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auswechselbaren Produktionssortiment bei
einer reprasentativen Stiickzahl
— Nestfertigung oder Einzelplatzfertigung.
Da diese Probleme durch den betrieblichen
Rationalisierungsmittelbau gelost werden miis-
sen, sind in den Betrieben bestimmte Grund-

losungen erforderlich. Aufbauend auf der er-
arbeiteten Losung wird durch die VVB LTI ein
pneumatischer Beschickungsroboter BR 5p
angeboten, der nach dem Baukastenprinzip in
verschiedenen-Belastungsstufen, Freiheitsgra-

den und Greiferarten zur Verfiigung steht. Das -

ist ein wichtiger Beitrag, die Uberleitungszeiten
in den Anwenderbetriebenizu verkiirzen und
dem notwendigen Leistungswachsum Rech-
nung zu tragen.

5. Zusammenfassung
Die wachsenden Produktivitits- und Effektivi-
tatsanforderungen in der la‘pdtechnische.r_l In- .
standsetzung erfordern die, komplexe Uber-
arbeitung bestehender Fertigungstechnologien. .
Die Robotertechnik ersffnet die Moglichkeit
der Verkettung von Fertiéungseinheiten zZu
hochproduktiven automatiichen Fertigungs-
linien bzw. sichert die automatische Abarbei-
tung bestimmter  Fertigungstechnologien.
Hierbei ist notwendig, daB eine Produktions-
umstellung im festgelegten Sortiment moglich
ist und eine Stiickzahl je Sortiment den erfor-
derlichen Effektivititszuwachs sichert. )
Bei der Realisierung dieseJ/Aufgabenstellung
sind durchgidngige automatische Fertigungs-
linien zu projektieren, die auf der Grundlage
von Rationalisigrungskonz‘eptionen schritt-.
weise zu realisieren sind. Zu{' Verringerung des
Entwicklungs- und Fertigungsaufwands sind in
verstirktem MaB zentral Grundlosungen auf
den Gebieten der Robotertechnik und der Mi-
kroelektronik sowie fiir bestimmte Baueinhei-
ten zu produzieren und anzubieten.
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Einsatz des Beschickungsroboters BR 10 h-A/Il
in der Ventilinstandsetzung -
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1. Einleitung

Um den verdnderten volkswirtschaftlichen
Bedingungen gerecht zu werden, kommt es
auch darauf an, das Wachstum des wissen-
schaftlich-technischen Fortschritts zu erhGhen.
Im Bereich der Land-, Forst- und Nahrungs-
guterwirtschaft ist deshalb u.a. verstirkt die
" Robotertechnik zu entwickeln, zu fertigen und
in der Praxis zum Einsatz zu bringen.

In Auswertung der Beschliisse des X. Partei-
tages der SED wurde der VEB Rationalisie-
rungsmittelbau Grimmenthal zusammen mit
dem VEB Landtechnisches Instandsetzungs-
werk (LIW) Demmin beauftragt, im Bereich
der Ventilinstandsetzung des VEB LIW
Demmin einen Arbeitsplatz mit Hilfe der Ro-
_ botertechnik zu rationalisieren.

Wihrend der VEB LIW Demmin die tech-
nologische Vorbereitung des Robotereinsatzes
und - die technologische Aufbereitung des Ar-
beitsplatzes zu realisieren hatte, war der VEB
Rationalisierungsmittelbau Grimmenthal fiir
die Entwicklung und Fertigung der notwendi-
gen Robotertechnik verantwortlich.

Ziel dieser RationalisierungsmaBnahme im
Bereich der Ventilinstandsetzung war es, eine
Jahresproduktion von rd. 74560 Ventilen zu
gewihrleisten, eine Steigerung der Arbeits-
produktivitdit und Einsparung von Arbeits-
kriften zu erreichen sowie durch den Abbau
von Arbeitserschwernissen die Arbeits- und
Lebensbedingungen der Werktitigen zu ver-
bessern.
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Seit dem 7. Oktober 1982 befindet sich
der neu gestaltete Arbeitsplatz ,,Ventilumfor-
mung” mit dem Beschickungsroboter BR
10h-A/III (Bild 1) im VEB LIW Demmin in der
Phase der Erprobung unter Produktionsbedin-
gungen.

2. Arbeitsplatz ,,Ventilumformung”
Im VEB LIW Demmin werden Ein- und Aus-

laBventile von Dieselmotoren in groBen Stiick--

zahlen spezialisiert aufgearbeitet.

Ventile, bei denen ein Nachschleifen des

Ventilsitzes aufgrund zu groBen VerschleiBes

nicht mehr mdglich ist, werden durch Warm-

umformung des Ventiltellers und anschlie-

‘Bende mechanische Bearbeitung wieder ein-

satzfahig. :

Im Bereich der Ventilaufarbeitung wurde der

Arbeitsplatz ,,Ventilumformung'* neu gestaltet

und ein Beschickungsroboter BR 10 h-A/III mit

den erforderlichen peripheren Geréten ein-

gesetzt (Bild 2). .

Zur Peripherie gehoren:

— Kettenmagazin .

— Induktionserwiarmungsgerat,
schalttisch

— Presse mit Umformwerkzeug

— Ventilsammelbehilter mit Wasserbad.

Die peripheren Gerdte: Induktionserwar-

mungsgerdt mit Rundschalttisch, Presse mit

Umformwerkzeug und Ventilsammelbehalter

mit Wasserbad - waren auch am vorherigen,

manuell betriebenen Arbeitsplatz in dhnlicher

mit  Rund-

Form vorhanden. Als neues Element ist das
Kettenmagazin hinzugekommen.

3. Beschreibung des Roboters

Der Beschickungsroboter BR 10h-A/III Typ
E0019 ist in Stinderbauform ausgefiihrt, Er.
wird hydraulisch angetriebeﬁ und verfiigt iiber
3 Freiheitsgrade (ausschlieBlich Greiferfunk- -
tion).

Die einzelnen Baugruppen des Roboters sind_
so aufgebaut, daB unterschiedliche Ausfiih-
rungsvarianten leicht mtiglicrl sind.

Die Fiihrung der vertikalen Hubvorrichtung
(Bewegungsachse Z) ist als Wilzfiihrung aus-
gebildet und kann spielfrei ¢ingestellt werden.
Die erforderlichen Positionen lassen sich mit
Hilfe von Niherungsinitiatoren und verstell-
baren Betdtigungselementen einstellen.

Die Drehvorrichtung (Bewegungsachse C) wird
mit Hilfe eines Zahnradmotors angetrieben. Sie
ermoglicht das Schwenken des verstellbaren
Auslegerarms um liber 360° in beiden Richtun-
gen. Uber einstellbare Endanschlige und Na-
herungsinitiatoren 148t sich eine hohe Po-
sitoniergenaunigkeit erzielen. |

Die Hubvorrichtung fiir di‘p horizontale Be-
wegung (Bewegungsachse Xi) ist als Zweisdu-
lenfilhrung ausgebildet. - Der ausfahrseitige
Endanschlag ist einstellbar. |
Der Greifer wird durch einen einfachwirken-
den Arbeitszylinder betitigt.

Im Bild 3 ist der Arbeitsbereich des Roboters
dargestellt. : .
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Die Steuerung ist als Folgesteuerung mit 23
Takten anfgebaut und mit Bausteinen des elek-
tronischen Digitalsystems TRANSLOG 2
realisiert.

An der Weiterentwicklung des Roboters wird
gearbeitet. Vorgesehen sind zunichst die Ver-
groBerung des Hubes der Bewegungsachse X
und eine Drehvorrichtung fiir den. Greifer.

Technische Daten

Anzahl der 3
Freiheitsgrade
max. Arbeitsweg X 100 mm
Z 400 mm
max. Drehwinkel C >360°
max. Arbeitsge- X 0,5m/s
schwindigkeit ' Z Heben 0,14 m/s
Senken 0,30 m/s
‘ C 120°/s
Positionierge- X +0,Imm
nauigkeit Z £ 2mm -
C + 0,005°
Anzahl der fest X2
einstellbaren Z3
Positionen C4
max. Handhabungs- 10kg (einschlieBlich
masse mit Aus- Greifer)
legerlange 1000 mm
Steuerungsart Taktkette
mit 23 Takten
(TRANSLOG 2)
Programmie- fest programmiert
rungsart’
Antriebsart hydraulisch

Bild 1
Beschickungsroboter

der Er_probung

Leistungsbedarf 1,5kW
Flichenbedarf
Grundgerat 3,2m?
Antriebsag-
gregat 0,4m?
Steuerschrank 0,25 m2.

4. Beschreibung der peripheren Gerite

4.1. Kettenmagazin

Das Kettenmagazin wird zur Speicherung um-. A

zuformender Ventile und zur Zufithrung der

Ventile zur Roboterentnahmestelle verwendet. '

Es ist mit einer horizontal umlaufenden Ma-
gazinkette mit 60 Speicherplatzen ausgeriistet.
Die Lingen- und Durchmesserunterschiede der
unterschiedlichen Ventiltypen werden mit aus-
wechselbaren Ventilaufnahmebuchsen in der
Magazinkette ausgeglichen. Der Antrieb erfolgt
elektrisch.-

4.3. Induktionserwdrmungsgerat mit Rund-
schalttisch -

Dem Induktionserwiar mungsgerat ist ein Rund-

schalttisch zugeordnet. Dieser dient zum

Transport der Ventile von der Ubergabestelle
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BR 10h-A/III wihrend

" des Roboters unter den Induktor des Erwar-

mungsgerits und zuriick. Zwei Ventilaufnah-
men werden mit ‘Hilfe eines elektrischen An-
triebs in wechselnder Drehrichtung jeweils um
180° gedreht, so daB sich in der Ruhestellung
immer eine Aufnahme an der Ubérgabeslelle
und eine unter dem Induktor des Erwarmungs-
gerats befindet. Die Ventilaufnabmen sind mit
auswechselbaren Spannzangen fiir die unter-
schiedlichen Ventiltypen ausgeriistet, die an
der Ubergabestelle automatisch geoffnet wer-
den. Unter dem Induktor des Erwirmungs-
gerdts werden die Ventile in Drehung versetzt,
um eine gleichmaBige Erwarmung des Ven-
tiltellers zu gewahrleisten.

4.3. Presse mit 'Umfom:werkzeug

. Auf der Presse ist ein Umformwerkzeug

montiert, dessen Stempel und Matrize fiir die
unterschiedlichen Ventiltypen auswechselbar
sind. Ein Zwangsauswerfer hebt beim Riickhub
der Presse das umgeformte Ventil so-weit aus
der Matrize, dafl es vom Roboter entnommen
werden kann. Fir die Schmierung der Matrize
sorgt eine- automatische Schmiereinrichtung,
deren Schmierrhythmus vorwahlbar ist.

4.4. Sammelbehilter mit Wasserbad

Der Ventilsammelbehilter, in den die um-
geformten Ventile von der Ubergabestelle des’
Roboters iiber eine Rutsche gelangen, steht in
einem Wasserbehilter mit Wasserzulauf- und
Wasserablaufmoglichkeit.

4.5. Beschreibung des Arbeitsablaufs

Im Bild 2 ist die Aufsteliung des Roboters und
der peripheren Gerite dargestellt.

Nach der Erfiillung bestimmter Anfangsbedin-
gungen (Kettenmagazin gefiillt und 1 kaltes
Ventil in der Aufnahme an der Ubergabestelle
des Rundschalttisches) und Ausgangsstellurig
des Roboters (am Sammelbehilter) 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, fordert es in die Aufnahme des Rund-
schalttisches und bleibt am Rundschalittisch in
Wartestellung. :

Nach Abtauf der Erwarmungszeit, sie be-
stimmt die Taktzeit der Anlage, dreht sich der
Rundschalttisch. Der Roboter éntnimmt das
erwarmte Ventil, befordert 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 ausgelost. Nachdem der Pres-
senbar wieder die obere Stellung erreicht hat,
schwenkt der Roboter zuriick, entnimmt das
umgeformte Ventil, wirft es auf eine Rutsche
am Sammelbehilter ab und beginnt sofort das
nachste Arbeitsspiel. Die Zeit fiir ein Arbeits-
spiel der Anlage, die iiber die Erwarmungszeit
bestimmt wird, betrdgt 30s. Die Kapazitit des
Kettenmagazins reicht 30 min. 6 Speicherplitze
vor der Entnahmestelle wird das Leerlaufen
der Magazinkette optisch angezeigt, so daf ein
Nachfiillen rechtzeitig moglich 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 Grimmenthal entwickelte und
produzierte Beschickungsroboter BR
10h-A/1I vorgestellt sowie dessen Einsatz am

Arbeitsplatz  ,,Ventilumformung* im ELIW
- Demmin beschrieben. A 3679
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