung der Walzen an den
Randern vermittelt. Die Abzugswalze ist kannelient,
um den Griff auf das Fasergebinde zu verbessern.

Es hat sich nun in der Praxis herausgestellt,
dass derartige Abzugsvorrichtungen — insbesonde-
re, wenn das zu fordernde Fasergebinde unter star-
kem Zug steht, also beispielsweise nach dem
Kammprozess oder nach der Verstreckung auf dem
Druckzylinder des nachfolgenden Streckwerks — zu
einer unerwiinschten Wickelbildung neigen. Das Fa-
sergebinde krimmt sich dabei am Ausgang der Ab-
zugsvorrichtung in Richtung auf die Abzugsdruck-
walze und legt sich unter unginstigen Umstanden
ganz oder teilweise um diese Walze. Es entsteht
dann auf der Abzugsdruckwalze ein Wickel aus Fa-
sermaterial, der die Funktion der Maschine beein-
trachtigt und dazu zwingt, die Maschine abzuschal-
ten.

Darstellung der Erfindung

Es ist nun Aufgabe der Erfindung, eine Abzugs-
vorrichtung anzugeben, bei der eine solche Wickel-
bildung sicher vermieden wird, und die zugleich un-
ter nur geringen konstruktiven Anderungen auf her-
kémmlichen Textilmaschinen realisiert werden kann.

Die Aufgabe wird bei einer Abzugsvorrichtung
der eingangs genannten Art durch die Merkmale
aus dem Kennzeichen des Anspruchs 1 geldst.

Die Erfindung geht aus von der Erkenntnis, dass
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bei einer herkdmmlichen Abzugsvorrichtung die be-
schleunigte Vorwartsbewegung in Zugrichtung von
dem angetriebenen Stahlzylinder (Abzugswalze) per
Reibung auf die nicht angetriebene Abzugsdruck-
walze um so schlechter Gibertragen wird, je grosser
das Tragheitsmoment der Abzugsdruckwalze ist,
weil bei gleichbleibender Reibungskraft mit zuneh-
mendem Tragheitsmoment die Beschleunigung der
Abzugsdruckwalze abnimmt. Es entsteht ein
Schlupf zwischen den Walzen und damit im Faser-
gebinde zwischen den Walzen ein Langsverzug in
der Dicke, der ein Moment zur Folge hat, welches
das Gebinde in Richtung auf die Abzugsdruckwalze
(nach oben) biegt (siehe Fig. 2). Damit ist die uner-
wanschte Wickelbildung ideal vorbereitet.

Mit der erfindungsgeméassen Reduzierung des
Tragheitsmomentes der Abzugsdruckwalze ist es
nun méglich, die beiden Walzen relativ zueinander
unter kontrollierten Verhaltnissen laufen zu lassen,
so dass gar kein Schlupf bzw. Verzug im Faserge-
binde entsteht. Eine Wickelbildung am Ausgang der
Abzugsvorrichtung kann damit sicher verhindert
werden. Zugleich verringert sich der Verschleiss an
den Walzen, insbesondere an der Ublicherweise mit
einem Gummizylinder ausgeriisteten Abzugsdruck-
walze.

Eine erste und besonders einfache Ausfihrungs-
form der erfindungsgeméassen Vorrichtung zeichnet
sich dadurch aus, dass die Welle als Volizylinder
ausgebildet ist. Hier wird die bisher Ubliche Stahl-
welle durch eine vergleichbar geformte Welle aus
einer Leichtmetall-Legierung oder einem Kohlefa-
serverstiarkten Kunststoff (CFK) ersetzt, wodurch
sich eine Reduzierung des Tragheitsmomentes im
Verhéltnis der spezifischen Gewichte ergibt, weil die
Masse linear in das Tragheitsmoment eingeht.

Eine zweite bevorzugte Ausfiuhrungsform ist da-
durch gekennzeichnet, dass die Welle als Hohlzylin-
der ausgebildet ist. Obgleich hinsichtlich des Trag-
heitsmomentes die in radialer Richtung aussenlie-
genden Masseschichten am  starksten zum
Tragheitsmoment beitragen (der Radius des Mas-
senelements geht quadratisch ein), bringt die Hohl-
zylinderform der Welle bei gleichbleibendem Materi-
al eine Reduzierung des Tragheitsmomentes um
den Faktor 1—(ri/ra)4, wobei ri der Innen- und ra der
Aussenradius des Hohlzylinders ist.

Besonders glinstig ist es, wenn gemaéss einer be-
vorzugten Weiterbildung dieser Ausflihrungsform
die hohlzylindrische Welle an beiden Enden separa-
te Lagerzapfen aufweist, welche mit der Welle kraft-
schlissig verbunden sind. Auf diese Weise wird
eine maximale Reduktion des Tragheitsmomentes
erreicht, ohne dass Abstriche bei der Lagerung der
Welle gemacht werden miissten.

Weitere Ausfihrungsformen ergeben sich aus
den abhangigen Anspruchen.

Kurze Erlauterung der Figuren
Die Erfindung soll nachfolgend anhand von Aus-
fuhrungsbeispielen im Zusammenhang mit den Fi-

guren naher erlautert werden. Es zeigen

Fig. 1 den schematischen, vereinfachten Aufbau
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einer Kammaschine mit mehreren Abzugsvorrich-
tungen;

Fig. 2 die beim Durchlaufen eines Fasergebindes
durch eine herkdmmliche Abzugsvorrichtung auftre-
tenden Krafte;

Fig. 3 im teilweisen Querschnitt den inneren Auf-
bau einer herkémmlichen Abzugsdruckwalze, wie er
auch bei einer Ausfihrungsform der Erfindung Ver-
wendung finden kann;

Fig. 4 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel fir eine Ab-
zugsdruckwalze nach der Erindung mit einer vollzy-
lindrischen Welle aus Leichtbaumaterial und sepa-
raten Lagerzapfen;

Fig. 5 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel fir eine
Abzugsdruckwalze nach der Erfindung mit einer
hohlzylindrischen Welle aus Stahl oder Leichtbau-
material und separaten Lagerzapfen; und

Fig. 6 in der Draufsicht die beispielhafte Darstel-
lung der Faserorientierung in einer CFK-Welle nach
der Erindung.

Wege zur Ausfihrung der Erfindung

In Fig. 1 ist schematisch ein Ausschnitt aus einer
Kammaschine 1 dargestellt, in welcher aus einem
eingangsseitigen Faserviies mit ungeordneten Fa-
sern ausgangsseitig ein Kammzugband mit paralleli-
sierten Fasern erzeugt wird. Die Kammaschine 1
umfasst ein Zangenaggregat 6, ein hinter dem Zan-
genaggregat angeordnetes Abzugsaggregat 4 und
ein nachfolgendes Streckwerk 7. Zwischen dem Ab-
zugsaggregat 4 und dem Streckwerk 7 kénnen zu-
satzlich noch (hier nicht dargestellte) Vorrichtungen
vorgesehen sein, in denen mehrere Kammzugbén-
der vor der Streckung 2u einem gemeinsamen
Band vereinigt werden.

Das zu verarbeitende Fasermaterial (Fasergebin-
de 10) wird Uber eine Wickelwalze 12 von einem
Wickel abgewickelt und mittels eines Speisezyiin-
ders 11 durch das Zangenaggregat 6 gefiihrt. Das
Zangenaggregat 6 umfasst eine aus einer Oberzan-
ge 6a und einer Unterzange 6b bestehende Zange,
hinter der Ublicherweise ein (hier nicht dargestellter)
Fixkamm angeordnet ist. Unterhalb des Zangenag-
gregats 6 ist eine Kammwalze 5 plaziert, mit der
die aus der Zange herausstehenden Vliesenden
durchgekammt werden kdnnen.

Die Zange 6a, 6b arbeitet mit dem nachfolgen-
den, meist aus zwei Abzugsvorrichtungen 8 und 9
bestehenden Abzugsaggregat 4 wie folgt zusam-
men: Bei sich schliessender Zange wird das Fa-
servlies zunachst durch eine Vorwartsdrehung der
beiden Abzugsvorrichtungen 8 und 9 um zwei
Schritte zwischen Zange und Abzugsaggregat 4
auseinandergerissen. Der aus der Zange herausra-
gende Faserbart wird dann mittels der rotierenden
Kammwalze 5 durchgekammt. Anschliessend wer-
den die Abzugsvorrichtungen 8 und 9 einen Schritt
zuriickgedreht, das durchgekammte Vliesende auf
das aus dem Abzugsaggregat 4 herausstehende,
abgezogene Ende gelegt, die Zange gedffnet und
das so wieder verbundene Vlies weitergezogen, bis
mit Schliessung der Zange das Spiel von neuem
beginnt. Die Abzugsvorrichtungen 8 und 9 vollfih-
ren dabei eine aus zwei Vorwartsschritten und ei-
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nem Rickwarsschritt bestehende Wechselbewe-
gung, die auch als «Pilgerschritt» bezeichnet wird.
Das aus dem Abzugsaggregat 4 kommende Faser-
gebinde 10 wird dann als Kammzugband dem
Streckwerk 2 zugefuhrt, wo es durch eine Kombina-
tion aus Walzen 13 bis 17 und eine weitere Ab-
zugsvorrichtung 7 gestreckt wird.

Sowohl die Abzugsvorrichtungen 8 und 9 aus
dem Abzugsaggregat 4, als auch die Abzugsvor-
richtung 7 aus dem Streckwerk 2 bestehen im we-
sentlichen (Fig. 2) aus einer (unteren) Abzugswalze
20 in Form eines mit einer Kannelierung 21 verse-
henen Stahlzylinders und einer (oberen) Abzugs-
druckwalze 18, die auf ihrer Aussenseite einen ela-
stischen Aussenmantel 19 in Form eines Gummizy-
linders aufweist. Das zu férdernde Fasergebinde 10
wird durch Beaufschlagung mit einer entsprechen-
den Kraft von der Abzugsdruckwalze 18 gegen die
Abzugswalze 20 gedriickt. Hierdurch wird eine
(durch die Kannelierung unterstitzte) Reibung zwi-
schen den Walzen 18 und 20 und dem Fasergebin-
de 10 hervorgerufen, die es erméglicht, das Faser-
gebinde durch Drehen der Walzen zu befbrdern.
Dabei wird Ublicherweise nur die Abzugswalze 20
direkt (und schlupffrei) angetrieben. Die Abzugs-
druckwaize 18 hingegen dreht sich nur passiv auf-
grund der vorhandenen Reibung mit.

Aufgrund der Reibung kann nur eine begrenzte
Kraft von der angetriebenen Abzugswalze 20 auf
die nicht angetriebene Abzugsdruckwalze 18 Uber-
tragen werden. Ist nun das Tragheitsmoment der
Abzugsdruckwalze 18 — wie bei den Gblichen
vollzylindrischen Stahiwellen aus dem Stand der
Technik — relativ gross, ergibt sich fir die Abzugs-
druckwalze 18 bei einer beschleunigten Bewegung,
wie sie z.B. beim o.g. «Pilgerschritt» auftritt, eine
geringere Beschieunigung als bei der Abzugswalze
20. Es entsteht ein Schlupf mit unterschiedlichen
Geschwindigkeiten v1 und v2, der zu einer inhomo-
genen Geschwindigkeitsverteilung im Fasergebinde
10 zwischen den Walzen 18, 20 quer zur Zugrich-
tung Z fiihrt. Aus dieser inhomogenen Geschwindig-
keitsverteilung resultiert eine quer zur Zugrichtung Z
auf die Abzugsdruckwalze 18 gerichtete Bewegung
M, welche das Fasergebinde 10 in diese Richtung
umbiegt. Ein solches Umbiegen férdert jedoch
massgeblich die Bereitschaft des Gebindes, um die
Abzugsdruckwaize 18 herum einen Wickel zu bil-
den.

Um die beschriebene inhomogene Geschwindig-
keitsverteilung zu unterbinden, wird nun erfindungs-
gemiss vorgesehen, das Tragheitsmoment der Ab-
zugsdruckwalze 18 durch eine Leichtbauweise, die
an Gewicht einspart, wesentlich zu reduzieren. Auf
diese Weise lasst sich sicherstellen, dass die Um-
fangsgeschwindigkeiten der Walzen 18, 20 gleich
sind, so dass sich kein Schlupf zwischen den Wal-
zen (bzw. kein Verzug im Vlies) ergibt.

Um die sich aus der Erfindung ergebenden Ver-
anderungen im Aufbau der Abzugsdruckwalze deut-
lich zu machen, sei zunachst der innere Aufbau ei-
ner Abzugsdruckwalze aus dem Stand der Technik
erlautert, wie er in der Fig. 3 dargestellt ist. Der be-
kannte Abzugsdruckzylinder 18 umfasst einen ela-
stischen Aussenmantel 19 (Oblicherweise in Form
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eines Gummizylinders), der auf einem Zylinderrohr
22 (aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung)
angebracht ist. Das Zylinderrohr 22 mit dem elasti-
schen Aussenmantel 19 sitzt seinerseits fest auf ei-
ner massiven Welle 23 aus Stahl, die an beiden
Enden in angeformte (gehartete und polierte) La-
gerzapfen 24 UObergeht. Bei einem Aussendurch-
messer der Walze von 24 mm und einer Lange von
etwa 340 mm ergibt sich bei diesem herkdmmili-
chen Aufbau ein Gesamtgewicht von mehr ais 0,7
kg, was gleichbedeutend ist mit einem erheblichen
Tragheitsmoment.

Ein erstes und besonders einfach zu realisieren-
des Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgemassen
Leichtbauweise besteht nun darin, den Aufbau ge-
méass Fig. 3 formal beizubehalten, jedoch die Welle
23 aus einem Leichtbaumaterial, insbesondere ei-
ner Leichtmetall-Legierung zu fertigen. Wird hier
beispielsweise eine Aluminiumlegierung eingesetzt,
kann aufgrund der Dichteverhéltnisse eine Reduzie-
rung des Tragheitsmomentes um den Faktor von
ungefahr 3 erreicht werden. Sollte eine soiche
Leichtmetall-Legierung nicht die fiur die Lagerzapfen
notwendige Oberflachenhéarte aufweisen, konnte die
Oberflache im Bereich der Lagerzapfen 24 z2.B. mit
einer harten und verschleissfesten Beschichtung
versehen werden.

Ein zweites bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel ist
in der Fig. 4 wiedergegeben. Hier ist der elastische
Aussenmantel 19 direkt auf eine vollizylindrische
Welle 25 aus einem Leichtbaumaterial aufgebracht.
Die Welle 25 weist an ihren beiden Enden Ausneh-
mungen auf, in die separate Lagerzapfen 26 kraft-
schlissig eingepasst, z.B. eingeschrumpft oder ein-
geklebt sind. Die Welle 25 kann dann aus CFK
oder einem anderen stabilen und leichten Verbund-
werkstoff hergestellt sein, wahrend fur die Lager-
zapfen 26 bekannte und bewahrte Metalle oder Le-
gierungen verwendet werden konnen. Auf diese
Weise lasst sich eine erhebliche Verkleinerung des
Tragheitsmomentes mit einer robusten und wider-
standstahigen Lagerung verbinden.

Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel ist in der Fig. 5
dargestellt. Dieses Ausfihrungsbeispiel ist beson-
ders bevorzugt, weil hier alle Moglichkeiten der Ge-
wichtsreduktion konsequent ausschopft werden kén-
nen. Der elastische Aussenmantel 19 ist in diesem
Fall — ahnlich wie im Beispiel der Fig. 5 — auf einen
Hohlzylinder aufgebracht, welcher als Welle 27
dient. In die offenen Enden der Welle 27 sind je-
weils Lagerzapfen 28 kraftschliissig eingepasst. Ge-
genuiber der volizylindrischen Welle 23 aus Fig. 3
ergibt sich bei diesem Ausfiihrungsbeispiel bereits
eine erhebliche Verringerung des Tragheitsmomen-
tes, wenn die Welle 27 nur aus einem relativ
schweren Stahl besteht. Besonders glnstig werden
die Verhédltnisse aber, wenn die Welle 27 aus ei-
nem Leichtbaumaterial, insbesondere CFK, besteht.
Da das CFK gegenuber den Metallen (Aluminium:
23,8 x 1078 K-, Stahl: 11 x 10-6 K-1) praktisch ei-
nen verschwindenden thermischen Ausdehnungs-
koeffizienten aufweist, lassen sich entsprechende
Metall-Lagerzapfen 28 leicht durch vorheriges Ab-
kiahlen in die Welle 27 einschrumpfen und haben
dann bei Normaltemperatur einen Presssitz.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

Eine Welle 27 aus CFK bietet die besondere
Méglichkeit, durch geeignete Orientierung der ein-
gebetteten Kohlefasern, d.h. durch eine entspre-
chende Wickeltechnik bei der Herstellung den Hohl-
zylinder an jeder Stelle optimal an die jeweilige Auf-
gabe anzupassen. in der Fig. 6 ist beispielhaft die
Orientierung zweier herausgegriffener Bindel aus
Kohlefasern 29a und 29b dargestellt. Die Kohlefa-
sern 29a, b sind vorzugsweise kreuzweise gewik-
kelt und schliessen mit der Rohrachse einen Wik-
kelwinkel 30 ein, der Uber die Lange des Rohres
variiert. Im Mittelbereich des Hohlzylinders werden
die Wickelwinke! 30 klein gewahit, um eine Durch-
biegung des Rohres wirksam zu verhindern. Im Be-
reich der Lagerzapfen 28, d.h. an den Enden des
Hohlzylinders, geht die Wicklung in eine Radialwick-
lung mit einem grossen Wickelwinkel nahe 90°
uber, um die Radialkrafte im Endbereich aufzufan-
gen.

Anstelle des CFK kdnnen im Rahmen der Erfin-
dung selbstverstandlich auch andere Faserverbund-
werkstoffe verwendet werden. So lassen sich die
Kohlefasern z.B. durch Glasfasern, Aramidfasern
oder sonstige Kunststoff-, Metall- oder Keramikfa-
sern ersetzen. Als Matrixmaterialien zum Einbetten
der Fasern lassen sich wahlweise Epoxide, Polye-
ster, Phenoplaste, Aminoplaste oder andere Kunst-
stoffe verwenden. Fiir die Herstellung des Faserver-
bundrohres kann sowohl die Pultrusion als auch
das Aufwickeln von Geweben eingesetzt werden.
Besonders vorteilhaft und bevorzugt ist jedoch Wik-
keltechnik, weil mit ihr Hohlzylinder mit einem opti-
mal angepassten Festigkeitsprofii hergestellt wer-
den kdénnen. Fir die Verbindung zwischen der Wel-
le 27 und den Lagerzapfen 28 kommt neben dem
bereits erwahnten Schrumpfen auch das Einpres-
sen oder Einkleben in Betracht.

Insgesamt ergibt sich mit der Erfindung eine Ab-
zugsvorrichtung, welche die Wickelbildung sicher
vermeidet, einfach zu realisieren ist und bei bereits
bestehenden Maschinen leicht nachgerustet werden
kann.

Bezeichnungsliste

1 K&dmmaschine

2 Streckwerk

3 Wickel

4 Abzugsaggregat

5 Kammwalize

6 Zangenaggregat

6a Oberzange

6b Unterzange

7, 8, 9 Abzugsvorrichtung
10 Fasergebinde

11 Speisezylinder

12 Wickelwalze

13-17 Walze (Streckwalze)
18 Abzugsdruckwailze

19 elastischer Aussenmantel (Gummizylinder)
20 Abzugswalze

21 Kannelierung

22 Zylinderrohr

23 Welle

24 Lagerzapfen
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25 Welle

26 Lagerzapfen

27 Welle

28 Lagerzapfen

29a, b Kohletaser 5

30 Wickelwinkel

v1, v2 Geschwindigkeit

M Bewegung

Z Zugrichtung

10

Patentanspriiche

1. Abzugsvorrichtung zum Fordern und/oder Hal-
ten eines Fasergebindes (10), insbesondere fur den
Einsatz in einer Kammaschine (1), welche Abzugs- 15
vorrichtung (7, 8, 9) eine angetriebene Abzugswal-
ze (20) und eine parallel zur Abzugswaize (20) an-
geordnete und das Fasergebinde (10) an die Ab-
zugswalze (20) drickende Abzugsdruckwalze (18)
umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass die Abzugs- 20
druckwalze (18) einen elastischen Aussenmantel
(19) aufweist, welcher elastische Aussenmantel (19)
auf einer Welle (23, 25, 27) angeordnet ist, welche
aus einer Leichtmetall-Legierung oder einem faser-
verstarkten Kunststoff besteht. 25

2. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Welle (23, 25) als Vollzy-
linder ausgebildet ist.

3. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Welle (23) an beiden En- 30
den Lagerzapfen (24) aufweist, welche der Welle
(23) angeformt sind.

4. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Welle (25) an beiden En-
den separate Lagerzapfen (26) aufweist, welche mit 35
der Welle (25) kraftschlissig verbunden sind.

5. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Welle (27) als Hohlzylin-
der ausgebildet ist.

6. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch 40
gekennzeichnet, dass die Welle (27) an beiden En-
den separate Lagerzapfen (28) aufweist, welche mit
der Welle (27) kraftschlissig verbunden sind.

7. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Welle {27) aus CFK und 45
die Lagerzapfen (28) aus einem Metall bestehen,
und dass die Lagerzapfen (28) in die Welle (27)
eingeschrumpft sind.

8. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Welle (27) die Kohleta- 50
sern (29a, b) kreuzweise in die Kunststoffmatrix
eingebettet sind und mit der Wellenachse einen
Wickelwinkel (30) einschliessen, welcher im Mittel-
bereich der Welle (27) kiein ist und zu den Enden
hin ansteigt. 55

9. Abzugsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der elasti-
sche Aussenmantel (19) als Gummizylinder ausge-
bildet ist.

60

65
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