
gen, dünnwandigen Ausführungen kann zum 
Schutz vor Deformation durch. eine thermi· 
sche Vorschädigung des Klebfilmes bei 325 
bis 360·C dessen Festigkeit um 50% vermin· 
dert werden. 
Nach dem Auspressen der Altbuchse wird 
die Nabenbohrung auf der Drehmaschine 
mit einem Metallradiergummi gereinigt, und 
die neue Buchse kann gefügt werden. 

Spezielle Eigenschaften 
Durch Klebpressen entstandene Verbindun· 
gen haben folgende Eigenschaften: 
.- Beim Abkühlen zentriert sich die Verbin· 

dung recht gut von selbst. Der aus unter· 
schiedlicher Klebfilmdickenverteilung auf· 
tretende Achsenfehler liegt, bezogen auf 
die Nabenbreite, unter 0,01 mm. 

- Herstellungsbedingte, radiale Formfehler 
an dünnwandigen Buchsen und Naben· 
bohrungen werden durch die sich einstel· 
lende Radialspannung korrigiert und sind 
bis ±O,02 mm ohne Einfluß auf Festigkeit 
und Rundlauf. 

- Das Buchseninnenprofil kann vor (Fertig· 
buchse als Kaufteil) . oder nach dem 
Klebpressen geräumt oder gestoßen wer· 
den . 

- Besonders bei dünnwandigen Buchsen 
mit Fertigprofil ist durch die Radialspan· 
nung eine Verkleinerung des Innendurch·. 
messers meßbar. Die Instandhalter schät· 
zen diese Tatsache, da z. B. ausgebuchste 
Graugußnaben mit den hßherfesten und 
mehrere Kampagnen überdauernden, 
aber dennoch maßlieh vorgeschädigten 
Wellen gepaart werden müssen. Dadurch 
wird ein verschleißförderndes Anfangs· 
spiel kompensiert. 

- Die Verbindun!,l ist ölfest, und Passungs· 
rost tritt nicht auf. 

- Fast alle handelsüblichen kalthärtenden 
Epoxidharzsysteme sind verwendbar. 

- Klebpr~ssen ist ein handwerkliches Ver· 
fahren, das ohne zusätzliche Investitionen 
in jeder Kleb·, Gieß· und laminierwerk· 
statt durchführbar ist. 

- Klebpressen erlaubt die gezielte Werk· 
stoffoptimierung zur Verbesserung von 
Verschleißpaarungen (Verbundwerk· 
stoffe). 

Anwendungsfälle . 
Vorrangig im VEB Prüf· und Versuchsbetrieb 
Charlottenthal wird seit 1986 die Einsatzer· 

probung von 15 geometrisch verschiedenen 
Positionen absolviert, wie sie Im Bild 1 darge· 
stellt sind . Bei den 60 Prüflingen hat es dabei 
seither keinen Ausfall gegeben, der auf des 
Verfahren Klebpressenzurückzuführen 
wäre. 
Seit dem Jahr 1988 setzen der VEB landtech· 
nisches Instandsetzungsw'erk Dingelstädt 
und der VEB Kreisbetrieb für landtechnik 
ludwigslust je 5 Positionen serien mäßig 
durch Klebpressen instand (u . a. die Kegel· 
radwelle des Kartoffelernters E686 und die 
Führungsbuchse vom Fahrwerkvariator des 
Mähdreschers E512 bzw. des Feldhäckslers 
E280/E281). 
Das Klebpressen eignet sich auch für Getrie· 
beteile. Es bietet sich besonders dann an, 
wenn bei zu geringen Stückzahlen das Ver· 
fahren "Umformen mit Werkstoffverdrän· 
gung" aufgrund der hohen Ausrüstungsko· 
sten unrentabel wird . Bei Grauguß ist das 
Einbringen einer Buchse ohnehin die einzige 
lösungsmöglichkeit. Weitere Einsatzgebiete 
sind Verschleißringe auf Wellen, Hohlwel· 
lenkonstruktionen, axiale Sicherungen (auch 
von Wälzlagern), Befestigung von Radspur· 
krä.nzen und Zahnrad bandagen sowie alle 
Rundverbindungen, die gegen Mikrowan· 
dern und Gleichlaufabweichungen absolut si·" 
eher sein müssen. 
Die notwendige Restwanddicke der ausge· 
bohrten Nabe beträgt bei Stahl etwa 3 mhl, 
bei Graugußnaben aus GGl-20 etwa 5 mm. 
Die Dicke der Buchsenwandung sollte 3 mm 
nicht unterschreiten . Im Einzelfall beträgt 
diese Wanddicke unter der nach dem 
Klebpressen geräumten Nut bei der Füh· 
rungsbuchse des Fahrwerkvariators des 
Mähdreschers E512 bzw. des Feldhäckslers 
E 280/E 281 nur noch 1 mm (Bild 3) . 
Für die notwendige thermische Aufweitung 
ist ein Mindestfügedurchmesser von 25 mm 
erforderlich . An den Versuchsteilen wurden 
bisher 36 bis 95 mm realisiert . 
Für 17 Positionen von FORTSCHRITT·Er· 
zeugnissen liegen in den Erzeugnisgruppen· 
leitbetrieben die "Technischen Angaben zur 
Ersatzteilinstandsetzung (TAlETI)" zum Kleb· 
pressen vor. Bestellungen zu Verschleiß· 
buchsen sind an den Maschinenhersteller zu 
richten. 
Ende 1989 wird über den VEB Prüf· und Ver· 
suchsbetrieb Charlottenthal eine umfassende 
KDT·Richtlinie zum Klebpressen erhältlich 
sein. Bis dahin sollten interessierte Anwen· 

Untersuchungen zur Veredelung und Haltbarkeit 
instand gesetzter Einzelteile 

Oipl.·lng. J. Gleske, KOT/lng. P. Runki, KOT 
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Bild 3. Versci)leißbuchse mit Nut in der instand 
gesetzteo Führungsbuchse des Fahrwerk· 
variators E512/E280/E281 

der den VEB Prüf· und Versuchsbetrieb 
Charlottenthal, Abteilung VT IETI, od.er den 
VEB Erntemaschinen Neustadt, Stammbe· 
trieb, Betriebsteil Automatisierungstechnik 
leipzig, Abteilung EZI, konsultieren . 
Das Verfahren ist patentre'thtlich ge· 
schützt [3]. Nachnutzer wenden sich in 
Schutzrechtsfragen an den Betriebsteil Auto· 
matisierungstechnik leipzig. Diese Pflicht 
entfällt beim Bezug fertiger Buchsen aus den 
Betrieben des VEB Kombinat Fortschritt 
landmaschinen. 

Uteratur 
[1J Rost, 8.; Zscherper, J.: Herstellung haltbarer . 

Welle·Nabe·Verbindungen bei der Einzelteilin· 
standsetzung mit Hilfe neuartiger ' Preß· und 
Klebverbindungen. agrartechnik, Bertin 
35(1985)11, S. 491 - 493. 

[2J Landtechnische Arbeitsmittel, regenerierungs· 
gerechte Konstruktion, Gestaltungsrichtlinien 
für nabenförmige Bauteile. VEB Kombinat Fort· 
schritt landmaschinen, Werkstandard FoN 
117917, Ausgabe August 1988. 

[3J Verfahren zur Herstellung einer Kleb· und 
Schrumpfverbindung . WIrtschaftspatent 
00 249 738 A 1 (F 16 BJ. Ausgabetag: 16. Sep· 
tember 1987. A 5749 

Kombinat FortschrlH landmaschinen, VEB Erntemaschinen Neustadt, Stammbetrieb, BetriebsteIl Automatisierungstechnik leipzig 

1. Elnlehung 
Mit der ständigen Vergrößerung des lei· 
stungsumfangs der Einzelteilinstandsetzung 
(ETI) und der Erweiterung des instandset· 
zungswürdigen Sortiments nimmt die Bedeu· 
tung wissenschaftlich begründeter Untersu· 
chungsergebnisse instand gesetzter Einzel· 
teile hinsichtlich ihres Haltbarkeitsverhaltens 
und möglicher Einsatzparameter zur Verlän· 
gerung der Nutzungsdauer zu. 
Zielstellung ist es, die in [1, 2] herausgearbei­
teten verfahrensbedingten Festigkeitsverlu· 
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ste und die einsatzbedingte Werkstoffermü· 
. dung der Einzelteile weitgehend zu kompen· 
sieren. Die damit verbundenen Erweiterun· 
gen bisher üblicher Einzelteilinstandset· 
zungstechnologien durch spezielle Arbeits· 
gänge bzw. gezielte Auswahl bekannter Ver· 
fahren waren Gegenstand umfangreicher 
Untersuchungen. 
Auf der Basis der bereits in (3] . genannten 
Verfahrensuntersuchungen zur Oberflächen· 
veredelung wird über folgende erreichte Er· 
probungsergebnisse zur Einzelteilinstandset· 

zung berichtet: 
- Induktionshärten des Profils von Keilwel· 

len 
- Kurzzeitgasnitrieren des Profils vO'n Keil· 

wellen 
- Glattwalzen bzw. Festwalzen für ver· 

schleiß· bzw. ermüdungsgefährdete Bau­
teilabschnitte 

- verschiedene Einzelteilinstandsetzungsva· 
rianten für Auslegerverbindungsbolzen 
der Mobilkrane bzw. ·bagger T174 und 
T188. 
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Bild , . Keilwelle des Feldhäckslers E280/E281 

~ 2. Zur Verschleißprüfung vorbereitete Vorgelegewelle des Traktors 
ZT300 

Für die Untersuchungen wurden neue Se­
. rienteile und instand gesetzte verschlll!sene 
Teile verwendet, die einer Vergleichsprü­
fung unterzogen wurden . Die Ermüdungs­
prüfungen wurden dabei auf der rechnerge­
stützten elektro-servohydraulischen Prüfan­
lage des Kombinats Fortschritt landmaschi­
nen, VEB Erntemaschinen Neustadt, Stamm­
betrieb, Betriebsteil Automatisierungstechnik 
Leipzig, durchgeführt. Für Versc:hleißprüfun­
gen standen spezielle PrOfeinrichtungen zur 
Verfügung. 

2. Haltbarkelts.-. und VerschleIß-
untersuchungen an Kellwellen 

Die Untersuchungen hatten das Ziel, eine 
Verbesserung des Dauerfestigkelts- und Ver­
schieißverhaltens zu erreichen. Folgende 
Einzelteile, die nach verschiedenen techno­
logischen Varianten Instand gesetzt wurden, 
kamen zur Prüfung : 
- Keilwellen des Feldhäckslers E280/E281, 

Ersatzteilnummer 0203481630 (Bild 1) 
- Vorgelegewellen des Traktors ZT300, Er­

satzteilnummer 720739416/0 (Bild 2). 

2.1 . . Haltbarkeitsuntersuchungen und 
Ergebnisse . 

Für die Ermüdungsprüfungen der Keilwellen 
wurden nachstehende Prüfbedingungen zu· 
grunde gelegt: 
- Prüfeinrichtung 

. Torsionsprüfstand der elektro-servo­
hydraulischen Prüfanlage EDYZ 

- Prüfbeanspruchung 
Torsion im Einstufenversuch mit kon­
stantem Torsionsmoment 
I. Prüfmoment 0,8 kNm 
11. Prüfmoment 1,0 kNm 
Prüffrequenz i5 bis 3,5 Hz 
Prüfbeanspruchung wechselnd K ~ -1 

- Prüflose 
Serienwellen (vergütet) 
Serienwellen (vergütet, im Keilweilen­
profil hochfrequenzinduktionsgehärtet) 
instand gesetzte Wellen (MAG -auftrag- . 
geschweißt mit 30MnCrTi5, vergütet} 
instand gesetzte Wellen (MAG-auftrag · 
geschweißt mit 30MnCrTi5, vergütet, im 
Keilwellenprofil hochfrequenzinduk­
tionsgehärtet) 
instand gesetzte Wellen (MAG-auftrag­
geschweißt mit 30MnCrTi5, v.ergütet, 
über die gesamte Länge kurzzeitgasni­
triert). 

Für die Instandsetzung der Keilwellen mit 
dem Profil 6 x 28 x 34 x 7 aus dem Werkstoff 
3OMnV5 wurde nachstehende Arbeitsgang­
folge angewendet: Strahlen, Schad auf­
nahme, Nachzentrieren, verschlissenes Keil­
wellenprofil abdrehen, MAG-Auftragschwei· 
ßen (ohne Vorwärmen) mit Draht 30MnCrTi5 
(Durchmesser 1,2 mm), Zwischenkontrolle, 
Rich~en, eDrehen, Vergüten auf "" 950 NI 
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Bild 3 Ermüdungslebensdauerverglelch von Keil ­
wellen des Feldhäckslers E 280/E 281 (Er ­
satzteIlnummer 0203481630, Prüfmoment 
1,OkNm); 
a neue Serienweilen (vergütet), . b Serien · 
weilen (v\!rgutet, hochfrequenzinduktions· 
gehärtet), c Instand gesetzte Wellen (MAG­
auftraggeschweißt, vergütet), d Instand ge· 
setzte Wellen (MAG· auftrag geschweißt, 
vergütet, hochfrequenzinduktIonsgehärtet; 
dauertest), einstand gesetzte Wellen 
(MAG-auftraggeschweißt, vergütet, kurz· 
zeitgasnitriert) 

mm2, Fräsen des Keilwellenprofils, Außen ­
rundschleifen, Endkontrolle. 
Nach dieser Einzelteilinstandsetzungstech­
nologie, die der VEB landtechnisches In­
standsetzungswerk Gardelegen ausführte, 
wurde das Keilwellenprofil zusätzlich hoch­
frequenzinduktionsgehärtet. Die Realisie­
rung wurde vom VEB Prüf- und Versuchsbe­
trieb Charlottenthal nach folgenden Parame­
tern vorgenommen: 
- Frequenz 250 bis 50Ö kHz 
- Anodenspannung 8 kV 
- Anodenstrom 6 A 
- Hochfrequenzspannung 5,6 kV 
- Gitterstrom 2 A 
- Induktorvorschub 15 mmls 
- Kopplungsabstand rd. 1 mm 
- Abschreckmittel Wasser mit einer Tempe-

ratur von 10 bis 20°C. 
Das Kurzzeitgasnitrieren als eine weitere Un­
tersuchungsvariante wurde nach dem Auf­
tragschweißen vom VEB Werkzeugmaschi· 
nenfabrik "Vogtland" Plauen mit nachge­
nannten Hauptparametern realisiert: 
- Nitrierzelt 30 h 
- Temperatur 550°C 
- Schichtdicke rd. 0,4 mm. 
Die mit dem ' Prüfmoment von 0,8 kNm er­
zielten Ergeönisse erbrachten keine eindeu­
tige Aussage hinsichtlich der Haltbarkeit, da 
sich die. Prüflose der durch Oberflächenver­
edelungsverfahren behandelten Teile als dau­
erfest erwiesen. Eindeutige Ergebnisse wur­
den mit einem Prüf moment von 1,0 kNm er­
reicht [4]. Die Prüfergebnisse zum Ausfall­
verhalten der Keilwellen wurden im Wahr­
scheinlichkeitsnetz ausgewertet (Bild 3). 
Im Ergebnis der Ermüdungsvergleichsprü· 
fungen konnte festgestellt werden, daß 
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Bild 4 · Vergleich des Verschleißverhaltens der 
Keilbreite von Vorgelegewellen des Trak· 
tors ZT 300 (Ersatzteilnummer 720739416/0); 
a neue Serienwellen (einsaugehärtet), 
binstand geseute Wellen (MAG·auftrag · 
geschweißt mit Np-30·ChGSA, hochfre· 
quenzinduktionsgehärtet), c Instand ge· 
setzte Wellen (MAG·auftraggeschweißt mit 
110MnCrTi8), d instand geseute Wellen 
(MAG·auftraggeschweißt mit 3OMnCrTI51 

durch Anwendung des Hochfrequenzinduk­
tionshärtens als Oberflächenveredelungsver­
fahren zur Nachbehandlung von auftragge­
schweißten Keilwellen sowie für Neuteile 
eine wirksame Verbesserung der Ermü­
dungslebensdauer der Bauteile nachgewie­
sen wurde. Analoge Ergebnisse konnten 
durch Anwendung des Kurzzeitqasnitrierens 
erreicht werden . 

2.2. Verschleißuntersuchungen und 
Ergebnisse . 

Die Auswirkungen unterschiedlicher Instand ­
setzungstechnologien des Keilwellenprofils 
auf das Verschleißverhalten im Vergleich zu 
Neuteilen wurde mit o. g. Vorgelegewellen 
experimentell untersucht. Dabei wurden fol­
gende Prüfbedingungen vorgegeben: 
- Prüfeinrichtung 

. Verschleißprüfstand im Betriebsteil Au · 
tomatisierungstechnik Leipzig 

- Prüfbeanspruchung 
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· Prüfmoment 1,05 kNm 
· Prüffrequenz 1 Hz 

wechselnde Torsionsbeanspruchung. 
Als Verschleißmittel wurde Schleifmittel· 
gemisch KHZ 25 mit Schmierfett SAA 
531, Im Volumenverhältnis 1:3 ge· 
mischt. verwendet. Das Schmierinter· 
vall betrug 24 h. Die VerschleIßermitt­
lung erfolgte über Messung des Ver· 
drehspieles und der KelIbreite des Keil­
wellen profils 8 x 46 x 54 x 9. 

- Prfrflose 
Serienwellen aus 16MnCr5 (einsatzge­
härtet) 
Instand gesetzte Wellen (MAG-auftrag­
geschweißt mit Np-JO-ChGSA, hochfre­
quenzinduktionsgehärtet, Vorwärmtem· 
peratur 200 0 q 
Instand gesetzte Wellen (MAG-auftrag­
geschweißt mit 110MnCrT18, Vorwärm­
temperatur 200°C) 

· instand gesetzte Wellen (MAG-auftrag· 
geschweißt mit JOMnCrTI5). 

Die Auswertung und Aufbereitung der Meß­
werte (arithmetische Mittelwerte) für die Än­
'derung der KelIbreite und des Verdrehspiels 
je Kellwellenprofll ergab für die Instandset-

. zungsvarlante Auftragschweißen mit Np­
JO-ChGSA und anschließendem Hochtre­
qU9nzlnduktionshllrten des KelIweIlenprofIls 
gegenüber den SerienteIlen bel einer Bean­
spruchung mit dem Verschleißmittel KHZ 25 
die günstigsten Werte: Der VerschleißwIder­
stand yon 5erlenteilen wurde nicht er­
reicht [5}. Das Verschleißverhalten an der 
Keilbreite für die untersuchten Varianten Ist 
im Bild 4 grafisch dargestellt. 

3_ Haltbarkeltsuntersuchungen 
mit Verbindungabolzen 
an Mobllkranauslegern 

Die Zielstellung dieser Untersuchungen be­
stand darin, eine Instandsetzungsvariante zu 
-ermitteln, die die verfahrens- und einsatzbe· 
dingten Haltbarkeitsverluste durch geeig· 
nete technologische ' Maßnahmen weitge· 
hend kompensiert, um nahezu Kennwerte 
von Neuteilen zu erreichen . Es wurde dazu 
aus der Vielzahl der Verbindungsbolzen der 
Mobilkranausleger die Im Bild 5 skizzenhaft 
dargestellte Ausführung aus dem Werkstoff 
C45 als Untersuchungsobjekt festgelegt. Die 
Ermüdungsprüfungen wurden auf einem 
Prüfstand der elektro-servohydraulischen 
Prüfanlage des Betriebsteils Automatisie­
rungstechnik Leipzig durchgeführt, wobei 
die Prüflinge zur Auswahl des günstigsten ln ­
standsetzungsverfahrens. mit einer wechseln­
den Biegebelastung bis zum Bruch bzw. bis 
zum Erreichen von 2 · 1()6 Schwingspielen ge­
prüft wurden. Für die Ermittlung der verfah­
rensbedingten Einflüsse wurden u. a. fol-
gende Prüflose untersucht:i ' 
- Neuteile aus der Serienfertigung 
- Neuteile, MAG-auftraggeschwelßt mit 

JOMnCrTI5 
- Neuteile, MAG·auftraggeschweißt mit 

JOMnCrTI5, oberflächenfeingewalzt 
- Neuteile, MAG-auftraggeschweißt mit 

30MnCrT15, kurzzeitgasnltriert 
- NeuteIle, lichtbogenmetalIgespritzt mit . 

110MnCrT18. 
Nachgenannte Arbeitsfolgen wurden für die 
Instandsetzung angewendet: 
- Auftragschweißen 
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Bild 6. Ermüdungslebensdeuerverglelch von Ver· 
bindungsbolzen d .. Auslegers d .. Mobil· 
krens T174.2 (wechselnde BIegebelastung 
48.7 kN); 
a Neutetle aus der SerIenfertigung, b Neu· 
teile (MAG-auftreggesch_IBt mit 
30MnCrTI5). c NeuteIle (MAG·auftragge· 
schweißt mit JOMnCrTI5, oberfllchenfeln· 
gewalzt), d Neutelle (MAG-auftragge­
sch_Ißt mit 3OMnCrTI5, kurzzeitgasnl · 
trieft), e Neuteile (lichtbogenmetallge· 
spritzt mit 110MnCrn8; dauertest) 

Vergüten auf eine Zugfestigkeit von 
740 N/mm2 

Induktionshärten 
Schleifen. 

Bei Anwendung des Kurzzeltgasnltrierens 
entfällt das Induktionshärten . 

- Lichtbogenmetallspritzen 
Schleifen auf Aussonderungsgrenzmaß 
Strahlen 
LIchtbogenmetallspritzen 
Naßrundschlelfen . 

Mit den in [6J ausgewerteten und aufbereite­
ten Ergebnissen der Ermüdungsprüfungen 
und anhand des Im Bild 6 grafisch dargestell­
ten Ausfallverhaltens für eine wechselnde 
Biegebelastung von 48,7 kN kann festgestellt 
werden, daß die durch AuftragschweJßen In· 
stand gesetzten Prüflinge einen deutlichen 
Festigkeitsverlust durch die Instandsetzung 
gegenüber Neuteilen aus der Serienferti ­
gung aufweisen. Die durch Lichtbogenme· 
tallspritzen instand gesetzten Prüfteile absol­
vierten dagegen mehr als 2 · 1()6 Schwlng­
spiele und erreichten den Dauerfestigkeitsbe­
reich . Aus den Ergebnissen Ist weiterhin der 
positive Einfluß der Oberflächenveredelungs­
verfahren Kurzzeltgasnitrieren und Oberflä­
chenfeinwalzen ersichtlich . Mit Anwendung 
des Arbeitsgangs Kurzzeitgasnitrieren kann 
die Ermüdungsfestlgkelt auf 187 % und durch 
zusätzliches Oberflächenfeinwalzen auf 
287 % gegenüber der Grundtechnologie des 
Auftragschweißens erhöht werden. 
Auf der Basis dieser Untersuchungsergeb· 
nisse wurden verschlissene Bolzen durch 
Lichtbogenmetallspritzen instand gesetzt, 
und mit Hilfe eines aufgenommenen Smith­
Diagramms wurde eine Bewertung des Dau­
erfestigkeitsverhaltens vorgenommen. Als 
Ergebnis wurde festgestellt, daß aufgrund 
der unterschiedlichen Vorschädigungen der 
Bolzen eine relativ grQße Streuung der Prüf-

8i1d 5 
Skizze eines Verbin ­
durigsbolzens des Aus­
legers des Mobilkrans 
T 174-2 (WerkstoH 
C 45, induktIonsgehär­
tet. Masse 7,33 kg) 

ergebnisse vorliegt und somit die Neuteil­
werte nicht ganz erreicht werden konn­
ten [7]. 

4. Za~men~lung 
Zur Verbesserung des Haltbarkeits- und Ver­
schieißverhaltens Instand gesetzter Einzel· 
teile wurden Vergleichsprüfungen mit Se­
rlentellen und Instand gesetzten BautelIen 
durchgeführt. Aufgrund dieser experlmentel-­
len Untersuchungen stehen Ergebnisse zur 
Kompenslerung der durch die Elnzeltellin­
standsetzungsverfahren und die Werkstoffer­
müdung bedingten negativen Einflüsse auf 
die Haltbarkeit Instand gesetzter Teile zur 
Verfügung. Mit der Erweiterung der Obli­
chen Auftragschweißtechnologie durch 
HochfrequenzinduktIonshIrten, Kurzzeltgas· 
nitrieren bzw. Oberflächenfeinwalzen konn­
ten erhebliche Haltbarkeltsverbesserungen 
Instand gesetzter Teile- nachgewl.esen wer­
den. Die Untersuchungen wurden an posl· 
tlonskonkreten Ersatzteilen der Erzeugnisse 
Feldhäcksler E280/E2S1, Traktor ZT300 und 
Mobllkran bzw. -bagger T 174/T 188 vorge· 
nommen'. -
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