EP 1471 030 A1

) oo e IR
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 1 471 030 A1
(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
(43) Verbffentlichungstag: (51) Intcl.’”: B66B 15/04

27.10.2004 Patentblatt 2004/44
(21) Anmeldenummer: 04008524.3

(22) Anmeldetag: 08.04.2004

(84) Benannte Vertragsstaaten: (71) Anmelder: INVENTIO AG
AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB GR CH-6052 Hergiswil (CH)
HU IE IT LI LU MC NL PL PT RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten: (72) Erfinder:
AL HRLT LV MK ¢ Ammon, Urs
6030 Ebikon (CH)
(30) Prioritat: 22.04.2003 EP 03405278 * Bloch, Hanspeter
6033 Buchrain (CH)

(54) Treibscheibe fiir aufziige und deren herstellungsverfahren

(57) Die Erfindung betrifft eine Treibscheibe (1) fiir Aufziige mit mindestens zwei Sektoren (3, 4), wobei mindestens
ein Sektor (3) gehartet ist und mindestens ein Sektor (4) nicht gehartet ist.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1471 030 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Treibscheibe fir Auf-
ziige und deren Herstellungsverfahren.

[0002] Bekanntermassen werden Treibscheiben fir
Aufziige gegenwartig aus Lamellengraphit enthalten-
den Gusseisen (OV 200, bzw. OV 250) hergestellt. Als
Fertigungsgrundstoff wird hierzu hamatitisches graues
Rohgusseisen mit einem Zuschlag von Ferrosilizium
benutzt. Nach dem Abgiessen, d. h. nach dem Abkiihlen
des Gussstlickes folgt eine entspannende Normalisier-
behandlung. Danach wird die Treibscheibe aus dem
Gusstlick durch Entspannung fertig bearbeitet (Siehe z.
B. das Buch von Dr. Verd und Dr. Kaldor: "Metallurgie
der Eisenlegierungen”, Technischer Buchverlag, Buda-
pest, 1966, Seite 282-299; oder das Lehrbuch von Dr.
Gillemot: Die Technologie der Konstruktions-
Werkstoffe." Band 1., Lehrbuch-Verlag, Budapest,
1954).

[0003] Gemass den Betriebserfahrungen kénnen die
nach der obigen Technologie hergestellten Treibschei-
ben - selbst bei sehr sorgsamer Betriebsbedingung - ei-
ne akzeptable Lebensdauer nicht erreichen, da derallzu
schnelle Verschleiss der gusseisernen Seilnuten durch
das Stahlseil einen vorzeitigen Seilaustausch erforder-
lich macht. Dadurch aber wird der Kostenaufwand fir
Erhaltung der Anlage betrachtlich erhdht, ganz abgese-
hen von den zwangslaufig anfallenden Stillstandkosten
der Aufzlige, die insbesondere bei vielstéckigen Wohn-
gebaduden fiir die Bewohner schwer ertrégliche Unbe-
quemlichkeiten, Zeitverluste und Argernisse erbringen.
Fur die Betreiber solcher Anlagen ware es akzeptabel,
wenn die Lebensdauer der Kombination "Treibscheibe
- Stahlseil" wenigstens einen Benlitzungszyklus von et-
wa 10 Jahren gestatten wiirde. Leider kann dieser wiin-
schenswerte Kennwert heute, mit den Treibscheiben
aus Lamellengraphit-Gusseisen nicht einmal angena-
hert erzielt werden.

[0004] Beiden Treibscheiben ist der zulassige maxi-
male Rillendruck von der Harte des Nutenwerkstoffs ab-
hangig. Eine Vergrésserung der herkdmmlichen Werk-
stoffharte der aus Lamellengraphit als Gusseisenstiick
hergestellten Seilnut von HB = 180 kp/mm? wére auch
schon deshalb wiinschenswert, da nach den heute guil-
tigen Grundprinzipien der Treibscheibenbemessung
das Seil als kontinuierliche Flache, der Rillendruck aber
als gleichmassig verteilte Last angenommen werden
muss. Das aber entspricht nicht ganz der wirklichen La-
ge, da ja die Belastung des Stahlseils keineswegs
"gleichmassig verteilt" zu betrachten ist, sodass in den
Berthrungspunkten (der Scheibennut - Stahlseil) "Her-
zische Spannungen" auftreten.

[0005] Ferner ist der Verschleiss der Treibscheiben-
rille - bei ansonsten richtiger Planung, Fertigung, Einbau
und vorschriftsmassigem Betrieb - ausschlaggebend
abhéngig von auftretendem Seilgleiten bzw. Seilschlip-
fen. Die relative Geschwindigkeit des Gleitens bzw.
Schlipfens zwischen Nut und Seil kdnnte prinzipiell
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durch eine Erhéhung der Treibfahigkeit verhindert wer-
den, diesem aber setzt der maximal zulédssige Rillen-
druckwert eine Grenze, der wiederum eine Funktion der
Treibscheibenharte ist.

[0006] Aus der Patentschrift EP0029896 ist ein Ver-
fahren zum Herstellen von Treibscheiben von Aufzug-
anlagen bekannt, wobei die dussere Flache der Treib-
scheibe, wenigstens die seilfihrenden Rillenoberfla-
chen, einem Hartungsverfahren unterzogen wird.
[0007] Nach einem Merkmal dieser Patentschrift ist
es bei grésseren Beanspruchungen von Vorteil, wenn
nach der Fertigbearbeitung der seilaufnehmenden Nu-
toberflachen, diese einem Hartungsverfahren, vorzugs-
weise einem Flammenverfahren unterzogen werden.
Dieser Massnahme ist es z.B. zu verdanken, dass bei
Treibscheiben von gleichen Abmessungen und gleicher
Gusstechnologie - der verschiedenen Belastung ent-
sprechend - Seilrillen von verschiedener Oberflachen-
harte auszugestaltet, noch dazu mit einem relativ gerin-

gen
[0008] Kostenaufwand.
[0009] Das in der Patentschrift EP0029896 beschrie-

bene Harten der Treibscheibe erhdht die Traktion, je-
doch kann das Material verspréden und Rissbildungen
Vorschub leisten. Diese Unregelmassigkeiten fihren zu
einer verklrzten Lebensdauer der Treibscheibe. Ob-
wohl also die Verschleissbestandigkeit der Treibscheibe
durch das Harten erhdht wird, wird die Lebensdauer der
Treibscheibe durch die Verbreitung der Risse anderer-
seits verklrzt.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
diesen Nachteil zu beheben und eine Treibscheibe fiir
Aufziige und deren Herstellungsverfahren vorzuschla-
gen, welche Treibscheibe gehartet ist und nicht rissan-
fallig ist bzw. nicht zur Rissbildung neigt.

[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch
eine Treibscheibe geldst, welche Treibscheibe minde-
stens zwei Sektoren aufweist, wobei mindestens ein
Sektor gehartet ist und mindestens ein Sektor nicht ge-
hartet ist.

[0012] Vorteilhafterweise ist die Treibscheibe aus ei-
nem Stlick gegossen oder gefertigt. Durch das sekto-
renweise Harten der Treibscheibe I6sen sich wahrend
des Hartens entstehende Spannungen leichter und die
Wabhrscheinlichkeit einer Rissbildung wird deswegen re-
duziert.

[0013] Mit Harte wird hier jeder mechanische, thermi-
sche oder chemische Prozess verstanden, welcher die
Gefiige eines Materials modifiziert und dadurch seine
Héarte erhoht.

[0014] Mit Oberflache der Treibscheibe wird hier die
aussere zylindrische Flache der Treibscheibe gemeint,
welche die Seile tragt und welche wahrend des Auf-
zugsbetriebs abgenutzt wird.

[0015] Die Sektoren der Treibscheibe sind hier als die
zylindrischen Kreisausschnitte der Treibscheibe defi-
niert, die in einem Winkelbereich vom Zentrum der
Treibscheibe abgegrenzt und ausgemessen werden.
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Der Winkel des Sektors wird durch die beiden Sektoren-
seiten und begrenzt.

[0016] Mit Harten eines Sektors wird sowohl die Bil-
dung einer diinnen geharteten Schicht an der Oberfla-
che der Treibscheibe, die im Winkelbereich des Sektors
unterliegt, gemeint, bzw. das Harten des Materials die-
ses Sektors unterhalb der Oberflache der Treibscheibe.
[0017] Die Erfindung wird anhand der folgenden Figur
1 eingehender erlautert.

[0018] Fig. 1 zeigt eine gehartete Treibscheibe 1 fir
Aufziige nach einer bevorzugten Ausfiihrung der vorlie-
genden Erfindung.

[0019] Fir normale Inanspruchnahme, d.h. als Auf-
zug fur ein Wohngebaude mittlerer Bauhdhe wird eine
sechsrillige Treibscheibe von 638 mm Nenndurchmes-
ser fabriziert. Als Basiswerkstoff wird in bekannter Wei-
se vom hamatitischen Grundroheisen ausgegangen,
das 4,3 - 4,6 % Kohle, 0,0015 - 0,05 % Mangan; 2,26 -
2,75 % Silizium und 0,035 - 0,11 % Phosphor enthalt.
[0020] Dem geschmolzenen Basisroheisen wird im
vorliegenden Falle Ferrosilizium als Legierungswerk-
stoff zugegeben, welcher 73 % Silizium, 0,7 % Mangan,
0,1 % Phosphor und 0,08 % Schwefel enthalt.

[0021] Als nachstfolgenden Schritt des Verfahrens
wird der Schwefelgehalt des Schmelzbades unter 0,01
%, - im vorliegenden Falle auf 0,008 % - vermindert,
bzw. eingestellt. Dazu wird Magnesiumkoks benutzt,
der bei 1480 °C Temperatur in das Schmelzbad gelangt.
Die Einfliihrung des Magnesiumkokses in das Schmelz-
bad erfolgtin der Weise, dass dieser Zuschlag unter den
Spiegel des Schmelzbades eingebracht wird.

[0022] Unmittelbar vor dem Giessen wird die sekun-
dare Modifizierung mit Ferrosilizium durchgefihrt, zur
Verbesserung der Homogenitat des Grundgewebes.
[0023] Hierauf folgt das Giessen in die Gussform bei
1320 °C Temperatur. Die vollstandige Abkiihlung erfolgt
in der Sandform in ca. 9 Stunden.

[0024] Danach wird das abgekuhlte Gussttick zwecks
Entspannung normalisiert. Dabei wird zunachst das
Gusstiick im Ofen in bekannter Weise auf 920 °C vor-
gewarmt, und - nach 4 Stunden Warmhalten bei dieser
Temperatur im Ofen - auf 900 °C gekihlt. Danach wird
das abgekiihlte Gusstiick in bekannter Weise auf die
Nennbemessungen fertigbearbeitet.

[0025] Nach den Ergebnissen der mit den in obiger
Weise befertigten Treibscheiben durchgefiihrten Prii-
fungen werden am Seilfihrungsmantel Hartewerte: HB
= 210-260 kp/mm2 gemessen, (mit einer Kugel von 10
mm Durchmesser, bei 30 kN Belastung). Die Material-
prufung weist nach, dass der Werkstoff des Gusstiicks
eine ferritische - perlitische Basis hat (mit ca. 30 % Fer-
rit, Werkstoffglte: F 30; die Feinheit des Perlits: Pf =
1,4), somit ein Kugelgraphit-Gusseisen mit gleichblei-
bender Graphitform und Graphitverteilung ist (die Kenn-
werte flr die Graphitform lauten: Ga 9-10; Graphitgros-
se: Gm 45; (dessen Festigkeitseigenschaften die auf
GOV 500 beziiglichen Standardvorschriften tiberschrei-
ten, d. h. R, ¢ 5 = 406 - 459 MPa; R, = 602 - 658 MPa;
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A5 =2,3-3,6 %).

[0026] Das Kugelgraphit-Eisen enthalt: 2,8 - 3,15 %
Kohle; 2,8 - 3,1 Silizium; max. 0,3 % Mangan; max. 0,
2 % Phosphat; sowie 0,008 % Schwefel.

[0027] Ein solches Gusstlick kann leichter zerspannt
werden, wie das herkdbmmliche Gusseisen aus Lamel-
lengraphit, was fir die spanabhebenden Werkzeuge z.
B. eine um 30 % langere Lebensdauer ergibt. Hierdurch
aber wird der Kostenaufwand fir eine langere Lebens-
dauer der Werkzeuge weiter vermindert.

[0028] Das Arbeitsstiick wird nach der Fertigbearbei-
tung einer nachtraglichen Warmebehandlung mit nach-
traglichem Harten unterzogen. Diese Warmebehand-
lung hat zum Ziel, die Harte der Oberflache 2 der Treib-
scheibe und insbesondere die Harte der Oberflache der
Rillen weiter zu erhéhen und gleichzeitig eine Rissbil-
dung zu vermeiden.

[0029] Diese Warmebehandlung der Rillenoberflache
wird durch Harten, bzw. durch eine, bei 850 °C verrich-
tete Flammenhartung durchgefiihrt. Dabei wird die mit
regulierbarer Drehzahl rotierende Treibscheibe, bzw.
deren Rillen mit einem spezialen Gasbrennerkopf auf
einmal zugleich erhitzt. Der warmebehandelte Rillenbe-
reich wird danach sofort abgekuhlt, beispielweise durch
Verdrehen der Treibscheibe. Durch die Rotationsge-
schwindigkeit, d. h. durch die Drehzahl der Treibscheibe
kann die Dicke der geharteten Schicht 5 der Rillenober-
flache reguliert werden, die in bevorzugter Ausflihrung
1 - 1,5 mm betragt. Der gewiinschte Gliihwarmegrad
kann auf Grund der Farbe (Sauerkirschenrot) in der Pra-
xis festgestellt und identifiziert werden.

[0030] Das Harten erfolgt sektoriell. Fig. 1 zeigt bei-
spielweise die gehartete Schicht 5 eines Sektors mit ei-
nem Winkelbereich o. Der Winkel o wird durch die Sek-
torenseiten 5a und 5b begrenzt.

[0031] Ein Sektor 3 der Treibscheibe, der in einem
vom Zentrum ausgemessenen Winkelbereich o von 25°
unterliegt, wird zuerst gehartet. Der anliegende Sektor
4 der Treibscheibe, der in einem vom Zentrum ausge-
messenen Winkelbereich von 5° unterliegt, wird dann
hingegen nicht gehéartet. Das sektorielle Harten der Win-
kelbereiche wird Uber den gesamten Kreis der Treib-
scheibe durchgefiihrt, d.h. 12 Mal 25° gehartet getrennt
durch 12 Mal 5° ungehartet. Die Treibscheibe besteht
also schliesslich aus einer regelmassigen Folge von ge-
harteten und nicht geharteten Sektoren. Die Sektoren
der Treibscheibe werden nach der bevorzugten vorlie-
genden Ausfiihrung der Erfindung sequentiell um den
ganzen Umfang der Oberflache der Treibscheibe gehar-
tet und nicht gehéartet. Ein gleichzeitiges Harten von al-
len Sektoren ist auch prinzipiell denkbar. Auch sind un-
regelmassige Folgen von geharteten und ungeharteten
Sektoren mdoglich.

[0032] Die gemessenen Rillenhartewerte ergeben
sich mit HB = 480-500 kp/mm2 fiir die gehérteten Sek-
toren. Solche Werte ergeben bei den in der Praxis vor-
kommenden Beanspruchungen fir die Betreiber eine
sie befriedigende, lange Lebensdauer, und die Siche-



5 EP 1471 030 A1 6

rung eines wirtschaftlichen Betriebes.

[0033] Uber ihre im obigen bereits erwéhnten Vorteile
hinausgehend ist noch ein wichtiger Vorteil dieser Erfin-
dung, dass fur die verschiedenen Belastungsverhaltnis-
se mit der gleichen, universal anwendbaren Technolo-
gie Treibscheiben hergestellt werden kénnen, welche
dann nétigenfalls nach der Fertigbearbeitung den oben
beschriebenen Oberflachenharteverfahren unterzogen
werden kdnnen. Damit aber kann die jeweilige optimale
Oberflachenharte und Verschleissbesténdigkeit einge-
stellt werden, da ja die mit dem Verfahren gemass der
Erfindung zustandegebrachte Kugelgraphit-Stoffstruk-
tur hierzu die Mdglichkeit bietet. Als Folge des Einsatzes
einer Treibscheibe mit erfindungsgemass langerer Le-
bensdauer und verbesserter Verschleissbestandigkeit
wird eine Gewichtseinsparung erzielt.

[0034] Nach den Betriebsergebnissen haben die
nach dem obigen Verfahren hergestellten Aufzugtreib-
scheiben bei Normalbeanspruchung, d.h . bei einem
mittelhohen Wohngebaude von acht Stockwerken eine
- im Vergleich zu den herkémmlichen Aufzugtreibschei-
ben - wesentlich erhéhte Verschleissfestigkeit und kén-
nen demzufolge wesentlich langer betrieben werden.
Demzufolge aber kann die Summe der Zwangsstill-
standszeiten wesentlich verkirzt werden.

[0035] Statt des Flammenhartens kann auch das In-
duktionsharten der Oberflache der Treibscheibe einge-
setzt, was zu ahnlichen Resultaten fihrt.

[0036] Die Tiefe des geharteten Materials kann belie-
big variiert werden. Im Minimalfall wird nur eine diinne
Schicht der Treibscheibenoberflache gehartet, die we-
nige Mikrometer betragt. Im extremen Fall wird ein gan-
zer Sektor der Treibscheibe gehartet, wobei die gehéar-
tete Zone bis zum Zentrum der Treibscheibe gelangt.
[0037] Die sektoriell geharteten Treibscheiben von
Aufzugsantrieben finden Einsatz unabhangig vom An-
triebstyp, d.h. mit Getriebe, getriebelos oder Riemen-
vorgelege.

[0038] Alle Geometrievarianten des sektoriellen Har-
tens, Anzahl Segmente, Winkelaufteilung etc. sind vor-
stellbar und fiihren zu positiven Resultaten, unabhangig
vom Produktionsverfahren der Treibscheibe und des
Harteprozesses respektive deren Bedingungen und
Mittel.

[0039] Fir alle mdglichen Rillenformen der Treib-
scheibe erfolgt eine Reduktion der Rissbildung.

[0040] Unabhéangig von der Materialwahl der Treib-
scheibe, das auch ein nicht Gussmaterial sein kann,
wirkt sich sowohl das sektorielle Harten tuber der Um-
fangsoberflache der Treibscheibe als auch ein seg-
mentweises Durchharten der Treibscheibe positiv aus.
[0041] Auch kdnnen die geharteten Segmente senk-
recht zur Seilrille liegen oder sie kénnen in einem Win-
kel, also diagonal zur Treibscheibenoberflache liegen.
Dasselbe Harten ist auch bei zweigeteilten Seilscheiben
mdglich, wobei eine Nachbearbeitung, d.h. ein Nach-
schleifen der Rillen, notwendig wird um die Laufruhe bei
schnelllaufenden Aufzugen sicherzustellen.
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Patentanspriiche

1.

Treibscheibe (1) fir Aufzige mit mindestens zwei
Sektoren (3, 4), dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Sektor (3) gehéartet ist und dass
mindestens ein Sektor (4) nicht gehartet ist.

Treibscheibe fir Aufziige nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens ein Sek-
tor im Winkelbereich (o) von 15° bis 35° gehartet
ist und mindestens ein Sektor im Winkelbereich von
1° bis 15° nicht gehartet ist.

Treibscheibe fir Aufziige nach Anspruch 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Sektor durch Induktionshartung und/oder durch
Flammenhartung gehartet ist.

Treibscheibe fir Aufziige nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Treibscheibe
aus einer regelmassigen Folge von geharteten und
nicht geharteten Sektoren besteht.

Verfahren zum Herstellen von Treibscheiben (1) fur
Aufziige mit mindestens zwei Sektoren (3, 4), da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens ein Sek-
tor (3) gehéartet wird und mindestens ein Sektor (4)
nicht gehartet wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein Sektor im Winkel-
bereich von 15° bis 35° gehéartet wird und minde-
stens ein Sektor im Winkelbereich von 1° bis 15°
nicht gehartet wird.

Verfahren nach Anspruch 5 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein Sektor durch
Induktionshértung und/oder durch Flammenhér-
tung gehartet wird.

Verfahren nach Anspruch 5 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sektoren der Treibscheibe
sequentiell um den ganzen Umfang der Oberflache
der Treibscheibe gehartet und nicht gehartet wer-
den.
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Fig. 1



9

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EP 1471 030 A1

Europaisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 04 00 8524

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der mafgeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (int.CL7)
X DE 11 20 702 B (WALTER OXE) 1-8 B66B15/04
28. Dezember 1961 (1961-12-28)
* Spalte 4, Zeile 65 - Spalte b, Zeile b =*
X DE 11 62 155 B (POHLIG HECKEL BLEICHERT) |1-8
30. Januar 1964 (1964-01-30)
* Spalte 1, Zeile 38 - Zeile 43 *
X DE 10 42 307 B (WALTER OXE) 1-8
30. Oktober 1958 (1958-10-30)
* Abbildungen 1,2 *
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL7)
B66B
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstelit
Recherchenort Abschlulldatum der Recherche Prifer
Den Haag 4. August 2004 Nelis, Y
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze
E : Alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Pat de:
P : Zwischenliteratur Dokument




EP 1471 030 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 04 00 8524

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben {iber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

04-08-2004
angatinrios Patentiokument | Verdrentichung patentiamiis. Verdfentiching
DE 1120702 B  28-12-1961 KEINE
DE 1162155 B  30-01-1964 KEINE
DE 1042307 B  30-10-1958  KEINE

EPQ FORM P0461

Fur n&here Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des EQropéischen Patentamts, Nr.12/82



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

