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{57) Die Erfindung betrifft eine
Werkzeugwechseleinrichtung mit einem in rechtwinkligen
Koordinatenachsen bewegbaren Transportmechanismus,
der einen 180°-Schwenkwechsler trigt, an dessen beiden
Armenden Greifer angeordnet sind, welche in einem
Griffzentrum Formelemente an den Schiften der 2
wechselnden Werkzeuge umfassen. Es kénnen Werkzeuge
im Direktzugriff aus einem Magazin in um 90° versetzt
gelagerte Werkzeugaufnahmen der Maschine
eingewechselt werden. Erfindungsgemag sind an jedem
Arm zwei Greiferpaare mit in einer gemeinsamen
Schwenkebene rechtwinklig zueinander liegenden
Griffzentren angeordnet, wobei die Griffzentren de'; einen
Armes zu denen des andaren Armes diametral gerichtet, in
gleichem Abstand zur Schwenkachse vorgesehen sind. Die
Transportfiihrung verlauft parallel zum Magazin, welches
rechtwinklig zueinander Speisherg!itze aufweist. Figur
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Patentanspriiche’:

1. Werkzeugwechseleinrichtung fir Werkzeugmaschinen mit einem

2.

schaltbaren Magazin, das mehrere Speicherpléatze fiur Werk-
zeuge aufweist, einer an der Maschine befindlichen Werk-
zeugaufnahme und einem zwischen Werkzeugaufnahme und Ma-
gazin beweglichen Transportmechanismus mit 180°-~Schwenk-
wechaler, der als zweiarmiger Hebel mit Greifern ausge~
bildet ist, die die Werkzeuge in Formelementen ihrer
Schéfte erfassen, wobei sich die Mittelebene der Formele-
mente mit der Schaftachse in einem Griffzentrum schneidet,
gekennzeichnet dadurch,
daB an jedem Arm (21; 22) des Schwenkwechslers (14) zwei
Greiferpaare mit in eilner gemeinsamen Schwenkebene recht-
winklig zueinander liegenden Griffzentren (G1. G, bzw,

Gy G4) angeordnet sind, wobei die Griffzentren (Gl' G )
des einen Armes (21) zu den Griffzentren (G 4) des an-
deren Armes (22) diametral gerichtet, in gleichem Abstanrd
zur Schwenkachse (20) vorgeseher sind, da3 der Schwenk~
wechsler (14) senkrecht zur Schwenlachse (20) querbewegiich
auf einem léngsverfahrbaren Transportschlitten (16) aufge~
nommen ist, dessen Fihrungsbahn (15) parallel zum Magazin
(7) verléduft und deB im Magazin (7) Speicherplétze (11; 13)
mit im Winkel von 90° unterschiedlichen Achsrichtungen vor=
handen sind,

Werkzeugwechsaleinrichtung fiir Werkzeugmaschinen, insbeson-
dere Drehmaschinen, mit als Werkzeughalter ausgebildeter
Werkzeugaufnahme nach Anspruch 1,

gekennzeichnet dadurch,

daB das Magazin (7) als scheiben~ oder zylinderférmiger
Grundkérper ausgefihrt ist, dessen Mantelfliche (10) mit
radial angeordneten Speicherplétzen (11) fir AuBenbearbei-
tungswerkzeuge versehen ist, wihrend die Stirnfléche (12)
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mit auf konzentrischen Teilkreisen liegenden axialen
Speicherplétzen (13) fir Innenbearbeitungswerkzeuge
ausgestattet ist, wobei die Achsrichtung jedes Werkzeuges
in der Ubernahme~/Ubergabeposition des Schwenkwechslers
(14) mit derjenigen des Werkzeughalters identisch ist’;

y
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Titel der Erfindung
Werkzeugwechseleinrichtung fir Werkzeugmaschinen
Anwendungsgebiet der Erfindung

Cie Erfindung betrifft eine Werkzeugwechseleinrichtung fir
Werkzeugmaschinen mit einem schaltbaren Magazin, das

mehrere Speicherplétzé fur Werkzeuge aufweist, einer an der
Maschine befindlichen Werkzeugaufnahme und einem zwischen
Werkzeugaufnahme und Magazin beweglichen Transportmechanis-
mus mit 180°nSchwenkwechsler, der als zweiarmiger Hebel mit
Greifern ausgebildet ist, die die Werkzeuge in Formelementen
ihrer Schéfte erfassen, wobei sich die Mittelebene der Form-
elemente mit der Schaftachse in einem Griffzentrum schneidet.

Charakteristik des bekarnten Standes der Technik

Es sind verschiedenartige technische L&sungen von Werkzeug-
wechseleinrichtungen bekannt, bei denen mittels schwenkbar ge~
lagerter Werkzeugwechselgreifer die in einem Werkzeugmagazin
gespeicherten Werkzeuge erfaBt, zum Transport {ibernommen und

in die Werkzeugaufnahme der Maschine eingefiihrt werden und

das vorher in der Werkzeugaufnahme befindliche Werkzeug wieder
zum Magazin zurlickbeférdert wird. Die Werkzeugaufnahme befindet
sich entweder in der Arbeitsspindel oder in einem Werkzeug~
haltse, der im speziellen Fall als Mghrfachhalter ausgebildet
sein kanns Eine solche Ausfiihrung ist unter anderen in der
DE-AS 1 752 271: 49 a, 3/16 offenbart, Ein seitlich eines Dreh-
maschinengestells befestigtes schaltbares Rundmagazin weist
stirnseitig eingearbeitete Magazintaschen zur tHpeicherung

von in Werkzeugtrégern gelagerten Werkzeugsn aufy, Ein Werk-
zeugwechselarm mit zwei Greifern, der eine Drehbewegung um

180° zu setiner Mittelachse ausfiihrt, ist so ausgebildet, daB

er von einer parallul zur Arbeirsepindel vorgesehenen Ruhelage
um 90° geschwenktvterden kanny so deB er senkrecht zur Arbeits-

spindel und parallbl zur Achse des Rundmagazins gerichtet ist,
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Die beiden Greifer sind zwecks Obernahme bzw: Obergabe der

zu wechselnden Werkzeuge parallel zur Mittelachse axial ver-
schiebbar im Werkzeugwechselarm gefiihitii Da der Werkzeug~
wechselarm nur zwel. festgelegte Schwenkendstellungen um 90°
einnimmt’, ist es erforderlich, daB der Werkzeugschlitten mit
darauf angeordnetenm Werkzeugrevolver in Richtung des Rund=
magazins bis zur Fluchtung von Werkzaugrevolver mit dem
Werkzeugwechselarm in dessen Ruhelage verschoben wirdy um den
Wechselvorgang durchfiihren zu kénnen’; Die Aufnahmefihigkeit
des Rundmagazins ist gering'

Einer haufig erhobenen Forderung nach Unterbringung einer
Vielzahl von Werkzeugen im Magazin bei relativ geringem
Raumbedarf entsprechend,’ ist nach der DE-0S 2 629 835;

B 23 Q, 3/155 elne Workzeugwechseleinrichtung fir automatische
Werkzeugmaschinen bekannt, bei der das Magazin aus koaxialen,
drehbaren Trommeln besteht, in denen die Werkzeuge radial)

um Winkelteilungen versatzt, gehaltert sind, Die Werkzeug=
wechseleinrichtung ist fiir das Einwechseln von Werkzeugen

mit Stellkegelschaft aus dem horizontal gelagerten Trommel-
magazin in eine um 90° dazu angeordnete horizontale Arbeitg-
spindel ausgelegt's Hierfiir ist parallel zur Trommelachse ein
verfahrbarer Schlittsn vorgesehen, der auf einem Tragarm eine
Greifzange tragt,

Bel der Vorwdrtsbewegung erfalt diese ein in ihrer Bewegungs-
bahn befindliches Werkzeug einer bestimmten Trommel in Form-
elementen, die am Werkzeugschaft angearbeitet sind, und nimmt
es mit, Alle anderen Trommeln sind dabei so gedreht, daB sie
mit Aussparungen, die einen freien Durchgang des Werkzeuges ge-
wihrleisten, der Greifzange gegeniiberstehens Ein am Ende der
Schlittenfiihrung in Bereitschaftsposition befip%licher Einlege~
bzw. Entnahmemechanismus Gbernimmt das Werkzeug und beférdert
es in die Aufnshme der Arbeitsspindels Er besteht aus einen
auf einer senkrechten Fiihrungsbahn bewsgbaren Schlitten, der
eine horizontale Stange tiégt, die in Langsrichtung verschieb-
bar gelagert ist, Ein am Stangenende angelenkter Arm kann eine
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90°-Schwenkbewegung von der vertikalen Bereitschaftsposition

in eine horizontale Stellung parallel zur Achse der Arbeits~
spindel ausflhren, Er trégt einen mittig gelagerten 180°-Schwenk=-
wechsler mit Greiferzangen an beiden Enden, womit in Verbin-
dung mit der Aushubbewegung der horizontalen Stange das bisher
in der Arbeitsspindel aufgenommene Werkzeug gegen das neu
einzuwechselnde Werkzeug in bekannter Weise ausgetauscht wird,
Diese Einrichtung erfordert einen erheblichen technischen
Aufwand,’ der durch den Einsatz von drei Schlitten mit ihren
Antrieben und den entsprechenden Fihrungen bedingt ists Hinzu
kommt die Antriebsbaugruppe fiir eine zusétzliche Schwenkbewegung
des Armes fir den Einlege- bzw, Entnashmemechanismus um 90°,
sowie zwei separate Uffnungs- und SchlieBmechanismen fiur die
Betétigung der zusammenwirkenden Greiferzangen,

Da zwischen der Greifzange des parallel zur Trommelachse ver=
fahrbaren Schlittens und den Greiferzangen fir den Einlege-
bzw, Entnahmemechanismus eine Zwischeniibergabe notwendig ist,
erhoht sich der Zeitanteil fir den Werkzeugwechselvergang.,

Die heranfdérdernde Greifzange kann erst dann geéffnet und zu-
rickbewegt werden, wenn die Obernahmezange voll geschlossen
ist, wodurch der Bewegungszyklus kurzzeitig unterbrochen wird,
Alle Werkzeuge miissen mit in Achsrichtung hintereinander lie-~
genden doppelten Formelementen versehen sein, um eine lagerich-
tige Obergabe bzw, Obernahme zu gewidhrleisten,

Bei der Vielzahl von Werkzeugen bedeutet das betrichtlichen
Fertigungsaufwand und zusédtzlichen Kostenanfall,

Mit den beschriebenen Werkzeugwechselldsungen erfolgt das
Einsetzen der Werkzeuge in eine Werkzeugaufnahme, deren lLage-
richtung konstant festliegt, Wenngleich bei der Einrichtung nach
der DE-0S 2 629 835 der Einlege~ bzw, Entnahmemechanismus durch
Senkrechtverschiebung des Schlittens einer Héhenverstsllung der
horizontalen Arbeitsspindelaufnahme folgen kann, ist mit beiden
Wechseleinrichtungen ein Einbringen von Werkzeugen in recht~-
winklig zueinander gslagerten Aufnahmen, wie das z. B, in
Revolverkopfen ode:; an Werkzeugmaschinenspindeln mit senk=-

recht angeordneter |[Zusatzspindel fir die Mehrseitenbearbeitung
von Werkstiicken der Fall sein kann, nicht realisierbar. Hierzu
mifBten weitere Transport~ bzw. Obergabemechanismen und zusétz-
liche 90°-Schwenkeinrichtungen eingesetzt werden, was komplizierte
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Bewegungsablédufe, varléngerte Greiferwege und wesentlich
erhohte Werkzeugwechselzeiten, abgvashen vom weiteren Kosten=
aufwand, zur Folge hatte,

Wie bereits dargelegt, werden die Werkzeuge von den Werkzeug~
wechselgreifern zur Handhabung in Formelementen argriffen,

die am Spannschaft oder einem Teil davon angearbsitet sind.,.
Die Mittelebene der Formelemente schneid et die Schaftachse

in einem Punkt, der sls Griffzentrum angesehen werden goll,
Denkt man sich in die Greiferzange des Schwenkwechslers ein
dquivalentes Griffzentrum hinein, so ist das Werkzeug erfaRt;
wenn beide Griffzentren zusammengeflhrt sind,

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht in elner univereellen Bediane
barkeit von winkelabweichend gelagerten Werkzeugaufnashmen,

Es soll der technische Aufwand der Werkzeugwechseleinrichtung
reduziert und eine optimale Auslastung der mdd ichen Werke
zeugmagazinspeicherpléitze erreicht werden. Gleichzeitig wird
eine Verringerung der Werkzeugwechselzoeit angestrebt,

Darlegung des Wessns der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Werkzeugweonesl-
einrichtung fir Werkzeugmaschinen mit einem Ychaltbaren Magazin,
das mehrere Speicherplitze flr Werkzeuge aufweist, sowie an

der Maschine befindlichen Werkzeugaufnahmen und einenm zwischen
Werkzeugaufnahmen und Magezin beweglichen Transportmechaniomus
mit 180°-Schwenkwechsler, der als zvielarmiger Hebel mit

Greifern ausgebildet ist, die die Werkzeuge in Formelementen
ihrer Schifte erfassen, wobei sich die Mittelebéne der Form-
elemente mit der Schaftachse in einem Griffzentrum schneidet,
erfinderisch so auszubilden, daB ohne zugédtzliche Schwank-
und/oder Zwischenﬁbergabemechanismen der 180°-Schwenkwechsler
durcn translatorische Bewegungen in rechtwinkligen Koordinatens
achson im Direktzugriff Werkzeuge eus dem Magazin in um 907 ver-
setzt gelagerte Werkzeugaufnahmen einwechseln kann,
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ErfindungsgenéB wird das dadurch erreicht; daB an jedem Arm
des 180°-Schwenkwechslers zwei Greiferpaare mit in einer ge-
meinsamen Schwenkebene rechtwinklig zueinander liegenden
Griffzentren angeordnet sind, wobel die Griffzentren des
einen Armes zu den Griffzentren des anderen Armes diametral
gerichtet, in gleichem Abstand zur Schwenkachse ‘'orgesehen
sind. Der Schwenkwechsler ist senkrecht zur Schwenkachse
querbeiveglich auf einem léngsverfahrbaren Transportschlitten
aufgenommen, dessen Fllhrungsbahn parallel zum Magazin ver-
lauft, welches Speicherplétze mit im Winkel von 90° unterschied-
lichen Achsrichtungen aufwaist,

Bei einer anwendungsorientierten Ausgestaltung der Erfindung
an Drehmaschinen mit Werkzeugmehrfachhaltern zur Werkzeugauf-
nahme ist das Magazin zweckméBigerweise als schelban~ oder
zylinderférmiger Grundkérper ausgefithrt, dessen Mantelfliche
mit radial angeordneten Speicherplétzen fir AuBsnbearbeitungs-
werkzeuge versehen ist, wdhrend die Stirnfléche mit auf kon-
zentrischen Teilkreisen liegenden axialen Speicherpléatzen fir
Innenbearbeitungswerkzeuge ausgestattet ist, wobei die Achs-
richtung jedes Werkzeuges in der Ubernahme~/Ubeigabeposition
des Schwenkwechslers mit derjenigen des Werkzeughalters
identisch ist,

Mit der erfindungsgeméBen Lésung werden relativ einfache Be-
wegungsabléufe fiir den Werkzeugwechsel erméglicht, Die Aug-
gestaltung des 180°-Schwenkwachslers gewdhrleistet bei Aus-
nutzung seines ohnehin erforderlichen Schwenkantriebes, daB
nur mit translatorischen Antrieben in rechtwinkligen Koordi-
natenachsen ein Werkzeugwechsel ohne Zwischenschaltung von
OUbergabemechanismen oder weiteren Schwenkantrieben direkt
realisierbar ist. Damit sind Stdérquellen im Bewegungszyklus,
die bei Zwischeniibergaben durch Verkanten von Werkzeugen oder
Achsschréglagen infolge verschlissener Fihrungselemente auf-

treten koénnen, vermieden,
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AuBerdem ergeben sich kiirzere Greifsrwege und damit giinstigere
Wechselzeitens Es ist méglich, sowohl linear Lewegliche Maga-~
zine, als auch drehwinkelschaltbare Magazine zum Einsatz

zu bringen, wenn entsprechende Spéichorplééze im Winkel von
90° vorgesehen werder's

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung wird nachfolgend an einem Ausfithrungsbeispiel
ndher erléutert!] Die zugehdrige Zeichnung enthélt die Werk-
zeugwechseleinrichtung in schematischer Darstellung.

Eine nur andeutungsweise gezeigte Werkzeugmaschine 1, die zJ B¢
eine numerisch gesteuerte Horizontalbohr- und Friésmaschine

oder oin Bearbeitungszentrum zur Mehrseitenbearbeizung von
Werlcstiicken sein kann,’ beuitzt einen Spindelstock 2 mit ange~
triebener horizontaler und vertikaler Arbeit ssgindel 3; 4,

in deren Spindelaufnahmen Werkzeuge 5:; 5'; 6; 6* aus ®inem
Magazin 7 eingewschselt werden., Das als Trommel ausgebildete
Magazin 7 ist um eine serkrechte Achse 8 drehbeweglich auf
einem Sockel 9 gelagert, In die Mantelfléche 10 sind in mehreren
Etagen radial, unter gleicher Winkelteilung, Aufnahmebohrungen
eingearbeitet, welche Speicherpléitze 11 fiir die Werkzeuge 5; 5°
bildens Auf konzentrischen Teilkreisen liegende Aufnahmeboh-
rungen, die axialgerichtet in die Stirnfliéche 12 eingebracht
sind, dienen als Speicherpldtze 13 fir die Werkzeuge 6; 6°,

Die Anzahl der moglichen Speicherplétze 11;: 13 im Magazin 7

ist abhdngig von der Grofle der einzusetzenden Werkzouge 5; 5°
6: 6* und richtet sich nach dem Trommeldurchmesser, der
Etagenanzahl sowie dem erforderlichen Zugriffsraum. Das Maga-
zin 7 kann eiiie taktweice oder kontinuierliche Drehung um seine
Achse 8 ausfihren, wodurch es das jeweils fiir die Bearbeitung
nachfolgend bendtigte Werkzeug 5; 6' oder eindn leeren Spei.-
cherplatz 11;13 in eine Ubergabe~/Ubernahmeposition zu

einem Schwenkwechsler 14 bringt. Das Magazin 7 kann auch aus
einzelnen Ringen bestehen, sc daB jede Etage fiir sich gedreht
werden kann. Parallel zur Achse 8 des Magazins 7 ist elne Fiih-
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rung 15 fUr einen Transportschlitten 16 am Gestell der Werk=
zeugmaschine 1 befestigt. Der Transportschlitten 16 ist léngs-
verfahrbar entsprechend Pfeilrichtung "y" und trégt eine
Querfihrung 17 fir einen in Pfeilrichtung "x" verschiebbaren
Schlitten 18, Die Bewegung der Schlitten 16; 18 erfolgt durch
an sich bekannte, numerisch gesteuerte Antriebe. Auf dem
Schlitten 18 ist ein Gehduse 19 aufgenommen, in wekhem der

um eine Mittelachse 20 jeweils um 180° taktweise drehbare
Schwenkwechsler 14 gelagert und der Schwenkantrieb unter-
gebracht ist. Jeder Arm 21; 22 des Schwenkwechslers 14 trigt
zwei nicht dargestellte Greiferpaare, mit in einer gemein-
samon Schwenkebene rechtwinklig zueinander liegenden Griff-
zentren Gy 02 bzw. Gy G4. Die Griffzentren Gy G2 des Armes 21
sind zu den Griffzentren Gy G4 des Armes 22 diametral ausge-
richtet in jeweils gleichem Abstand zur Mittelachse 20 vor-
gesehen, Die Betétigung der Greiferpaare kann durch Fadsr~
kraft erfolgen, wéhrend das Uffnen beispielsweise hydraulisch
vorgenommen wird., Die Werkzeuge 5; 5%, 6; 6' besitzen einheit~
liche Spannschéfte und weisen eine Ringnut auf, in die die
formadéquaten Greifer einfassen,

Die Wirkungsweise ist folgende':

Die Werkzeugwechselaufgabe soll darin bestehen, ein Werkzeug
5' aus dem Magezin 7 zu entnehmen und in die Spindelaufnahme
der horizontalen Arbeitsgpindel 3 einzusetzen, sowie rdas bise
herige Werkzeug 5 zu entfernen und in einen leeren Speicherplatz
11 des Magazins 7 zurlckzufithren.

Der Schwenkwechsler 14 steht in Position "I™, Das Magazin 7
wird gedreht, bis im Suchlauf das vorbestimmte Werkzeug 5°

der angewdhlten Etage in einer senkrechten Ebene mit dem
Schwenkwechsler 14 in Ubergabeposition zu stehen kommt. Danach
wird der Schlitten 18 nach linrks verschoben, bis der Arm 21
mit geéffneten Greifern des Grirfzentrums G1 mit der Ringnut
des Werkzeuges 5' eine lbereinotimmende Lage erreicht hat's
Durch SchlieBen d&y Greifer wird das Werkzeug 5' erfaBt und

beim Zuruckbeweger.!des Schlittens 18 in die Position "I" aus
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der Aufnahmebohrung des Speicherplatzes 11 ausgezogen, 8o

daB sich das Spannschaftende freistehend vor dem Megazin 7
befindet., Mit gssffneten Greifern im Griffzentrum Gz ver-
fahrt der Schwenkwechsler 14 durch Antriebsbewegung beider
Schlitten 16: 18 in die Position "II", wo die Greifer

des Griffzentrums G3 mit der Ringnut des in der Arbeitg-
spindel 3 befindlichen Werkzeuges 5 eine deckungsgleiche

Lage einnehmens Nun werden auch diese Greifer geschlossen,
wodurch das in der Arbeitsspindel 3 noch festgespannte
Werkzeug 5 erfaBt ist, Die interne Sparneinrichtung dey Ar-
beitsspindel 3 wird danach geldst und der Antrieb des Schlit-
tens 18 eingeschaltet, wobel mit der Verfahrbewegung nach
links das Werkzeug 5 aus der Spindelaufnahme entfernt wird.
Der Schwenkwechsler 14 wird so weit verfahren, bis eine
kollisionsfreie Shhwenkbewsgung von 180° um seine Mittelachse
20 gewahrleistet ist. Nach erfolgter Schwenkbewegung (Schwenk-
winkelcC ) fluchtet die Achee des neuen Werkzeuges 5' mit

der Achse der horizontalen Arbeitsspindel 3. Der Schwank-
wechsler 14 féhrt erneut die Position "II" an, wobei das
Werkzeug 5' in die Spindelaufnahme eingefiihrt wird, Ist diese
Position "II" erreicht, so tritt die interne Spanneinrichtung
der Arbeitsspindel 3 in Funktion, die Greifer des Griffzen-
trums G, 6ffnen sich und der Schwenkwechsler 14 bewegt sich
in die Position "I" zuriick. Dort angekommsn, wird nur der
Schlitten 18 angetrieben, dar bei seiner Bewegung nach links
das ausgewechselte Werkzeug 5 in die Aufnehmebohrung des lee-
ren Speicherpiatzes 11 einfihrt, Dabei wird ein gefederter
Schnapper Uberdriickt, der anschlieBend in das Werkzeug 5 ein-
rastet und es im Magazin 7 gegen Losen sichert. Die Greifer
des Griffzentrums Gy 6ffnen sich und der Schwenkwachsler 14
fahrt in seine Ausgangsstellung nach Position "I" zuriick,
Selbstversténdiich sind alle anderen Speicherplétze 11; 13
ebenfalls mit gefedsrten Schnappern ausgeriictet,

Es versteht sich, da% bei entsprechender Steuerungsauslegung
das ausgewschselte Werkzeug 5 auch an einen anderen leeren
Speicherplatz 11 (bergeben werden kann, wofiir in der Mehrzshl
aller Félle eine zusétzliche Drehung des Magazins 7 ertorder~

lich wird.
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Je nach angewdhlter Etage nimmt dabeil der Schwenkwechsler 14
eine zur Position "I" analoge Ausgangsstellurg vor der je~
weiligen Etage ein’

Sollen Werkzeuge 6 4n die senkrechte Arboitsspindel 4 ge-
wechselt werden, so sind #hnliche Bewegungsabliufe des
Schwenkwechslers 14 erforderlich, jedosh mit dem Unterschied,’
dai hierflir ausschlieBlich Werkzeuge 6' aus den axialsn .
Speichorpldtzen 13 auf der Stirnfléche 12 des Magazins 7 zum
Einsatz gelangeirs Am Schwenkwechsler 14 tretendabei die
Greiferpaare mit den Griffzentren GZ: G4 in Tétigkeit,

Die Wechselstelluny,' in der das Werkzeug 6 von den Greifern
im Griffzentrum 04 ertfalt ist, ist durch die Position "III"
veranschaulicht’,
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