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(57) Den Gegenstand dieser Erfindung bildet eine
Antriebseinheit fir einen Stanzautomat oder eine Presse
zum Bewegen eines StéRels (27). Erfindungsgemafn
wird der Liftweg im Wesentlichen durch einen Nebenan-

Antriebseinheit fiir einen Stanzautomat oder eine Presse

trieb (11) und der Arbeitshub durch einen Hauptantrieb
(20) realisiert.

Den Gegenstand dieser Erfindung bildet auch ein
Verfahren zum Bearbeiten eines Werkstiickes bei dem
die erfindungsgemafe Antriebseinheit verwendet wird.
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Beschreibung

[0001] Den Gegenstand dieser Erfindung bildet eine
Antriebseinheit fir einen Stanzautomat oder eine Presse
zum Bewegen eines StoRels, wobei sich die StéRelbe-
wegung aus einem Liftweg zum Entfernen und Anndhern
des StoRel von und zu einem Werkstiick und aus einem
Arbeitshub zum Bearbeiten des Werkstiicks zusammen-
setzt.

[0002] Den Gegenstand dieser Erfindung bildet auch
ein Verfahren zum Bearbeiten eines Werkstlickes bei
dem die erfindungsgemafe Antriebseinheit verwendet
wird.

[0003] Antriebe fir den St6Rel von Stanzautomaten
oder Pressen sind hinlénglich bekannt, es handelt sich
dabei meist um Spindel-, Exzenter- oder hydraulische
Antriebe. Es sind aber auch Ausfiihrungsformen mit Li-
nearantrieben bekannt. Diese Antriebe sorgen fur die
Hubbewegung des Stdflels. Am StéRel ist ein Stanz-
oder Umformwerkzeug angeordnet, durch das das Werk-
stiick bearbeitet, zum Beispiel gestanzt oder umgeformt,
wird. Furdiesen Bearbeitungsvorgangist eine erhebliche
Presskraft des StéRels erforderlich. Andererseits muss
der StdRel mit dem Werkzeug vom Blech abgehoben
werden, damit das bearbeitete Werkstlick weitertrans-
portiert werden kann oder ein neues Blech in den Stanz-
automaten bzw. in die Presse eingelegt werden kann.
Die Bewegung des StdRels vom und zum Werkstuick wird
als Liftweg bezeichnet. Die eigentliche Bearbeitung des
Werkstlicks wird im Arbeitshub ausgefiihrt.

[0004] Firden Arbeitshub ist eine wesentlich starkere
Antriebsleistung erforderlich als fir den Liftweg.

[0005] InFig. 1isteine Presse bzw. ein Stanzautomat
nach dem Stand der Technik dargestellt. Der Antrieb des
StoRels erfolgt Uber zwei leistungsstarke Spindelantrie-
be hoher Prazision. Diese Spindelantriebe realisieren
hier den Liftweg und den Arbeitshub. Eine derartige Vor-
richtung hat den Nachteil, dass die Bearbeitungszeit fiir
ein Werkstlck durch den Spindelantrieb begrenzt wird,
da ein Spindelantrieb nicht beliebig schnell betrieben
werden kann. Die Bearbeitungsgeschwindigkeit wird ei-
nerseits durch den Spindelantrieb selbst begrenzt, an-
dererseits aber auch durch das Werkzeug, welches nicht
beliebig schnell in das Werkstlick eindringen darf, da es
sonst beschadigt wird.

[0006] Dariberhinaus wird auchinanderen herkémm-
lichen Stanzautomaten und Pressen eine Antriebseinheit
fur die Bewegung des StéRels verwendet, die eigentlich
fur den reinen Liftweg lGberdimensioniert ist.

[0007] Oftwird ein grolRer Gesamthub des St6Rels ge-
fordert, diese groRRe Verfahrbarkeit des StoRels wirkt sich
jedoch unglnstig auf die Konstruktion des StéRelantrie-
bes aus. Beispielsweise reduziert sich durch einen ho-
heren StéRelhub die Knicksteifigkeit der Gewindespindel
eines Spindelantriebes.

[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Antriebseinheit fiir einen Stanzautomaten oder
eine Presse zu offenbaren, mit der eine héhere Produk-
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tionsgeschwindigkeit als bei herkdmmlichen Anlagen
realisiert werden kann und bei der die Antriebseinheit
besser auf den Arbeitshub abgestimmt werden kann.
[0009] Gel6stwird diese Aufgabe durch eine neuartige
Antriebseinheit fir einen Stanzautomaten oder eine
Presse, wobei die Antriebseinheit einen Nebenantrieb
und einen Hauptantrieb aufweist, wobei der Arbeitshub
nur durch den Hauptantrieb ausgefiihrt wird.

[0010] Die Hubhdhe des StéRels wird also durch die
Kombination eines Nebenantriebes mit einem Hauptan-
trieb realisiert. Dies hat den Vorteil, dass fir den Liftweg
vorwiegend der Nebenantrieb verwendet wird, der Ne-
benantrieb bendtigt dafiir nur noch ein kleines Antriebs-
moment und keine aufwendigen Messsysteme. Somit ist
es mdglich einen hochdynamischen Lifthub zu realisie-
ren.

[0011] Der Hauptantrieb wird fir den eigentlichen Be-
arbeitungsvorgang des Werkstlickes verwendet. Da der
Nebenantrieb primar den Liftweg Ubernimmt, kann die
Geschwindigkeit des Hauptantriebes optimal auf den Be-
arbeitungsvorgang abgestimmt werden, ohne dass da-
bei eine mdéglichst hohe Geschwindigkeit des Hauptan-
triebes im Vordergrund steht.

[0012] Vorzugsweise weistder Nebenantrieb ein Knie-
hebelsystem mit oberen und unteren Kniehebelschen-
keln, einem Kniehebelgelenk und einem Festanschlag
auf, wobei die Kniehebel durch den Festanschlag me-
chanisch arretierbar sind.

[0013] Durch die mechanische Arretierung des Knie-
hebelsystems werden die wahrend der Bearbeitung auf-
tretenden Presskrafte durch den Festanschlag und die
Kopfstiicklagerstelle des oberen Kniehebels aufgenom-
men. Die Antriebseinheit flirden Nebenantrieb wird dabei
nicht belastet. Somit ist es mdglich, einen hochdynami-
schen Lifthub mit niedrigen Kosten und einfachen Teilen
zu realisieren.

[0014] Fir das Kniehebelsystem sind keine aufwendi-
gen Dreh- und Schleifteile erforderlich (Exzenterwellen-
lagerung, Exzenterwelle, Hubverstellung usw....).
[0015] Es ist vorteilhaft, wenn das Kniehebelsystem
Uber einen Zahnstangenantrieb oder Uber einen Spin-
delantrieb betatigt wird. Diese Antriebe weisen einen ein-
fachen Aufbau auf und sind kostengtinstig herstellbar.
[0016] Das Kniehebelsystem kann aber auch durch ei-
nen Linearantrieb betétig werden. Linearantriebe arbei-
ten berlihrungslos und sind daher sehr verschleif’arm,
aulerdem lassen sich mit Linearantrieben hohe Be-
schleunigungen und hohe Endgeschwindigkeiten reali-
sieren.

[0017] Es ist sinnvoll, wenn der obere und der untere
Kniehebelschenkel auf der zum Festanschlag zuge-
wandten Seite einen Winkel von Gber 181° bilden, wenn
die Kniehebelschenkel am Festanschlag anschlagen, da
dadurch das Kniehebelsystem automatisch arretiert ist.
[0018] Esistglinstig, wenn der Hauptantrieb ein Spin-
delantrieb ist, vorzugsweise ein servoangetriebener
Spindelantrieb. Dadurch ist der Spindelantrieb frei pro-
grammierbar und Ubernimmt die Uberlastsicherung
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(Stromaufnahmemessung), die StoRelverstellung, die
Einstellung der Werkzeugeinbauhdhe und einen Teil der
Hubhodhe. Der StoRRel wird durch den Wegfall der Stoéf3el-
verstellung und der Uberlastsicherung vereinfacht und
gewichtsreduziert. Da der Spindelantrieb keine hohen
Geschwindigkeiten zu realisieren hat, kann das Uberset-
zungsverhaltnis und die Servomotorengréfle optimal auf
den Spindelantrieb angepasst werden. Im Vergleich zu
herkémmlichen Exzenterantrieben bendétigt die erfin-
dungsgemaRe Antriebseinheit mit Spindelantrieb erheb-
lich weniger Schmiermittel.

[0019] AuRerdem reduziert sich die Lange der Gewin-
despindel des Hauptantriebes um den Teil des Kniehe-
belweges, dies erhdht die Knicksteifigkeit des Hauptan-
triebes.

[0020] Gegenstand der Erfindung bildet auch ein Ver-
fahren zum Bearbeiten eines Werkstlickes mit einem
Stanzautomat oder einer Presse, wobei ein StoRRel durch
einen Liftweg zum Werkstlck hin bewegt wird und wobei
das Werkstuick durch einen anschlieRenden Arbeitshub
des StoRels bearbeitet wird. Erfindungsgemafl werden
der Liftweg im Wesentlichen durch einen Nebenantrieb
und der Arbeitshub durch einen Hauptantrieb ausgefiihrt.
[0021] Der St6Rel kann dabeidurch einen sehr schnel-
len Nebenantrieb abgesenkt werden. Danach kann mit
Hilfe des Hauptantriebes die eigentliche Bearbeitung des
Werkstlicks durchgefiihrt werden, dies kann mit einer ge-
ringeren Hubgeschwindigkeit als wahrend der Absenk-
bewegung durchgefiihrt werden.

[0022] Vorzugsweise wird bei dem erfindungsgema-
Ren Verfahren der Liftweg durch ein Kniehebelsystem
mit Festanschlag ausgefiihrt. Dabei ist es glinstig, wenn
das Kniehebelsystem bereits durch den Festanschlag
mechanisch arretiert ist, bevor der Arbeitshub zur Bear-
beitung des Werkstlicks ausgefiihrt wird. Dadurch wird
ein Einknicken des Kniehebels verhindert.

[0023] Es ist auch mdglich, wenn nach der Bearbei-
tung des Werkstlickes fir den Riickhub des StoRels der
Nebenantrieb und der Hauptantrieb gleichzeitig betatigt
werden, um den StdlRel vom Werkstiick zu entfernen.
Die Gesamtbewegung des Stofiels vom Werkstiick weg
ist somit schneller als die Gesamtstof3elbewegung zum
Werkstlick. Die Bearbeitungszeit pro Werkstiick kann
dadurch erheblich verringert werden.

[0024] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Presse bzw. einen Stanzautomat mit
Spindelantrieb nach dem Stand der Technik;

Fig. 2 eine schematische perspektivische Ansicht ei-
ner erfindungsgemafen Antriebseinheit, bei der bei-
spielhaft der Nebenantrieb uber ein Kniehebelsy-
stem und der Hauptantrieb tUber einen Spindelan-
trieb realisiert wurde;

Fig. 3 eine Presse oder einen Stanzautomaten mit
der erfindungsgemafen Antriebseinheit aus Fig. 2,
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wobei sich der Nebenantrieb im oberen Totpunkt be-
findet;

Fig. 4 eine Presse oder einen Stanzautomaten mit
der erfindungsgemafen Antriebseinheit aus Fig. 2,
wobei sich der Nebenantrieb im unteren Totpunkt
befindet;

[0025] In Figur 1 ist ein herkdmmlicher Stanzautomat
bzw. eine Presse dargestellt. Dabei wird ein Stolel 5
Uber StoéRelfiihrungen 4 in einem Pressengestell 3 ge-
fuihrt. Der StoéRelhub wird hier durch einen Spindelantrieb
realisiert, er besteht im vorliegenden Beispiel aus zwei
Spindeln 1, die jeweils lber einen Spindelmotor 2 ange-
trieben werden. Am StoRel 5 ist ein Werkzeug 6 fur die
Bearbeitung eines Werkstlickes 8, beispielsweise eines
Blechs, befestigt. Unter dem Werkstlick 8 befindet sich
eine Tischplatte 7, die fest mit dem Pressengestell 3 ver-
bunden ist. Bei dem Werkzeug 6 kann es sich um ein
Stanzwerkzeug oder um ein Umformwerkzeug handeln.
[0026] Meist wird mit derartigen Vorrichtungen ein
Blech in Bandform bearbeitet, wobei beispielsweise
Formstlicke aus dem Blech ausgestanzt werden. Damit
das Blechband fiir den nachfolgenden Stanz- oder Um-
formvorgang weitertransportiert werden kann, muss das
Werkzeug 6 genligend hoch vom Blechband abgehoben
werden. Diese Bewegung des Werkzeugs 6 vom und
zum Werkstuck wird als Liftweg bezeichnet. Im eigentli-
chen Arbeitshub erfolgt die Bearbeitung des Werkstiicks
8.

[0027] In Fig. 2 ist nun eine Ausfiihrungsform der er-
findungsgemafRen Antriebseinheit fiir einen Stanzauto-
mat oder eine Presse dargestellt. Sie bestehtim Wesent-
lichen aus einem Hauptantrieb und einem Nebenantrieb.
Der Hauptantrieb ist hier als Spindelantrieb 20 mit einem
Motor 28 und mit einer Spindel 21 ausgefihrt. Am Ende
der Spindel 21 befindet sich das Spindelauge 22 in dem
der Bolzen 23 zur Verbindung der Spindel 21 mit dem
StoRel 27 (in Fig. 2 nicht dargestellt) gelagert ist.
[0028] Vorzugsweise handelt es sich um einen ser-
voangetriebenen Spindelantrieb 20, der frei program-
mierbar ist.

[0029] Der Nebenantrieb ist hier als Kniehebelsystem
11 ausgefuhrt. Die Hubhdhe des StéRels 27 wird durch
die Kombination des Kniehebelsystems 11 und des Spin-
delantriebs 20 realisiert. Das Kniehebelsystem 11 be-
steht im Wesentlichen aus einem oberen Kniehebel-
schenkel 12 und einem unteren Kniehebelschenkel 13,
die miteinander Uber das Kniehebelgelenk 14 gelenkig
verbunden sind. Der obere Kniehebelschenkel 12 ist am
oberen Ende Uber einen Kopfstlicklagerbolzen 10 in ei-
nem Kopfstlicklager 9 gelagert. Das Kopfstiicklager 9 ist
fest mit dem Pressengestell 30 (in Fig. 2 nicht dargestellt)
verbunden.

[0030] Der untere Kniehebelschenkel 13 weist am un-
teren Ende eine Adapterplatte 19 auf, Gber die das Knie-
hebelsystem 11 mit dem Spindelantrieb 20 verbunden
ist. Der Kniehebel wird Uber einen Zahnstangenantrieb
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betatigt. Der Zahnstangenantrieb besteht aus einem
Zahnstangenmotor 16 und einer Zahnstange 17, die uber
das Zahnstangenauge 18 mit dem Kniehebelgelenk 14
verbunden ist. Mit Hilfe des Zahnstangenantriebes 16,
17 kann der Kniehebel in einfacher Art und Weise abge-
knickt und durchgestreckt werden. Selbstverstandlich
kann aber an Stelle des Zahnstangenantriebes 16, 17
auch ein Spindelantrieb, ein rotierende Exzenterantrieb
oder ein Linearantrieb verwendet werden.

[0031] Das Kniehebelsystem 11 weist aulRerdem ei-
nen Festanschlag 15 auf, gegen den die Kniehebel-
schenkel 12, 13 anschlagen, wenn der Kniehebel durch-
gestreckt wird. Der Festanschlag ist so eingestellt, dass
der Kniehebel im Betrieb auf einen Winkel oo von Uber
181 ° bewegt wird, bevor er gegen den Festanschlag 15
anschlagt. Als Winkel o wird dabei der Winkel gemeint,
der durch den oberen Kniehebelschenkel 12 und den
unteren Kniehebelschenkel 13 auf der Seite des Festan-
schlages 15 gebildet wird. Durch die Auslenkungen des
Kniehebels auf tiber 181° ° gegen den Festanschlag 15,
wird dieser mechanisch arretiert. Durch den Hauptan-
trieb ausgelibte Presskrafte werden so Uber das Kopf-
sticklager 9 und den Festanschlag 15 aufgenommen.
[0032] In Fig. 3 ist nun eine Presse oder ein Stanzau-
tomat mit zwei erfindungsgemafen Antriebseinheiten
aus Fig. 2 und mit einem StéRel 27, der durch St6Rel-
fihrungen 25 im Pressengestell 30 geflhrt wird, darge-
stellt. Das Kniehebelsystem 11 befindet sich hier in der
maximal abgeknickten Position. Der Nebenantrieb befin-
det sich alsoim oberen Totpunkt. Der StoRRel 27 wird tGber
die StoRelflihrung 25 im Pressengestell gefiihrt.

[0033] In Fig. 4 ist die gleiche Vorrichtung wie in Fig.
3 dargestellt, jedoch befindet sich hier der Nebenantrieb
im unteren Totpunkt bzw. annahernd im unteren Tot-
punkt. Indieser Position schlagen die Kniehebelschenkel
12,13 an den Festanschlag 15 an und bilden einen Win-
kel o von Gber 181°. Wenn nun die Spindelantriebe 20
zur Bearbeitung eines Werkstlicks eine Presskraft auf
den Stolel 27 in Richtung der Tischplatte 26 ausiben,
werden die auftretenden Presskréfte Uber die Kniehebel-
schenkel 12, 13 und die Kopfsticklager 9 auf das Pres-
sengestell 30 Ubertragen. Ein Teil der Presskrafte wird
auch durch den Festanschlag 15 aufgenommen, diese
Krafte sind jedoch verhaltnismafig gering, da sich die
Kniehebelschenkel 12, 13 nur in einer leicht abgeknick-
ten Position befinden. Man erkennt deutlich, das durch
diese leichte Abknickung der Kniehebelschenkel 12, 13
und durch das Anliegen der Kniehebel an den Festan-
schlag 15 keinerlei Krafte auf den Zahnstangenantrieb
16, 17 ubertragen werden kénnen.

[0034] Schallemissionen, die durch den Anschlag der
Kniehebelschenkel 12, 13 an die Anschlagflache 24 des
Festanschlages 15 entstehen, kdnnen durch eine
Schnittschlagddmpfung, durch Elastomerelemente oder
durch GasdruckstoRdampfer reduziert werden.

[0035] Im Betrieb wird der Nebenantrieb zur Bewe-
gung des StdRels 27 im Liftweg benutzt, zusatzlich kann
das komplette Antriebssystem durch StéRelgewichts-
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ausgleichzylinder ausgeglichen sein. Der Nebenantrieb
muss nur noch Uber ein kleines Antriebsmoment verfu-
genund bendtigt keine aufwendigen Mefsysteme. Somit
ist es moglich einen hochdynamischen Lifthub mit nied-
rigen Kosten und einfachen Teilen zu realisieren.
[0036] Sobald sich der Nebenantrieb im unteren Tot-
punkt befindet, kann der Hauptantrieb fiir die eigentliche
Umform- oder Stanzbewegung des StoRels 27 betatigt
werden. Da sich die Kniehebelschenkel 12, 13 in einer
Winkelposition von Uber 181° am Festanschlag 15 ab-
stiitzen, ist das System mechanisch arretiert und die ho-
hen durch den Hauptantrieb hervorgerufenen Presskraf-
te kénnen nicht zu einem Einknicken der Kniehebel-
schenkel 12, 13 fuhren.

[0037] Durch dieses Zusammenspiel von Lifthub und
Arbeitshub ist es méglich, den Vorteil einer hochdynami-
schen Presse mit der Prazision einer spindelgetriebenen
Trayout Presse zu kombinieren.

[0038] Beim Riickhub des StoRels 27 kdnnen der
Hauptantrieb und der Nebenantrieb gleichzeitig betrie-
ben werden, dadurch benétigt der StoRel 27 fir den
Rickhub weniger Zeit als fiir den Senkhub, dadurch kén-
nen pro Zeiteinheit mehr Teile bearbeitet werden.
[0039] Der komplette Kombinationsantrieb kann vor-
montiert und als Serviceteil vorratig sein. Im Fall einer
Havarie kann das defekte System mit dem Servicetell
ohne groRen Demotageaufwand getauscht und instand
gesetzt werden.

[0040] Die Position und Menge der erfindungsgema-
Ben Antriebseinheiten bestehend aus Haupt- und Ne-
benantrieb kann in einem Stanzautomaten oder einer
Presse frei gewahlt werden. Es ist konstruktiv vorstellbar
die Antriebseinheit als Singleantrieb oder als Zwei-,
Drei-, Vier- oder Finffachantrieb zu integrieren, da das
System als Quer- oder Langsantrieb realisierbar ist.
[0041] Durch die Erfindung ergeben sich neben der
Durchlaufzeitensenkung auch Kostenvorteile, da keine
hockkomplexen Teile bendétigt werden. Die Fertigung
und die Montage gestalten sich einfach. Die Kopfstiick-
komplexitat wird auf ein Minimum reduziert, auRerdem
Iasst sich eine geringere Bauhdhe der Stanzautomaten
bzw. Pressen realisieren.

[0042] Die in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsformen stellen lediglich eine bevorzugte Ausfiih-
rung der Erfindung dar. Die Erfindung umfasst auch an-
dere Ausflihrungsformen, bei denen beispielsweise an-
stelle des Spindelantriebes 20 ein hydraulischer Antrieb
als Hauptantrieb verwendet wird. Der Nebenantrieb kann
als zentrischer Einzelantrieb oder als zweifach ausge-
fuhrter AuRenantrieb realisiert werden.

Patentanspriiche

1. Antriebseinheit fir einen Stanzautomat oder eine
Presse zum Bewegen eines Stofels (27), wobei sich
die StéRelbewegung aus einem Liftweg zum Entfer-
nen und Annahern des StéRel (27) von und zu einem
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Werkstiick und aus einem Arbeitshub zum Bearbei-
ten des Werkstlicks zusammensetzt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Antriebseinheit einen Ne-
benantrieb und einen Hauptantrieb aufweist, wobei
der Arbeitshub nur durch den Hauptantrieb ausge-
flhrt wird.

Antriebseinheit nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Nebenantrieb ein Kniehebelsy-
stem (11) mit oberen und unteren Kniehebelschen-
keln (12, 13), einem Kniehebelgelenk (14) und einem
Festanschlag (15) aufweist, wobei die Kniehebel
(12, 13) durch den Festanschlag (15) mechanisch
arretierbar sind.

Antriebseinheit nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kniehebelsystem (11) Uber ei-
nen Zahnstangenantrieb (16, 17) oder Uber einen
Spindelantrieb betatigt wird.

Antriebseinheit nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kniehebelsystem (11) Uber ei-
nen Linearantrieb betétigt wird.

Antriebseinheit nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der obere und der
untere Kniehebelschenkel (12, 13) auf der zum Fest-
anschlag (15) zugewandten Seite einen Winkel o
von Uber 181° bilden, wenn die Kniehebelschenkel
(12, 13) am Festanschlag (15) anschlagen, sodass
dadurch das Kniehebesystem (11) mechanisch ar-
retiert ist.

Antriebseinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Hauptantrieb
ein Spindelantrieb (20) ist.

Verfahren zum Bearbeiten eines Werkstlickes mit
einem Stanzautomat oder einer Presse, wobei ein
StoRel (27) durch einen Liftweg zum Werkstick hin
bewegt wird und wobei das Werkstiick durch einen
anschlieBenden Arbeitshub des StdRels (27) bear-
beitet wird, dadurch gekennzeichnet, dass der
Liftweg im Wesentlichen durch einen Nebenantrieb
und der Arbeitshub durch einen Hauptantrieb aus-
gefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Liftweg durch ein Kniehebelsy-
stem (11) mit Festanschlag (15) ausgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kniehebelsystem (11) durch
den Festanschlag (15) mechanisch arretiert ist, be-
vor der Arbeitshub zur Bearbeitung des Werkstlicks
ausgefuhrt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 7 bis 9, da-
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durch gekennzeichnet, dass nach der Bearbei-
tung des Werkstiickes der Nebenantrieb und der
Hauptantrieb gleichzeitig betatigt werden, um den
StoRel (27) vom Werkstiick zu entfernen.
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