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@ Ziehapparat an Pressen.

@ Die Erfindung schafft einen Ziehapparat, mit dem die
verschiedenen Einzelfunktionen, wie Steuerung des Blech-
halterdruckes, Steuerung der Blechhalteraufwartsbewe-
gung., Steuerung der Auswerferbewegung und des
Endlagenanschlages, voneinander unabhingig einstellbar
bzw. steuerbar sind. Bei einem Ziehapparat mit Druckzylin-
dern (8) fir die Blechhaltung bei dem Ziehen und Druckzylin-
dern (9) fur das Auswerfen der Werkstiicke, mit einer im
Pressentisch gefithrten, durch die Druckzylinder (8, 9)
bewegbaren und abgestitzten Druckwange {1) und mit einer
im unteren Totpunkt auf einen die Blechhaitung bei dem
Ziehen bewirkenden Druckzylinder {8) einwirkenden Nach-
laufregeleinrichtung (48) sind hierbei die Druckzylinder (8, 9)
‘pressenfest gehalten, die Kolbenstangen (6) der die Blech-
haltung bewirkenden Druckzylinder {8) in Richtung {14) des
Blechhalterdruckes gegen die Druckwange {1) legbar und es
ist jedern die Blechhaltung bewirkenden Druckzylinder (8)
und dem das Auswerfen bewirkenden Druckzylinder (9) je
eine Nachlaufregeleinrichtung (48, 49) und bei Verwendung
mehrerer Druckzylinder (9} fir das Auswerfen sind diesen je
eine, gaf. eine allen gemeinsame Nachlaufregeleinrichtung
{49} zugeschaitet.
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Croydon Frinting Company Ltd
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Ziehapparat an Pressen

Die Erfindung betrifft einen Ziehapparat an Pressen, mit
Druckzylindern filir die Blechhaltung bei dem Ziehen und Druckzylindern
flir das Auswerfen der Werkstlicke, mit einer im Pressentisch gefiihr-
ten, durch die Druckzylinder bewegbaren und abgestiitzten Druckwange
und mit einer im unteren Totpunkt auf einen die Blechhaltung bei dem
Ziehen bewirkenden Druckzylinder einwirkenden Nachlaufregelein-
richtung. 4

Ziehapparate dienen der Erzeugung der Blechhaltekraft wéh-
rend des Blechumformens (Ziehen) und der Erzeugung der Auswerferbewe-
gung (Hochbringen) des geformten Werkstiickes in Pressen und Transfer-
pressen. Ziehapparate weisen eine Druckwange auf, die beim Verfahren
des PressensttBels in den unteren Totpunkt - Endbereich des Unform-
vorganges - {ber Druckstangen unter Aufbrinqung der Blechhaltekraft
verdrdngt wird und der Bewegung des St8Bels in den oberen Totpunkt
-~ dem werkzeugfernen Bereich -~ unter Mitnahme des geformten Werk-
stlickes folgt. Die Kraft des Ziehapparates, widhrend die Druckwange
der Bewegung des StSBels in den oberen Totpunkt folgt, ist etwa
gleichgroB der Blechhaltekraft beim Werkstlickumformen. Die Werkstlicke
werden infolgedessen beim Auswerfen {lber die Druckstangen gegen das
Werkzeugoberteil gedriickt und k&nnen deformiert werden.

Bei der Einrichtung nach der DE-0S 27 42 405 wird zur Vermei-
dung der Deformierung der Werkstiicke ein Ziehapparat verwendet mit ei-
ner gesteuert, der Bewegung des StdBels in dessen cberen Totpunkt
nachlaufenden Druckwange. Hierbei driickt der Pressensttfel die Druck-
wange wie beil dem ungesteuerten Ziehvorgang in den unteren Totpunkt.
Mit dem Erreichen des unteren Totpunktes wird eine hydraulische Sperr-



10

15

20

30

35

- 2= 0192115

vorrichtung angesteuert, die die Druckwange mit dem Werkstlick verzt-
gert zur Bewequng des St6Bels in den oberen Totpunkt folgen 1&8t. Der
ndchste Umformvorgang - erneutes Verfahren des PressenstBels in den
unteren Totpunkt -~ kann erst nach der Werkstlickentnahme und dem Ein-
legen eines neuen Blechzuschnittes erfolgen, so daB sich bei Ziehappa-~
raten dieser Art eine geringe AusstoBquote ergibt.

Zur ErhBhung der AusstoBquote sieht die DE-PS 32 02 134 ei-
nen Ziehapparat vor, bei dem die Ziehkraft von der Auswerferkraft ge-
trennt wird. Nach dem Umformen des Blechzuschnittes folgt der Auswer-
fer mit geringerer Kraft der Bewegung des St®6Bels entsprechend einem
geringeren verdréngten Volumen in den Auswerferzylindern, wdhrend der
Druckzylinder flir die Ziehfunktion von einer Nachlaufregeleinrichtung
zunéchst an einer der Bewegung des St8Bels folgenden Bewegung in den
oberen Totpunkt gehindert ist. Es befinden sich mehrere Auswerferzy-
linder auf einer verfahrbaren Druckwange. Das Werkstlick wird mit der
Geschwindigkeit der St&Belriicklaufbewegung in die Entnahmestellung ge-~
bracht. Zur Verhinderung unerwiinschter Bewegungen des Werkstilickes aus
dem Werkzeugunterteil sind andere MaBSnahmen, wie z.B. im Werkzeugober-
teil eingebrachte Beruhigungsstifte, erforderlich.

Demgegentiber liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen
Ziehapparat 2zu schaffen, bei dem die Einzelfunktionen =~ Steuerung
des Blechhalter-(Zieh-)Druckes, Steuerung der Blechhalteraufwirtsbewe-
gung, Steverung der Auswerfer-(Hochbringer-)Aufwidrtsbewequng und
Steverung des Endlagenanschlages -~ voneinander unabhdngig einstell-
bar bzw. steuerbar sind.

Die Aufgabe der Erfindung ist dadurch gel@st, daB die die
Blechhaltung und die das Auswerfen bewirkenden Druckzylinder pressen-
fest gehalten sind, daB die Kolbenstangen der die Blechhaltung bewir-
kenden Druckzylinder in Richtung des Blechhalterdruckes gegen die
Druckwange Jlegbar sind, und daB jedem die Blechhaltung bewirkenden
Druckzylinder und dem das Auswerfen bewirkenden Druckzylinder je eine
Nachlaufregeleinrichtung und bei Verwendung mehrerer Druckzylinder
flir das Auswerfen diesen je eine, ggf.eine allen gemeinsame Nachlauf-
regeleinrichtung zugeschaltet ist.

Die Merkmale der weiteren Anspriiche kennzeichnen wesentliche
Ausgestaltungen innerhalb der Erfindung.

Die Kupplung von Werkstiick und Ziehapparat erfolgt {ber den
Blechhalter, die Druckstangen und die Druckwange nur durch Schwer-
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kraft. Der Ziehapparat ermtglicht auslegungsgemdB eine Verzdgerung
der Aufwirtsbewequng der Druckwange bzw. der Druckstangen zum Auswer-—
fen von weniger als 1 g. Die restliche Anschlaggeschwindigkeit ist
auf Werte unter 0,1 m/sek. einstellbar, so daB die Werkstlicke von der

5 Werkstiickumsetzeinrichtung in deren Stillstand erfaBbar sind direkt
nach vollendeter Auswerferbewegung. Die VerstellmaBnahmen der Einzel-
funktionen beeinflussen sich nicht gegenseitig. So ist auch der Druck
in den Einzelabstiitzpunkten des Blechhalters unterschiedlich._zueinan-
der einstellbar. Die Anordnung der Druckzylinder und der Hilfszylin-

10 der auf einer gemeinsamen pressenfesten Konsole und das Abheben (Lo~
sen) der Druckwange zum Auswerfen von den die Blechhaltung bei dem
Ziehen bewirkenden Kolbenstangen dienen der verbesserten Steuerung
des Auswerfens der Werkstiicke und der guten Einstellbarkeit der Zieh-
und Auswerfervorgénge. Der Ziehapparat ist vollautomatisch auf andere

15 Werkstlickformen und Dicken der Blechzuschnitte einstellbar. Die Anord-
mung der Bauteile der Nachlaufregeleinrichtungen zu Funktionshl&cken
und in den zylindernahen Bereichen vermeidet bewegliche Druckleitun-
gen groBer Querschnitte, schafft dariiber hinaus kiirzere FlieBwege und
kiirzere Schaltzeiten.

20 Weitere besondere Vorteile bestehen darin, daB die Aufwdrts-.
bewegqung der Druckzylinder fiir die Blechhaltung bei konstanter Ge-
schwindigkeit und der Aufwdrtshub des Auswerferbetriebes geschwindig-
keitsreguliert unabhidngig wvon der eingestellten Blechhalterkraft bei
konstanter, kleiner Kraft erfolgt. Die Steuerungsvarianten ergeben

25 verlustarme Endlagendampfungen (geringe Drosselverluste). Weitere we-
sentliche Vorteile ergeben sich aus dem z.B. dreiphasengesteuerten
Auswerferbetrieb, indem wdhrend der Auswerferbewequng der KraftschluB
zwischen der Druckwange, den Druckstangen und dem Werkstiick zum
St8B8el aufgehoben wird. Bei gleichbleibender Auswerferkraft ist die

30 Auswerfergeschwindigkeit regulierbar.

Der in der Zeichnung beispielhaft dargestellte Ziehapparat
zeigt 1in seinem Aufbau eine Druckwange 1, die in Gleitfithrungen 2 be-
weglich ist. Die Gleitfiihrungen 2 befinden sich an der Druckwange 1
sowie im Tisch einer Presse, Stufenpresse u. dgl. mit z.B. einer Zieh-

35 station zum Umformen flacher Blechzuschnitte. Die coberhalb der Druck-
wange 1 angedeuteten Druckstangen 15 bertragen die Blechhaltekraft
und die Auswerferbewequng auf das auf dem Pressentisch aufliegende
Werkzeugunterteil. Die Druckwange 1 wird iiber Kolbenstangen 6, 7 so-
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wie {iber zwischen Druckwange 1 und Kolbenstangen 6, 7 eingebrachte Ku-
gelpfannen 3 und Kalotten 4 in Richtung der Pfeile 14 abgestiitzt. Die
Kolbenstangen 6 sind von der Unterseite der Druckwange 1 18sbar und
die Druckwange 1 ist ohne diese in eine hochgefahrene Stellung (obe-
rer Totpunkt), die der Entnahmestellung fiir_ die Werkstlicke ent—
spricht, hochbringbar. Die Kolbenstangen 6, 7 sind Druckzylin-
dern 8, 9, in diesen beweglichen Kolben 12, 13 und Hilfszylin-
dern 16, 17 sowie in diesen beweglichen Kolben 18, 19 zugeordnet. Die
Druckzylinder 8, 9 sind oberhalb einer pressenfesten - im Pressen-
tisch befestigten - Konsole 11  installiert. Die Hilfszylin-
der 16, 17 sind unterhalb der Konsole 11 und koaxial zu dem zugeordne-~
ten Druckzylinder 8, 9 installiert. Die Kolbenstangen 6, 7 sind aus
dem jeweiligen Druckzylinder 8, 9 auch unterseitig herausgeflihrt wund
durch die Konsole 11 und den zugeh®renden Hilfszylinder 16, 17 hin-
durchgefithrt. Die Konsole 11 nimmt den im einzelnen noch zu beschrei-
benden Steuerblock 20 fiir Nachlaufregeleinrichtungen 48, 49 auf. Bei
der Darstellung der Konsole 11 hat die Darstellung der Nachlaufregel-
einrichtungen 48, 49 Vorrang. Die in den Hilfszylindern 16, 17 ver-
schieblichen Kolben 18, 19 sind liber ein Bewegungsgewinde an einem Ge-
windeansatz 32 im Endteil 23, 24 der Kolbenstange 6 bzw. 7 in Rich-
tung der Lingsachse dieser verstellbar gelagert. In die Wandung Jjedes
Hilfszylinders 16, 17 ist Jje ein Schneckenrad 28 drehbar und axial
zur Kolbenstange 6, 7 nicht verschieblich eingelassen, wobei jedes
Schneckenrad 28 {iber eine PaBfeder 29 und eine IL&ngsnut 31 mit einem
der Kolben 18, 19 in der Weise wirkverbunden ist, daB bei Drehung ei-
ner Drehwelle 27 und der an dieser befestigten, nicht dargestellten
Schnecke durch einen Stellmotor 26 die axiale Lage der Kolben 18, 19
in den Hilfszylindern 16, 17 in Bezug auf die Kolbenstange 6 bzw. 7
verstellt wird, um so die Endlage der Kolbenstangen 6, 7 bezliglich
ihres oberen Totpunktes einzustellen. Mit den Kolben 18, 19 sind je-
wells ein Stellglied 36, 37 in Richtung der Bewegung der Kolbenstan-
gen 6, 7 mitgefiihrt. Die Stellglieder 36, 37 sind {iber Steuerkur-
ven 38, 39 an mechanisch bet&dtigbare Ventile 52, 54 gelegt und im Be-
reich ihrer Steuerkurven 38, 3§ in der Konsole 11 - schraffierte
Flachenabschnitte -~ gefilhrt. Die Kolbenstangen 6, 7 sind gegen Ver-
drehung Uber in den Zylinderdeckeln 34 gehaltene und in Lingsnuten 41
der Endteile 23, 24 der Kolbenstangen 6, 7 gefithrte PaBfedern 33 ge-
sichert.
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Bei dem Niederfahren der Druckwange 1 als Folge der Umformbe-
wegung des PressenstBels verringern sich die Volumina won Druckrédu-
men 5, 10 unterhalb der Kolbenstangen 12, 13 in den Druckzylin-
dern 8, 9 und die hier vorhandene, druckvorgesparnte Luft wird {iber
Ieitungen 42, 43 in die angeschlossenen druckeingestellten Druckgas-
kessel 45, 46, 47 verdringt. Die Volumina von Druckrdumen 21, 22 ober-
halb der Kolben 18, 19 in den Hilfszylindern 16, 17 vergrdBern sich
bei dem Niederfahren der Druckwange 1 und filillen sich {iber Ieitun-
gen 56, 57, 58 und iUber die Riickschlagventile 52 bzw. 55 aus einem
ggf. luftvorgespannten Hydraulikspeicher 51 auf. Die Riickschlagventi-
le 52 sind als mechanisch entsperrbare Ventile ausgelegt. Die fiir die
Blechhaltung bei dem Ziehen erforderliche Kraft ist {iber die vordruck-
eingestellten Druckgaskessel 45, 46, 47 in den Druckzylindern 8 und
zum Teil auch in dem Druckzylinder 9 aufzubringen. Der Druck in den
Druckgaskesseln 45, 46, 47 und den Druckrdumen 5 und 10 fithrt ohne ei~-
ne Nachlaufregelung zum direkten Nachlaufen der Druckwange 1 auf den
in den oberen Totpunkt zurlickbewegten Pressenst&Bel.

Den Druckzylindern 8, 9 sind tiber die Druckrdume 21, 22 der
Hilfszylinder 16, 17 Nachlaufregeleinrichtungen 48, 49 zugeschaltet,
die ein zum Verfahren des St&B8els in den oberen Totpunkt zeitlich ver-
setztes Hochfahren der Kolbenstangen 6 und 7 bewirken. Durch die un-
terschiedliche Auslegung (Bestiickung) der Nach-
laufregeleinrichtungen 48 und 49 ist eine Trennung des (Hochbringer-)
Auswerfervorganges vermittels des Druckes in dem Druckraum 10 des
Druckzylinders 9 von dem Hochlaufen der zum gr&B8ten Teil die Blechhal-
tung bewirkenden Druckzylinder 8 mdglich. In den Riickstram von Hydrau-
likfliissigkeit aus dem Druckraum 22 des Hilfszylinders 17 zum Hydrau-
likspeicher 51 ist eine sich unter dem Sekundérdruck des mechanisch
tber die Steuerkurve (39) Offnenden Ventiles 54 (Stelldrossel) in
ihrem Offnungsquerschnitt einstellende Regeldrossel 53 eingeschaltet.
Der Sekunddrdruck der Regeldrossel 53 wird von der Stelldrossel 54
eingestellt entsprechend der {ber die Steuverkurve 39 erfolgten Be~-
wegung des Kolbens 19. Der Druck Kkann bei entsprechender Auslequng
der Kurvenform in z.B. drei Stufen eingestellt werden, so daB sich un-
terschiedliche FlieBquerschnitte und somit unterschiedlich grofe
FlieBmengen mit dieser Zweiwege-Stromreglung steuern lassen. So ist
beispielsweise die Auswerferkraft und -geschwindigkeit in der ersten

Phase unter geringen Drosselverlusten mit der Netto-Ausbringerkraft
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des Druckgaskessels 47 miglich. Die zweite Phase kann bei entsprechen-
der Auslegung der Steuerlemente einen dem Druck in dem Druckraum 10
entgegenwirkenden Druckaufbau bewirken, der zur Beendigung des Kraft-
schlusses zwischen Druckwange 1, Druckstangen 15, Auswerferteilen des

5 Werkzeuges und PressenstSfels flihrt, Die dritte Phase ist derart aus- .
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legbar, daB das Werkstiick bei Konstantdruck durch weiteres SchlieBen
der Stelldrossel 54 und demzufolge erhthtem Sekunddrdruck an der Re-
geldrossel 53 mit einem Verzdgern in die Entnalmestellung (Transport-—
ebene) verbracht wird, die einem Wert kleiner 1 g entspricht. Regel-
drossel 53 und Stelldrossel 54 bilden von ihrem gezeigten und funktio-
nellen Aufbau her eine Zweiwege-Stromregelung.

In den Rickstrom von Hydraulikfliissigkeit aus den Druckr&u-
men 21 der Hilfszylinder 16 zum gemeinsamen Hydraulikspeicher 51 ist
eine Zweiwege-Stramregelung aus einer Regeldrossel 59 und einer zu
dieser in Reihe geschalteten Stelldrossel 60 eingebracht, vermittels
der der Hochlauf der Kolbenstangen 6 unter dem in den Druckgaékes—
seln 45, 46 gestauten Iuftdruck (regelbar) steuerbar ist. Der Zeit-
punkt des Einsetzens der Regelung ist iiber das von der Steuverkurve 38
bet&tigte Rlckschlagventil 52 einstellbar. Fiir den Hochlauf der Kol-
benstangen 6 ergeben sich samit verschiedene Varianten.,

In die Ieitung 42 ist ein Schaltventil 44 eingebracht, ver-
mittels dessen die die Ziehkraft aufbringenden Druckkreise der einzel-
nen Druckzylinder 8 voneinander trennbar sind. Uber unterschiedlich
hohe Luftdrilicke in den Druckgaskesseln 45, 46 ist so der Ziehgegenhal-
tedruck in den einzelnen Ziehbereichen eines werkzeugseitigen Blech-
halters variabel und auf die Ziehbedingungen einstellbar.
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Patentanspriiche:

1. Ziehapparat an Pressen, mit Druckzylindern (8) fiir die
Blechhaltung bei dem Ziehen und Druckzylindern (9) fiir das Auswerfen
der Werkstiicke, mit einer im Pressentisch gefithrten, durch die Druck-
zylinder (8, 9) bewegbaren und abgestiitzten Druckwange (1) und mit ei-
ner im unteren Totpunkt auf einen die Blechhaltung bei dem Ziehen be-
wirkenden Druckzylinder (8) einwirkenden Nachlaufregeleinrichtung
(48), dadurch gekemnzeichnet, da8 die die Blechhaltung und
die das Auswerfen bewirkenden Druckzylinder (8, 9) pressenfest ge-
halten sind, daB die Kolbenstangen (6) der die Blechhaltung bewirken-
den Druckzylinder (8) in Richtung (14) des Blechhalterdruckes gegen
die Druckwange (1) legbar sind, und daB jedem die Blechhaltung bewir-
kenden Druckzylinder (8) und dem das Auswerfen bewirkenden Druckzylin-
der (9) je eine Nachlaufregeleinrichtung (48, 49) und bei Verwendung
mehrerer Druckzylinder (9) fiir das Auswerfen diesen je eine, ggf. ei-
ne allen gemeinsame Nachlaufregeleinrichtung (49) zugeschaltet ist.

2. Ziehapparat an Pressen nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB jedem Druckzylinder (8) filir die Blechhaltung
und dem bzw. jedem Druckzylinder (9) filir das Auswerfen jeweils ein
Hilfszylinder (16, 17) zugeordnet ist, daB jeder Druckzylinder (8, 9)
und jeder Hilfszylinder (16, 17) an einer pressenfesten Konsole (11)
befestigt ist, daB die Kolbenstange (6, 7) jedes Druckzylinders
(8, 9) mit einem Kolben (18, 19) des zugeh®renden Hilfszylinders
(16, 17) wirksam verbunden ist, und daB den oberhalb der Kolben
(18, 19) in den Hilfszylindern (16, 17) befindlichen Druckr&umen
(21, 22) einzeln einstellbare Nachlaufregeleinrichtungen (48, 49) zu-
geschaltet sind.

3. Ziehapparat an Pressen nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Druckzylinder (8) flir die Blechhaltung
und die Druckzylinder (9) filir das Auswerfen oberhalb an der pressenfe-
sten Konsole (11) angeordnet sind, und daB die den Druckzylin-
dern (8, 9) zugeordneten Hilfszylinder (16, 17) unterhalb an der pres-
senfesten Konsole (11) und koaxial zu den Druckzylindern (8, 9) ange-
ordnet sind und die Kolbenstangen (6, 7) durch die Konsole (11) und
durch die Hilfszylinder (16, 17) hindurchgefiihrt sind und die Endtei-
le (23, 24) der Kolbenstangen (6, 7) der Druckzylinder (8, 9) mit
allen Endteilen (23, 24) gemeinsamen HGhenverstellmitteln (18, 19,

26, 27, 28, 29, 32) zusammenwirken.
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4, Ziehapparat an Pressen nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB8 die Druckrdume (5) der Druckzylinder (8) flir
die Blechhaltung an einen gemeinsamen vordruckeinstellbaren Druckgas-
kessel (46) angeschlossen sind, daB der Druckraum (10) des Druckzylin-
ders (9) bzw. die Druckré@ume (10) mehrerer Druckzylinder (9) fiir das
Auswerfen an einen weiteren vordruckeinstellbaren Druckgaskessel (47)
angeschlossen sind, und daB die Druckrdume (21, 22) der Hilfszylin-
der (16, 17) tiber jeweils eigene Druckregeleinrichtungen (48, 49) an
einen allen gemeinsamen vordruckeinstellbaren Hydraulikfllissigkeits-
speicher (51) angeschlossen sind.

5. Ziehapparat an Pressen nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Druckrdume (5) der Druckzylinder (8) fiir
die Blechhaltung voneinander unabhéngig an je einem auf unterschiedli-
chen Vordruck einstellbaren Druckgaskessel (45, 46) angeschlossen
sind.

6. Ziehapparat an Pressen nach Anspruch 2, dadarch
gekennzeichnet, daB Jjede den Druckrdumen (21) der den Druckzylin-
dern (8) flir die Blechhaltung zugeordneten Hilfszylinder (16) zuge-
schaltete Nachlaufregeleinrichtung (48) ein Zweiwege-Stromregelventil
ist, und daB jeder Nachlaufregeleinrichtung (48) ein in FlieBrichtung
zum Hydraulikspeicher (51) sperrendes Rickschlagventil (52) parallel
geschaltet ist.

7. Ziehapparat an Pressen nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die dem Druckraum (22) des dem Druckzylin-
der (9) flir das Auswerfen zugeordneten Hilfszylinders (17) nachge-
schaltete Nachlaufregeleinrichtung (49) ein Zweiwege-Stromregelventil
ist aus einer Regeldrossel (53) und einer zu dieser in Reihe geschal-
teten Stelldrossel (54), daB die Stelldrossel (54) {iber ein mit der
Kolbenstange (7). des das Auswerfen bewirkenden Druckzylinders (9) mit-
gefiihrtes Stellglied (37, 39) str&mungsquerschnittsverénderbar ist,
und daB dem Zweiwege-Stromregelventil ein in FlieBrichtung zum Hydrau-
likspeicher (51) sperrendes Riickschlagventil (55) parallelgeschaltet
ist.

8. Ziehapparat an Pressen nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Nachlaufregeleinrichtung (49) eine bezo-
gen auf deren Stré&mungsverhalten mehrphasig den DurchfluB verringern-
de Regelung ist.
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