
sche Durchdringung seiner ProdiJktion er­
reicht hat. Durch günstige Verknüpfung von 
Arbeitsgängen, auch für Teile unterschiedli­
cher Form, Erstellen einer abgestimmten Pe­
ripherie und Erarbeitung einer konkreten 
AufgabensteIlung vQn seiten des Anwenders 
ist der He.rsteller von Robotertechnik in der 
Lage, kurzfristig die entsprechenden Leistun­
gen zu erbringen . Neben diesen Vorausset­
zungen hat sich gezeigt, daß ein frühzeitiges 
Zusammenarbeiten zwischen Hersteller und 
Anwender für die Entwicklung von spezifi­
schen Lösungen ökonomisch ist. 
Als Beispiel ist hier der erste Einsatzfaii des 
Beschickungsroboters BR 20p (Vorläufer des 
BKS 1/15) im VEB Kreisbetrieb für Landtech­
nik (KfL) jüterbog, Betriebst~il Markendorf 
(Bezirk Potsdam), anzuführen . Aus einem 
Speicher wird ein Rohr einer alten Bohrma- , 
schine zugeführt, die in konstanten Abstän­
den Bohrungen 'einbringt. Das fertige Rohr 
wird dann abgelegt. Dieser gesamte Kom­
pl~x wird mit Hilfe einer TTL-Steuerung ko­
ordiniert. Der relativ einfache Anwendungs­
fall war für das Kennenlernen der auftreten­
den Probleme beim Einsatz von Robotern 
wichtig und ohne wesentliche Mitarbeit des 
Anwenders nlch! lösbar. Die gesammelten 
Erkenntnisse kommen weiteren Einsatzfällen 
zugute. 
Die Entwicklung des Baukastensystems 

. BKS 1/15 wird unter ähnlichen Bedingungen 
bis zur Überführung In die Produktion betrie­
ben. 
Große Probleme bereitete es, · 3 Konstruk­
teure und einen großen Teil der Fertigungs­
kapazität des VEB LlW jüterbog, Betriebsteil 
Maschinenbau, für diese Aufgabe 2 jahre zu 
binden. Bel der eigentlichen Entwicklung der 
Module ergaben sich die Schwerpunktpro­
bleme durch die vorgegebene Antriebsart, 
die hohe Posltionlergenauigkelt, die großen 
Geschwindigkeiten und die zu realisierende 
Anforderung, beim Hauptdrehantrieb in der 
C-Achse (Drehung um die Senkrechte) 

MRC 360 eine . endlose Drehung zu erzie-
len. ' I 

Die betriebliche Entwicklungsstrategie lief 
darauf hinaus, soviel wie möglich bereits 
Vorhandenes nachzunutzen, um den Ent­
wicklungsaufwand so gering wie möglich zu 
halten und die begrenzten Kapazitäten zu 
kompensieren . So wurde als Antrieb für den 
Rotationsmodul MRC 360 eine Pneumatiktur­
bine ermittelt, die in der CSSR hergestellt 
und den Anforderungen gerecht wird. Nach­
teilig wirkt sich allerdings der hohe Luftver­
brauch von 0,7 mJ/h aus. 
Probleme bereitete auch die Realisierung 
von eindeutig bestimmten Dämpfungen. Um 
das System relativ schwingungsarm zu hal­
ten, ist eine pneumatische Dämpfung des 
Antriebs erforderlich. Durch intensive Unter­
suchungen ist eine Lösung gefunden wor­
den, für die ein patentrechtlicher Schutz be­
antragt werden konnte. Die Entwicklungsar. 
beiten sind inzwischen bis zur Erprobung 
des Funktionsmusters vorangekommen. 
Durch abgestimmte Erproburigsprogramme 
werden Verhaltensweise und Einhaltung der 
technischen Parameter untersucht und kon­
struktive Schlüsse gezogen. Um die ver­
schiedenen Varianten unter Produktionsbe­
dingungen zu erproben, werden sowohl 
Funktions- als auch Fertigungsmuster in kon­
kreten EInsatzfällen getestet. 
• Einsatzfall 1 
Eine Portalvariante des Baukastensystems 
BKS 1/15 wlrd,zum Beschicken von 2 Kopier­
drehmaschinen Im VEB LlW jüterbog, Be­
triebsteil Maschinenbau, eingesetzt. Bei die­
sem Einsatzfall wird durch eine günstige Zu­
ordnung der belden Maschinen und des 
Speichers der Einsatz des Portals in folgen­
den Varianten realisiert: 
- MTX 6300 (Translationseinheit - Portal­

, ausführung In der X-Achse 6 300 mm ver­
fahrbar) 

- MRD 180 (Rotationseinheit als Greiferdre­
hung um 180j 

- MTZ 1000 (Translationseinheit In der Z­
Achse 1 000 mm verfahrbar) 

- MTX 650 (Translationseinheit In der ' X­
Achse 650 mm verfahrbar) 

- MTV 100 (Translationseinheit - Kurzhub 
als Greiferbewegung 100 mm verfahrbar). 

Dabei ist auch berücksichtigt, daß beim Aus­
fall des Systems eine Bedienung von Hand 
erfolgen kann . Der Einsatzfall realisiert eine 
Freisetzung von 2 VbE im Zweischicht­
system. Als Steuerung wird eine im VEB LlW 
jüterbog, Betriebsteil Maschinenbau, entwik­
kelte Rechnersteuerung auf der Basis des 

. Kleinrechners K 1520 angewendet. 
• Einsatzfall 2 
Hier wird der Einsatz einer Ständervariante 
zum Beschicken und Verschweißen von För­
derbändern mit Plastnocken im VEB KfL jü­
terbog, , Betriebsteil Niedergörsdorf, reali-
siert. . 
Um die Einhaltung der ökonomischen Para­
meter abzusichern, wird eine günstige Aus­
wahl der Module durchgeführt. Es werden 
zum Einsatz kommen : 
- MSZ 1350 (starrer Modul, Festlänge 

1 350 mm in Z-Richtung) 
MRC 360 (Rotationsmodul in der C-Achse, 
um 360° schwenkbar) 

- MTX 1100 (Translationseinheit In X-Achse 
1 100 mm verfahrbar) 

- MTV 100 (Translationseinheit - Kurzhub 
als Greiferbewegung 100 mm verfahrbar) . 

Das System wird mit einer TTL-Steuerung 
oder Rechnersteuerung ·betrieben. 
Der Einsatzfall garantiert eine Freisetzung 
von 1 VbE. 
Die bisherigen Erfahrungen lassen eine 
große Vielfältigkeit des Baukastensystems er­
kennen . Damit soll dem Anwender die Mög' 
lichkeit gegeben werden, komplexe Rationa­
lisierungsvorhaben zu realisieren. 
Die Entwicklungsaufgaben am Baukastensy­
stem BKS 1/15 werden bis zum 31. Dezem, 
ber 1984 abgeschlossen und die Produktions­
aufnahme soll im jahr 1985 erfolgen . 

A 4068 

Ergebnisse und Erfahrungen beim Einsatz der · ~obotertechoik 
in der Instandsetzungslinie fur Roderäder 
des Rübenrodeladers KS-6 

DlpI..tng. U. V1erich. KOT, VEB KreIsbetrIeb für Landtechnik BItterfeld 

1. Einleitung . 
Zur Verwirklichung der ökonomischen Stra­
tegie der 80er jahre ist die Anwendung von 
Mikroelektronik und Robotertechnik Im _Be­
reich der Land-, Forst- und Nahrungsgüter­
wirtschaft weiter zu Intensivieren. Dabei soll­
ten die VEB Kreisbetrieb für Landtechnik 
(KfL) mit einem entsprechenden Produktions· 
profil bei der Entscheidung über die Elnfüh­
rUl1g von Automatisierungstechnik In Ihrem 
Bereich nicht zögern, wenn die Aussicht be­
steht, körperlich schwere monotone Arbeit 
zu beseitigen, Arbeitskräfte einzusparen und 
die· Qualität der Instandhaltungsleistungen zu 
verbessern. Entsprechend der zentralen Auf­
gabenstellung der Einsatzvorbereitung, der 
Entwicklung und des effektiven Einsatzes 
von Robotertechnikwurde auch vom VEB 
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KfL BItterfeld erstmals Im Planjahr 1982 eine 
Untersuchung von Arbeitsplätzen auf Ihre 
Eignung für einen Robotereinsatz vorgenom­
men. 8ei dieser Untersuchung von Anwen­
dungsmöglichkeiten standen zunächst tech­
nische, soziale und ökonomische Aspekte Im 
Vorderg(und der Betrachtungen. Aufgrund 
der hohen Stückzahl instand zu setzender 
Einzelteile - im VEB KfL BItterfeld werden 
z. Z. jährlich 12000 Roderäder des Rübenro­
deladers KS;6 instand gesetzt - und des ho­
hen manuellen Instandsetzungsaufwands 
war der Arbeitsbereich .Elnzelteilinstandset­
zung Roderäder KS-6" für deD Einsatz von In­
dustrierobotertechnik prädestiniert. 
Ein weiterer Grund für den Einsatz eines Ro­
boters in diesem · Bereich war eine unzurei­
chende Bedarfsdeckung bei instand gesetz-

ten Roderädern während der Erntekampagne 
In den Monaten September und Oktober. In 
diesem Zeitraum müssen die Roderäder des 
Rübenrodeladers KS-6 entsprechend den 
vorherrschenden Bodenverhältnissen mehr­
mals je Maschine gewechselt werden. Die­
ser Saisoncharakter in der landwirtschaftli­
chen Primärproduktion mit seinen z. T. eng 
begrenzten agrotechnischen Zeiträumen be­
dingt eine Spezifik im Bereich des landtech­
nischen Instandsetzungswesens eines VEB 
KfL. da nicht kontinuierlich über das jahr ver­
teilt eine Bereitstellung von Alnellen erfolgen 
kann. 
Durch den Einsatz des Industrieroboters 
standen neben den genannten sozialen und 
versorgungstechnischen Aspekten die Stei­
gerung der Arbeitsproduktivität und eine 
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hohe Sicherheit bei der Bedarfsdeckung in 
der Erntekampagne im Vordergrund. 

2. Elnsatzvorbereltung 
In einer Studie, die im Rahmen des Planteils 
Wissenschaft und Technik erarbeitet wurde, 
sollte der technologische Prozeß der Instand­
setzung von Roderädern des KS-6 durch den 
Einsatz eines Roboters effektiver gestaltet 
werden. 
Zunächst wurde die technische Realisierbar­
keit analysiert und eine Prüfung vorgenom­
men, ob ein Robotereinsatz in diesem Ar­
beitsbereich ökonomisch vertretbar ist. Als 
Vorschlag entsprechend der vorgegebenen 
AufgabensteIlung wurden drei Einsatzvarian­
ten erarbeitet, wobei noch keine Entschei­
dung über den Einsatz eines konkreten Robo­
tertyps getroffen wurde. Vorerst mußten Ein­
satzkriterien formuliert und die geforderten 
Roboterparameter fixiert werden. Die Studie 
zeigte deutlich, daß der bestehende techno­
logische Prozeß mit seinen vorhandenen An­
lagen und deren räumlicher und zeitlicher 
EInbindung in den ' Produktionsprozeß nicht 
ohne weiteres übernommen werden kann . 
Hier mußten der technologische Prozeß un­
ter Berücksichtigung des Roboteret"nsatzes 
teilweise neu projektiert und die gesamte In­
standsetzungslinie optimiert werden . 
Eine konkrete Prozeßanalyse ermöglichte 
eine exakte Erstellung aller geforderten Ro­
boterparameter, die letztlich die Entschei­
dung zwischen zwei Robotertypen erfor-
derte. ' 
Die Arbeitsgruppe des VEB Kfl entschied 
sich aus ökonomischen Gründen für den Ein­
satz des hydraulischen Beschickungsrobo­
ters BR 100 h - A I aus dem VEB lIW Jüter­
bog, Betriebsteil Maschinenbau (Bild 1). 
Zur weiteren Realisierung dieses bedeuten­
den Beitrags zur Rationalisierun-g und Auto­
matisierung von kompletten Arbeitsprozes­
sen auf dem Gebiet der Einzelteilinstandset­
zung wurde ein bezirkliches Arbeitskollektiv 
aus Vertretern des VEB Kombinat landtech­
nik (Kl T) Halle und des VEB Kfl Bitterfeld 
durch den Kombinatsdirektor des VE.B KlT 
berufen. 
Innerhalb des VEB Kfl Bitterfeld wurde eine 
Einsatzgruppe .Industrierobotertechnik" ge­
bildet, die sich ab Juli 1982 ausschließlich mit 
der direkten Einsatzvorbereitung . beschäf­
tigte. Dieser betrieblich gebildeten Einsatz­
gruppe gehörten an : 

1 Abteilungslelter Wissenschaft und Tech· 
nlk/Schwelßlngenle.ur 
1 Bereichsleiter Elnzelteilinstandsetzungl 
Schweißmefster . . 

- 1 BMSR·Facharbeiter 
- 2 Betriebsschlosser. 
Weiterhin erfolgte ein zeitweiliger Einsatz 
anderer Abteilungen und Bereiche des Be· 
triebs, die durch Teilleistungen die Entwick· 
lungsarbeiten maßgeblich unterstützten. 
Zur termingerechten Erfüllung der aufge­
stellten und durch den Kombinatsdirektor 
bestätigten Arbeitskonzeption führte das be­
zirkliche Arbeitskollektiv in 14tägigem Ab­
stand Beratungen durch, um Schwerpunkt­
aufgaben zu diskutieren . und operativ ent­
sprechende Schritte einzuleiten. Diese Ver­
fahr~nsweise erwies sich als vorteilhaft. So 
konnten .bei auftretenden Schwierigkeiten 
sofort andere Abteilungen auf Betriebs- und 
Kombinatsebene zur Einsatzvorbereitung mit 
eingebunden werden . 
Als positiv zeichnete sich bei dem vorliegen ­
den Einsatzfall weiterhin ab. daß die Erstel­
lung der gesamten Software für den Indu-

. strieroboter du reh den Herstellerbetrieb des 
Roboters übernommen wurde. Das Ist eine 
leistung, die bel anderen Einsatzfällen 
durchaus nicht üblich ist und sonst dem An­
wenderbetrieb selbst obliegt. 
Gleiches gilt auch für einen großen Tell des 
Elektroprojekts. der peripheren Ausrüstung, 

. das in Kooperation mit dem VEB landtechni­
scher Anlagenbau (l TA) Halle ausgeführt 
wurde. Eine derartige Zusammenarbeit mit 
Betrieben, die bereits Erfahrungen bei der In­
betriebnahme von komplexen Industrierobo­
teranlagen gesammelt haben, sollte durch 
Erstanwender unbedingt angestrebt wer­
den , 
Mit der teilweisen Änderung der Instandset­
zungstechnologie ergaben sich aber auch 
vielfältige Möglichkeiten, angrenzende oder 
verknüpfte Arbeitsoperationen weiter zu ra­
tionalisieren oder vollständig zu automatisie­
ren. So konnte die gesamte periphere Ausrü­
stung in diesem Anwendungsfall neu gestal ­
tet werden. Damit wurden die Voraussetzun­
gen zum Aufbau einer teilauto.matischen Ro­
deradinstandsetzungs!inle geschaffen, wie 
sie In den BUdern 2 und 3 dargestellt ist. 
Alle peripheren Gerätesysteme im und um 
'den Roboterbereich sind EigenkonstruktIo­
nen und -entwicklungen des VEB Kfl BItter­
feld . 

~. Konstruktive und technologische Lösung 
Die instand zu setzenden Roderäder werden 
in Spezialpaletten dem manuellen Arbeitsbe­
reichzugeführt. Mit Hilfe des Handmanipu­
lators HGM 1oo-A werden sie auf der Richt­
presse abgelegt. Nach dem Richten erfolgt 
das Plandrehen des Anlageflansches auf der 
Drehmaschine und das positionierte Ablegen 
der Roderäder· auf dem Hubtisch der Zuführ­
strecke. Alle Beschickungsaufgaben werden 
in diesem Arbeitsbereich mit dem o. g. 
Handmanipulator durchgeführt. Die den 
elektro-hydraulisch betätigten Hubtischen 
nachgeordneten Plattenbänder dienen 
gleichzeitig als Püfferstrecke zwischen dem 
Industrieroboterbereich und den verbleiben­
den zwei manuellen Arbeitsplätzen zum Dre­
hen und Richten/Gewindeschnelden: Die . 
belden Hubtische im Industrieroboterbe­
reich werden im Programmablauf über den · 
Mikrorechner K 1520 der Robotersteuerung 
angesteuert. Der prozeßflexible Industriero­
boter ilbernimmt die Beschickung der bel~ 
den elektro-hydraulisch betätigten Drehhub­
tische: einschließlich des technologisch 'be­
dingten 180o-VVendens der Roderäder zWI­
schen den beiden Drehhubtischen. Die 
Drehhubtische werden durch den Industrie­
roboter bedient, ebenfalls - wie alle automa­
tischen Arbeitsstationen - über den Rechner 
des Roboters angesteuert sowie durch das 
Abwarten bestimmter Endsignale in Ihrer Ar­
beit übe~acht. Damit wird gleichzeitig ein 
guter Havarieschutz gewährleistet, da wei-' 
tere kinematische Bewegungen des Roboters 
erst erfolgen, wenn die betreffenden ArbeIts­
systeme wieder ihre Ausgangsstellung einge­
nommen haben . Alle um die Drehhubtische 
angeordneten Arbeitsstationen sind mit einer 
Steuerung ausgerüstet, die sowohl die An­
steuerung über den Rechner des Roboters 
als auch eine manuelle Ausführung aller ein­
zelnen Arbeitsschritte zuläßt. Dadurch sind 

. eine gute Überbrückbarkeit im Havariefall . 
und eine bessere Fehlererkennbarkeit in der 
Gesamtanlage gewährleistet. 
Nach dem mechanischen Bürsten erfolgt gas 
im Bild 4 dargestellte automatische Plas­
maschmelzschneiden der Roderäder auf ei­
nen einheitlichen Außendurchmesser . Für 

. die Gestaltung der peripheren Ausrüstungen 
sollten bereits bewährte Rationalisierungs. 
mittel mit einer hohen Zuverlässigkeit Ver­
wendung finden. Durch die verfahrensunab­
hängige Auslegung der Baueinheiten des 

Bild 1. Instandselzungslinie mit hydraulischem Beschickungsroboter 
BR 100 h·A I und elektro-hydraulisch betätigtem Drehhubtisch 

~ild 3. Teilansicht der teilautomatisierten Instandselzungslinle für Roderäder 
des 'RühenrodeJaders KS-6 
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Maschinenbaukastensystems ZIS 650 (Her­
steller: Zentralinstitut für Schweißtechnik 
Halle) können effektive Rationalisierungsvor­
haben im peripheren Bereich kurzfristig rea­
lisiert werden. Aus diesen Baueinheiten las­
sen sich durch Kombination untereinander 
und durch individuelle Anpassung an die je­
weilig geforderten Arbeitsoperationen bei 
g'eringem Projektierungsaufwand teilautoma­
tische bzw. automatische Sondermaschinen, 
z. B. für die verschiedenen Zustellbewegun­
gen, Antriebe, Positionieraufgaben, Werk­
stückaufnahmen, Werkstückspannvorrich­
tungen usw., aufbauen . 
Durch den Einsatz von zwei Plasmaschmelz-

schneidanlagen PA 10 in Verbindung mit Ra­
tionalisierungsmitteln der Baueinheiten des 
ZIS 650 unq der MSU-Thyristorsteuerung 
vom VEB Mansfeld-Kombinat gelang es, elrre 
vollautomatische Plasmaschmelzschneidein­
richtung für rotationssymmetrische Teile zu 
entwickeln. Da 'hierbei ein Trennen mit 
Druckluft möglich ist, konnten gegenüber 
dem autogenen Brennschnitt technische 
Gase eingespart werden, so daß der VEB KfL 
Bitterfeld weitgehend von der transportauf­
wendigen Gasflaschenversorgung unabhän­
gig wurde. 
Wesentliche Schwierigkeiten traten beim 
Einsatz der Plasmaschmelzschneidanlage PA 
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Bild 2 
Schematische Darstel· 
lung der teilautomati · 
sehen Roderadinstand · 
setzungslinie; 1 Trans· 
portpalette, 2 hand ge­
führter Manipulator, 3 
hydraulische Richt · 
presse, 4 Drehma· 
schine, 5 Hubtisch, 6 
Plattenband, 7lndu · 
strieroboter BR 100 h· 
A I, 8 Drehhubtisch, 9 
Putzstation, 10 automa· 
tische Plasmaschmelz· 
schneidanlage, 11 
Schleifstation, 12 Heft· 
station, 13, 15, 16 auto· 
matische MAG'Rund­
nahtschweißanlage, 14 
Wendestation. 17 Frei· 
station, 18 Steuerung 
Mikrorechner K 1520, 
19 Tellsteuerung Peri­
pherie, 20 Hydraulikan. 
triebsaggregat, 2H;e­
windeschneideinrich­
tung 

... 
Bild 4 
Automatische Plas· 
maschinelzschneidan­
lage PA 10 

(Fotos: H. Fechner) 

10 in Verbindung mit dem Mikrorechner 
K 1520 der Robotersteuerung auf. Die zur Zün­
dung des Pilotlichtbogens erforderliche 
hochfrequente Spannungsquelle des Plasma­
gleichrichters beeinflußte im Probebetrieb 
den Mikrorechner derartig, daß die gespei­
cherten Programmschritte nicht mehr einge­
halten wurden und der Industrieroboter un­
kontrollierte Bewegungen ausführte. Eine 
gleiche Störbeeinflussung ist ebenfalls beim 
Einsatz von Wolframinertgas (WIG)-SchweIß­
anlagen zu erwart~n . 

Zur Störungsbeseitigung bzw. -vorbeugung 
sind bei solchen Einsatzfällen umfangreiche 
Arbeiten zur Veränderung der Software er­
forderlich. Eine derartige Störbeeinflussung 
tritt bei anderen Schweiß- und Schneidver­
fahren, die keine Hochfrequenzzündquelle 
benötigen, z. B. beim Metallaktivgas (MAG)­
Schweißen, nicht auf. 
An den folgenden Arbeitsstationen wird ein 
automatisches Beschleifen und ein manuel­
les MAG-Anheften von 5 Segmentbögen des 
verschleißfesten Stahls 40MnCr4 durchge­
führt. Dieser Arbeitsplatz ist für die Qualität 
der anschließenden automatischen Schweiß­
operationen von ausschlaggebender Be­
deutung. 

Das beiderseitige automatische MAG-Ver­
schweißen der angehefteten Segmente er­
folgt an dem zweiten Drehhubtisch. 
Die automatischen MAG-Rundnahtschweiß­
anlagen wurden unter Verwendung von 
Baueinheiten der BAM-Reihe (Automaten 
mittlerer Baurelh-e zur Rationalisierung von 
Schweißoperationen) des VEB Schweißtech­
nik Finsterwalde aufgebaut, die vorwiegend 
beim Unterpulver (UP)-SchweIßen Anwen­
dung finden. Die Steuerung ist eine Eigen­
entwicklung auf der Basis handelsüblicher 
Relog-Relais. Ein großer Vorteil liegt in der 
Austauschbarkeit einzelner Bauteile, da auch 
hier die gjeichen Antriebsmotoren in Kombi­
nation mit der Thyristorsteuerung TAR 160 
eingesetzt werden, wie sie in der Schweiß­
technik prinzipiell Anwendung finden . 
Zwischen diesen bei den Schweißstationen 
wurde ein prozeßspezifischer Wenderoboter 
eingebaut. Ein abschließender Schmelz­
schnitt im Winkel von 30° - ebenfalls mit ei­
ner vollautomatischen Plasmaschmelz­
schneidanlage ausgeführt - dient zur An· . 
bringung einer Schneide bei gleichzeitiger 
Herstellung des geforderten Außendurch· 

_ messers von 680 mm. Das gesamte Instand­
setzungsverfahren wurde bisher in 3 Stufen 
durchgeführt, da es nicht möglich war, die 
MAG-geschweißte Rundnaht mit Hilfe von 
Autogen bren ntech n i kin entsprechender 
Qualität zu schneiden. 
Ein zusätzlicher Drehtisch wurde aus techno­
logischen Gründen eingebaut. Hier soll künf· 
tig die Schneide der Roderäder ebenfalls au­
tomatisiert vergütet werden, um die Stand­
zeit der instand gesetzten Roderäder weiter 
zu erhöhen . Jedoch müssen noch Lösuhgen 
erarbeitet werden, um das mit einem nicht 
zu rechtfertigenden manuellen Aufwand be­
triebene Aufpanzern, wie es bei einigen An­
wendern vorzufinden ist, durch geeignete 
technische Weiterentwicklungen, z. B. unter 
Verwendung von Pulverschweißdrähten, 
auszuschließen. Entsprechende Versuche 
dazu wurden bereits durchgeführt . 
Nachdem mit Hilfe des Industrieroboters der 
zweite Drehhubtisch beräumt wurde, erfolgt 
der T.ransport der Roderäder über den Hub­
tisch und das Plattenband In den manuellen 
Arbeitsbereich zum Gewindenachschneiden. 
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Durch den Manipulator HGM 100-A werden 
die instand gesetzten . Roderäder in die Pa­
lette für Fertigtei le tr~nsportiert. 
Dieser scheinbar einfache Prozeßablauf er-

. fordert in dem Programmablauf der frei pro­
grammierbaren CNC-Steuerung 85 Pro­
grammschritte, wobei die einzelnen Aus­
gangs- und Eingangssignale zur Steuerung 
und Überwachung der Peripherie nicht extra 
gezählt wurden, da sie im Block mit ausgege­
ben werden. 

4. Ökonomische Betrachtung 
Maßstab bei der Bewertung des Roboterein · 
satzes ist der erreichbare ökonomische Ef­
fekt. Bei der Erweiterung des bestehenden 
Einzugsbereichs, d. h. bei. einer Erhöhung 
der bisherigen Instandsetzungsstückzahlen 
um 5 000 auf 17 000 instand zu setzende Ro­
deräder, werden die ökonomischen Kelln­
zahlen noch positiver gestaltet. Dieser hohe 
ökonomische Nutzeffekt ist durch die relativ 
hohe Konzentration instandsetzungswürdi­
ger Einzelteile im bestehenden und mögli· 

cllen Einzugsbereich des VEB KfL Bitterfeld 
bedingt. 
Folgende Ergebnisse können bei einerjährli­
chen Instandsetzungsstückzahl von 17000 
Roderädern erreicht werden : 
- Einsparung von 3,4 VbE 
- Steigerung der Arbeitsprqduktivität auf 

172 % 
- Einsparung von 26000 M für technische 

Gase 
Erhöhung der Instandsetzungsqualität 

- Rückflußdauer von 1,5 jahren. 
Durch das kostengünstige Angebot für den 
Industrieroboter (Investitionsaufwand ein­
schließlich der Steuerung auf der Basis des 
Mikrorechners K 1520 230000 M) beläuft 
sich der finanzielle Aufwand für die Gesamt­
anlage auf rd. 500 000 M. Das entspricht ei· 
nem Investitionsaufwand von 147 000 M je 
freigesetzter Arbeitskraft. . 

5. Zusammenfassung 
Der vorgestellte Einsatzfall zeigt, daß bei 
Klein· und Mittelserien im Bereich der land-

Zum Stand des Einsatzes der Robotertechnik 
in der Geflügelwirtschaft 

Dr. agr. H. Valentln. VE Kombinat Industrielle Tierproduktion Berlln 

1. Zielsetzung 
Im VE Kombinat Industrielle Tierproduktion 
begannen die Arbeiten zur EinsatzvorbereI­
tung der Robotertechnik im Frühjahr 1981. 
um in den nächsten jahren den Einsatz von 
mehr als 200 Robotern im WIrtschaftszweig 
realisieren zu können. Seit Beginn der Arbei­
ten an dieser spezifischen und neuen Aufga· 
bensteIlung stehen alle sich aus dem langfri­
stigen Plan der Aktivitäten ergebenden Ein­
zelmaßnahmen unter direkter Kontrolle der 
Leitung des Kombinats. Die Zusammenarbeit 
mit dem VEB Itombinat Landtechnische In­
standsetzung, in dessen Betrieben die vom 
VE Kombinat Industrielle Tierproduktion be· 
nötigten Roboter entwickelt und produziert 
werden, wuchs und festigte sich. Zuerst wa· 
ren die Verfahren aller Geflügelproduktions­
einrichtungen zu analysieren,. !,Im zu ermit· 
tein, wo folgende Prämissen als Ansatzpunkt 
,für eine Roboterentwicklung gegeben 
sind: 
- Einsparung von Arbeitsplätzen und Ge· 

wlnnung von Arl:>eitskräften für den Wie­
dereinsatz In ökonomisch und sozial wirk­
sameren Tätigkeiten 

- Steigerung der Produktion durch erhöhte 
Stückleistung in der Zeiteinheit 

- Gewinnzuwachs 
- Verbesserung der zeitlichen Auslastung 

der Grundfonds 
- Erhöhung der Qualität 
..:. Verringerung der Arbeitsschwere . 

2. ElabpackrobOter 
Bei der Erschließung von Produktions- und 
Effektivitätsreserven' in der industriemäßigen 
Frischeierproduktion bildet die Elgewinnung 
und ·sortierung einen Schwerpunkt. 
Die Eigewinnung im Meisterbereich - das 
Absammeln der Eier vom Band und das ma· 
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nuelle Auflegen in 30er Höckerpappen - er­
fordert einen Arbeitskräftebedarf von rd . 
60 % des normativen Arbeitskraftbesatzes. 
Die Betreuungskräfte haben mehrere Stun· 
den täglich diese Illntönlge Arbeit In hohem 
Tempo zu erledigen. Ergonomische Untersu­
chungen belegen die auf die Werktätigen" 
hauptsächlich Frauen, wirkenden ungünsti­
gen Faktoren. 
Aus diesen Gründen wird der Arbeitsplatz EI­
gewinnung und ·sortlerung mit dem Elab· 
packroboter automatisiert. 
In einer Geflügelhalle mit den Abmessungen 
12 m x 88 m. die mit dem 3-Etagen-Käfig­
system ausgerüstet Ist, sind täglich bis zu 
25 000 Eier aufzuhöckern und die Transport­
container zu beschicken. 
Das Gesamtverfahren beginnt bei der Förde­
rung der Eier aus den Käfigetagen auf ein 
einheitliches Niveau mit Hilfe ,eines Eier· 
schrägförderers. 
Ein Quersammelband verbindet die Hallen 
eines Meisterbereichs, und die Eier werden 
an einer zentralen Stelle zusammengeführt, 
an der s!ch der Elabpackroboter befindet. 
Vor der Konstruktionsbestätigung durch den 
VE Kombinat Industrielle Tierproduktion als 
Auftraggeber wurde eine Kalkulation zum 
Aufwand-Nutzen·Verhältnls durchgeführt. 
Der Vergleich mit der Handabsammlung ba­
siert auf Werten eines Meisterbereichs. der 
aus 5 Hallen mit den Abmessungen 
12 m x 88 m besteht, die mit3·Etagen-Käfig­
batterien ausgerüstet sind. 
Der Einsatz der Robotertechnik zum Aufhök­
kern der Eier ih 30er Höckerpappen bewirkt 
eine Freisetzung von 1,5 VbE und eine Stei­
gerung der Arbeitsproduktivität auf 111 %. 
Der Investitionsallifwand ist, bedingt durch 
die Schaffung des Umfelds. bestehend aus 
Eierf<lrderern, Querverbindungen und Eier· 

technischen Einzelteilins~ndsetzung in VEB 
KfL der Aufbau einer teilautomatisierten In· 
standsetzungslinie unter ' Einsatz von Indu· 
strierobotern beherrschbar ist und der gefor­
derte Effektivitätszuwachs gesichert werden 
kann. ' • . 

Durch die Fertigung von Roboterbaukasten­
systemen und ·modulen bestehen für wei· 
tere Einsatzfälle individuelle Anpassungs· 
möglichkeiten. die eine hohe Wirtschaftlich­
keit versprechen. 
Vor jedem Einsatzfall ist eine arbeitsplatz­
und prozeßbezogene Analysentätigkeit uner­
läßlich. 

Basierend auf diesen Untersuchungen der 
bestehenden technologischen Abläufe sind 
konkrete Einsatzkonzeptionen zu erarbeiten . 
Dabei sind Konsultationen bei Erstanwen­
dern, in den Forschungszentren und in den 
neu eingerichteten Roboterinformationszen­
tren die billigsten Investitionen. 
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zentrale, mit 450 000 M relativ hoch. KleIn­
technische Versuche ergaben eine Reduzie· 
rung des Anteils schalengeschädigter Eier 
gegenüber der Handabsammlung. Daraus 
resultiert ein höherer Durchschnittspreis von 
2,20 M je 1 000 Eier. 
Diese Ratlonalisieruogslösung wird Im Rah­
men der Rekonstruktions· und Intensivie· 
rungsmaßnahmen in den Frischeierbetrie­
ben der DDR Verwendung finden., Sobald 
es der Arbeitsstand der begonnenen Funk· 
tionsmustererprobung erlaubt • . werden- 'd'le 
Frischeierbetriebe mit Details für die Investi· 
tionsvorbereitung vertraut gemacht. 
In der nächsten Entwicklungsetappe wird dle 
Befüllung der 12er-Kleinverpackungen sowie . 
die automatische Beschickung des Abpak· 
kers mit den VerpackungsmaterialIen bear· 
beltet. . 

3. EIeraufschlagroboter 
Die Inzwischen über mehrere Entwicklungs· 
stufen erreichte Lösung ist die technologi­
sche Einheit. TTR 20 P aus dem VEB lIW jü· 
terbog. die aus 3 Robotern besteht (Bild 1). 
Mit Hilfe automatisch arbeitender Saugarme 
werden die zum Aufschlagen vorgesehenen 
Eier von Fasergußhöckern auf Plastehöcker 
übergeben. Nach der Durchleuchtung gelan· 
gen die Eier auf die folgende Station des 
Rundtischautomaten und werden dort von 
Nadeln von Pol zu Pol durchbohrt. wobei die 
Nadeln _ bereits bei diesem Arbeitstakt 
Drucktluft in das Eiinnere pressen. Danach 
erfolgt das eigentliche Ausblasen durch das 
Aufdrücken von Gummis, aus denen Druck· 
luft in das Ei entweicht. . 
Das Vollei wird aufgefangen, die Eischalen 
gelangen durch Förderschnecken in entspre­
chende Behältnisse. Nach der Reinigung der 
Plastehöcker beginnt der Arbeitsablauf wie· 
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