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RRS- Schnittstelle

  
Die hier vorgestellte Schnittstelle dient der Simulation und Off-line-Programmie-

rung von Industrierobotern. Entwickelt haben die Schnittstelle führende Anbieter

von Steuerungen und Simulationssystemen in Zusammenarbeit mit einem For-

schungsinstitut auf Anregung der Automobilindustrie. Die Spezifikation einer sol-
chen Schnittstelle ermöglicht kommerziell verfügbare Steuerungsmodelle und da-

mit eine wirtschaftlichere Programmierung von Industrierobotern und robotisier-

ten Fertigungsanlagen.

  
Portalroboterzum Palettieren

und Depalettieren

Ein Portalroboter steht im Mittel-

punkt einer Lösung für die Palettie-

rung und Depalettierung von

Druckerzeugnissen. Der verwen-
dete Spezialgreifer arbeitet gleich-

zeitig mit mechanischer Klemmung

und pneumatischer Ansaugung.

Dies gestattet neben einer hohen

Flexibilität und Zuverlässigkeit die
schonende Aufnahme der zu hand-

habenden Güter. S. 174

S. 159

Gelenkarmroboter - leicht und leistungsfähig

Gelenkarmroboter lassen sich durch Leichtbauweisen,
durch Verwendung von Faserverbundkunststoffen (FVK)

sowie durch moderne Antriebstechnik ın ihrer Leistungs-
fähigkeit verbessern. In diesem Beitrag wird unter ande-

rem gezeigt, daß der kraftpfadoptimalen Gestaltung der

Glieder und Gelenke eines Roboters dabei eine besondere

Bedeutung zukommt. S.171
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Montage mit Industrierobotern

Eine sehr enge Zusammenarbeit

zwischen Systemlieferant und An-

wender ist die Voraussetzung für
eine erfolgreiche flexıble Automati-

sierung. Zu den hierfür vorgestell-

ten Beispielen gehört unter ande-

rem das Fügen von Fensterbe-
schlägen. Die Montageanlage be-

steht aus vier Roboterzellen, drei

Nietstationen und einer Schraub-
zelle. Die technische Verfügbarkeit

der Anlage liegt bei 85%. S.178

Automatisiertes Verarbeiten von Faserverbundkunststoff

Bislang erfordert die

automatisierte Ferti-
gung von Bauteilen aus

langfaserverstärkten

Kunststoffen meist

aufwendige Betriebs-
mittel und einfache

Bauteilgeometrien. In

einem BMFT-geförder-

ten Verbundprojekt von

Industriepartnern und

Forschungsinstituten

wurden Lösungen für
das automatisierte

Tränken, Handhaben,

Schneiden, Legen und

Drapieren der Lamina- 
 

 

 

       

teentwickelt. S.181
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Steuern der Montage im Werk-
zeugmaschinenbau

Ein Unternehmen des Werkzeugma-

schinenbaus entwickelte ein Steue-

rungssystem zur besseren Bewälti-

gung der komplexen Montagezusam-

menhänge in der kundenorientierten

Einzel- und Kleinserienfertigung.

Hauptkennzeichen der realisierten

durchgängigen Montagesteuerung ist

ein Drei-Phasen-Modell, das besonde-
res Werkstatt-Know-how berücksich-

tigt und den Mitarbeitern Entschei-

dungsfreiräume bietet. S. 188
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