Okonomische Betrachtung

Insgesamt erfolgte die Programmerarbeitung
und -erprobung durch 1 Arbeitskraft mit ent-
sprechenden Erfahrungen in einem Zeitraum
von 4 Monaten. Der gesamte Einsatzfall
wurde innerhalb von 11 Monaten abgearbei-
tet. Gegenwartig befindet sich die Anlage in
der Erprobung. Nach dem Produktionsein-
satz sollen 1,4 Arbeitskrifte bei einem einma-
ligen Aufwand von 92000 M freigesetzt wer-
den. Gleichzeitig wird 1 Erschwernisarbeits-
platz abgebaut. .

Mit der Losung der Automatisierung des Ar-
beitsgangs ,Ankerputzen” und der gleichzei-
tigen Teileerkennung und -sortierung wurde
die komplexe Rationalisierung der mechani-
schen Bearbeitung von Ankerwellen einge-
leitet. Hier sollen durch die weitere Automa-
tisierung im Jahr 1987 insgesamt 5,6 Arbeits-
krafte freigesetzt werden.

. SchluBfolgerungen -

Im Ergebnis dieser Entwicklungsleistung las-

sen sich einige SchluRfolgerungen ablei-

ten:

— Wegmefsysteme sind neben Positionier-
aufgaben fiir die Teileerkennung im ent-
sprechenden Genauigkeitsbereich in den
Betrieben der landtechnischen Instandset-
zung zweckmidBig und kostengiinstig.
Voraussetzung sind definierbare Aus-
gangsbedingungen.

~ Als Sensoren eignen sich Impulsgeber
IG3 oder 1G4 vom VEB Kombinat Elektro-
maschinenbau Dresden.

— Fir die weitere Anwendung und Durch-
setzung der Mikroelektronik in den Betrie-
ben empfiehlt sich die Anschaffung des
Programmentwicklungssystems MC 80.

— Es besteht die Notwendigkeit, bestimmte
Leistungen fur Automatisierungsaufgaben
bereits verfligbar zu haben, um z. B. fol-
gende kostengiinstige und effektive L3-
sungen entwickeln zu kénnen:

- Beschickungsroboter (VEB Rationalisie-
rungsmittelbau Grimmenthal oder VEB
LIW Jiuterbog)

- elektronische Steuerungen (VEB LIW Ji-
terbog)

. Férdertechnik (z. Z. im Kombinat LTI
nicht gelost)

. SchweiBtechnik (VEBPriif-und Versuchs-
betrieb Charlottenthal).

— Zur weiteren Senkung der Entwicklungs-
zeiten sind die Konsultationsmdglichkei-
ten z. B. durch folgende Erfahrungstréager
spezieller Entwicklungsleistungen zu er-
weitern: .

- Einsatz BR10h (VEB Rationalisierungsmit-
telbau Grimmenthal, VEB LIW Schwerin)

- Einsatz K 1520-Steuerung (VEB LIW Jiiter-
bog) ’

- Impulsgeber 1G3/1G4 (Wilhelm-Pieck-
Universitat Rostock)

. Einsatz Fordertechnik (VEB Kombinat
NAGEMA)

- Entwicklung von WegmeRBsystemen
(Forschungszentrum des Werkzeugma-
schinenbaus Karl-Marx-Stadt).

Zusammenfassung

Die Betriebe der landtechnischen Instandset-
zung unterliegen der Notwendigkeit der
schrittweisen Automatisierung mit flexiblen
Produktionsprogrammen. Die hierzu erfor-
derlichen Teileerkennungssysteme lassen
sich in vielen Fillen auf der Basis von Weg-
meRsystemen aufbauen, die sich kostengiin-
stig auf die zu erzielenden Rationalisierungs-
effekte auswirken. Der gegenwértige Ausri-
stungsgrad hinsichtlich der Durchsetzung
der Mikroelektronik in den Betrieben gestat-
tet bei einer weiteren Verbesserung an Hard-
ware die eigenstdndige Umsetzung solcher
Aufgabenstellungen.

Mit Hilfe einfacher taktiler Sensoren lassen
sich so Beschickungs-, Positionier- und Tei- -
leerkennungsaufgaben einzeln oder kombi-
niert losen. .
Bei der Auswahl von Automatisierungsaufga-
ben ist jedoch immer von Gesamtkonzeptio-
nen auszugehen, da die mit der Losung von
Einzelaufgaben verbundenen' Bedingungen
und Auswirkungen bis hin in die Produk-
tionsvorbereitung eine komplexe Betrach-
tungsweise erfordern. A 4665

Einsatz eines Industrieroboters ZIM10 zum MIG/MAG-Schweiflen

Ing. B. Kiimpel, KDT/Ing. C. Fritschek, KDT, VEB Kreisbetrieb fiir Landtechnik Schmalkalden, Sitz Breitungen

1. Bisherige Technologie

Die Kanisterhalterproduktion im VEB Kreis-
befrieb fiir Landtechnik (KfL) Schmalkalden,
Sitz Breitungen, erfolgte bisher als Serienfer-
tigung in Neststruktur. Dabei wurde das
Schweillen des Grundkorpers von 6 Arbeits-
kraften mit CO,-SchweiBgeriten realisiert.
Die Einzelteile des Grundkérpers wurden mit
Hilfe einer Vorrichtung gespannt und ver-
schweillt. Nach dem Entspannen des fertig
geschweilten Grundkorpers erfolgte das
Schweiflen des Schlosses und der Hiilse.
Die damit verbundene zeitliche und raumli-
che Unterbrechung des Schweiflprozesses
hatte eine geringe Stiickzahl (40 Stuck/
Schicht) und eine entsprechend hohe physi-
sche Belastung der Schweier zur Folge.

2. Aufgabenstellung

_ Die technische Zielstellung der Rationalisie-
rungslosung (Bilder 1 und 2) beinhaltet, den
SchweilprozeR, der bisher an den menschli-
chen Bewegungsablauf gebunden war,
durch einen Schwei3roboter zu ersetzen.
Der 6konomische Aspekt des Einsatzfalls im
VEB KfL Schmalkalden besteht darin, die An-
zahl der Handschweifler zur Fertigung von
Kanisterhaltern zu verringern, somit fiir an-
dere Aufgaben freizusetzen und eine Steige-
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rung der Arbeitsproduktivitat zu erreichen.
Der Kanisterhalter (Bild 3) besteht aus Band-
stahl St38 40 x 4 und hat eine Masse von
5 kg. Insgesamt werden jahrlich 40000 Ka-
nisterhalter produziert.

3. Darstellung
der Rationalisierungslésung

Zum SchweiBen der Kanisterhalter wird ein
Roboter ZIM10 mit einer ‘technologischen
Einheit fir das MIG/MAG-Lichtbogen-
schweilen eingesetzt. Zum Manipulieren
der Schweiflteile dient ein Zweistationenma-
nipulator mit je 2 horizontal und vertikal
drehbaren  Werkstiickspannvorrichtungen.
Durch die horizontale Bewegung des Zwei-
stationenmanipulators werden die Werk-
stickspannvorrichtungen jeweils in den Ar-
beitsbereich des Roboters bzw. in den Ar-
beitsbereich des Bedieners geschwenkt. Da-
durch ist es moglich, daR gleichzeitig an der
ersten Spannvorrichtung geschweift und an
der zweiten Spannvorrichtung eingelegt
wird. Die vertikale Drehbewegung der
Werkstiickspannvorrichtung. -erméglicht das
Schwenken des Werkstiicks in die zum
Schweilen - bendtigten Positionen. Die Be-
schickung der Spannvorrichtung mit Einzel-
teilen und die Entnahme der geschweiften

Kanisterhalter erfolgen von Hand. Die Takt-
zeit am SchweiBroboter wird durch das Ein-
legen und Entnehmen an der Beschickungs-
station vom Bediener bestimmt, der auch
eine optische Kontrolle der Schweinahte
ausfiihrt. )

Die zentrale Steuerbaugruppe verbindet die
Robotersteuerung mit der Steuerung des Ma-
nipulators und der SchweiprozeRsteue-
rung. Netzfilter verhindern die Aufnahme
von Storimpulsen. Der Manipulator kann als
6.Roboterachse programmiert und betrieben
werden. Ein gemeinsamer Grundrahmen,
der im HallenfuBboden verankert ist, nimmt
den industrieroboter und den Manipulator
auf.

4. Angaben zu den Ausriistungen

Roboter

— Industrieroboter ZIM 10

— Programmier- und Bedieneinheit mit Mo-
nitor.und Tastatur

— EPROM-Schreibgerat zum selbstéandigen
Programmieren.

MIG/MAG-Roboterschweilitechnik
~ Schweillsteuerung L1.4 ZIS11-41
—~ Schweilgleichrichter G500VC/S
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Bild 1
Roboter ZIM 10 mit
MIG/MAG-Schweil3-
technik und Zweistatio-
nenmanipulator bei der
Arbeit

Bild 2

Prinzipskizze der Ratio-
nalisierungslésung;

a Roboter ZIM 10,

b Zweistationen-
manipulator, ¢ Einlege-
arbeitsplatz, d Schweil3-
technik, e Steuer-
schrank mit Bedien-
einheit, f Schaltschrank
fur ZIM 10

Bild 3
Fertigprodukt Kanister-
halter (Werkfotos)

Zwischenlager 1
Rohteile ’

Y

— Roboterbrenner

— Drahtvorschubgerat

— Aufhingung mit Teleskoptrager
— Gas- und Stromversorgung.

Zweistationenmanipulator

Der Zweistationenmanipulator, der aus nach-
genannten Baugruppen besteht, wurde vom
Ingenieurbiliro fir Rationalisierung Sonne-

‘Ergebnisse beim Einsatz von Robotertechnik
im VEB Kreisbetrieb fiir Landtechnik Jiiterbog

Ing. M. Lembeck, KDT, VEB Kreisbetrieb fiir Landtechnik ]iitérbog

1. Notwendigkeit und Probleme
des Einsatzes von Robotertechnik
im Instandsetzungs- und
Fgytigungsprozefl des VEBKIL

Der Einsatz von Robotertechnik im eigenen
ReproduktionsprozeR ist fiir alle VEB Kreisbe-
trieb fur Landtechnik (Kfl) ein unumgingli-
ches Erfordernis, weil es darauf ankommt,
MaRnahmen der sozialistischen Rationalisie-
rung mit neuesten Entwicklungen von Wis-
senschaft und Technik durchzufiihren. Nur
durch den Einsatz von Mikroelektronik und
Robotertechnik werden die VEB KfL den
wachsenden Anforderungen im landtechni-

schen Instandsetzungs- und Fertigungspro-
zeR gerecht. Eine entscheidende Rolle
kommt dieser Feststellung zum Beispiel bei
der Erweiterung des Aufarbeitungssorti-
ments von Ersatzteilen zu.

Vor allen VEB KfL steht die Forderung, die
Einsatzvorbereitung und den Einsatz von Mi-
kroelektronik und Robotertechnik planmi-
Rig, zielgerichtet sowie mit der notwendigen
Konsequenz durchzufiithren. Aber gerade fiir
BetriebsgroBen, die denen vieler VEB KfL
entsprechen, ist das mit Problemen verbun-
den, die den Einsatz der neuesten Entwick-

_lungen von Wissenschaft und Technik als

berg beim VEB Kombinat Landtechnik Suhl

entwickelt und gebaut:

— Rundschalttisch mit Aufnahmevorrichtung
fir Spanneinheit

— 2 Werkstiickspannvorrichtungen
matisch spannend)

— Steuerschrank mit Bedienpult.

(pneu-

Schutz- und Sicherheitseinrichtung

— Schutzgitterzaun zur Abgrenzung des Kol-
lisionsraums von Roboter und Manipula-
tor

— mechanisch verriegelte Tur

~— Schutzschirm zur UV-Lichtabsorption

— Absaugvorrichtung zur Beseitigung von
Schweigasen

— Not-Aus-Taster.

5. Vorteile der Rationalisierungslésung
und dkonomischer Nutzen

Durch den Einsatz eines Roboters ZIM10
zum MIG/MAG-Schwei8en bei der Kanister-
halterproduktion entfallen die bisher erfor-
derlichen HandschweilRarbeiten. Positiv wir-
ken sich weiterhin die hohe Arbeisprodukti-
vitdt der Rationalisierungslosung, die Freiset-
zung von 3 VbE, die Arbeitszeiteinsparung
von 6600 h/)Jahr und die Qualititsverbesse-
rung aus. A 4668

okonomisch nicht vertretbar erscheinen las-
sen. So wurde auch im VEB KfL Jiterbog, Be-
zirk Potsdam, bereits in der ersten Phase der
Einsatzvorbereitung, der Analyse der ausge-
wihlten Arbeitsbereiche bzw. Arbeitsplatze,
eingeschitzt, da es keinen 6konomisch ver-
tretbaren Einsatzfall gibt. Die Betriebssektion
der KDT stellte daraufhin ihren Mitgliedern
die Aufgabe, in Form von KDT-Objekten
technische und technologische Lésungen zu
erarbeiten, die den 6konomischen Einsatz
von Robotertechnik erméglichen.
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