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Vollgas geben! 
 
CLOOS-Schweißroboter verkürzt Fertigungszeiten im Siemens-
Turbinenbau 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Nr. 127            
 
Fachaufsatz von Dipl.-Ing. Walter Lutz, freier Fachjournalist aus Haiger          Bilder von D. Holler/CLOOS 
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BERLIN – Mit innovativen Gasturbinen erobert Siemens den Weltmarkt. Um 
die Qualitätsstandards zu sichern, fertigt der Hersteller in seinem Berliner 
Werk wichtige und hochwertige Komponenten selbst. Um die steigende 
Nachfrage aus aller Welt erfüllen zu können und gleichzeitig die Mitarbeiter 
zu entlasten , investiert Siemens in leistungsstarke Produktionsmittel. Seit 
einigen Wochen sorgt beispielsweise ein CLOOS-Schweißroboter für deutlich 
kürzere Fertigungszeiten an den tonnenschweren Bauteilen und – getreu der 
Siemens Philosophie – für humanere Arbeitsbedingungen.  
 
 
Der weltweite Energiehunger nimmt weiter 
zu. Besonders die umweltfreundlichen 
Energieerzeugungsverfahren werden stark 
nachgefragt. Bei den Großkraftwerken gilt 
die Stromerzeugung mittels Gasturbine, wie 
sie Siemens im Werk Berlin für den Welt-
markt fertigt, als zukunftsweisend. Beson-
ders die Länder mit Erdgasvorkommen 
würden, anstatt Gas zu exportieren, zu-
nehmend Gas verstromen und die Elektrizi-
tät ins Ausland verkaufen. Damit lasse sich 
unter dem Strich mehr Geld verdienen und 
die Infrastruktur der Lieferländer nachhaltig 
entwickeln.  
 
Die derzeit leistungsstärkste Siemens-
Gasturbine liefert stolze 340 Megawatt und 
ist die größte und leistungsstärkste Gastur-
bine der Welt. „Damit lässt sich die Bevöl-
kerung einer Stadt wie Hamburg mit Strom 
versorgen“, erklärt Jörg Völker, Leiter des 
Bereichs Market Communication & Informa-
tion. Siemens sei auf diesem Gebiet der 
Stromerzeugung führend. Entsprechend 
groß ist die Nachfrage. „Mit Blick auf unser 
Gesamtportfolio sind wir für gut drei Jahre 
ausgebucht“, freut sich Völker. Das Werk in 
der Hauptstadt kann auf eine über 100-
jährige Technologie-Tradition zurückblicken. 
Damals baute AEG dort Dampfturbinen, seit 
den 1970er Jahren fertigt Siemens mit rund 
2000 Mitarbeitern Gasturbinen für den in-
ternationalen Markt. 
 
Standort in Deutschland wettbewerbs-
fähig halten 
Trotz der übervollen Auftragsbücher geht 
der Hersteller den Weg, Baugruppen nur 
selektiv zuzukaufen bzw. besonders an-
spruchsvolle Komponenten selbst zu ferti-
gen. Um dennoch mehr Gasturbinen bauen 
zu können, optimiert Siemens seine Ferti-
gung stetig und investierte beispielsweise 
vor kurzem in eine moderne Roboter-

schweißanlage. „Mit den Kernkompetenzen 
Schweißtechnik plus Robotik hat sich  
CLOOS sehr gut positioniert und als zuver-
lässiger Systempartner erwiesen“, resü-
miert Jerry Klopf, Leiter der Gehäuseferti-
gung im Berliner Siemens-Werk. Im kon-
kreten Fall galt es, das  30 Tonnen schwere 
Endstück der Gasturbine – im Fachjargon 
„Auskleidung des Turbinenlagergehäuses“ 
genannt – deutlich schneller zu schweißen.  
„Die etwa 340 m Kehl- und V-Nähte haben 
wir früher per Hand verschweißt, was unse-
ren Mitarbeitern körperlich einiges abver-
langt hat“, zeigt Jerry Klopf einen weiteren 
Aspekt auf. Außerdem sollte die Verarbei-
tungsqualität weiter steigen, um die Nach-
arbeit an den Schweißnähten zu minimie-
ren. Der Erfolg in Zahlen kann sich sehen 
lassen: Der CLOOS-Roboter reduziert die 
Schweißzeit von 114 auf 80 Stunden. Und 
die Nacharbeit sank deutlich um über 10%. 
„Nach zehn geschweißten Auskleidungen für 
die Turbinenlagergehäuse wissen wir, dass 
wir die richtige Entscheidung für die 
CLOOS-Technik getroffen haben“, sind sich 
die Herren Klopf und Völker sicher. 
 

 
Auf einer fast 10 m hohen C-Säule arbeitet der 
Schweißroboter und reduziert die Schweißzeit gegen-
über reiner Handarbeit um 35 Stunden. 
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Roboter bewegt sich auf C-Säule 
Um die großen Turbinenteile mit bis zu 4 m 
Durchmesser und 2 m Tiefe optimal schwei-
ßen zu können, hat CLOOS den Roboter 
vom Typ ROMAT® 350 an einem fast 10 m 
hohen C-Ständer montiert. Im Zusammen-
spiel von Boden-, Höhen- und Querfahrwer-
ken sowie einem Dreh-Kipptisch erreicht 
der gelenkige Roboter in dem komplexen 
30-Tonnen-Bauteil über 80% der Schweiß-
nähte. Die mechanisch sehr stabilen 
ROMAT®-Roboter sind in Drehgelenkbau-
weise ausgeführt und verfügen über 6 Be-
wegungsachsen. Der Typ 350 hat zudem 
eine verlängerte 3. Achse mit über 2.200 
mm Reichweite für eine optimale Zugäng-
lichkeit dieser großvolumigen Bauteile. Dy-
namische Servoantriebe ermöglichen eine 
hohe Tragfähigkeit von 15 kg, und die prä-
zisen Kompaktgetriebe sorgen für eine hohe 
Wiederholgenauigkeit von unter 0,1 mm. 
Die Steuerung ROTROL® II steuert die 6 
Roboterachsen sowie bis zu 12 weitere ex-
terne Achsen, beispielsweise der Positio-
niereinheit. 
 

 
Das Austrittsbauteil aus hochwertigem Edelstahl ist 
rund 30 Tonnen schwer und misst im Durchmesser gut 
5 m. 
 
„Anhand unserer CAD-Bauteildaten hat 
CLOOS parallel zur Entwicklung und Ferti-
gung der Roboteranlage in Haiger bereits 
die Lage und Beschaffenheit der Schweiß-
nähte für die Programmierung der Steue-
rung simuliert“, so Jerry Klopf. Das verkürz-
te die Inbetriebnahme deutlich, da lediglich 
wenige Programm-Änderungen am Original-

teil gemacht werden mussten, um z. B. die 
verschiedenen Vorrichtungen vor Ort zu 
berücksichtigen. „Roboter und Positionierer 
sind so gelenkig, dass nur noch etwa 20% 
der Arbeit von Hand erledigt werden müs-
sen.“ Dazu hat Siemens eine spezielle Ar-
beitsbühne geordert, die das Anlagenperso-
nal bis auf luftige 6,5 m Höhe bringen kann. 
 

 
Anhand der Siemens-CAD-Bauteildaten erstellte 
CLOOS offline die Programmierung des Roboters. 

 
MAG-Verfahren für sichere Edelstahl-
verbindungen 
Geschweißt werden die Kehl- und V-Nähte 
meist 3-lagig im MAG-Verfahren. Um bei 
diesem Lichtbogenschweißprozess optimale 
Ergebnisse zu erzielen, wird der abschmel-
zende Schweißdraht entsprechend der 
Nahtform und Schweißgeschwindigkeit über 
das CLOOS-Duo-Drive-System in veränder-
barer Geschwindigkeit kontinuierlich nach-
geführt. Außerdem werden dem Schutzgas  
zusätzlich aktive Gasbestandteile beige-
mischt, um die Schweißverbindung entspre-
chend den besonderen technologischen Er-
fordernissen zu beeinflussen. Siemens ver-
wendet eine Gasmischung von 78% Argon, 
20% CO2 und 2%He, um die dickwandigen 
Teile aus Edelstahl sicher zu verbinden. Ein 
taktiler Sensor findet den Nahtanfang si-
cher. „Und ein Lichtbogensensor sorgt für 
die Nahtverfolgung und steuert den 
Schweißkopf so, dass wir keinen erhöhten 
Aufwand für die Nahtvorbereitung und 
Spaltbreiten treiben müssen“, betont Jerry 
Klopf. 
 
Die hohen Schweißströme liefert die 
Schweißstromquelle Quinto GLC 603, die 
mit einem maximalen Strom bis 600 A über 
genügend Leistungsreserven verfügt. Eine 
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extrem schnelle Regelung und eine Mikro-
prozessorsteuerung für die  Programmie-
rung der Kennlinien sind die Basis, die An-
lage optimal auf Werkstoff und Schweiß-
nähte einzustellen.  
 

  
Mit seinen 6 Achsen erreicht der Roboter selbst schwer 
zugängliche Schweißnähte. Nur 20% müssen per Hand 
geschweißt warden.  
 
Über ein großes LCD-Display findet der Be-
diener alle Informationen im Klartext. Das 
praktische Handrad sorgt für eine einfache 
und schnelle Eingabemöglichkeit der Para-
metersätze, von denen sich bis zu 20.000 
hinterlegen lassen. „Die einmal program-
mierte Qualität ist damit jederzeit abruf-
bar“, so der Fertigungsspezialist Jerry Klopf. 
 

 
Siemens-Fertigungsfachmann Jerry Klopf (r.) mit 
CLOOS-Niederlassungsleiter Volker Hedergott: „Wir 
haben in CLOOS einen kompetenten Partner gefunden, 
der uns hilft, unsere Produktionsmittel zu optimieren, 
damit wir im internationalen Markt wettbewerbsfähig 
bleiben.“ 
 
Trainingsroboter für Schweißversuche  
Um die Siemens-Mitarbeiter umfassend auf 
die neue Fertigungstechnik vorzubereiten, 
stellte die CLOOS-Niederlassung Berlin den 

Gasturbinen-Fachleuten einen Vorführrobo-
ter zur Verfügung. „Daran konnten wir den 
Umgang mit dem Roboter trainieren und die 
optimalen Parameter finden“, erklärt Dipl.-
Ing. Klopf. „Auch das hat zur reibungslosen 
Inbetriebnahme beigetragen.“ Die Kollegen 
aus Fleisch und Blut haben den Roboter 
schnell ins Herz geschlossen und nennen 
ihn liebevoll „Elke“. Aufgrund der positiven 
Erfahrungen mit der CLOOS-Technik hat 
Siemens den Testroboter gekauft und nutzt 
ihn heute für weitere Schweißversuche und 
-entwicklungen. 
 

 
Gesamtansicht der Siemens-Gasturbine SGT5-4000F 
(© Siemens AG, Foto: Martin Adam). 
 
T Das Resümee der Siemens-Fachleute fällt 
klar aus: „Wir zeigen sehr eindrücklich, 
dass der Standort Deutschland sehr wohl 
international konkurrenzfähig ist, weil wir 
auf leistungsstarke Fertigungstechnik, 
Kernkompetenzen und hochmotivierte Mit-
arbeiter setzen. Und in Sachen Schweiß-
technik leistet CLOOS einen entscheidenden 
Anteil an diesem Erfolg.“ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 


