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(57) Zusammenfassung: Zum Herstellen und Lagern von
trommelférmigen Gegenstanden, die durch Kunststoffsprit-
zen hergestellt werden sollen, wird vorgeschlagen, den Man-
tel einerseits und ein Zentralteil andererseits separat her-
zustellen und zu lagern, so dass die beiden Teile bei Be-
darf sehr schnell, insbesondere formschlissig durch ver-
rasten, zusammengefligt werden koénnen. Der Mehrauf-
wand fir die Endmontage wiegt bei weitem das wesent-
lich geringere Lagerungsvolumen und die vereinfachten For-
men und Herstellvorgange, namlich einschissiges Kunst-
stoffspritzen, auf.
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Beschreibung
I. Anwendungsgebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trommel, insbe-
sondere eine Luftbefeuchter-Trommel sowie ein Ver-
fahren zu deren Herstellung.

Il. Technischer Hintergrund

[0002] Es besteht hdufig das Problem, einen trom-
melférmigen Gegenstand — sei es mit oder ohne einer
geschlossenen Umfangsflache — als Kunststoffspritz-
teil herzustellen.

[0003] Unter einem trommelférmigen Gegenstand
soll hier jeder Korper verstanden werden, der grof3e
Hohlraumanteile, z. B. vor allem in seinem Zentrum,
aufweist, und insbesondere zum Teil rotationssym-
metrisch ist.

[0004] Wenn eine solche Trommel einstiickig herge-
stellt und auf Lager gelegt wird, beansprucht dies bei
gréReren Stlickzahlen ein enormes Lagervolumen.

[0005] Zusétzlich ist der Herstellvorgang aufwendig,
da eine solche Trommel — je nach Gestaltung der
Mantelflache und der inneren Einbauten — meist nicht
mit einem einzigen Schuss spritzgegossen werden
kann, sondern hierfiir nacheinander mindestens zwei
Schisse bendtigt werden, was den Herstellungsauf-
wand und auch den Aufwand fiir die Formen stark in
die Hoéhe treibt.

[0006] Zusatzlich muss die Trommel meist in zwei
Halften hergestellt werden, da der inneren Hohlraum
der Trommel spritztechnisch nicht anders erzielbar
ist.

[0007] Ein typisches Beispiel eines solchen trom-
melférmigen Gegenstandes ist die Trommel eines
Luftbefeuchters:

Im Betrieb des Luftbefeuchters rotiert die Luftbe-
feuchtertrommel um eine horizontale Achse und
taucht dabei mit ihrem unteren Teil in ein Wasserbad
ein und wird dadurch befeuchtet, wahrend durch den
oberen, beim Weiterdrehen immer mit Wasser be-
netzten Teil, die Luft hindurchstromt und mit Feuch-
tigkeit angereichert wird.

[0008] Zu diesem Zweck besteht eine solche Luftbe-
feuchter-Trommel in der Regel aus einer Vielzahl ra-
dial stehender, in Umfangsrichtung verlaufender La-
mellen, die eine hohe Oberflache fir das Anhaften
der Feuchtigkeit bieten sollen, und manchmal auch
zusatzlich von einem Flies oder dhnlichem belegt
werden.
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[ll. Darstellung der Erfindung
a) Technische Aufgabe

[0009] Es ist daher die Aufgabe gemal der Erfin-
dung, eine Trommel sowie ein Herstellverfahren hier-
fur zur Verfigung zu stellen, welche das Lagervolu-
men vermindert und den Herstellungsaufwand, ins-
besondere flr die Formen, verringert und verbilligt.

b) Losung der Aufgabe

[0010] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
Anspriche 1 und 12 geldst. Vorteilhafte Ausflihrungs-
formen ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0011] Vor allem eine sehr viel einfachere Form wird
erreicht, indem ein Mantelteil der Trommel einerseits
und ein Zentralkdrper andererseits separat herge-
stellt und anschlielend miteinander verbunden, ins-
besondere verrastet werden, wobei das Mantelteil
aus mehreren Segmenten besteht, die um Linien par-
allel zur Axialrichtung der fertigen Trommel gelenkig
miteinander verbunden sind.

[0012] Dadurch kénnen nach dem Herstellen dieser
Einzelteile diese separat und das Mantelteil flach ab-
gewickelt sehr raumsparend aufbewahrt werden, und
bei Bedarf das Mantelteil mit sehr wenig Zeitaufwand
um den Zentralkdrper herumgelegt und fixiert wer-
den. Dies geschieht durch Verbindungsvorrichtungen
geschieht, die insbesondere an den freien Enden des
Mantelteiles in dessen Umfangsrichtung vorgesehen
sind, wodurch das Mantelteil zu einem ringférmig um-
laufenden Teil wird.

[0013] Durch entsprechende Dimensionierung von
Zentralteil und Mantelteil wird das Zentralteil form-
schlissig im Mantelteil gehalten, dessen Enden z. B.
gegeneinander fixiert werden, und stutzt gleichzeitig
das Mantelteil in radialer und axialer Richtung.

[0014] Naturlich kbnnen die Verbindungsvorrichtun-
gen auch einerseits am Mantelteil und andererseits
am Zentralteil vorhanden sein, und diese beiden Tei-
le gegeneinander fixieren.

[0015] Der Vorteil des verringerten Lagervolumens
wird umso groRer, je geringer der Durchmesser des
Zentralkérpers gegenliber dem der fertigen Trom-
mel ist und je diinner das Mantelteil gegentiber dem
Durchmesser der fertigen Trommel ist.

[0016] Da diese Teile in der Regel durch Kunst-
stoffspritzen hergestellt sind, ergibt sich als Syner-
gieeffekt der weitere Vorteil, dass durch die Herstel-
lung als Einzelteile sowohl die Form fur das Kunst-
stoffspritzen sehr viel einfacher wird, vor allem wenn
beispielsweise das Mantelteil nur radial verlaufende
Durchbriiche und Vertiefungen und der Zentralkérper
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nur axial verlaufende Durchbriiche und Vertiefungen
aufweist, da dann die Form mit relativ wenigen be-
weglichen Schiebern zu realisieren ist.

[0017] Dartber hinaus wird das Spritzverfahren
auch vereinfacht, da auf diese Art und Weise die Ein-
zelteile in der Regel mit einem einschussigen Sprit-
zen hergestellt werden kdnnen, was bei Herstellung
der Trommel in nur zwei Halften in aller Regel nicht
moglich ist, abhéngig von der Komplexitat der Gestal-
tung und Einbauten.

[0018] Das Mantelteil wird bei der Montage in Um-
fangsrichtung auf dem Zentralteil aufgelegt, also qua-
si einlagig aufgewickelt.

[0019] Wegen der gelenkigen Verbindung der ein-
zelnen Segmente kann das Mantelteil zur Lagerung
jedoch in eine Ebene flachgelegt werden.

[0020] Um bei einer in Axialrichtung z. B. runden
Trommel, aber auch bei einer polygonen oder ova-
len Trommel, bei einem Mantelteil mit einer nicht un-
wesentlichen Dicke im gewickelten Zustand die ge-
winschte Kontur ohne allzu grof3e Licken in Um-
fangsrichtung zu erzielen, sind die Segmente in Axi-
alrichtung betrachtet von aufen nach innen konisch
verjingt.

[0021] In den einzelnen Segmenten befinden sich
die in Richtung der Querebene verlaufenden und in
Axialrichtung beabstandeten Lamellen, die durch Axi-
alstege innerhalb der Segmente miteinander verbun-
den sind.

[0022] Die Verbindung der einzelnen Segmente un-
tereinander kann auf unterschiedliche Art und Wei-
se erfolgen, im einfachsten Fall durch Filmscharniere
zwischen den einzelnen Segmenten.

[0023] Erfindungsgemall bevorzugt verlaufen je-
doch an den axialen Enden der Segmente in Um-
fangsrichtung biegsame Stege, die vorzugsweise
Uber alle Segmente durchgehen, an jedem Segment
jedoch nur in dessen Mittelbereich — in Umfangsrich-
tung betrachtet — befestigt sind.

[0024] Dadurch steht zwischen den Befestigungs-
punkten eine gro3e Lange zum Biegen der Stege zur
Verfugung, weshalb diese relativ dick und stabil aus-
gebildet werden kénnen und dennoch beim Herum-
wickeln der Mantelflache um den Zentralkérper die
gewtnschte ringférmig geschlossene Umfangskon-
tur durch Biegung ergeben.

[0025] Natirlich kénnen die einzelnen Segmente
und beispielsweise auch deren randseitig verlaufen-
de biegsame Stege pro Segment als Einzelteil herge-
stellt werden, was dann jedoch den Montageaufwand
deutlich erhdht und wegen der stark erhéhten Anzahl
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von Verbindungsstellen auch das Risiko des Aufge-
hens einer solchen Verbindungsstelle im Betrieb der
Trommel.

[0026] Da die Trommel im Einsatz rotierend um ihre
Axialrichtung angetrieben werden muss, sind hierfir
formschlissige Antriebsmdéglichkeiten, beispielswei-
se in Umfangsrichtung verlaufende Verzahnungen,
vorgesehen.

[0027] Bei einer Bauform befindet sich die Antriebs-
verzahnung in der Mitte der axialen Erstreckung der
Trommel. Zu diesem Zweck besteht das Mantelteil
aus zwei in Axialrichtung zueinander beabstandeten
segmentierten Bereichen, und damit auch in Axial-
richtung aus je zwei zueinander beabstandeten Seg-
menten, die sich in Umfangsrichtung vielfach wieder-
holen.

[0028] Zwischen den axial beabstandeten Segmen-
ten verlaufen in axialer Richtung Zwischenstege, die
nach dem Aufwickeln der Mantelflache als Antriebs-
verzahnung dienen.

[0029] Hierzu sind diese axialen Zwischenstege ge-
genuber der Aullenseite des Mantelteiles zuriickver-
setzt.

[0030] In Axialrichtung betrachtet kdnnen diese Zwi-
schenstege dachférmig oder Y-formig gestaltet sein
mit zur Innenseite des Mantelteiles hinweisenden
freien Enden des Daches bzw. des Y.

[0031] Eine andere Mdglichkeit besteht darin, die
Antriebsverzahnung an einem stirnseitigen Ende des
Mantelteiles anzuordnen und zu diesem Zweck bei-
spielsweise die randseitig verlaufenden biegsamen
Stege als Zahnstange auszubilden.

[0032] Der Zentralkérper dagegen hat die Aufgabe,
zum einen der Lagerung der fertiggestellten Trommel
zu dienen, wofir im Zentralteil in den Stirnflachen je-
weils eine Lagerungs6ffnung vorgesehen ist.

[0033] Darliber hinaus dient der Zentralkdrper vor al-
lem dazu, die stabile Tragstruktur auch fir den um-
gebenden Mantelteil zur Verfugung zu stellen.

[0034] Der Zentralkérper soll natiirlich aus Griinden
des Minderns des Lagerungsvolumens einen mdg-
lichst geringen Durchmesser besitzen, jedoch muss
der Durchmesser ausreichen, um in radialer Rich-
tung zumindest die Innenseite des herumgewickelten
Mantelteiles zu erreichen und mit diesem formschlis-
sig ineinander zu greifen, sodass eine feste Verbin-
dung zumindest in Umfangsrichtung, besser auch in
axialer Richtung, zwischen den beiden Teilen gege-
ben ist.
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[0035] Wenn das Mantelteil in der Mitte seiner axia-
len Erstreckung die axialen Zwischenstege besitzt,
die zwar gegenlber der AulRenseite zurlickversetzt
sind, aber eine geringere radiale Erstreckung als die
Segmente aufweisen, muss in diesem Bereich der
Zentralkdrper einen gréfleren Durchmesser aufwei-
sen, als im Bereich der Segmente um die axialen Zwi-
schenstege zu erreichen.

[0036] Dann besteht der Zentralkdrper aus einem
Ring mit grofem Durchmesser im Bereich der axia-
len Zwischenstege, also im mittleren Langsbereich,
und jeweils einem kleinen Ring an den axialen Stirn-
seiten, wobei diese kleinen Ringe vorzugsweise zu
Scheiben ausgebildet sind, also bis auf die zentrale
Lagerungsoffnung scheibenférmig geschlossen sind.

[0037] Diese Ringe werden durch L-fémige Streben
miteinander verbunden, deren einer Schenkel in axia-
ler Richtung und deren anderer Schenkel in radialer
Richtung verlauft.

[0038] Sofern das Mantelteil anders gestaltet ist, bei-
spielsweise in Axialrichtung nicht in zwei Bereiche un-
terteilt ist, sondern durchgeht, kann auf einen mittle-
ren Ring — insbesondere mit grofdierem Durchmesser
als die stirnseitigen Ringe — auch verzichtet werden
und die die stirnseitigen Ringe verbindenden Streben
mussen dann auch nicht unbedingt L-férmig gestaltet
sein.

[0039] Der Zentralkérper kann ein einziges, ein-
stlickiges Teil sein. Bevorzugt wird er jedoch aus
zwei einzelnen Zentralkérperteilen zusammenge-
setzt sein, die vorzugsweise fast oder ganz identisch
ausgebildet sind, und deren Kontaktebene die Que-
rebene in der Mitte der Langserstreckung der Trom-
mel ist.

[0040] Bei einem mittleren groRen Ring des Zentral-
korpers verlauft diese Kontaktebene durch die Mitte
dieses grofien Ringes.

[0041] Da das Mantelteil mit seinen axial beabstan-
deten Segmenten radial weiter nach innen vorsteht
als die axialen Zwischenstege, halt das montierte
Mantelteil diese beiden Zentralkdrperteile auch axial
gegeneinander fest.

[0042] Vorzugsweise sind diese Zentralkérperteile
in Umfangsrichtung formschlissig miteinander durch
entsprechende Formschlusselemente gekoppelt.

[0043] Jedes Zentralkorperteil besitzt somit einen
grofen und einen kleinen Ring als stirnseitiges En-
de und dazwischen die z. B. L-férmig geformten, in
Langsrichtung verlaufenden, Streben.

[0044] Eine besonders grole Reduzierung des
Raumbedarfes fir das Lagern dieser Zentralkdrper-
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teile ist dann gegeben, wenn sich die Zentralkorper-
teile vom grof3en Ring zum kleinen Ring hin konisch
verjlingen, also beispielsweise die in Langsrichtung
verlaufenden Schenkel der L-Streben nicht parallel
zur Axialrichtung sondern demgegeniber soweit ge-
neigt sind, dass die Zentralkdrperteile ineinander ge-
stapelt werden kénnen.

[0045] Dies erfordert dann eine entsprechende Ge-
staltung der Innenseiten des Mantelteiles.

[0046] Eine Stapelbarkeit der Zentralkdperteile ist
auch durch andere Mal3nahmen mdglich, beispiels-
weise indem der Abstand zwischen den Streben grof3
genug ist, um dazwischen die Streben des nachsten
axial von oben aufgesetzten Zentralkdrperteiles auf-
zunehmen, wofur im AuRenumfang des kleinen Rin-
ges, der insbesondere als Scheibe ausgebildet ist,
ebenfalls als entsprechende radiale Einbuchtungen
von aufRen her vorhanden sein missen.

[0047] Dann betragt bei einer Vielzahl von aufeinan-
der gesteckten Zentralkdrperteilen das Lagerungsvo-
lumen eines Zentralkorperteiles nur wenig mehr als
das von dem grof3en Ring eingeschlossene Volumen.

[0048] Damit nach dem Auflegen des Mantelteiles
dieses in Langsrichtung — auch wenn das Mantelteil in
Langsrichtung durchgehend gleich gestaltet ist, also
ohne axiale Zwischenstege mit anderer radialer Er-
streckung als die Segmente — das Mantelteil in Axial-
richtung auf dem Zentralteil fixiert ist, weisen die stirn-
seitigen Ringe des Zentralkorpers in Umfangsrich-
tung wenigstens bereichsweise einen grolReren Au-
Rendurchmesser auf als der Innendurchmesser des
aufgewickelten Mantelteiles.

[0049] Vorzugsweise steht der grof3e Ring in Axial-
richtung nicht Gber den von ihm ausgehenden radial
verlaufenden Schenkel der L-Strebe vor, um ein ra-
diales Anlegen des Mantelteiles an den Zentralkérper
zu ermoglichen.

[0050] Um eine Formschlussverbindung in Um-
fangsrichtung zwischen Mantelteil und Zentralkérper
sicherzustellen sind auf den in Langsrichtung ver-
laufenden Schenkeln der L-Streben radial nach au-
Ren vorstehende Anlageleisten ausgebildet, die bei
aufgelegtem Mantelteil zwischen die Innenseiten der
Segmente hineinragen.

[0051] Weiterhin sind auf dem grofen Ring des Zen-
tralkdrpers auf der AulRenseite in Umfangsrichtung
beabstandet in Axialrichtung verlaufende Mitnahme-
stege vorhanden, zwischen denen die axialen Verbin-
dungsstege des Mantelteiles zu liegen kommen und
zwar jeweils die beiden frei nach innen reichenden
Enden der dachférmigen oder Y-férmigen Zwischen-
stege zwischen ein Paar Mithahmestegen.
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[0052] Dadurch stiitzen sich die axialen Zwischen-
stege in Umfangsrichtung gut an dem Zentralkdrper
ab, so dass diese Zwischenstege im montierten Zu-
stand von aufen her von einer Antriebsverzahnung
fur den Antrieb der Trommel benutzt werden kénnen.

[0053] Nach dem SchlieRen des Mantelteiles mit sei-
nen in Umfangsrichtung freien Enden gegeneinan-
der durch entsprechende Verbindungsvorrichtungen
ist somit das Mantelteil formschlissig sowohl in Um-
fangsrichtung als auch in Axialrichtung fest mit dem
Zentralkdrper verbunden.

[0054] Das Herstellverfahren eines trommelférmi-
gen Gegenstandes besteht somit darin, dass zu-
nachst das Mantelteil und der Zentralkérper, insbe-
sondere dessen Zentralkérperteile, separat, bevor-
zugt durch Kunststoffspritzen, hergestellt werden, bis
zur Benutzung der Trommel Mantelteil und Zentral-
kérper separat gelagert und bei Bedarf sehr schnell
und mit wenig Zeitaufwand das Mantelteil um den
Zentralkdrper herumgelegt und fixiert wird, was ins-
besondere durch das Fixieren der Enden des Mantel-
teiles in Umfangsrichtung gegeneinander geschieht,
wodurch eine gebrauchsfertige Trommel entsteht.

[0055] Das Fixieren erfolgt vorzugsweise durch ein
Verrasten, beispielsweise durch ein Ineinanderdri-
cken eines Rastvorsprunges in eine entsprechende
Rastvertiefung, die vorzugsweise an den in Umfangs-
richtung freien Enden der biegsamen Stege an den
axialen Enden der Segmentbereiche vorhanden sind.

[0056] Dabei werden die Segmente mit ihrer Innen-
seite jeweils zwischen zwei radial vorstehenden An-
lageleisten zweier benachbarter L-Streben mdglichst
spielfrei zwischengelegt und gehalten, und die weite-
ren Segmente in Umfangsrichtung an den Zentralkér-
per angelegt, wobei die Segmente jeweils zwischen
einem grof3en und einem kleinen Ring des Zentral-
korpers axial zu liegen kommen.

[0057] Die axialen Zwischenstege des Mantelteiles
werden dabei auf den grof3en, mittigen Ring des Zen-
tralkbpers aufgelegt.

[0058] Sofern der Zentralkérper aus zwei Zentralkér-
perteilen besteht, die identisch ausgebildet und R{-
cken an Ricken gegeneinander gelegt sind, erfolgt
dieses Aneinanderlegen vor dem Anlegen des Man-
telteiles.

[0059] Selbst wenn die beiden Zentralkérperteile
keine axial ineinander greifenden Positionierelemen-
te aufweisen, werden die beiden Zentralkdrperteile
sowohl axial als auch in Umfangsrichtung durch das
passgenau herumgelegte Mantelteil gegeneinander
gehalten, wobei die axial verlaufenden Zwischenste-
ge des Mantelteiles die Fuge zwischen den beiden
Zentralkdrperteilen Giberdecken.
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[0060] Die Verbindungsvorrichtungen kénnen form-
schlissig ausgebildet sein und insbesondere gegen-
einander verrasten. Darlber hinaus kdnnen sie je-
doch auch eine unldsbare Verbindung darstellen, bei-
spielsweise indem stattdessen oder zuséatzlich ge-
klebt oder geschweil3t wird.

c) Ausflihrungsbeispiele

[0061] Ausflhrungsformen gemal der Erfindung
sind im Folgenden beispielhaft ndher beschrieben.
Es zeigen:

[0062] Fig. 1: die fertig montierte Luftbefeuchter-
Trommel,

[0063] Fig. 2: den Zentralkérper,
[0064] Fig. 3: das Mantelteil und

[0065] Fig. 4: eine LOsung mit einzeln hergestellten
Segmenten.

[0066] Die Fig. 1 zeigen die fertig montierte Trommel
1, die im Wesentlichen rotationssymmetrisch um die
Axialrichtung 10 ausgebildet ist, wie am besten die
stirnseitige Ansicht der Fig. 1b zeigt.

[0067] Fr die Funktion der Luftbefeuchtertrommel 1
wesentlich sind die vielen Lamellen 8, die in radialer
Richtung aufragen und in Umfangsrichtung 25 ver-
laufen sowie in axialer Richtung 10 zueinander beab-
standet sind.

[0068] Diese Lamellen 8 tauchen wahrend der Ro-
tation der Trommel 1 um eine horizontale Achse 10
— die in den stirnseitigen zentralen Lagerungsoéffnun-
gen 20 der kleinen Ringe 18 des Zentralkérpers 3 der
Trommel 1 gelagert wird — in ein Wasserbad im un-
teren Bereich ein und sind damit mit Feuchtigkeit be-
netzt, die an die Raumluft abgegeben wird.

[0069] Der Drehantrieb der Trommel 1 erfolgt da-
durch, dass in die in dem mittleren L&ngenbereich an-
geordneten, eine Auflenverzahnung darstellenden, in
Umfangsrichtung 25 regelmafig angeordneten axia-
len Zwischenstege 12 ein von auf3en her eingreifen-
des Antriebszahnrad, welches nicht dargestellt ist,
eingreifen kann.

[0070] Die Lamellen 8 sind ersichtlich Bestandteil
des Mantelteiles 4, welches in Umfangsrichtung 25 in
Segmente 5a bis k unterteilt ist, und um einen Zen-
tralkdrper 3 in einer Lage herumgewickelt, also her-
umgelegt ist, so dass sich die in Umfangsrichtung 25
freien Enden des ersten und letzten Segmentes 5a
und 5k so aneinander annahern, dass dazwischen
der gleiche Abstand wie zwischen allen anderen Seg-
menten vorliegt, indem sie zwischen die L-Streben 19
des Zentralkérpers 3 eingreifen, wie am besten die
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stirnseitige Ansicht der Fig. 1b zeigt und die vor allem
in Fig. 2 in der separaten Darstellung des Zentraltei-
les 3 gut zu erkennen ist.

[0071] Diese Fig. 2 lasst auch erkennen, dass der
Zentralkdrper 3 ebenfalls im Wesentlichen rotations-
symmetrisch um die Axialrichtung 10 gestaltetist, und
eine axiale Lange besitzt, die geringfligig groRer ist
als die entsprechende Erstreckung des Mantelteiles
4, wie am besten in Fig. 1a zu erkennen.

[0072] Fig. 2 zeigt ferner, dass das Zentralteil 3 sym-
metrisch zu einer Querebene 11" ausgebildet ist, die
in Fig. 1a und Fig. 2a eingezeichnet ist und lotrecht
zur axialen Richtung 10 verlauft und die Mitte der
Langserstreckung sowohl der fertigen Trommel 1 als
auch des Zentralkérpers 3 darstellt.

[0073] Der gesamte Zentralkdrper 3 schliefdt stirn-
seitig mit je einem kleinen Ring 18 ab, der bis auf
die zentrale Lagerungsoffnung 20 als geschlossene
Scheibe ausgebildet ist.

[0074] In der Mitte der axialen Ersteckung besteht
der Zentralkorper 3 aus einem groferen Ring 17,
dessen axial dullere Rander Uber jeweils eine Viel-
zahl von in Umfangsrichtung beabstandeten L-Stre-
ben 19 mit dem jeweiligen &ufReren, stirnseitigen klei-
nen Ring 18 verbunden ist.

[0075] Die radial verlaufenden Schenkel der L-Stre-
ben 19 setzen dabei an der Innenseite des groRen
Ringes 17 an, der Uber diese radialen Schenkel axi-
al auch nicht vorsteht. Die in Langsrichtung verlau-
fenden Schenkel dieser L-Streben 19 verlaufen par-
allel oder zum kleinen Ring 18 hin leicht zur zentralen
Achse 10 geneigt.

[0076] Auf der Aullenseite dieser in Langsrichtung
verlaufenden Schenkel der L-Streben 19 sind l&ngs
verlaufende Anlageleisten 21 nach auflen vorste-
hend angeordnet.

[0077] Ferner sind an dem kleinen Ring 18 zwischen
den L-Streben 19 radial nach auflen vorstehende
Haltevorspriinge 13 ausgebildet.

[0078] Auf dem Auflenumfang des groRen Ringes
17 sind ferner in Axialrichtung 10 verlaufende, in Um-
fangsrichtung 25 regelmafig beabstandete Mitnah-
mestege 22 ausgebildet.

[0079] Das Innere des Zentralkdrpers 3 ist hohl und
somit auch der Durchmesser des gréleren Ringes
17. Der Gesamtdurchmesser des Zentralkorpers 3 ist
geringer als der der fertig hergestellten Trommel, was
am besten an den Fig. 1a und Fig. 1b zu erkennen
ist.
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[0080] Wie am besten Fig. 2 erkennen lasst, ist der
Zentralkérper 3 ein einziges, durch Kunststoffsprit-
zen hergestelltes Kunststoffteil, oder es sind zwei se-
parate, identische Zentralkorperteile 3a, 3b, die an
der mittigen Querebene 11' aneinander grenzen und
dort insbesondere formschlissig miteinander in Ver-
bindung stehen.

[0081] Wenn der Zentralkorper 3 aus zwei hélftigen
Zentralkdrperteilen 3a, 3b besteht, hat dies zum ei-
nen den Vorteil, dass die Spritzform wesentlich einfa-
cher gestaltet sein kann, da ein gro3er Schieber von
der dann offenen Seite des groRen Ringes 17 her in
das hohle Innere vorstehen kann. Der zweite Vorteil
liegt in einem weiter verringerten Raumbedarf bei der
Lagerung dieser Zentralkérperteile 3a, b, und zwar
vor allem dann, wenn diese stapelbar geformt und di-
mensioniert sind.

[0082] Dies lasst sich beispielsweise erreichen, in-
dem in Umfangsrichtung 25 die Abstande zwischen
den L-Streben 19 vor allem am kleinen Ring 18 min-
destens so grof} sind wie die Breite der L-Streben 19
an dieser Stelle, so dass beim Aufeinanderstapeln in
Axialrichtung 10 von Zentralkérpern 3a und 3b die L-
Streben 19 des nachst héher liegenden Teiles in den
Abstanden zwischen den L-Streben 19 des darunter
liegenden Teiles positioniert werden kénnen.

[0083] Zu diesem Zweck missen dann auch die Hal-
tevorspriinge 13 nicht zwischen den L-Streben 19,
sondern im Bereich der L-Streben positioniert wer-
den.

[0084] Stattdessen oder ergdnzend hierzu empfiehlt
es sich dann, unter Umstanden auch die in Langs-
richtung verlaufenden Schenkel der L-Streben 19 -
wie zuvor erwahnt — schrag zur Axialrichtung 10 ver-
laufend und sich zum kleinen Ring 18 hin anndhernd
zu gestalten, wodurch allein aufgrund der konischen
Form die Zentralkdrperteile 3a, b aufeinander gesta-
pelt werden kdnnen, selbst wenn die aufeinander ge-
stapelten Zentralkorperteile 3a, b in Umfangsrichtung
nicht versetzt, sondern fluchtend aufeinander gesetzt
werden, also eine L-Strebe 19 auf der darunter be-
findlichen L-Strebe 19 sitzt. Eine solche konische Ge-
staltung des Zentralkorpers 3 erfordert dann eine ent-
sprechende Anpassung des Mantelteiles 4.

[0085] Das Mantelteil 4 der vorliegenden Ausfih-
rungsform ist in den Fig. 3 separat dargestellt:

Das Mantelteil 4 istin den Fig. 3 im abgewickelten, al-
so in einer geraden Ebene ausgelegten, Lagerungs-
Zustand dargestellt, wie er fir eine Raum sparende
Lagerung des Mantelteiles 4 als Einzelteil gewlinscht
wird, was gerade der Zweck der separaten Herstel-
lung von Mantelteil 4 und Zentralteil 3 als Einzelteile
ist.
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[0086] Fig. 3b zeigt das abgewickelte Mantelteil 4 in
der Aufsicht von oben, in der am besten die in Um-
fangsrichtung 25 innerhalb jedes Segmentes 5a bis
5k verlaufenden, in Axialrichtung 10 nebeneinander
liegenden und beabstandeten Lamellen 8 zu erken-
nen sind.

[0087] Fig. 3b zeigt ferner, dass jedes Segment in
Axialrichtung 10 nicht durchgeht, sondern es sich um
eine zur Querebene 11" seitensymmetrische Ausbil-
dung handelt mit in Axialrichtung 10 jeweils einem
Paar von beabstandeten Segmenten 5a, 5a' bzw. 5b,
5b’, ... 5k, 5k, zwischen denen sich die in Axialrich-
tung 10 verlaufenden Zwischenstege 12 befinden, die
in Umfangsrichtung 25 regelmaRig beabstandet an-
geordnet sind.

[0088] Die einzelnen Segmente 5a, ... werden in
Umfangsrichtung 25 Giber die in Umfangsrichtung ver-
laufenden Stege 7a, b, 7a’, 7b' miteinander verbun-
den. Auch die axialen Zwischenstege 12 sind mit ih-
ren stirnseitigen Enden an den jeweils benachbarten
Stegen 7a, 7a" befestigt.

[0089] Das gesamte Mantelteil 4 ist als ein einziges
Kunststoffteil mittels Kunststoffspritzen hergestellt.

[0090] Wie die Seitenansicht, also in Axialrichtung
10 betrachtet, der Fig. 3c erkennen lasst, sind die
einzelnen Segmente 5a-k an ihren Stirnseiten mit ei-
ner geschlossenen Stirnwand 24 versehen, die etwa
trapezférmig gestaltet ist und deren breite Oberseiten
die AulRenseite 15 des Mantelteiles 4 und damit der
spateren Trommel 1 darstellen und nur gering zuein-
ander beabstandet sind.

[0091] Die dahinter liegenden Lamellen 8 besitzen
vorzugsweise die gleiche Umfangskontur wie die
Stirnwand 24, sind jedoch unter Umsténden von der
Materialstarke her dinner ausgebildet.

[0092] Alle Lamellen 8 sowie die Stirnwande 24 sind
Uber in axialer Richtung 10 verlaufende Axialstege
9a, b, ¢ miteinander verbunden, die den Zusammen-
halt des gesamten Segmentes erst gewahrleisten.

[0093] Auf der Aulenseite 15 sind die einzelnen
Segmente 5a, b mittels Gber das gesamte Mantelteil
4 durchgehender Stege 7a, 7b, ..., 7a', 7b' miteinan-
der verbunden, wahrend die schmaler gestalteten in-
neren Enden der Segmente 5a bis k nicht miteinan-
der verbunden sind und einen wesentlich gréReren
Abstand in Umfangsrichtung 25 aufgrund der trapez-
férmigen Gestaltung zueinander einnehmen.

[0094] Fig. 3c lasst ferner erkennen, dass die Zwi-
schenstege 12 Y-férmig gestaltet sind und mit ihrem
einen, einzigen Ende an den Stegen z. B. 7b befestigt
sind, die sich — gemalR Fig. 3b — wie die anderen Ste-
ge 7a, a', 7b" in axialer Richtung 10 gemessen aul3er-
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halb des Langenbereiches der einzelnen Segmente
5a, 5a’ ... befinden.

[0095] Die Zwischenstege 12 ragen von dort, also
von der AulRenseite 15, in Richtung Innenseite 16, al-
so in den Dickenbereich des Mantelteiles 4 hinein,
besitzen jedoch eine gegeniber der Dicke des Man-
telteiles wesentlich geringere Erstreckung von in die-
sem Fall ca. 1/5 der Dicke des Mantelteiles 4.

[0096] Das gegabelte Ende der Zwischenstege 12
weist dabei radial in Richtung der Innenseite 16 im
montierten Zustand der Trommel 1, und liegt dort auf
der AuRBenseite des grofien Ringes 17 zwischen zwei
benachbarten Mitnahmestegen 22 auf und spreizt
sich zwischen diesen ein, wodurch in Umfangsrich-
tung 25 eine sehr gute Formschlussverbindung zwi-
schen dem Zentralkérper 3 und dem Mantelteil 4 in
diesem mittleren Bereich erzielt wird, der spater als
Antriebsverzahnung benutzt wird.

[0097] Wie am besten die Darstellung der Fig. 3b
erkennen lasst, sind die in Umfangsrichtung 25 ver-
laufenden Stege 7a, b, 7a’, b' an den jeweiligen Seg-
menten 5a nur jeweils Uber einen geringen Bereich in
deren in Umfangsrichtung 25 gemessenen Mitte be-
festigt, wodurch erreicht wird, dass beim Herumlegen
des Mantelteiles 4 um den Zentralkérper 3 fast die
gesamte Lange dieser Stege 7a, 7a" ... zum Biegen
und kreisférmigen Herumlegen um den Zentralkdrper
3 benutzt werden kann.

[0098] Fig. 3b zeigt ferner, dass zumindest an ei-
nem stirnseitigen Ende in Umfangsrichtung 25 diese
Stege 7a, b, 7a’, b', Uber das Ende des letzten Seg-
mentes 7a, k etwas vorstehen, da an ihnen dort ei-
ne in Fig. 3a nicht erkennbare Verbindungsvorrich-
tung vorhanden ist, um nach dem Herumlegen um
das Zentralteil 3 die freien Enden jedes dieser Stege
7a, b, 7a', b' miteinander zu verbinden, beispielswei-
se zu verrasten.

[0099] Fig. 4 zeigt eine von den Fig. 3 abweichen-
de Lésung hinsichtlich des Mantelteiles 4', indem dort
zum einen in Umfangsrichtung 25 betrachtet die ein-
zelnen Segmente 5a ... jeweils als einzelne Teile mit-
tels SpritzgielRen hergestellt sind und anschlielend
wiederum durch Verbinden der seitlichen Stege 7a, b
erst zu einem Mantelteil 4 zusammengestellt werden,
welches um einen Zentralkdrper herumgelegt werden
kann.

[0100] Zu diesem Zweck besitzen die Stege 7a, b
jeweils am einen Ende eine Rastvertiefung 14a, bei-
spielsweise ein Durchgangsloch, und am anderen
Ende einen Rastvorsprung 14b, der in eine solche
Rastvertiefung 14a des sich in Umfangsrichtung 25
nachsten anschlieRenden Segmentes verrastet wer-
den kann.
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[0101] Ein weiterer Unterschied besteht darin, dass
in axialer Richtung 10 das Mantelteil 4 bzw. das
einzelne Segment 5a, ... im mittleren Bereich keine
Zwischenstege 12 fur den Antrieb aufweist, sondern
das Segment 5a ... ohne solche Zwischenstege Uber
die gesamte axiale Erstreckung des Mantelteiles 4'
durchgeht.

[0102] Deshalb wird der Antrieb dort auch anders
geldst, weshalb in diesem Fall einer der Stege 7b ei-
ne nach aul3en gerichtete Verzahnung aufweist und
als Zahnstange 23 ausgebildet ist, die somit nach
Herstellen der Trommel 1 Uber den gesamten Um-
fang an einer Stirnseite durchgeht und aufgrund der
Biegung dieser Stege 7b und zum Eingriff eines nicht
dargestellten Antriebsritzels benutzt werden kann.

[0103] Fig. 4c zeigt solche Segmente 5a, b fertig
montiert auf einem anderen Zentralkorper 3', der von
der Querschnittsform unrund, insbesondere oval, ge-
staltet ist.

Bezugszeichenliste

1 Trommel

2 Innenraum

3 Zentralkorper

3a,b Zentralkdper-Teil

4 Mantelteil

5a,b,a’, b’ Segment

6 Filmscharnier

7a,b,a, b’ ... biegsamer Steg

8 Lamelle

9a, b Axialsteg

10 Axialrichtung

1" Querrichtung

11 Querebene

12 axialer Zwischensteg

12a, b freies Ende

13 Haltevorsprung

14a Rastvertiefung

14b Rastvorsprung

15 AuBRenseite

16 Innenseite

17 groler Ring

18 kleiner Ring

19 L-Strebe

20 Lagerungsoffnung

21 Anlageleiste

22 Mitnahmesteg

23 Zahnstange

24 Stirnwand

25 Umfangsrichtung
Patentanspriiche

1. Trommelférmiger Gegenstand, insbesondere
Luftbefeuchter-Trommel (1), mit
— einem hohlen Innenraum (2),
— einem Zentralkérper (3 ...),
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—einem Mantelteil (4), der den wenigstens einen Zen-
tralkdrper (3) umgibt,

dadurch gekennzeichnet, dass

—wenigstens das Mantelteil (4) und der Zentralkérper
(3a ...) separat her gestellte, miteinander verbunde-
ne, insbesondere verrastete, Einzelteile sind,

— der Mantelteil (4) aus mehreren Segmenten (5a ...)
besteht, die gelenkig, insbesondere mittels wenigs-
tens eines biegsamen Steges (7a ...), miteinander
verbunden sind und

— Verbindungsvorrichtungen vorhanden sind, um
Zentralkdrper (3) und Mantelteil (4), insbesondere die
in Umfangsrichtung freien Enden des Mantelteiles
(4), gegeneinander zu fixieren.

2. Trommelférmiger Gegenstand nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
— der Zentralkdrper (3) einen geringeren Durchmes-
ser als die Trommel (1) besitzt, und/oder
— das Mantelteil (4) und der Zentralkorper (3) Kunst-
stoffspritzteile sind und so gestaltet sind, dass sie je-
weils durch einschissiges Spritzen hergestellt wer-
den kénnen, und insbesondere
— das Mantelteil (4) nur radial verlaufende Durchbri-
che und Vertiefungen aufweist und
— der Zentralkérper (3) nur axial verlaufende Durch-
briiche und Vertiefungen aufweist.

(Mantelteil)

3. Trommelférmiger Gegenstand nach einem der
vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
— die Segmente (5a ...) in Axialrichtung (10) der ferti-
gen Trommel (1) betrachtet sich von au3en nach in-
nen konisch verjingen und aus einer Vielzahl von in
Langsrichtung (11) beabstandeten, in Richtung der
Querebene (11") zur Axialrichtung (10) verlaufenden
Lamellen (8a ...) bestehen, die durch Axialstege (9a,
b) miteinander verbunden sind, und/oder
— die in Umfangsrichtung verlaufenden, biegsamen
Stege (7a ...) in Umfangsrichtung nur mit dem mittle-
ren Bereich jedes Segmentes (5a ...), insbesondere
auf dessen AulRenseite verbunden, sind, und insbe-
sondere an den axialen Enden der Segmente (5a ...)
verlaufen.

4. Trommelférmiger Gegenstand nach einem der
vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
— das Mantelteil (4) in axialer Richtung aus je zwei zu-
einander beabstandeten Segmenten (5a, a') besteht
und zwischen den in Axialrichtung (10) benachbar-
ten Segmenten (5a, a' bzw. 5b, b'), insbesondere de-
ren einander benachbarten biegsamen Stegen (7a) in
Umfangsrichtung beabstandet axiale Zwischenstege
(12) angeordnet sind, und/oder
— die axialen Zwischenstege (12) gegenuber der Au-
Renseite (15) des Mantelteiles (4) zurlickversetzt sind
und/oder in Axialrichtung (10) betrachtet dachférmig
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oder y-férmig gestaltet sind mit zur Innenseite (16)
des Mantelteiles (4) hinweisenden freien Enden (12a,
b), und/oder

— wenigstens einer der biegsamen Stege (7a, b, 7a’,
b") pro Segment (5a, bzw. 5a'), insbesondere der vom
axial benachbarten Element abgewandte biegsame
Steg (7b, b'), als Zahnstange (23) ausgebildet ist.

(einzelne Segmente)

5. Trommelférmiger Gegenstand nach einem der
vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
— die Segmente (5a ..., 5a") als separate Einzel-
teile hergestellt sind und Verbindungsvorrichtungen,
insbesondere eine Rastvertiefung (14a) sowie einen
darin einpressbaren Rastvorsprung (14, b) zum Ver-
binden mit einem in Umfangsrichtung benachbarten
Segment (5b, 5b"), aufweisen, insbesondere an den
Enden ihres biegsamen Steges (7a, b, 7a’, b'), und/
oder
— die von der AuBenseite (15) zur Innenseite (16)
gemessene Dicke des Mantelteiles (4) mindestens
15%, besser mindestens 20%, besser mindestens
25% des Durchmessers der fertigen Trommel (1) be-
tragt und insbesondere die radiale Erstreckung der
axialen Zwischenstege (12) mindestens 5%, bes-
ser mindestens 10%, besser mindestens 15% des
Durchmessers der Trommel (1) betragt.

(Zentralkorper)

6. Trommelférmiger Gegenstand nach einem der
vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
— der Zentralkorper (3a ...) einen Ring (17) mit gro-
Rerem Durchmesser und wenigstens einen Ring (18)
mit dem gegeniiber kleineren Durchmesser (18) auf-
weist, die in Axialrichtung (10) beabstandet sind und
Uber mehrere, Uber den Umfang verteilte und beab-
standete Streben, insbesondere L-Streben (19), ver-
bunden sind, und insbesondere
—der grof3e Ring (17) einen geringeren Durchmesser
als die fertige Trommel (1) aufweist.

(nur ein Zentralkdrper)

7. Trommelférmiger Gegenstand nach einem der
vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
— der Zentralkdrper (3a) eine axiale Lange entspre-
chend der Trommel (1) besitzt und zwei kleine Rin-
ge (18) aufweist, die sich an den Stirnseiten des Zen-
tralkdrpers (3a) befinden und insbesondere als in der
Querebene (11') liegende Scheiben ausgebildet sind
und
— sich der groRe Ring (17) in der Mitte der axialen
Erstreckung des Zentralkdrpers (3a) befindet.

(zwei Zentralkorper (3a, b))
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8. Trommelférmiger Gegenstand nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zentralkdrper (3) aus zwei insbesonde-
re identischen Zentralkoérper-Teilen (3a, b) besteht,
die mit ihren groRen Ringen (17) gegeneinander ge-
legt an einer Querebene (11') in der Mitte der axialen
Erstreckung des Zentralkérpers (3) aneinander gren-
zen und insbesondere formschliissig wenigstens in
Umfangsrichtung miteinander verbunden sind.

9. Trommelférmiger Gegenstand nach einem der
vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
— in dem kleinen Ring (18) eine zentrale Lagerungs-
offnung (20) ausgebildet ist, und/oder
— auf den Aulienseiten der in Axialrichtung (10) ver-
laufenden Schenkel der L-Streben (19) je eine nach
aullen vorstehende, in Axialrichtung (10) verlaufen-
de, Anlageleiste (21) angeordnet ist, die bei aufgeleg-
tem Mantelteil (4) von den Innenseiten (16) her zwi-
schen die Segmente (5a ..., 5a' ...) hineinragen.

10. Trommelférmiger Gegenstand nach einem der
vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
— der kleine Ring (18) wenigstens in Umfangsrich-
tung bereichsweise einen grofieren Aulendurchmes-
ser besitzt als der Innendurchmesser des aufgewi-
ckelten Mantelteiles (4) und der grof3e Ring (17) tGber
die radial verlaufenden Schenkel der L-Streben (19)
axial nicht in Richtung des kleinen Ringes (18) vor-
steht, und/oder
— der grof3e Ring (17) auf seiner AulRenseite in Um-
fangsrichtung beabstandet in Axialrichtung (10) ver-
laufende Mitnahmestege (22) aufweist, die so be-
abstandet sind, dass dazwischen jeweils ein Paar
von freien Enden (12a, b) der axialen Zwischenstege
(12) des Mantelteiles (4) dazwischen Platz findet, ins-
besondere in Umfangsrichtung spielfrei dazwischen
Platz findet.

11. Trommelfdrmiger Gegenstand nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Mantelteil (4) und dessen Verbindungs-
vorrichtungen, insbesondere die Rastvertiefung (14a)
und der zugehorige Rastvorsprung (14b), so positio-
niert sind, dass nach Aufwickeln des Mantelteiles (4)
auf dem Zentralteil (3a) und der Verbindungsvorrich-
tung das Mantelteil (4) formschlissig sowohl in Um-
fangsrichtung als auch in axialer Richtung (10) mit
dem Zentralkérper (3) verbunden ist.

12. Verfahren zum Herstellen eines trommelférmi-
gen Gegenstandes, insbesondere einer Luftbefeuch-
ter-Trommel (1) mit
— einem hohlen Innenraum (2),

— einem Zentralkorper (3),

— einem Mantelteil (4) der den einen Zentralkérper (3)
umgibt,

dadurch gekennzeichnet, dass
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— Zentralkérper (3) und Mantelteil (4) separat herge-
stellt werden,

—um den Zentralkérper (3) das Mantelteil (4) herum-
gelegt und

— fixiert wird, insbesondere durch Fixieren der freien
Enden des Mantelteiles (4) in Umfangsrichtung ge-
geneinander.

13. Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

—zum Fixieren die freien Enden von biegsamen Ste-
gen (7a, b, 7a’, b") des Mantelteiles (4) mittels einer
Verbindungsvorrichtung, insbesondere einer Rast-
vertiefung (14a) und einem damit zusammenwirken-
den Rastvorsprung (14b), miteinander verbunden
werden, und/oder

— zum Herumlegen das in Umfangsrichtung erste
Segment (5a, 5a') des Mantelteiles (4) mit seiner In-
nenseite (16) zwischen zwei Anlageleisten (21) des
Zentralkdrpers (3) gelegt und gehalten wird und die
weiteren Segmente (5b, b") durch Anlegen des Man-
telteiles (4) an die Aulienflachen der L-Streben (19)
des Zentralkorpers (3) an den Zentralkorper (3) zwi-
schen deren grof3en Ring (17) und kleinen Ring (18)
eingelegt werden.

14. Verfahren nach einem der vorhergehen-
den Verfahrensanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass beim Herumlegen die axialen Zwischenstege
(12), insbesondere deren freie Enden (12a, b) an der
AuBenseite des groflen Ringes (17), insbesondere
zwischen ja zwei Mitnahmestege (22) des grofien
Ringes (17), angelegt werden.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Verfahrensanspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
— bei zwei Zentralkorperteilen (3a, b) vor dem Her-
umlegen diese mit ihren groen Ringen (17) form-
schlissig gegeneinander gelegt und in Umfangsrich-
tung formschlissig miteinander verbunden werden
und nach Anlegen des Mantelteiles (4) durch die ge-
genuber dem grofRen Ring (17) radial weiter nach in-
nen ragenden Segmente (5a ..., 5a' ...) des Mantel-
teiles (4) in Axialrichtung (10) gegeneinander fixiert
werden, und/oder
—die Verbindungsvorrichtung des Mantelteiles (4) un-
I6sbar miteinander verbunden, insbesondere mitein-
ander verscheif3t oder verklebt, wird.

Es folgen 10 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

25
1
\ B 19
10 — / 18, 3
- // c e
[s I.,l ‘ll | § _‘_‘lnﬂ] — 17 = — t 7 )] L .‘ I
Tl bk
]} 11} I T
[ [ |
[ T M |
i ]
Il
I T
I Il
T T
(LI T
I ]
il 0
DI | i T 11, T 17
= ] T e
12{::— | 0ol (B (e . /
- . . ] iy
| (LTI 01 (I T :
IS e
(O T L
1I'T1"'“]]‘] l]
T
] 111
i =
Il I |
I Il
I T T e
. LTI T, i
] :
T ] 1
i S sl = 5
\// { J ;
BT 183
4 o Fig. 1a

11/20



DE 102010 010 394 A1 2011.09.08

1

\ 5¢
w5 |
‘ Z 54 \ 10| "/ b

5e B
— |
| — ] . ///Sa
// | 20
N
5¢ | |
5k
5g 5i
5h

Fig. 1b

12/20



DE 102010 010 394 A1 2011.09.08

lﬂlﬂllﬂ

1 lll\ |ll1







DE 102010 010 394 A1 2011.09.08

7b 9a  o9p

~, // 9c¢
{ [
{ [
| I ]
[
[
[ I !
[
| | |
A7a\1 | [ , 10~
L=—
11
C%D R . pans
117
______ A
[
{ |
{ | ]
7b’ | Fig. 3a
\j _
1/[ 16

15/20



DE 102010 010 394 A1 2011.09.08

‘ 12
7b . 7a ‘ /\ 7a )
Sa’{— :} 5a
— N\
| i 7b
>
.25~\\ ://///93
| —9b
e 9¢
==
D't
“55“"7——55» - L — s
10

16/20



DE 10 2010 010 394 A1

7b

15 ——=

=

ST

171720

2011.09.08

<—>5a

<—5b

!

i

Fig. 3¢






DE 102010 010 394 A1 2011.09.08

| 1 2 l
II 1 1)
I

[ Tl [T
I )1 Il I

| g i |
| O 1
| A [ O
T C
B P— IIJi“ II' 1
(| I |
4= [T ~—-=,
O T ) I | |
A ) I |
| (| I
| i” T
I In
I T M4b
W\J\N‘\_}M
14a 23 7b

Fig. 4b

19/20



DE 102010 010 394 A1 2011.09.08




	Titelseite
	Recherchebericht

	Beschreibung
	Bezugszeichenliste

	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

