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die anwenderorientierte Fachzeitschrift für Führungskräfte in der Industrie 

Schwierigkeitsgrad des Anlagenbaus fängt schon bei der fein dosierten Zuführung der Einzelteile an 

Laserschweißen sensibler Düsen 
In einer kompakten Fertigungs­
anlage von Martin Mechanic wer­
den mit höchster Präzision die Ein­
zelteile einer sehr wärmestabilen 
Düse verschweißt, die in der Luft­
fahrtindustrie zum Einsatz kommt. 
Ein Scara-Roboter bedient in der 
Anlage sechs Stationen - von der 
Zuführung über die Produktion bis 
zur Qualitätskontrolle. Dafür sind 
insgesamt vier Kameras im Einsatz. 

Der hohe Schwierigkeitsgrad beim 
Anlagenbau fängt schon bei der fein 
dosierten Zuführung der sensiblen 
Einzelteile an. Die Bauteile werden 
über ein Bunkerband dem Vibrati­
onsfördertopf zugeführt und verein­
zelt. Der Bunker stellt sicher, dass 
stets nur wenige Bauteile in den Vi­
brationsfördertopf wandern, weil sie 
sehr empfindlich sind. 
Der Scara-Roboter entnimmt das ers­
te Bauteil, den Düsenkörper, aus der 
Vereinzelung und richtet dieses mit 
Hilfe der Bildverarbeitung rotatorisch 
aus; Fehlstellungen werden gleich 
korrigiert. Die Abschirmhülse wird 
per Pick-and-Place-Handling in ei­
nem 6-Stationen-Rundtisch auf den 
Düsenkörper aufgesetzt. Dabei wer­
den sowohl Fügelänge als auch No­
minallage mittels Bildverarbeitung 
genauestens kontrolliert. 

Der Scara-Roboter bedient in der An­
lage sechs Stationen auf einmal - von 
der Zuführung über die Produktion bis 
zur Qualitätskontrolle 

Die zusammengesetzte Düse taktet 
anschließend in die Laser-Schweiß­
station, deren Schutzbereich durch 
aktive Hübe geöffnet und geschlos­
sen wird. Unter dem Einsatz von 
Schutzgas rotiert der Zusammenbau 
in der Werkstückaufnahme und wird 
über ein Laserschweißverfahren mit­
einander verschweißt. Das Energie­
profil wird auf die Drehbewegung 
synchron abgestimmt. So entsteht ei­
ne optimale Schweißnaht mit ge­
ringstem Wärmeverzug. 
Die Reinigung der fertigen Düse ge­
schieht mit einer weichen Filzschei-

be. Nur die Gutteile werden nach der 
Endkontrolle ein zweites Mal gerei­
nigt und vorsichtig in den Blister ge­
legt. Die schlechten Teile werden mit­
tels Bildverarbeitung automatisch 
aussortiert. Die Signale für die kom­
plette Abfolge der Produktion kom­
men von der SPS-Mastersteuerung, 
die im Rahmen der achtmonatigen 
Entwicklungszeit der Anlage eben­
falls in Nagold programmiert wurde. 
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