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auswechselbaren Produktionssortiment bei 
einer repräsentativen Stückzahl 

- Nestfertigung oder Einzelplatzfertigung. 
Da diese Probleme durch den betrieblichen 
Rationalisierungsmittelbau gelöst werden müs­
sen, sind in den Betrieben bestimmte Grund-
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Bild) 
Gestaltungslösung ,,Iso­
Iierautomat mit Beschik­
kungsroboter" ; 
a Transportsystem, 
b Transportwagen, 
c MagaZin, d Zufüh­
rung, e Isolierautomat, 
r Beschickungsroboter, 
g Steuerpult 

lösungen erforderlich. Aufbauend auf der er­
arbeiteten Lös4ng wird durch die VVB L TI ein 
pneumatischer Beschickungsroboter BR 5 p 
angeboten, _Qer nach dem Baukastenprinzip in 
verschiedenen'Belastungsstufen, Freiheitsgra­
den und Greiferartenzur Verfügung steht. Das 

ist ein wichtiger Beitrag, die Uberleitungszeiten 
in den AnWenderbetriebenJzu verkürzen und 
dem notwendigen Leistun swachsum Rech­
nung zu tragen. 

5. Zusammenfassung I 

Die wachsenden Prodliktivitäts- und Effektivi­
tätsanforderungen in der lapdtechnische.~ ln- . 
standsetzung erfordern die; komplexe Uber­
arbeitung bestehender Fertigungstechnologien .. 
Die Robotertechnik eröffnet die Möglichkeit 
der Verkettung von Ferti~ngseinheiten zu 
hochproduktiven automatischen Fertigungs­
linien bzw. sichert die automatische Abarbei­
tung bestimmter Fertigungstechnologien. 
Hierbei ist notwendig, daß 'eine Produktions­
umstellung im festgelegten Sortiment möglich 
ist und eine Stückzahl je Sdrtiment den erfor­
derlichen Effektivitätszuwa{hs sichert. .. 
Bei der Realisierung dieserlAufgabenstellung 
.sind durchgängige automatische Fertigungs­
linien zu projektieren, die ~uf der Grundlage 
von Rationalisierungskonzbptionen schritt-· 
weise zu realisieren sind. Zu~ Verringerung des 
Entwicklungs- und Fertigun$saufwands sind in 
verstärktem Maß zentral· 9rundlösungen auf 
den Gebieten der Robotertechnik und der Mi­
kroelektronik sowie für bes~immte Baueinhei­
ten zu produzieren und anzt,lbieten. 

A 3702 

Einsatz des Beschickungsro.boters BR 10 h-A/III 
in der Ventilinstan~setzung 

Ing. M. Göpfert, KOT, VEB Rationalisierungsmittelbau GrimmenthaI, Bezirk Suhl 

1; Einleitung 
Um den veränderten volkswirtschaftlichen 
Bedingungen gerecht zu werden, kommt es 
auch darauf an, das Wachstum des wissen­
schaftlich-technischen Fortschritts zu erhöhen. 
Im Bereich der Land-, Forst- und Nahrungs­
güterwirtschaft ist deshalb u. a. verstärkt die 
Robotertechnik zu entwickeln, zu fertigen und 
in der Praxis zum Einsatz zu bringen. 

In Auswertung der Beschlüsse des X. Partei­
tages der SED wurde der VEB Rationalisie­
rungsmittelbau Grimmenthal zusammen mit 
dem VEB Landtechnisches Instandsetzungs­
werk (LlW) Demmin beauftragt, im Bereich 
der Ventilinstandsetzung des VEB LlW 
Demmin einen Arbeitsplatz mit Hilfe der Ro­
botertechnik zu rationalisieren. 
Wahrend der VEB LlW Demmin die tech­
nologische Vorbereitung des Robotereinsatzes 
und die technologische Aufbereitung des Ar­
beitsplatzes iu realisieren hatte, war der VEB 
Rationalisierungsmittelbau Grimmenthal für 
die Entwicklung und Fertigung der notwendi­
gen Robotertechnik verantwortlich. 
Ziel dieser Rationalisierungsinaßnahme im 
Bereich der Ventilinstandsetzung war es, eine 
Jahrespröduktion von rd. 74560 Ventilen zu 
gewährleisten, eine Steigerung der Arbeits­
produktivität und Einsparung von Arbeits­
kräften zu erreichen sowie durch den Abbau 
von Arbeitserschwernissen die Arbeits- und 
Lebensbedingungen der Werktätigen zu ver­
bessern. 
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Seit dem 7. Oktober 1982 befindet sich 
der neu gestaltete Arbeitsplatz "Ventilumfor­
mung" mit dem Beschickungsroboter BR 
10 h-A/lII (Bild I) im VEB LlW Demmin in der 
Phase der Erprobung unter Produktionsbedin­
gungen. 

2. Arbeitsplatz "Ventilumformung" 
Im VEB LlW Demmin werden Ein- und Aus­
laßventile von Dieselmotoren in großen Stück-· 
zahlen spezialisiert aufgearbeitet. 
Ventile, bei denen ein Nachschleifen des 
Ventilsitzes aufgrund zu großen Verschleißes 
nicht mehr möglich ist, werden durch Warm­
umformung des Ventiltellers und anschlie­
ßende mechanische Bearbeitung wieder ein­
satzfahig. 
Im Bereich der VentiJaufarbeitung wurde der 
Arbeitsplatz "Ventilllplformung" neu gestaltet 
und ein Beschickungsroboter BR 10 h-A/lIl mit 
den erforderlichen peripheren Geräten ein­
gesetzt (Bild 2). 
Zur Peripherie gehören: 
- Kettenmagazin 
- Induktionserwärmungsgerät mit Rund-

schalttisch 
- Pre.sse mit Umformwerkzeug 
- Ventilsammelbehälter mit Wasserbad. 
Die peripheren Geräte: Induktionserwär­
mungsgerät mit Rundschalttisch, Presse mit 
Umformwerkzeug und Ventilsammelbehälter 
mit Wasserbad waren aucb am vorherigen, 
manuell betriebenen Arbeitsplatz in ähnlicher 

Form vorhanden. Als neues Element ist das 
Kettenmagazin hinzugekommen .. 

3. Beschreibung des Roboters 
Der Beschickungsroboter SR IO h-A/llI Typ 
EOO19 ist in StänderbaufOrln ausgeführt. Er. 
wird hydraulisch angetriebe~ und verfü~ über 
3 Freiheitsgrade (ausschlie~lich Greiferfunk­
tion). 
Die einzelnen BaugrupPen des Roboters sind. 
so aufgebaut, daß untersc\lledlicbe Ausfüh­
rungsvllrianten leicht möglicp sind. 
Die Führung der vertikaJell Hubvorrichtung 
(Bewegungsachse Z) ist als Wälzführung aus­
gebildet und kann spielfrei eingestellt werden. 
Die erforderlichen Positionen lassen sich mit 
Hilfe von Näherungsinitiatoren und verstelle 
baren Betätigungselementen einstellen. 
Die Drehvorrichtung (Bewegungsachse C) wird 
mit Hilfe eines Zahnradmotors angetrieben. Sie 
ermöglicht das Schwenken des verstellbaren 
Ausl~~erarms um über 360" in beiden Richtun­
gen. Uber einstellbare End&nschläge und Nä­
herungsiniJiatoren läßt sich eine hohe Po­
sitoniergenauigkeit erzielen. i 

Die Hubvorrichtung für dif horizontale Be­
wegung (Bewegungsachse X) ist als Zweisäu­
lenführung ausgebildet. qer ausfahrseitige 
Endanschlag ist einstellbar. I 

Der Greifer wird durch einen einfachwirken­
den Arbeitszylinder betätigt. 
Im Bild 3 ist der Arbeitsber.eich des Roboters 
dargestellt. 
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Die Steuerung ist als Folgesteuerung mit 23 
Takten aufgebaut und mit Bausteinen des elek­
tronischen Digitalsystems TRANSLOG 2 
realisiert. 

An der Weiterentwicklung 'des Ro.boters wird 
gearbeitet. Vorgesehen sind zunächst die Ver­
größerung des Hubes der Bewegungsachse X 
und eine Drehvorrichtung für den. Greifer. 

Technische Daten 
Anzahl der 3 
Freiheitsgrade 

max. Arbeitsweg X IOOmm 
Z 400mm 

max. Drehwinkel e > 360° 

max. Arbeitsge- X 0,5 mls 
schwindigkei t , Z Heben 0,14m/s 

Senken 0,30 mls 
e 1200 /s 

Positionierge- X ± O,lmm 
nauigkeit Z±2mm 

e ± 0,005° 

Anzahl der fest X2 
einstellbaren Z3 
Positionen e4 

max. Himdhabungs- IOkg (einschließlich 
masse mit Aus- Greifer) 
leger länge I 000 mm 

Steuerungsart 

Programmie­
rungsarI" 

Antriebsart 

c 
o 

Taktkette 
mit 23 Takten 
(TRANSLOG 2) 

fest programmiert 

hydraulisch 
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Leistungsbedarf 

Flächenbedarf 
Grundgerät 
Antriebsag­
gregat 
Steuerschrank 

Bild I 
Beschickungsroboter 
BR IOh-A/lU während 
der Erprobung 

1,5kW 

4. Beschreibung der perIpheren Geräte 

4.1. Kettenmagazin 
Das Kettenmagazin wird zur Speicherung um-. 
zuformender Ventile und zur Zuführung der 
Ventile zur Robotereninahmestene verwendet. . 
Es ist mit einer horizontal umlaufenden Ma­
gazinkette mit 60 Speicherplätzen ausgerüstet. 
Die Längen-. und Durchmesserunterschiede der 
unterschiedlichen Ventiltypen werden mit aus­
wechselbaren Ventilaufnahmebuchseo in der 
Magazinkette ausgeglichen. Der Antrieb erfolgt 
elektrisch . . 

4.3. Induktionserwärmungsgerät mit Rund-
schalttisch 

Dem Induktionserwärmungsgerät ist ein Rund­
schalttisch zugeordnet. Dieser dient zum 
Transport der Ventile von der ÜbergabesteIle 
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Bild 2 
Arbeitsplatz .,Ventilum­
formung"; 
a Beschickungsroboler, 
b Kettenmagazin, 
c Rundschalttisch , d In­
duktionserwärmungsge­
rät, e Presse; f Ventil­
sammelbehälter , g Was­
serbad 

Bild 3 
Arbeitsbereich des Ro-
boters 

des Roboters unter den Induktor des Erwär­
mungsgeräts und zurück. Zwei Ventilaufnah­
men werden mit 'Hilfe eines elektrischen An­
triebs in w~chselnder Drehrichtung jeweils um 
180° gedreht, so daß sich in der Ruhestellung 
immer eine Aufnahme an der Übc!rgabestelle 
und eine unter dem Induktor des- Erwärmung~­
geräts befindet. Die VentiJaufnabmen sind mit 
auswechselbaren Spannzangen für die unter­
schiedlichen Ventiltypen ausgerüstet, die an 
der ÜbergabesteIle automatisch geöffnet wer- . 
den. Unter dem Induktor des Erwärmungs­
geräts werden die Ventile in Drehung versetzt, 
um eine gleichmäßige Erwärmung des Ven­
tiltellers zu gewährleisten. 

4.3. Presse mit Umform werkzeug 
Auf der Presse ist ein Umformwerkzeug 
montiert, dessen Stempel und Matrize für die 
unterschiedlichen Ventiltypen auswechselbar 
sind. Ein Zwangsauswerfer hebt beim E,ückhub 
der Presse das umgeformte Ventil so-weit aus 
dei' Matrize, daß es vom Roboter entnommen 
werden kann. Für die Schmierung der Matrize 
sorgt eine· automatische Schrniereinrichtung, 
deren Schmierrhythmus vorwählbar ist. 

4.4. Sammelbehälter mit Wasserbad 
Der Ventilsammelbehälter, in den die " um­
geformten Ventile von der ÜbergabesteIle des' 
Roboters über eine Rutsche gelangen, steht in 
einem Wasserbehälter mit Wasserzulauf- und 
Wasserablaufmögl ich kei t. 

4.5. Beschreibung des Arbeitsablaufs 
Im Bild 2 ist die Aufstellung des Roboters und 
der peripheren Geräte dargestellt. 
Nach der Erfüllung bestimmter Anfangsbedin­
gungen (Kettenmagazin gefüllt und 1 kaltes 
Ventil in der Aufnahme an der ÜbergabesteUe 
des ' Rundschalttisches) und Ausgangsstellurig 
des Roboters (am Sammelbehälter) kann die 
. Anlage in Betrieb genommen werden. Der 

, Rundschalttisch beginnt sich nach dem 
Einschalten des Programms zu drehen, Der 
Roboter entnimmt ein Ventil aus dem Ketten­
magazin, fördert es in die Aufnahme des Rund­
sch~lttisches und bleibt am Rundschalttisch in 
Wartestellung. 
Nach Ablauf der Erwärmungsieit, sie be­
stimmt die Taktzeit der Anlage, dreht sich der 
Rundschalttisch. Der Roboter entnimmt daS' 
erwärmte Ventil, befördert es zur Presse (in die , 
Matrize des Umformwerkzeugs) und schwenkt 
aus dem Arbeitsbereich der Presse, Nun wird 
von der Robotersteuerung der Arbeitsvorgang 
an der Presse ausgelöst. Nachdem der Pres­
senbär wieder die obere Stellung erreicht hat , 
schwenkt der Roboter zurück, entnimmt das 
umgeformte Ventil, wirft es auf eine Rutsche 
am Sammelbehälter ab und beginnt sofort das 
nächste ArbeitsspieL Die Zeit für ein Arbeits­
spiel der Anlage, die über die Erwärmungszeit 
bestimmt wird, beträgt 30 s. Die Kapazität des 
Kettenmagazins reicht 30 min. 6 Speicherplätze 
vor der Entnahmestelle wird das Leerlaufen 
der Magazinkette optisch angezeigt, so daß dn 
Nachfüllen rechtzeitig möglich ist.. Nach Ent­
nahme des letzten Ventils aus der Magazin­
kette und Beendigung des Arbeitstaktes schal­
tet die Anlage automatisch ab. 

5. -Zusammenfassung 
Im Beitrag werden der im VEB Rationalisie­
rungsmittelbau Grimmenthai entwickelte und 
produperte Beschickungsroboter BR 
IOh-A/IlI vorgestellt sowie dessen Einsatz am 
Arbeitsplatz "Ventilumformung" im LIW 
Demmin beschrieben. A 3679 
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