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(54) Auflosewalzeneinheit eines Offenend-Spinnaggregats

(57)  Auflosewalzeneinheit eines Offenend-Spinn-
aggregats, die einen Auflésewalzenring mit einer Sage-
zahngarnitur besitzt, bei dessen Fertigung aus einer
Hulse zunachst durch Materialabtrag wendelférmig um-
laufende Nuten erzeugt wurden, zwischen denen Stege
stehen geblieben sind, wobei aus anschliellend quer zu
den Stegen eingebrachte Einschnitten die Zahnform der
Zahne ausgebildet ist. Der Aufldsewalzenring ist an sei-

nen Stirnseiten zum Schutz der Zahnung durch Ring-
bunde einfalRbar. Dabei ist mindestens ein Ringbund zu-
sammen mit den Z&hnen Bestandteil des Auflésewal-
zenringes, wobei die Zahnung in den Ringbund uber-
geht.

Die erfindungsgeméafe Auflésewalzeneinheit min-
dert den Herstellungs- und Montageaufwand und ver-
bessert den GarnherstellungsprozeR.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Auflésewalzenein-
heit eines Offenend-Spinnaggregats nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1.

[0002] Auflésewalzeneinheiten von Offenend-Spinn-
aggregaten, die zum Auflésen von zugefiihrten Faser-
bandern dienen, haben sich seit vielen Jahren in der
Praxis bewahrt. Aus der DE 29 04 841 A1 ist eine Auf-
I6sewalze bekannt, deren Sagezahngarnitur durch ei-
nen auf den Walzenkorper der Auflosewalze aufgewik-
kelten Sagezahndraht gebildet wird. Der Ségezahn-
draht kann dabei auf die zylindrische Oberflache der
Auflésewalze gewickelt sein oder in eine wendelférmige
Nut eingesetzt sein. Die Endbereiche des Sagezahn-
drahtes tragen Ublicherweise keine Zahne. Sie dienen
dem Festlegen des Sagezahndrahtes auf dem Walzen-
kérper, indem die Enden beispielsweise in eine Vertie-
fung der wendelférmigen Nut eingedriickt werden.
[0003] Die DE 31 23 480 C2 zeigt eine Aufldsewal-
zeneinheit, die im wesentlichen aus einem Grundkdrper
und einem Ring besteht, wobei der Ring mit dem Grund-
korper drehfest verbunden ist. Auf der AuRenumfangs-
flache des Ringes ist ein in eine wendelférmig umlau-
fende Nut eingebrachter Sdgezahndraht aufgewickelt.
Alternativ kann der Ring statt mit Sdgezahnen mit ein-
zelnen, in Bohrungen eingebrachte Nadeln bestickt
sein. Der Ring der Aufldsewalze ist mit seitlich der auf-
gewickelten Sagezahngarnitur angeordneten Ringbun-
den ausgebildet. Dadurch, daf3 der Ring vom Grundkor-
per l6sbar ist, wird es ermdglicht, den Bereich zwischen
dem Lagergehause und der Auflésewalze relativ ein-
fach ohne aufwendiges Zerlegen der Auflésewalzenein-
heit zu reinigen.

[0004] Auch die DE 44 11 735 A1 offenbart eine Auf-
I6sewalze eines Offenend-Spinnaggregats, die einen
Grundkdorper und einen ringférmigen Garniturtrager mit
integrierten Ringbunden umfalfit. Die Ausbildung soll ei-
ne einfache Montage und Demontage, zum Beispiel bei
der Wartung, sowie ein unkompliziertes Reinigen der
Aufldsewalzeneinheit erlauben. Die auf den Garniturtra-
ger aufgebrachte Garnitur besteht aus auf dem Auf3en-
umfang aufgewickeltem Sagezahndraht oder aus in
Reihen wendelférmig angeordneten Nadeln, die in Boh-
rungen eingedrickt sind.

[0005] Bei bekannten Auflésewalzen ist im Randbe-
reich der Garnitur der Sagezahndraht nicht bis an die
Ringbunde herangezogen oder dort, wo er bis nahe an
die Ringbunde herangezogen ist, weist er keine
Zahnung mehr auf, wie es der Figur 2 der DE 29 04 841
A1 entnommen werden kann und was sich folglich im
Randbereich der Sagezahngarnitur auswirkt. Insge-
samt ergibt sich zwischen dem Garniturbereich, in dem
Zahne vorhanden sind, und der Randscheibe ein Frei-
raum, in dem keine Zahnung vorliegt. Die Breite dieses
Freiraumes kann dabei gréRer sein als der im Garnitur-
bereich Gber die Arbeitsbreite vorliegende Abstand zwi-
schen den Zahnreihen. Der Abstand zwischen den
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Zahnreihen wird als Zahngasse bezeichnet. Ein solcher
Freiraum ist zum Beispiel in der jeweiligen Figur 1 der
DE 29 04 841 A1 oder der DE 31 23 480 C2 deutlich zu
erkennen.

[0006] Aus der gattungsbildenden DE 35 15 153 C2
ist eine Aufldsewalze bekannt, bei der die Zdhne aus
dem AuRenumfang der den Garniturring bildenden Hiil-
se herausgearbeitet sind.

[0007] Zur Bildung der Zahne sind in die Umfangsfla-
che der Hilse wenigstens eine im wesentlichen in Um-
fangsrichtung wendelférmig umlaufende Nut und meh-
rere im wesentlichen in axialer Richtung verlaufende
Einschnitte eingearbeitet. Vor dem Einarbeiten der Ein-
schnitte und alternativ sogar noch vor dem Einarbeiten
der wendelférmig umlaufenden Nut wird die Hilse ei-
nem Oberflachenbehandlungsverfahren wie beispiels-
weise Harten unterzogen. Mit diesem Verfahren zur
Herstellung einer durch Schleifbearbeitung aus der ge-
harteten Hilse geformten Zahngarnitur sind besonders
hohe Verschleilfestigkeit und gute Rundlaufeigen-
schaften der Auflésewalze erreichbar.

[0008] Bei derartig hergestellten Auflésewalzenein-
heiten wird der Garniturring mit den herausgearbeiteten
Zahnen zwischen zwei separaten, als Ringbunde be-
zeichneten Bauteilen angeordnet und durch diese fi-
xiert. Gemal dem offenbarten Stand der Technik wer-
den die Zdhne aus fertigungstechnischen und textiltech-
nologischen Griinden stets bis an den Rand des Garni-
turringes vollstandig ausgeformt.

[0009] Es ist weiterhin Ublich, die Zahnhéhe im Rand-
bereich des Garniturringes zu reduzieren. Dadurch 14t
sich die Gefahr einer Beschadigung der Sdgezéhne im
Randbereich des Garniturringes herabsetzen, solange
der Garniturring noch nicht von Ringbunden eingefalit
ist.

[0010] Wird das Fasermaterial des Faserbandes
nicht bis zu den Ringbunden in ausreichender Dicke und
gleichmaRig verteilt der Auflésewalze zugefihrt, kann
in Bereichen, in denen keine Materialzuflihrung und da-
mit keine Abdichtung gegentber der Auf3enluft erfolgt,
durch die Zahngassen Luft aufgrund des im Rotorge-
hause des Offenend-Spinnaggregats herrschenden Un-
terdrucks mit gegeniiber der Umfangsgeschwindigkeit
der Aufldsewalze erhéhter Stromungsgeschwindigkeit
angesaugt werden. Dies kann im Prinzip tUber die ganze
Arbeitsbreite an beliebigen Stellen auftreten, an denen
unzureichend Fasermaterial zugefiihrt wird. Eine solche
unzureichende Zufiihrung des Fasermaterials istjedoch
weitgehend auf den Randbereich beschrankt. Der An-
saugeffekt ist bei Vorhandensein der oben beschriebe-
nen Freirdume im Randbereich besonders stark. Auf-
grund der verstarkten Luftstrdmung wird am Rand noch
nicht oder erst unzureichend aufgeléstes Fasermaterial
durch die Freirdume hindurch angesaugt und mitge-
fihrt. Fasermaterial kann somit unaufgeldst in den
Spinnrotor gelangen und dort Stérungen des Garnher-
stellungsprozesses hervorrufen. Beispielsweise kann
das den Spinnrotor verlassende Garn unerwiinschte
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Imperfektionen in Form von Dickstellen aufweisen.
[0011] Es ist Aufgabe der Erfindung, ausgehend vom
vorgeschriebenen Stand der Technik, eine verbesserte
Aufldsewalzeneinheit zu schaffen.

[0012] Die Aufgabe wird mit einer Auflésewalzenein-
heit mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.
[0013] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0014] Mit der erfindungsgemaflen Ausbildung liegt
eine Auflésewalzeneinheit vor, die eine einfache und
schnelle Montage und Demontage erlaubt. Die Anzahl
der herzustellenden und zu montierenden Bauteile der
Aufldsewalzeneinheit ist minimiert. Vorzugsweise lau-
fen die Nuten und die quer zu den Stegen verlaufenden
Einschnitte in einem solchen Abstand von der Stirnseite
aus, daf} ein Ringbund verbleibt. Damit wird dem un-
kontrollierten Ansaugen von unaufgeldéstem Faserma-
terial vorgebeugt und die Gefahr von Stérungen oder
Garnfehlern beim Garnherstellungsproze? herabge-
setzt. Ein hinreichender Schutz der Zdhne ist gegeben ,
wenn der Durchmesser des Ringbundes wenigstens so
groR ist, dal® die Zahnspitzen den Ringbund nicht Giber-
ragen. Da mit der Fertigstellung der Zéahne auch ein
Ringbund vorhanden ist, sind die Zdhne damit von An-
fang an und sténdig vor Beschadigungen geschutzt.
[0015] Die Vorteile durch Einsparungen im Hinblick
auf Montage und Demontage und Anzahl der Bauteile
lassen sich bereits nutzen, wenn auf nur einer Seite des
Aufldsewalzenringes ein integrierter Ringbund vorhan-
den ist. Umfal’t der Auflésewalzenring beide Ringbun-
de, kommen diese Vorteile in vollem Umfang zur Gel-
tung.

[0016] Bildet der Richtungsverlauf der quer zu den
Stegen verlaufenden Einschnitte, durch die die Zahne
aus den Stegen gebildet werden, jeweils einen spitzen
Winkel 6 mit einer Parallelen zur Achse des Auflésewal-
zenringes, 4Rt sich die Ausformung der Zahne im
Randbereich verbessern. Dies ist insbesondere dann
der Fall, wenn die Zahne durch scheibenférmige Werk-
zeuge herausgearbeitet werden, wie sie zum Beispiel
die bei einer Schleifbearbeitung einsetzbaren Schleif-
scheiben darstellen.

[0017] Weisen die Spitzen der Zahne einen Scheitel-
winkel oo von héchstens 30 Grad auf, lassen sich beson-
ders gute Ergebnisse bei der Aufldsung des Faserban-
des erzielen.

[0018] Die hohe-Fertigungsgenauigkeit und die guten
Rundlaufeigenschaften bei gleichzeitig hoher Harte und
damit hoher Verschleifl3festigkeit der Zéhne, die solche
Auflésewalzenringe aufweisen, deren Zahne mittels
Schleifbearbeitung aus dem Vollen erzeugt worden
sind, lassen sich durch die Erfindung Gbernehmen und
in Verbindung mit den Vorziigen von integrierten Ring-
bunden nutzen, die eine einfache und schnelle Montage
und Demontage erlauben und die Anzahl der herzustel-
lenden und zu montierenden Bauteile der Auflésewalze
herabsetzen.

[0019] Man ist bisher insbesondere aus fertigungs-
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technischen Griinden in der Herstellung von Auflose-
walzenringen, deren Zdhne aus dem vollen herausge-
arbeitet sind, beim Einschleifen der Einschnitte, die quer
zu den wendelférmig umlaufenden Nuten verlaufen, von
der Notwendigkeit ausgegangen, daf diese Einschnitte
den Rand durchquerend geschliffen werden miissen.
[0020] Die Herstellung des Auflésewalzenringes wird
dadurch vereinfacht, dal} die Zahne im Randbereich der
Sagezahngarnitur nicht vollstdndig ausgeformt sind.
Der erfindungsgemafie Verzicht auf eine weitergehen-
dere Ausformung der Zéhne zum Rand der Sagezahn-
garnitur hin ruft keine unerwiinschten Beeintrachtigun-
gen des Auflésevorgangs des Fasermaterials hervor.
Freirdume,- durch die hindurch unzureichend aufgel6-
stes Fasermaterial angesaugt und mitgefiihrt werden
kann, und die damit verbundenen Nachteile werden ver-
mieden.

[0021] Der erfindungsgemaRe Auflésewalzenring
mindert den Herstellungs- und Montageaufwand und
verbessert den Garnherstellungsprozef und tragt zu ei-
ner Erhéhung der Wirtschaftlichkeit von Offenend-Spin-
naggregaten bei.

[0022] Die Erfindung wird anhand eines in den Figu-

ren dargestellten Ausflihrungsbeispiels naher erlautert.

[0023] Es zeigen:

Fig. 1  in Seitenansicht die schematische Darstellung
eines Offenend-Spinnaggregates, teilweise im
Schnitt,

Fig. 2 die vereinfachte Darstellung eines erfindungs-
gemafien Aufldsewalzenringes,

Fig. 3  der Auflésewalzenring der Figur 2 bei der Her-
stellung, teilweise im Schnitt,

Fig. 4 eine Teilansicht einer Zahnreihe des Auflése-
walzenringes der Figur 2, teilweise im Schnitt.

[0024] Das in Figur 1 dargestellte Offenend-Spinnag-

gregat 1 umfaldt ein Rotorgehduse 2, in dem ein Spinn-
rotor 3 mit hoher Drehzahl umlauft. Der Spinnrotor 3 ist
dabei mit seinem Rotorschaft 4 im Lagerzwickel einer
Stltzscheibenlagerung 5 abgestultzt. Der Antrieb des
Spinnrotors 3 erfolgt, wie Ublich, Gber einen maschinen-
langen Tangentialriemen 6, der durch eine Andriickrolle
7 an den Rotorschaft 4 angestellt wird. Der Tangential-
riemen 6 ist Uber einen nicht dargestellten reversierba-
ren und frequenzgesteuerten Elektromotor beauf-
schlagt. Wie ublich, ist das Rotorgehduse 2 wahrend
des Spinnbetriebes durch ein schwenkbar gelagertes
Deckelelement 8 verschlossen. Das Deckelelement 8
weist zu diesem Zweck eine Kanalplatte 12 mit einer
Dichtung 9 auf. Das Rotorgehause 2 ist auflerdem Uber
eine entsprechende Absaugleitung 10 an eine Unter-
druckquelle 11 angeschlossen, die den im Rotorgehau-
se 2 notwendigen Spinnunterdruck erzeugt.

[0025] In einer Aufnahme der Kanalplatte 12 ist ein
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Kanalplattenadapter angeordnet, der die Fadenabzugs-
dise 13 sowie den Miindungsbereich 25 des Faserleit-
kanals 14 aufweist. An die Fadenabzugsdise 13
schlie3t sich ein Fadenabzugsrohrchen 15 an. Auler-
dem istam Deckelelement 8, das um eine Schwenkach-
se 16 begrenzt schwenkbar gelagert ist, ein Auflésewal-
zengehause 17 festgelegt. Das Deckelelement 8 besitzt
ruckwartige Lagerkonsolen 19, 20 zur Lagerung einer
Auflosewalze 21 beziehungsweise eines Faserband-
einzugszylinders 22. Die Auflésewalze 21 wird im Be-
reich ihres Wirtels 23 durch einen umlaufenden maschi-
nenlangen Tangentialriemen 18 angetrieben, wahrend
der nicht dargestellte Antrieb des Faserbandeinzugszy-
linders 22 vorzugsweise Uber eine Schneckengetriebe-
anordnung erfolgt. Weitere Einzelheiten derartiger Of-
fenend-Spinnaggregate sind zum Beispiel der DE 198
41 401 A1 oder deren parallelem US-Patent Nr.
6,105,355 entnehmbar.

[0026] Die Auflésewalze 21 tragt eine Zahngarnitur
und rotiert mit hoher Drehzahl. Ihr wird ein Faserband
24 zugefuhrt, das durch die Zéhne erfat und mitge-
nommen und auf diese Weise in Einzelfasern aufgeldst
wird. Die mitgenommenen Einzelfasern lI6sen sich von
den Zahnen der Aufldsewalze 21 und werden aufgrund
des im Rotorgehduse 2 herrschenden Unterdrucks
durch den Mindungsbereich 25 des Faserleitkanals 14
in die Rotortasse 26 beférdert. In der schnell umlaufen-
den Rotortasse 26 bildet sich das Garn, das durch die
Fadenabzugsdise 13 und das Fadenabzugsréhrchen
15 abgezogen wird.

[0027] Der in Figur 2 gezeigte Auflésewalzenring 27
weist zusammen mit den Ringbunde 32, 33 auf, die Be-
standteil des Auflésewalzenringes 27 sind. Derartige
Aufldsewalzenringe kénnen eingangig oder mehrgan-
gig sein. In der Darstellung der Figur 2 ist der Auflose-
walzenring 27 zweigéngig, das heildt, es laufen zwei Nu-
ten nebeneinander um.

[0028] Ein Unterschied des erfindungsgemafien Auf-
I6sewalzenringes 27 gegenliber bekannten Auflésewal-
zenringen, deren Zahne aus einer Hilse herausgear-
beitet sind, besteht darin, da die Nuten 30 nicht bis zum
Kopfende des Garnitur mit voller Nuttiefe Ty durchge-
hend ausgebildet sind, sondern in einem Abstand vom
Kopfende, der der Breite der Ringbunde 32,33 ent-
spricht, auslaufen. Dies wird dadurch erreicht, daf} die
Schleifscheibe 28 bei der Fertigung am Rand nicht von
Anfang an mit der vollen Nuttiefe Ty der umlaufenden
Nuten 30 in die Oberflache des Aufldsewalzenringes 27
eingreift, sondern langsam eintaucht. Dadurch bildet
sich an dem Ringbund 33 ein Ubergangsbereich 29, bei
dem, wie in Figur 2 und 3 erkennbar, die Tiefe der Nut
30 in Richtung des Pfeils 31 zunimmt, bis die volle Nut-
tiefe Ty erreicht ist. In entsprechender Weise nimmt an
dem Ringbund 33 die Tiefe der Nut 30 in einem Uber-
gangsbereich langsam ab und die Nuten 30 enden in
einem Abstand vom Kopfende, der der Breite der Ring-
bunde 32,33 entspricht.

[0029] Figur 3 zeigt den Auflésewalzenring 27 der Fi-
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gur 2 in einer Phase der Herstellung. Eine Schleifschei-
be 28 zum Einbringen der umlaufenden Nuten ist gestri-
chelt angedeutet. Das Einbringen von umlaufenden Nu-
ten bei Auflésewalzenringen ist im Prinzip aus der DE
35 15 153 C2 bekannt und braucht daher hier nicht de-
taillierter erldutert zu werden.

[0030] Die Nuten 30 und auch die quer zu den Stegen
34 beziehungsweise den Nuten 30 verlaufenden Ein-
schnitte 35 laufen in einem solchen Abstand vom Kopf-
ende aus, daR an den Randern des Aufldsewalzenrin-
ges 27 das Material der Hilse als Ringbund 32, 33 ste-
hen bleibt. Der AuRendurchmesser der Ringbunde 32,
33 ist so grof3, dal® die Zahnspitzen den Ringbund 32,
33 nicht Uberragen, sondern mit der Oberflache am Au-
endurchmesser der Ringbunde 32, 33 auf einer Hohe
liegen. Aus den zwischen den Nuten 30 verbleibenden
Stegen 34 sind die Zdhne 36 ausgeformt. Dabei bilden
die Einschnitte 35 zusammen mit den wendelférmig um-
laufenden Nuten 30 die Zahne 36 mit den Brustflachen
37 und den Rickenflachen 38 aus.

[0031] Wie die Nuten 30 sind auch die Einschnitte 35
mittels einer Schleifscheibe eingebracht. Die Linien 39,
die den Verlauf beziehungsweise die Richtung der Ein-
schnitte 35 anzeigen, bilden im Ausflihrungsbeispiel der
Figur 2 mit der Achse 40 des Auflésewalzenringes 27
einen spitzen Scheitelwinkel a. Dies erlaubt eine weit-
gehendere Ausbildung der Zahnform in der Nahe der
Ringbunde 32, 33 beim Einsatz scheibenférmiger Werk-
zeuge zur Fertigung des Auflosewalzenringes 27.
[0032] Die Spitzen der Zahne 36 weisen einen durch
Brustflachen 37 und Rickenflichen 38 gebildeten
Scheitelwinkel a von hdochstens 30 Grad auf. Die Form
der dadurch gebildeten Zahne 36 erlaubt einen beson-
ders wirksamen und gleichméaRigen Aufldsevorgang
des zugeflihrten Faserbandes 24.

[0033] Weitere Ausfiihrungsformen der Auflésewal-
zeneinheit im Rahmen der Erfindung sind méglich. Bei-
spielsweise konnen die die Brustflachen und Riicken-
flachen der Zéhne erzeugenden Einschnitte axial ge-
richtet und achsparallel verlaufend sein. Die Auflse-
walzeneinheit kann alternativ derart ausgebildet sein,
dal} der Auiendurchmesser der Ringbunde gréRer als
der die Zahnspitzen umhillende Spitzenkreis der Zéhne
ist.

Patentanspriiche

1. Auflésewalzeneinheit eines Offenend-Spinnaggre-
gats, die einen Auflésewalzenring mit einer Sage-
zahngarnitur besitzt, bei dessen Fertigung aus ei-
ner Hilse zunachst durch Materialabtrag wendel-
férmig umlaufende Nuten erzeugt wurden, zwi-
schen denen Stege stehen geblieben sind, wobei
aus anschlieRend quer zu den Stegen eingebrachte
Einschnitten die Zahnform der Zahne ausgebildet
ist, und wobei der Auflésewalzenring an seinen
Stirnseiten zum Schutz der Zahnung durch Ring-
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bunde einfal3bar ist,

dadurch gekennzeichnet,

daRB mindestens ein Ringbund (32; 33) zusammen

mit den Zahnen (36) Bestandteil des Auflésewal-
zenringes (27) ist, wobei die Zahnung in den Ring- 5
bund (32; 33) Ubergeht.

Auflésewalzeneinheit nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Nuten (30) und die quer

zu den Stegen (34) verlaufenden Einschnitte (35) 170
in einem solchen Abstand von der Stirnseite aus-
laufen, dall der Ringbund (32; 33) verbleibt.

Auflésewalzeneinheit nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB der Auflésewalzen- 15
ring (27) beide Ringbunde (32, 33) umfaft.

Auflésewalzeneinheit nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB der Richtungsverlauf (39) der Einschnitte (35), 20
durch die die Zahne (36) aus den Stegen (34) ge-
bildet werden, jeweils einen spitzen Winkel 6 mit ei-

ner Parallelen zur Achse (40) des Auflésewalzen-
ringes (27) bildet.

25
Auflésewalzeneinheit nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daR die Spitzen der Zéhne (36) einen Scheitelwin-
kel o von héchstens 30 Grad aufweisen.

30
Auflésewalzeneinheit nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daR die Zahne (36) im Randbereich der Sdgezahn-
garnitur nicht vollstandig ausgeformt sind.

35
Auflésewalzeneinheit nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daR der Durchmesser des Ringbundes (32; 33) we-
nigstens so grof ist, dal die Spitzen der Zéhne (36)
den Ringbund (32; 33) nicht Gberragen. 40

45

50

55



EP 1 367 155 A2




EP 1 367 155 A2

32

E
— - -
i 1 [F—
35 — |
1
- » - -
d
—
= = | /]
- H
| :
1 | 4
2
-
. H B
N
o

|
\g.

"5{//

[]

I

,ll
|

llll
(o]

11 7T

o -
=
o =
=
39 I 1 T
=
- - -
=
. - -» ——t :
-
i ’/
- .-/,_/
A [
- - _/
» -
| | 27t ||
- = - -
- - - -
__(‘ a =
] =

W
o

32 30 34 36

FIG. 2

174

/

/

I

I I

LA YT

A\

Wi I T T 7

<
=
—







	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

