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Es wird ein Verfahren zum Herstellen von Boden- Abdeckflansche (5) eingebogen und an den Léngsréndern

profilen (1) aus einem Holzwerkstoff beschrieben,
die zumindest einen von einem FuRbereich (4)
abstehenden Abdeckflansch (5) mit einem abgerun-
deten Langsrand (6) aufweisen, wobei von einem
Vorprofil (8) aus entlang eines Langsrandes (6)
durch einen Verbindungssteg (9) miteinander ver-
bundenen Bodenprofilen (1) ausgegangen wird, die
nach einem Aufkleben einer Deckschicht (7) auf das
Vorprofil (8) im Bereich der Sichtseiten der spéteren
Bodenprofile (1) durch ein Zerspanen des Verbin-
dungssteges (9) auf der der Sichtseite abgewandten
Profilseite voneinander getrennt werden. Um vorteil-
hafte Herstellungsbedingungen sicherzustellen, wird
vorgeschlagen, da® auf das Vorprofil (8), das einen
den Zwickelbereich (14) zwischen den abgerunde-
ten Langsréndern (6) Uberbriickenden Verbindungs-
steg (9) auf der der Sichtseite abgewandten Seite
der Abdeckflansche (5) bildet, den einzelnen Bo-
denprofilen (1) zugeordnete Streifen (12) der Deck-
schicht (7) aufgeklebt werden, deren einander
zugekehrte, in den Zwickelbereich (14) vorstehende
Randbereiche (13) in den Zwickelbereich (14)
zwischen den abgerundeten Langsrandermn (6) der

(6) angeklebt werden, bevor der Verbindungssteg (9) auf
der Unterseite der Abdeckflansche (5) zerspant wird.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen von Bodenprofilen aus einem
Holzwerkstoff, die zumindest einen von einem FuRbereich abstehenden Abdeckflansch mit
einem abgerundeten Langsrand aufweisen, wobei von einem Vorprofil aus entlang eines Langs-
randes durch einen Verbindungssteg miteinander verbundenen Bodenprofilen ausgegangen
wird, die nach einem Aufkleben einer Deckschicht auf das Vorprofil im Bereich der Sichtseiten
der spateren Bodenprofile durch ein Zerspanen des Verbindungssteges auf der der Sichtseite
abgewandten Profilseite voneinander getrennt werden.

Um den Herstellungsaufwand zu verringern, ist es bei der Fertigung von profilierten und auf der
Sichtseite beschichteten Abdeckleisten bekannt (EP 0 862 976 A1), von einem Vorprofil auszu-
gehen, das wenigstens zwei herzustellenden, an einem Langsrand der Sichtseite gestoenen
und auf der von der Sichtseite abgewandten Seite Uiber einen Verbindungssteg zusammenhén-
genden Abdeckleisten entspricht. Das Vorprofil wird auf der die gestoBenen Sichtseiten bilden-
den Profilflache beschichtet, bevor der Verbindungssteg von der der Sichtseite abgewandten
Seite her zerspant und in einzelne Abdeckleisten getrennt wird. Dieses bekannte Herstellungs-
verfahren setzt eine tiber den StoRbereich durchgehende Profilflache voraus, wenn die Abdeck-
leisten mit einer aufgeklebten Deckfolie beschichtet werden sollen, und eignet sich daher in
diesem Fall nicht fur Bodenleisten, deren von einem FuRbereich abstehende Abdeckflansche
gerundete Langsrander aufweisen, die im StoRbereich einen die durchgehende Profilfliche
unterbrechenden Zwickel ergeben.

Dariiber hinaus ist es bekannt (US 2005/0003149 A1), zur Herstellung eines Bodenprofils von
einem im Querschnitt rechteckigen Vorprofil mit zwei an einander gegeniberliegenden Seiten
abgerundeten Kanten auszugehen, wobei das Vorprofil zundchst mit einer Deckschicht verse-
hen wird, bevor durch eine nachtragliche Bearbeitung aus dem Vorprofil wenigstens ein Profil
hergestellt wird, das auf der der Deckschicht gegentiberliegenden Seite wenigstens eine Aufla- .
geflache mit einem vorspringenden Ansatz bildet. Da von einem Vorprofil mit einem rechtecki-
gen Querschnitt ausgegangen wird, das mit einer Deckschicht in einem Stiick iberzogen wird,
ist es grundsatzlich nicht moglich, aus dem Vorprofil zwei Bodenprofile zu fertigen, die im Be-
reich beider Langsrénder abgerundet sind.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen wenigstens
zweier Bodenprofile der eingangs geschilderten Art so auszugestalten, daf trotz des sich zwi-
schen den stoRenden Langsréndern der spéateren Bodenprofile ergebenden Zwickelbereiches
eine Deckschicht in einfacher Weise so auf das Vorprofil aufgeklebt werden kann, daf} die
Sichtseite der aus dem beschichteten Vorprofil erhaltenen Bodenprofile vollsténdig beschichtet
sind.

Die Erfindung l6st die gestellte Aufgabe dadurch, da auf das Vorprofil, das einen den Zwickel-
bereich zwischen den abgerundeten Langsrandern Gberbriickenden Verbindungssteg auf der
der Sichtseite abgewandten Seite der Abdeckflansche bildet, den einzelnen Bodenprofilen
zugeordnete Streifen der Deckschicht aufgeklebt werden, deren einander zugekehrte, in den
Zwickelbereich vorstehende Randbereiche in den Zwickelbereich zwischen den abgerundeten
Langsrandern der Abdeckflansche eingebogen und an den Langsrédndern angeklebt werden,
bevor der Verbindungssteg auf der Unterseite der Abdeckflansche zerspant wird.

Da zufolge dieser Malnahmen fiir jedes der spateren Bodenprofile ein gesonderter Streifen der
Deckschicht mit einem in den Zwickelbereich zwischen den abgerundeten Langsréndern der
Bodenprofile vorstehenden Randbereich vorliegt, kénnen diese vorstehenden Randbereiche in
den Zwickelbereich eingebogen und an die abgerundeten Langsrander angeklebt werden, so
dal} der gesamte Sichtbereich der Bodenprofile einschlieRlich der abgerundeten Langsrénder
der Abdeckflansche mit der Deckschicht beschichtet werden kann, bevor der diese L&ngsrander
auf der der Beschichtung gegenuberliegenden Seite uberbriickende Verbindungssteg zur Tren-
nung der bis dahin gemeinsam gefertigten Bodenprofile zerspant wird. Es muR lediglich dafir
gesorgt werden, daR der in den Zwickelbereich ragende Uberstand der Randbereiche der Deck-
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schichtstreifen zur Abdeckung der Rundungen der Langsrander ausreicht.

Zu diesem Zweck kann vorgesehen sein, dall der Verbindungssteg des Vorprofils die mit Ab-
stand voneinander vorgesehenen Léngsrander der Abdeckflansche verbindet und dal die
Deckschicht Giber den Zwickelbereich zwischen den abgerundeten Léngsréndern der Abdeck-
flansche hinweg auf das Vorprofil aufgeklebt wird, bevor die Deckschicht im Zwickelbereich in
Streifen durchtrennt und streifenweise an die abgerundeten Langsrénder angedriickt und ange-
klebt wird. Das den Zwickelbereich Uberbrickende Aufkleben einer den herzustellenden Bo-
denprofilen gemeinsamen Deckschicht auf das Vorprofil bringt einfache Bedingungen flr das
Aufbringen der Deckschicht mit sich. Allerdings muf} ein entsprechender Seitenabstand zwi-
schen den stoRenden Langsrandern durch eine Verbreiterung des Verbindungssteges vorgese-
hen werden, um nach einem Durchtrennen der Deckschicht im Zwickelbereich zwischen diesen
Langsrandern einen ausreichend breiten Randbereich der erhaltenen Einzelstreifen zur Abde-
ckung der jeweiligen Langsrandrundung sicherzustellen. Mit der Verbreiterung des Verbin-
dungssteges vergréRert sich allerdings das zu zerspanende Volumen.

Soll ein dadurch bedingter groBerer Werkstoffeinsatz vermieden werden, so kénnen die Streifen
der Deckschicht mit einander im Zwickelbereich zwischen den abgerundeten Léngsréndern der
Abdeckflansche tiberlappenden Randbereichen auf das Vorprofil aufgeklebt werden, bevor die
Uberlappenden Randbereiche in den Zwickelbereich eingebogen und an die abgerundeten
Langsrander der Abdeckflansche angedrickt werden. Die Uberlappung der Randbereiche der
Deckschichtstreifen erméglicht die fur die Abdeckung der Langsrandrundung erforderliche
Breite der in den Zwickelbereich vorstehenden Randbereiche der Deckschichtstreifen trotz
unmittelbar aneinanderstoBender Bodenprofile, so daf} der Verbindungssteg minimiert werden
kann. '

Das Vorsehen eines Vorprofils, aus dem zwei oder mehrere Bodenprofile erhalten werden,
bringt vorteilhafte Bedingungen fir eine automatisierte Serienfertigung mit sich, weil das Vor-
profil unter anderem eine hohere Eigenfestigkeit als Einzelprofile aufweist und auch besser
gefiuhrt werden kann, insbesondere wenn das Vorprofil mit wenigstens einer Flihrungsnut im
Bereich des Verbindungssteges zwischen den Bodenprofilen versehen ist, weil in diesem Fall
das Vorprofil unmittelbar vor dem Zerspanen des Verbindungssteges entlang der Fuhrungsnut
gefuhrt werden kann, was nicht nur die Herstellungsgenauigkeit verbessert, sondern auch ein
Vergréfierung der Bearbeitungsgeschwindigkeit erlaubt.

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgemaRe Verfahren naher erliutert. Es zeigen

Fig. 1 ein herzustellendes Bodenprofil in einem Querschnitt,

Fig.2 ein Vorprofil fiir die erfindungsgemaRe Herstellung zweier Bodenprofile in einer stirn-
seitigen Ansicht, die

Fig.3 bis 9 die erfindungsgemaRe Herstellung von zwei Bodenprofilen gemal der Fig. 1
anhand aufeinanderfolgender Verfahrensschritte,

Fig. 10 eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung einer Ausfiihrungsvariante eines Vorprofils
zur Herstellung von Bodenprofilen gemaR der Fig. 1, die

Fig. 11 und 12 die Bodenprofilherstellung mit Hilfe eines Vorprofils nach Fig. 10 anhand zwei-
er Verfahrensschritte, '

Fig. 13 ein Vorprofil fur die Herstellung eines unterschiedlichen Bodenprofils in einer der Fig. 2
entsprechenden Darstellung, die '

Fig. 14 und 15 die Herstellung von Bodenprofilen aus dem Vorprofil der Fig. 13 anhand zweier
Verfahrensschritte,

Fig. 16 ein Vorprofil zum Herstellen von Vorformen fiir ein Bodenprofil in einer stirnseitigen
Ansicht,

Fig. 17 das mit der Deckschicht beschichtete Vorprofil nach der Fig. 16 in einem Querschnitt
und

Fig. 18 ein aus einer gemaR der Fig. 17 erhaltenen Vorform gefertigtes Bodenprofil mit den
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aus der Vorform zusatzlich gewonnenen Zusatzprofilen.

Das herzustellende Bodenprofil 1 weist gemaR dem Ausfihrungsbeispiel der Fig. 1 einen in
eine Bodenschiene 2 im Spalt zwischen zwei Fubodenelementen 3 einsetzbaren Fuflbereich 4
und von diesem Fulbereich 4 abstehende Abdeckflansche 5 auf, die die anschlieBenden FuB-
bodenelemente 3 Ubergreifen. Die Sichtseite der Abdeckflansche 5 ist mit einer sich Uber deren
abgerundete Langsrander 6 erstreckenden Deckschicht 7 versehen, die aus einer Dekorfolie,
einem Laminat, einem Furnier od. dgl. bestehen kann und auf die Sichtseite der Abdeckflan-
sche 5 aufgeklebt wird.

Zum Herstellen eines solchen Bodenprofils 1 wird von einem Vorprofil 8 aus einem Holzwerk-
stoff ausgegangen, wie es in der Fig. 2 dargestellt ist. Dieses Vorprofil 8 umfaltt zwei Bodenpro-
file 1, die im Bereich ihrer abgerundeten Langsrander 6 aneinanderstoRen und auf der der
Sichtseite abgewandten Unterseite der Abdeckflansche 5 durch einen Verbindungssteg 9 tiber-
brickt sind, der zwei in Profillangsrichtung verlaufende, parallele Fuhrungsnuten 10 bildet.
AuBerdem sind im Bereich der spateren Abdeckflansche 5 Verstarkungszugaben 11 vorgese-
hen, die ebenfalls Fiihrungsnuten 10 aufweisen. _

Auf das Vorprofil 8 wird eine Deckschicht 7 aufgeklebt, und zwar in zwei Streifen 12, deren
einander zugekehrte Randbereiche 13 in den Zwickelbereich 14 zwischen den abgerundeten
Langsréndern 6 der spateren Bodenprofile 1 vorstehen und einander Uberlappen, wie dies in
den Fig. 3 und 4 dargestellt ist. Diese Uberlappung ist erforderlich, um eine Breite der Randbe-
reiche 13 entsprechend der Bogenlange der Rundung der Langsrénder 6 und damit eine voll-
stdndige Abdeckung der gerundeten Langsrénder 6 zu erreichen. Von den beiden mit einem
Klebemittel versehenen Streifen 12 der Deckschicht 7 wird zunachst gemaR der Fig. 4 der dem
Vorprofil 8 ndhere mittels einer Andriickwalze 15 auf das Vorprofil 8 aufgeklebt, bevor die Gber
die gerundeten Langsrander 6 vorstehenden Randbereiche 13 dieses Streifens 12 gemaR der
Fig. 5 mit Hilfe von Profilwalzen 16 an die gerundeten Langsrander 6 des Vorprofils angedriickt
und angeklebt werden. Zugleich kann der andere Streifen 12 der Deckschicht 7 durch eine
Andruckwalze 15 auf das Vorprofil 8 aufgeklebt werden, um entsprechend dem bereits aufge-
klebten Streifen 12 anschlieend die Uberstehenden Randbereiche 13 mittels Profilwalzen 16
an die gerundeten Langsrander 6 anzukleben, wie dies in der Fig. 6 angedeutet ist. Zum besse-
ren Andriicken der in den Zwickelbereich 14 eingebogenen Randbereiche 13 der Streifen 12 an
die gerundeten Langsrander 6 in deren StoRbereich kann nach der Fig. 7 eine zusatzliche
Formrolle 17 vorgesehen sein.

Nach der Beschichtung der Sichtseiten der spdteren Bodenprofile 1 mit den Streifen 12 der
Deckschicht 7 kénnen der Verbindungssteg 9 und die Verstarkungszugaben 11 im Bereich der
Abdeckflansche 5 zerspant werden. Dieser Zerspanung kann vorteilhaft ein Besdumen der
Randbereiche 13 der Streifen 12 auf den Auenseiten des Vorprofils 8 vorausgehen, wie dies in
der Fig. 8 angedeutet ist. Das Vorprofil 8 mit der aufgeklebten Deckschicht 7 wird zu diesem
Zweck mit Hilfe einer Niederhalterrolle 18 an ein FUhrungslineal 19 angedriickt, das in die Fuh-
rungsnuten 10 des Vorprofils 8 eingreifende Fuhrungsstege aufweist. An das in dieser Weise
gefuhrte Vorprofil werden seitlich Besdumfraser 20 angestellt, mit deren Hilfe die &ufleren
Randbereiche 13 der aufgeklebten Deckschicht 7 mit der notwendigen Genauigkeit bearbeitet
werden kénnen. GemaR der Fig. 9 werden dann die Bodenprofile 1 aus dem Vorprofil 8 durch
ein Zerspanen des Verbindungssteges 9 und der Verstdrkungszugaben 11 getrennt, und zwar
mit Hilfe eines entsprechend profilierten Zerspanungsfrasers 21, der durch ein S&geblatt 22
ergénzt werden kann. Das vom Fihrungslineal 19 zum Zerspanungsfréser 21 ablaufende Vor-
profil 8 wird im Eingriffsbereich des Zerspanungsfradsers durch den beiden Bodenprofilen 1
zugeordnete Niederhalterrollen 23 abgestitzt. Diese Fuhrung macht ein genaues Bearbeiten
des Vorprofils 8 bzw. der beiden Bodenprofile 1 auch bei hdheren Bearbeitungsgeschwindigkei-
ten méglich.

Zur Herstellung eines Bodenprofils 1 nach der Fig. 1 kann aber auéh von einem Vorprofil 8
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entsprechend der Fig. 10 ausgegangen werden. Das Vorprofil 8 nach der Fig. 10 unterscheidet
sich von dem der Fig. 2 lediglich dadurch, dal} die einander zugekehrten, gerundeten Langs-
rander 6 der beiden spateren Bodenprofile 1 innerhalb des Vorprofils 8 mit einem Seitenab-
stand voneinander angeordnet sind, so daR sich ein gegenuber der Fig. 2 verbreiterter Verbin-
dungssteg 9 zwischen den Léngsrandern 6 ergibt. Der gréRere Abstand zwischen den beiden
Bodenprofilen 1 erlaubt ein einstiickiges Aufbringen der Deckschicht 7 auf das Vorprofil 8 unter
einer Uberbriickung des sich zwischen den gerundeten Langsréndern 6 ergebenden Zwickelbe-
reiches 14 und ein nachtragliches Durchtrennen der aufgebrachten Deckschicht in zwei Streifen
12, wie dies der Fig. 11 entnommen werden kann, in der ein entsprechendes Schneidwerkzeug
s angedeutet ist. Die nach dem Durchtrennen erhaltenen, in den Zwickelbereich 14 vorstehen-
den Randbereiche 13 der Streifen 12 weisen aufgrund des verbreiterten Abstandes zwischen
den einander zugekehrten Léngsrandern 6 eine ausreichende Breite auf, um die volle Bogen-
lange der Rundung der Langsrandrénder 6 abdecken zu kénnen. Es brauchen daher gegebe-

nenfalls nach einer Besdumung der Randbereiche 13 der im Vorprofil 8 duReren Abdeckflan-

sche 5 lediglich der Verbindungssteg 9 sowie die Verstarkungszugaben 11 zerspant zu werden,
um zwei Bodenprofile 1 entsprechend der Fig. 1 zu erhalten. In der Fig. 12 sind dle Zu zerspa-
nenden Bereiche durch eine Kreuzschraffur gekennzeichnet.

Selbstverstandlich kann das erfindungsgeméRe Herstellungsverfahren fiir unterschiedliche
Bodenprofile eingesetzt werden, weil es nicht auf die jeweilige Profilform, sondern lediglich
darauf ankommt, daR die Bodenprofile wenigstens einen Abdeckflansch 5 mit einem gerunde-
ten Langsrand 6 aufweisen. Zur Veranschaulichung ist in der Fig. 13 ein Vorprofil 8 fur die
Herstellung von Bodenprofilen 1 fur eine Stufe gezeigt. Nach dem Aufkleben der Deckschicht 7
in Form von zwei einander im Zwickelbereich 14 tberlappenden Streifen 12 entsprechend den
Fig. 3 und 4 werden deren Randbereiche analog zu den Fig. 5 bis 7 in den Zwickelbereich 14
eingebogen und an die gerundeten Léngsrénder 6 der Abdeckflansche 5 angeklebt. Aufgrund
des eine Setzstufe Uibergreifenden Absatzes 24 der Bodenprofile 1 mufl der dulRere Randbe-
reich 13 der Streifen 12 der Deckschicht 7 um die Sichtseite diese Absatzes 24 herumgefihrt
werden. Dies bedeutet, daR auf der Innenseite dieses Absatzes 24 eine Bearbeitungszugabe
25 das Besdaumen der Deckschicht 7 in diesem Randbereich erleichtert, wenn diese Bearbei-
tungszugabe 25 zerspant wird, wie dies der gekreuzt schraffierte Bereich in der Fig. 14 erken-
nen 1aRt. Im AnschluR daran kann der Verbindungssteg 9 entsprechend der Fig. 15 zerspant
werden, um die beiden Bodenprofile 1 fertigzustellen und voneinander zu trennen.

Mit Hilfe des erfindungsgemafen Herstellungsverfahrens kénnen aber auch Vorformen fir
Bodenprofile 1 hergestellt werden, wie dies in den Fig. 16 bis 18 dargestellt ist. Die Vorformen
26, die in der Fig. 16 strichpunktiert in das Vorprofil 8 eingezeichnet sind, werden aus dem
Vorprofil 8 analog zu den Fig. 3 bis 7 auf der Sichtseite mit einer Deckschicht 7 ummantelt. Zum
Trennen der Vorformen 26 aus dem mit der Deckschicht 7 versehenen Vorprofil 8 ist gemal
dem kreuzweise in der Fig. 17 schraffierten Bereich der Verbindungssteg 9 zwischen den bei-
den Vorformen 26 zu zerspanen, bevor aus einer so erhaltenen Vorform 26 geméal der Fig. 18
das Bodenprofil 1 und zwei Zusatzprofile 27 hergestellt werden kénnen, und zwar durch einfa-
che Trennschnitte entlang der strichpunktiert angedeuteten Schnittebenen 28.

Das aus den Vorformen 26 hergestellte Bodenprofil 1 weist dhnlich der Fig. 1 einen Fullbereich
4 und vom FuBbereich 4 abstehende Abdeckflansche 5 mit abgerundeten Léngsréandern 6 auf.
Die Zusatzprofile 27, die zusammen mit dem Bodenprofil 1 zum Einsatz kommen kénnen, sind
an ihrer Sichtflaiche ebenfalls mit der Deckschicht 7 belegt.

Patentanspriiche:
1. Verfahren zum Herstellen von Bodenprofilen aus einem Holzwerkstoff, die zumindest einen

von einem FuBbereich abstehenden Abdeckflansch mit einem abgerundeten Langsrand
aufweisen, wobei von einem Vorprofil aus entlang eines Langsrandes durch einen Verbin-
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dungssteg miteinander verbundenen Bodenprofilen ausgegangen wird, die nach einem
Aufkleben einer Deckschicht auf das Vorprofil im Bereich der Sichtseiten der spéateren Bo-
denprofile durch ein Zerspanen des Verbindungssteges auf der der Sichtseite abgewand-
ten Profilseite voneinander getrennt werden, dadurch gekennzeichnet, da} auf das Vorpro-
fil (8), das einen den Zwickelbereich (14) zwischen den abgerundeten Langsrandern (6)
Uberbrickenden Verbindungssteg (9) auf der der Sichtseite abgewandten Seite der Ab-
deckflansche (5) bildet, den einzelnen Bodenprofilen (1) zugeordnete Streifen (12) der
Deckschicht (7) aufgeklebt werden, deren einander zugekehrte, in den Zwickelbereich (14)
vorstehende Randbereiche (13) in den Zwickelbereich (14) zwischen den abgerundeten:

- Langsrandern (6) der Abdeckflansche (5) eingebogen und an den Léngsréndern (6) ange-
klebt werden, bevor der Verbindungssteg (9) auf der Unterseite der Abdeckflansche (5)
zerspant wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal} die Streifen (12) der Deck-
schicht (7) mit einander im Zwickelbereich (14) zwischen den abgerundeten Léngsréndern
(6) der Abdeckflansche (5) tiberlappenden Randbereichen (13) auf das Vorprofil (8) aufge-
klebt werden, bevor die Uberlappenden Randbereiche (13) in den Zwickelbereich (14) ein-
gebogen und an die abgerundeten Langsrander (6) der Abdeckflansche (5) angedriickt
werden. :

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dall der Verbindungssteg (9)
des Vorprofils (8) die mit Abstand voneinander vorgesehenen Léngsrander (6) der Abdeck-
flansche (5) verbindet und daR} die Deckschicht (7) Gber den Zwickelbereich (14) zwischen
den abgerundeten Langsréndern (6) der Abdeckflansche (5) hinweg auf das Vorprofil (8)
aufgeklebt wird, bevor die Deckschicht (7) im Zwickelbereich (14) in Streifen (12) durch-
trennt und streifenweise an die abgerundeten Langsrander (6) angedriickt und angeklebt
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal das mit wenigstens einer
Fuhrungsnut (10) im Bereich des Verbindungssteges (9) zwischen den Bodenprofilen (1)
versehene Vorprofil (8) zumindest im Bereich einer zerspanenden Bearbeitung entlang der
Fahrungsnut (10) gefihrt wird.
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