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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft einen Eindraht- oder Mehrdraht-Schweifi-
brenner (6) bzw. einen Laser-Hybrid Eindraht- oder Mehrdraht-
SchweiBkopf (1) mit einem Schweifbrenner (6), der uber ein
Schlauchpaket an ein SchweiBgerat anschliefbar ist und der aus
mehreren Komponenten, wie einem Brennergriff, einem rohrfdrmigen
Brennergehiuse, einem Kontaktrohr (20) fir jeden SchweiBdraht
(21), einer Gasdiise (2) usw., besteht, wobei in einem Endbereich
des Brennergehiuses ein Inneneinsatz (28) zur Aufnahme des einen
oder mehrerer Kontaktrohre(s) (20) und der Gasdiise (2) angeord-
net ist. Am Inneneinsatz (28) oder an der Gasdiise (2) ist zum
bedarfsweisen Herstellen einer insbesondere gasdichten Ver-
bindung zwischen dem Inneneinsatz (28) und der auf diesen aufge-
schobenen Gasdiise (2) ein Fixierungselement (30) angeordnet, das
zumindest teilweise aus einem flexiblen Material gebildet ist,
wobei diese Verbindung durch rdumliche Ausdehnung des Fi-
xierungselements (30) herstellbar ist. Weiters betrifft die Er-
findung ein Verfahren zur Prozesssteuerung einer Roboter-
SchweiBanlage, einen Gasdiisenaufsatz sowie eine Gasdiise (2) fir
einen SchweiBbrenner (6).

(Fig. 4)
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Eindraht- oder Mehrdraht-
SchweiBbrenner, der iiber ein Schlauchpaket an ein SchweiBgerat
anschlieBbar ist, und der aus mehreren Komponenten, wie einem
Brennergriff, einem rohrférmigen Brennergeh&duse, einem Kontakt-
rohr fiir jeden SchweiBdraht, einer Gasdiise usw., besteht, wobei
in einem Endbereich des Brennergehduses ein Inneneinsatz zur
Aufnahme des einen oder mehrerer Kontaktrohre(s) und der Gasdiise
angeordnet ist. Weiters bezieht sich die Erfindung auf einen La-
ser-Hybrid Eindraht- oder Mehrdraht-Schweiffkopf, bei dem an zu-
mindest einem Montageelement Komponenten, wie ein Laser bzw. ei-
ne Laseroptik, ein Crossjet und Komponenten eines Schweifibren-
ners fiir einen Lichtbogen-Schweifprozess angeordnet sind, wobei
die Komponenten iiber Leitungen mit einer Laser-Strahlenquelle
und einem SchweiBgeradt fiir SchweiBprozesse mit abschmelzendem
SchweiBdraht verbunden sind. Ebenso betrifft die Erfindung einen
Ein- oder Mehrdraht-SchweiBbrenner, beispielsweise fir einen La-
ser-Hybrid-SchweiBprozess, der Komponenten zur Durchfiithrung ei-
nes Lichtbogen-SchweiBprozesses mit abschmelzendem SchweiBdraht
aufweist, wobei eine oder mehrere der Komponenten durch ein Kon-
taktrohr gebildet ist bzw. sind, das zur Fiihrung des Schweifl-
drahtes jeweils eine durchgingige Fiihrungsbohrung mit einer
Lingsmittelachse aufweist. Weiters bezieht sich die Erfindung
auf ein Verfahren zur Prozesssteuerung einer Roboter-Schweif-
anlage mit einer Steuervorrichtung und einem an einem Roboterarm
befestigten SchweiBbrenner, insbesondere fir einen‘Laser—Hybrid-
SchweiBprozess, mit einer in einem Austrittsbereich eines
SchweiBdrahtes angeordneten Gasdise.

Die Erfindung bezieht sich auch auf eine Gasdiise fir einen
SchweiBbrenner, insbesondere fiir einen Laser-Hybrid-SchweiBkopf,
die ein hiilsenférmiges Gehduse mit einer Austrittsdffnung fir
einen SchweiBdraht und gegeniiberliegend einen Aufnahmebereich
zur Befestigung an einem Inneneinsatz des Schweifibrenners auf-
weist, sowie eine Gasdiise fiir einen Mehrdraht-Schweifbrenner mit
mehreren Kontaktrohren, insbesondere fiir einen Laser-Hybrid-
SchweiBkopf, die ein sich entlang einer Liéngsmittelachse erstre-
ckendes, hiilsenfdrmiges Gehduse mit einer Austrittséffnung fir
einen SchweiBdraht an einer ersten Stirnseite und gegeniiberlie-
gend einen Aufnahmebereich zur Halterung an einem Inneneinsatz
des SchweiBbrenners an einer zweiten Stirnseite aufweist.




Aus dem Stand der Technik sind SchweiBgeridte und SchweiBverfah-
ren fiir abschmelzende Elektroden, beispielsweise MIG/MAG-
SchweiBprozesse, bekannt. Weiters sind Anlagen und Verfahren zum
SchweiBen mittels eines Laserstahls bekannt. Des Weiteren ist
die Zusammenfiihrung dieser Prozesse als Laser-Hybrid-Verfahren
mit entsprechenden Vorrichtungen ebenso bekannt und weit ver-
breitet.

Beispielsweise sind aus der WO 02/40211 und der WO 01/38038 zum
Stand der Technik zihlende Vorrichtungen fir einen Laser-Hybrid-
SchweiBprozess bekannt. Diese SchweiBanlagen erweisen sich vor
allem bei der Verwendung von Mehrdraht-Schweifibrennern als nach-
teilig, da die Gasdiise nicht auf die speziellen Verh&dltnisse,
die sich bei der Verwendung von mehreren SchweiBdrdhten hin-
sichtlich Brennerabstand, Stickoutl&ngen, usw. ergeben, Rick-
sicht nimmt, was zu Problemen bei der Schweifprozessregelung

fihren kann.

Solche bekannte SchweiBanlagen werden in der automatisierten
Fertigungsindustrie intensiv in Form von computergesteuerten Ro-
boterschweiBanlagen eingesetzt. Hierbei wird der SchweiBbrenner
von einem Roboterarm entlang der Verbindungsstellen von Werk-
stiicken gefiihrt. Der SchweiBprozess bedingt im Austrittsbereich
des SchweiBdrahtes an der Gasdiise und dem Kontaktrohr des
Schweifbrenners Ablagerungen, die durch Schweifispritzer, Kon-
taktverschweiBungen zwischen Schweifdraht und Kontaktrohr und
dergleichen hervorgerufen werden. Deshalb erweist sich eine
regelmidBige Wartung bzw. Reinigung des Schweifbrenners im Aus-
trittsbereich des SchweiBdrahtes als notwendig, um einen sto-
rungsfreien Prozessablauf zu erméglichen. Hierzu werden die
Kontaktrohre, welche eine elektrische Verbindung mit dem
SchweiBdraht herstellen, und gegebenenfalls weitere Teile, wie
z.B. die Gasdiise, manuell durch ein Wartungspersonal ausge-
tauscht. Hierzu sind die iiblicherweise verschraubten Kontaktroh-
re bzw. die aufgeschraubte Gasdiise einzeln abzumontieren und zu
montieren. Dies hat sich als sehr nachteilig erwiesen und er-
fordert einen hohen Kosten- und Zeitaufwand, da hierbei ganzé
Produktionslinien zum Stillstand kommen.




Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt darin, SchweifBpro-
zesse und insbesondere erforderliche Wartungsabldufe effizienter
zu gestalten bzw. zu verbessern und hierfiir geeignete
Komponenten eines SchweiBbrenners zur Verfiigung zu stellen.

Die erfindungsgemidBe Aufgabe wird dadurch geldst, dass am Innen-
einsatz oder an der Gasdiise ein Fixierungselement zum bedarfs-
weisen Herstellen einer insbesondere gasdichten Verbindung
zwischen dem Inneneinsatz und der auf diesen aufgeschobenen Gas-
dise angeordnet ist und das Fixierungselement zumindest teil-
weise aus einem flexiblem Material gebildet ist, wobei diese
Verbindung durch rdumliche Ausdehnung des Fixierungselements
herstellbar ist, wie in den Kennzeichenteilen der Anspriiche 1
und 2 beschrieben.

Diese Ausgestaltung ist vorteilhaft, da durch Verwendung eines
expandierfihigen Fixierungselements, welches einerseits eine
Befestigung der Gasdiise und andererseits einen gasdichten Ab-
schluss der Verbindung bewirkt, in einfacher Weise durch Ak-
tivieren oder Deaktivieren des Fixierungselements ein L&sen oder
Befestigen der Gasdiise ermdglicht wird. Der Zustand des expan-
dierfihigen Fixierungselements kann mittels unterschiedlichster
Betdtigungs- bzw. Versorgungseinrichtungen in einfacher Weise
durch Steuersignale einer Steuervorrichtung des Schweifigerats
oder der Robotersteuerung festgelegt werden, wodurch eine
Automatisierung des Wartungs— bzw. Reinigungsprozesses des
SchweiBbrenners méglich ist, da die Gasdiise vollautomatisch aus-
getauscht werden kann. Somit kann der Zeitaufwand fir die
Wartung des SchweiBbrenners minimiert werden und der Fertigungs-
prozess effizienter gestaltet werden. Weiters ist kein Wartungs-
personal erforderlich. Gegebenenfalls kénnen durch die kiirzeren
Wartungszeiten die Wartungsintervalle verkiirzt werden, so dass
durch kiirzere Einsatzdauer der Komponenten der VerschleiB und
die Verschmutzung der Gasdiise bzw. der Kontaktrohre verringert
werden kann.

Eine Ausgestaltung nach Anspruch 3 ist vorteilhaft, da das Fi-
xierungselement somit am Inneneinsatz an definierter Position
befestigt ist. Weiters kann bei deaktiviertem Fixierungselement
dieses vollstindig in der Ausnehmung aufgenommen werden, so dass




die Gasdiise auf den Inneneinsatz iUber die Ausnehmung geschoben
werden kann, worauf das Fixierungselement zur Befestigung der:
Gasdiise expandiert werden kann.

Ein Aufbau des Fixierungselements nach Anspruch 4 ist besonders
kostengiinstig und wirkungsvoll, da ein elastischer Schlauch
durch Beliiften seines Innenraumes in einfacher Weise ausgedehnt
werden kann, so dass sich zur Verbindungsherstellung die Kon-
taktflidche des Schlauchs an die Gasdiise presst. Eine zweckmdfBige
Ausfithrung des Schlauchs ist in Anspruch 5 beschrieben.

Vorteilhaft ist auch eine Ausfiihrungsvariante nach Anspruch 6,

bei der das Fixierungselement durch eine Membran gebildet ist,

da der Platzbedarf einer derartigen Membran in der Gasdiise bzw.
dem Inneneinsatz bei guter Funktionalit&dt sehr gering ist.

Durch eine Ausgestaltung des Schweifbrenners nach Anspruch 7
und/oder 8 kann der Zustand des Fixierungselements iiber die Ver-
sorgungseinrichtung einfach und zuverl&dssig bei geringem Kosten-
aufwand und wenig beweglichen Teilen, d.h. geringem
Wartungsaufwand, festgelegt werden. Besonders effiziente Weiter-
bildungen hiezu sind in den Anspriichen 9 und 10 beschrieben.

Durch eine Ausfiihrungsvariante nach Anspruch 11 kénnen
Komponenten des Crossjets als Versorgungseinrichtung verwendet
werden, die in einer Laser-Hybrid-SchweiBanlage ohnehin vor-
handen sind, so dass ein kostengiinstiger und kompakter Aufbau
des SchweiBbrenners eines Laser-Hybrid-Schweifkopfes erméglicht
wird.

Eine Ausfihrung des SchweiBbrenners nach Anspruch 12 erweist
sich als vorteilhaft, da durch eine kraftschliissige, bevorzugt
um den vollen Umfang des Inneneinsatzes lickenlose Verbindung
ein guter Halt der Gasdiise gewdhrleistet ist und die Verbindung
gleichzeitig gasdicht ist, so dass spezielle Dichtungselemente
oder dgl. nicht notwendig sind. Eine Ausgestaltung nach Anspruch
13 kann die Verbindungseigenschaften zusatzlich verbessern.

Von Vorteil ist auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 14, da ein
gefiahrlicher Stromfluss auf von auflen zugédngliche Komponenten




des SchweiBbrenners verhindert wird. Durch die Kontaktbuchse (n)
kann der Stromilbergang im Inneren des Inneneinsatzes ungefdhr-
lich und durch maBgenaue Aufnahme der Kontaktrohre groRfldchig
und mit geringen Verlusten bzw. funkenfrei erfolgen.

Eine Ausgestaltung nach Anspruch 15 ist vorteilhaft, da steckba-
re Kontaktrohre in einfacher Weise vom Schweifbrenner entfernt
bzw. daran angebracht werden koénnen, wodurch eine einfach
automatisierbare Wartung des SchweiBbrenners ermdglicht wird.
Beispielsweise konnen die bzw. das Kontaktrohr(e) durch Heraus-
ziehen aus den Kontaktbuchsen und Einsetzen von je einem neuen
Kontaktrohr pro Kontaktbuchse ausgetauscht werden.

Die Anordnung eines Sensors nach Anspruch 16 ist von Vorteil, da
je nach auftretendem MaterialverschleiB bzw. Verschmutzung fle-
xibel in den SchweiBprozess eingegriffen werden kann und ein
Wartungsablauf gestartet werden kann. Weiters kann kontrolliert
wefden, ob die Gasdiise bzw. Kontaktrohr (e) korrekt am Innenein-
satz befestigt sind oder entfernt sind.

Eine Ausgestaltung nach Anspruch 17 ist beziiglich der Montage
und Herstellung des Inneneinsatzes vorteilhaft.

Durch Ausgestaltungen nach Anspruch 18 ergeben sich weitere vor-
teilhafte Ausfiihrungsvarianten gegeniiber dem Stand der Technik.

Weiters wird die erfindungsgemife Aufgabe eigenstédndig dadurch
geldst, dass eine Langsmittelachse einer Fihrungsbohrung von zu-
mindest einem Kontaktrohr wenigstens in einem Teilabschnitt
einer Kontaktrohrlinge einen kurvenfdérmigen Verlauf aufweist,
wie im Kennzeichenteil des Anspruchs 19 beschrieben.

Durch diesen Aufbau wird in vorteilhafter Weise erreicht, dass
die Austrittsstelle des Schweifdrahtes auBermittig zum Drahtver-
lauf im hinteren Brennerbereich bzw. der Mittelachse des
SchweiBbrenners angeordnet werden kann. Es kann also Einfluss
auf die Lage der Austrittsstelle des SchweiBdrahtes aus dem Kon-
taktrohr genommen werden, was sich bei schrédger Haltung des
SchweiBbrenners als vorteilhaft erweist, da die Austrittsrich-
tung des Schweifdrahts verdndert wird, so dass dieser unter
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Einhaltung einer optimalen Stickoutldnge aus dem Kontaktrohr in
Richtung Schmelzbad am Werkstiick befdrdert werden kann. Von
besonderem Vorteil ist diese Ausgestaltung bei einem Mehrdraht-
Schweifbrenner mit mehreren gebogenen Kontaktrohren, da der Ab-
stand zwischen den Austrittsstellen der SchweiBdrdhte zwischen
den Kontaktrohren zueinander einstellbar ist. Weiters koénnen die
naturgemidf im SchweiBbrenner beabstandet angeordneten Schweif-
drahte unparallel, d.h. in einem gewissen Winkel zueinander, aus
dem Kontaktrohr austreten, so dass diese trotz des Abstandes zu-
einander im SchweiBbrenner zu einem definierten Bereich eines
gemeinsamen Schmelzbades zugefiihrt werden kénnen. Dadurch kann
die Zufuhr mehrerer SchweiBdrihte, und damit das Abschmelzvolu-
men, fir einen SchweiBprozess optimiert und bei Bedarf indivi-
dualisiert werden. Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass
aufgrund der Biegung des Kontaktrohres eine sehr gute Kon-
taktierung des SchweiBdrahtes erreicht wird, wodurch ein préa-
ziser Stromiibergang erreicht wird. Weiters bildet sich aufgrund
der Biegung ein flieBender Radius aus, wodurch sich der SchweiB-
draht leicht einfadeln lasst, wogegen bei einem Knick, wie aus
dem Stand der Technik bekannt, kein leichtes Einfddeln des
SchweiBdrahtes mdglich ist, da die Kante den SchweiBdraht blo-
ckieren kann. Hierbei wird bevorzugt die Bohrung fir den
SchweiBdraht gréfer ausgelegt als dies bei {iblichen Kontaktroh-
ren der Fall ist. Beispielsweise weist die Bohrung bei einem
Schweifdraht mit einem Querschnitt von 1,2 mm einen Durchmesser
von 1,4 mm bis 2 mm auf. Damit wird auch erreicht, dass es zu
weniger Zuwachsen des Kontaktrohres kommt.

Im Fall eines schriag abgeschnittenen Kontaktrohrs, wird eine
ovale Austrittsdéffnung (mit erschwertem Zuwachsen an der Aus-
trittssffnung) und eine geringere Angriffsflache fiir Spritzer
erzielt. Vorzugsweise ist die Austrittséffnung gegeniiber der
Mittelachse um 40° und 70° abgeschragt.

Zur Fixierung sind in der Kontaktbuchse Lamellen angeordnet.

Eine bogenférmige bzw. abgewinkelte Ausgestaltung des Kontakt-
rohres mit der Fithrungsbohrung nach Anspruch 20 ist eine einfach
herzustellende und effektive Ausgestaltung, um die im vor-
stehenden Absatz genannten Vorteile zu erzielen.




Ebenso hat sich eine Ausgestaltung nach Anspruch 21 als vorteil-
haft erwiesen, wobei ein im Endbereich abgewinkeltes Kontaktrohr
besonders einfach herzustellen ist.

Vorteilhaft ist auch eine Ausfithrungsvariante nach Anspruch 22,
da ein rotierbares Kontaktrohr mit kurvenfdérmiger Lidngs-
mittelachse im Austrittsbereich des SchweiBdrahtes durch Verdre-
hen des Kontaktrohrs ein einfaches Bestimmen der Richtung, in
der der SchweiBdraht aus dem Kontaktrohr austritt, ermdglicht.
Somit kann auch ein Abstand von mehreren SchweiBdrihten zuein-
ander bestimmt werden. Durch Einstellung der Lage des gekrimmten
Kontaktrohres ist somit ein zus&atzlicher Parameter zur Steuerung
eines SchweiBprozesses geschaffen, da beispielsweise der Licht-
bogenverlauf, die Stickoutlinge und die Abschmelzrate im.
SchweiBprozess verdnderbar sind.

Ein steckbares Kontaktrohr nach Anspruch 23 ist wiederum vor-
teilhaft, da ein derartiges Kontaktrohr unter wirkender Glei-
treibung auch rotierbar ist.

Vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich auch durch die Merkma-
le des Anspruches 24.

Eine weitere unabhingige Lésung der Aufgabe der Erfindung liegt
darin, dass in einem Innenraum eines Gehduses der Gasdiise ein
Aufnahmeelement fiir ein oder mehrere Kontaktrohr(e) angeordnet
ist, wobei das Aufnahmeelement das oder die Kontaktrohr(e)
gegeneinander bzw. gegeniilber dem Geh&duse elektrisch isoliert,
wie im Kennzeichen des Anspruchs 25 definiert. Die Aufgabe der
Erfindung wird auch eigenstdandig durch einen Gasdiisenaufsatz ge-
mif den Merkmalen des Anspruchs 36 gelést, der eine Gasdiise mit
einem Aufnahmeelement aufweist, bei der im Aufnahmeelement ein
oder mehrere Kontaktrohr(e) angeordnet ist bzw. sind, die ge-
meinsam mit der Gasdiise eine modulartige Baueinheit bilden.

Durch eine derartig ausgebildete Gasdiise bzw. einen Gasdiisenauf-
satz wird in vorteilhafter Weise eine Befestigung eines oder
mehrerer Kontaktrohre(s) im Gehiuseinneren erméglicht. Dadurch
bilden die bzw. das Kontaktrohr(e) eine gemeinsame Bau- bzw.
Montageeinheit, was eine besonders einfache Wartung bzw. Reini-




qgung der Gasdiise und des bzw. der Kontaktrohre(s) erméglicht,
bei der wenige Arbeitsschritte notwendig sind und die einfach
automatisierbar ist.

Als zweckmdBig erweist sich eine platten—- bzw. scheibenférmige
Ausgestaltung des Aufnahmeelements gemdf Anspruch 26, da so ein
kompakter Einsatz fir die Gasdiise geschaffen wird. In diesem Zu-
sammenhang erweist sich auch eine Ausgestaltung gemdf Anspruch
29 als vorteilhaft.

Die Anspriiche 27 und 28 beschreiben vorteilhafte, da einfache
Méglichkeiten der Befestigung von Kontaktrohren im Aufnahme-
element.

Von Vorteil sind auch die Merkmale des Anspruches 29, da sich
Steckverbindungsvorrichtungen, wie z.B. ein elastisch nachgie-

biger Haltearm, als raum- und materialsparende Ausgestaltungen
erweisen.

Eine Ausfihrungsvariante nach Anspruch 31 erm6glicht einen de-
finierten Sitz der Gasdiise am Inneneinsatz, so dass die
Komponenten im Inneren des Inneneinsatzes korrekt zueinander po-
sitioniert sind und eine reibungslose Prozessdurchfiihrung
erméglicht wird. Weiters verhindert ein Positionierungselement
in vorteilhafter Weise ein ungewolltes Verdrehen der am Innen-
einsatz montierten Gasdiise.

Eine mogliche Ausfiihrungsvariante nach Anspruch 32 kann sich als
vorteilhaft erweisen, wenn die Versorgungsvorrichtung fir das
Fixierungselement nicht der SchweiBanlage zugehérig ist, sondern
in einem Wartungsbereich, in dem die Gasdiise bzw. die Kontakt-
rohre gewechselt werden, vorhanden ist. Beim Anbringen der Gas-
diise am Inneneinsatz kann dieses durch eine derartige, externe
Versorgungsvorrichtung aktiviert werden, wodurch die Verbindung
mit dem Inneneinsatz bis zur Deaktivierung des Fixierungs-
elements beim Entfernen der Gasdiise hergestellt wird. Weiters
kann sich bei gewissen Schweiffbrennern eine Anordnung des Fi-
xierungselements in der Gasdiise rdumlich positiv auf den Brenne-
raufbau auswirken.




Eine weitere unabhdngige L&sung der Aufgabe der Erfindung be-
treffend die Gasdiise liegt darin, dass das Gehduse an der ersten
Stirnseite im Bereich der Austrittséffnung relativ zur Langs-
mittelachse entsprechend einer Ebene abgeschrdgt ist, die sich
von einer duBeren Schweiffidraht-Austrittsstelle eines ersten Kon-
taktrohres in Richtung einer weiteren Schweifdraht-Austritts-
stelle eines weiteren Kontaktrohres, die in Richtung der
Langsmittelachse in Richtung der zweiten Stirnseite zuriickver-
setzt ist, erstreckt, wie dies im Kennzeichenteil des Anspruchs
33 beschrieben ist.

Ein Mehrdraht-SchweiBverfahren wird durch diese'Ausgestaltung
der Gasdise deutlich leistungsfdhiger und unproblematischer, da
die Gasdiise die unterschiedlichen Absté&nde zwischen der
Drahtaustrittsstelle und dem Schmelzbad bei mehreren Kontaktroh-
ren beriicksichtigt. Bei schrager Brennerhaltung kénnen die Aus-
trittsstellen der SchweiBdrdhte somit sehr nahe bzw. im
Wesentlichen in einer Ebene parallel zur Werkstiickoberfldche po-
sitioniert werden, wodurch ein ideales Prozessverhalten bei der

Verwendung mehrerer Schweifldrahte als Elektroden erreicht werden
kann.

Als besonders vorteilhaft erweist sich eine Ausgestaltung nach
Anspruch 34, da bei idblichen, abgewinkelten Brennerhaltungen re-

lativ zum Werkstiick besonders gute SchweiBverbindungen herstell-
bar sind.

Vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben auch die Merkmale des An-
spruches 35.

Ebenso ist das Verfahren zur Prozesssteuerung einer Schweif-
anlage eine eigenstandige Losung der erfindungsgemdfen Aufgabe,
bei der zu festgelegten Zeitpunkten oder abhdngig von sensorisch
erfassten Prozessparametern ein Wartungsablauf des SchweiBpro-
zesses gestartet wird, wobei eine Positionierung des SchweiB-
brenners in einer Wartungsposition erfolgt, worauf eine
Verbindung zwischen der Gasdiise und einem Inneneinsatz des
Schweiflbrenners durch rdumliche Verkleinerung eines Fixierungs-
elements des Schweiflbrenners geldst wird und die Gasdiise vom
SchweiBbrenner entfernt wird, worauf eine andere Gasdilise am
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SchweiBbrenner positioniert wird und zwischen der Gasdiise und
einem Inneneinsatz des SchweiBbrenners durch rdumliche Aus-
dehnung des Fixierungselements eine insbesondere gasdichte Ver-
bindung hergestellt wird, wie im Kennzeichenteil des Anspruchs
37 beschrieben.

Durch ein derartiges Verfahren wird die Wartung eines Schweif-
brenners erheblich vereinfacht und es kann diese besonders
einfach automatisiert durch eine Roboteranlage iibernommen
werden, wie dies bereits im Zuge der Vorteilsbeschreibung zu An-
spruch 1 und 2 n&dher erldutert wurde.

Vorgehensweisen nach den Anspriichen 38 und 39 ermdglichen eine
einfache Bestimmung der Lage des Schweifbrenners an definierten
Koordinaten der Robotersteuerung, wodurch entsprechend posi-
tionierte Gasdiisen automatisch am Schweifbrenner montiert werden
kénnen. Vorteilhafte Abliufe zum Steuern der Fixierung der Gas-
diise sind in den Anspriichen 40 und 41 beschrieben.

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefiligten, schema-
tischen Zeichnungen ndher erldutert.

Darin zeigen: Fig. 1 einen Laser-Hybrid-SchweiBkopf einer Robo-
ter-SchweiBanlage in Seitenansicht; Fig. 2 eine vereinfachte De-
tailansicht der Anordnung aus Fig. 1 im Bereich der Gasdiise des
SchweiBbrenners; Fig. 3 eine Explosionszeichnung einer méglichen
Ausfihrungsvariante eines SchweiBbrenners in Schrégansicht; Fig.
4 eine Ausfiihrungsvariante eines Mehrdraht-Schweifbrenners mit
einem Fixierungselement im Bereich der Gasdiise im L&ngsschnitt
gemdf Schnittlinie IV-IV in Fig. 5; Fig. 5 einen Inneneinsatz
eines SchweiBbrenners mit aufgesetzter Gasdiise in stirnseitiger
Vorderansicht gemidRf Pfeil V in Fig. 4; Fig. 6 den Innenaufsatz
mit dem Fixierungselement und in strichlierten Linien angedeute-
ter Gasdiise in Seitenansicht; Fig. 7 einen Schweiffibrenner mit
einem in Form eines expandierfihigen Schlauches ausgefiihrten Fi-
xierungselement im Halbschnitt gemdB Linie VII-VII in Fig. 5;

Fig. 8 eine weitere Ausfiihrungsvariante eines Schweifbrenners
bzw. einer Gasdise, bei der das Fixierungselement durch eine
Membran gebildet ist, im Halbschnitt; Fig. 9 und 10 ein Kontakt-
rohr in vereinfachter und vergréferter Darstellung.
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Laser-Hybrid-
SchweiBkopfes 1 entsprechend Fig. 1 ndher erl&dutert. Es sei je-
doch bereits einfiihrend festgehalten,‘dass die Erfindung auch
bei Ein- oder Mehrdraht-SchweiBbrennern, die ausschlieflich fiir
Lichtbogen-Schweifprozesse mit abschmelzender Elektrode vorgese-
hen sind, insbesondere bei MIG/MAG-Brennern, angewendet werden
kann.

In Fig. 1 ist ein Laser-Hybrid-Schweifkopf 1 zur Durchfiihrung
eines kombinierten Laser- und Lichtbogen-SchweiBprozesses darge-
stellt, der eine Gasdiise 2 aufweist, die fiir den Lichtbogen-
SchweiBprozess benétigt wird.

Bei diesem Laser-Hybrid-Schweifkopf 1 werden handelsiibliche, aus
dem Stand der Technik bekannte Elemente bzw. Baugruppen in spe-
zieller Kombination zueinander eingesetzt. Dabei sind an zu-
mindest einer Montageplatfe 3, welche mit einem Roboter,
insbesondere einem Roboterarm 4, wie schematisch angedeutet,
verbunden ist, diese Elemente bzw. Baugruppen angeordnet. Die
Elemente bzw. Baugruppen kénnen durch einen Laser 5 oder eine
optische Fokussiereinheit fiir den Laser 5 und einen Schweifi-
brenner 6 mit der Gasdiise 2 fiir den Lichtbogen-Schweiflprozess
gebildet sein. Der SchweiBbrenner ist iliber ein Schlauchpaket mit
einem nicht nidher dargestellten SchweiBgerd&t verbunden, das
Komponenten wie eine Stromquelle, eine Steuervorrichtung, Be-
dienelemente, ein Drahtvorschubgerit usw. aufweist. Ein weiteres
Element bzw. eine weitere Baugruppe kann durch einen dem Laser 5
bzw. der optischen Fokussiereinheit zugeordneten Crossjet 7 ge-
bildet sein, wobei diesem wiederum eine Ableitvorrichtung 8
zugeordnet ist.

Der lLaser 5 bzw. die optische Fokussiereinheit weist einen Fo-
kusabstand 9, insbesondere eine Brennweite des Lasers 5 bzw. der
optischen Fokussiereinheit, von einer Definitionsebene 10 oder
einer Oberfliche 11 eines Werkstiickes 12 auf, der beispielsweise
50 bis 400 mm betridgt. Hierbei wird die Definitionsebene 10
durch diesen Fokusabstand 9 bzw. durch die Brennweite gebildet,
und die Oberfliche 11 des Werkstickes 12 wird identisch mit
dieser ausgerichtet oder es wird ein den Fokusabstand 9

ST
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bildender Fokussierpunkt 13 auBerhalb oder innerhalb des Werk-
stiickes 12 angeordnet. Bei den dargestellten Ausfilhrungsbei-
spielen der Fig. 1 und 2 ist eine Anordnung gezeigt, bei dem der
Fokussierpunkt 13 unter der Oberfldche 11 des Werkstiickes 12,
also der Fokussierpunkt 13 im Werkstiick 12, angeordnet bzw. aus-
gerichtet wird.

Damit ein SchweiBprozess mit sehr hoher SchweiBqualit&dt durchge-
fithrt werden kann, sind die weiteren Anordnungen der weiteren
Elemente bzw. Baugruppen zueinander wesentlich. Dabei ist im
Ausfilhrungsbeispiel der SchweiBbrenner 6, insbesondere eine in
Lingsrichtung des Schweifbrenners 6 verlaufende Langsmittelachse
14 in einem Winkel 15, der z.B. zwischen 25° und 35° liegt, zu
dem Laser 5 bzw. der optischen Fokussiereinheit, insbesondere zu
einer im Zentrum einer Laserstrahlung 16 verlaufenden Laserachse
17, angeordnet, wobei die Laserachse 17 in einem Winkel 18 zwi-
schen 80° und 100°, bevorzugt 90°, zu der Definitionsebene 6
und/oder der Oberfliche 11 des Werkstiickes 12 steht.

Bei den dargestellten Ausfithrungsbeispielen der Fig. 1 und 2 ist
die Darstellung des Werkstiickes 12 in horizontaler Lage ersicht-
lich. Wird jedoch bei einem SchweiBprozess die Lage des Werk-
stiickes 12, insbesondere die der Oberflache 11, verdndert, so
ist es erforderlich, dass der Laser 5, insbesondere die Laser-
achse 17, derartig zur Oberfliche 11 ausgerichtet wird, dass der
Winkel 18 zwischen 80° und 100°, bevorzugt jedoch 90°, betragt.
Dies wird in einfacher Form durch eine entsprechende Program-
mierung der Schweifbahn des Roboters, insbesondere des Roboter-
arms 4, erreicht, so dass die einzelnen Baugruppen zueinander
immer die gleichen Lagen, Abstidnde und Winkel ausbilden. Damit
kann gesagt werden, dass die Laserachse 17 zu der Oberflidche 11
des Werkstiickes 12 immer den gleichen voreingestellten Winkel 18
aufweist.

Aus Fig. 2 ist ersichtlich, dass ein aus dem SchweiBbrenner 6
bzw. aus einem Kontaktrohr 20 austretender SchweiBdraht 21 einen
Abstand 19 zum von dem Laser 5 bzw. der optischen Fokussier-
einheit abgegebenen Laserstrahl 16, insbesondere der im La-
serstrahl 16 zentrisch verlaufenden Laserachse 17, aufweist.
Allgemein sei angemerkt, dass die in den Fig. verwendeten Indi-
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zes a und b gleichartige Teile beschreiben, die in mehrfacher
Ausfihrung im SchweiBbrenner angeordnet sind, wobei diese mehr-
fach vorkommenden Teile jedoch nicht identisch ausgebildet sein
miissen. Dies trifft beispielsweise auf die im gezeigten Ausfih-
rungsbeispiel in zweifacher Ausfiihrung angeordneten Kontaktrohre
20a, 20b bzw. die Abstidnde 19a, 19b zu. Falls zum Verstdndnis
nicht notwendig, wird nachfolgend gelegentlich auf die Angabe
der Indizes verzichtet.

Bei dem dargestellten Zweidraht-Schweifbrenner 6 treten zwei Ab-
stdnde 19a und 19b auf, die unterschiedlich sind. Die Richtungen
der aus den Kontaktrohren 20a und 20b austretenden Schweifdrdhte
2l1a und 21b stehen jedoch so zueinander, dass die Schweifdradhte
2la und 21b ein gemeinsames Schmelzbad ausbilden, an dem auch
der Laserstrahl 16 beteiligt ist. Damit wird erreicht, dass bei
einem SchweiBprozess ein gemeinsames Schweifibad und ein gemein-
sames SchweiB-Plasma, welche jedoch der Ubersicht halber nicht
dargestellt sind, geschaffen wird, d.h. dass ein Laserstrahl 16
und die Lichtbdgen zeitgleich in einer Schweifzone bzw. in ein
Schmelzbad mit gemeinsamen Schweif-Plasma, also einer Schutz-
gashiille, einwirken, wobei sich die beiden Prozesse gegenseitig
beeinflussen bzw. unterstiitzen. Werden die Abstdnde 19a, 1%
zwischen den SchweiBdrahtenden und der Laserachse 17 zu groR ge-
wahlt, so kann es nimlich passieren, dass der Laserstrahl 16 ein
eigenes SchweiBfbad bzw. Schmelzbad bildet, welches fir die nach-
folgenden LichtbogenschweiBprozesse wieder abkiihlt, und somit
eine entsprechende Einbrandtiefe nicht mehr erzielt werden kann,
wobei aufgrund des groBfen Abstandes zwischen den Lichtbdgen und
dem Laserstrahl dieser nicht in das Schweif-Plasma des Lichtbo-
gen—Schwetierfahrens hineinstrahlt. Selbstverstandlich ist es
mdglich, dass die Abstdnde 19a, 19b nicht nur auf die Schweif-
drahtenden 22a, 22b bezogen werden, sondern dass diese Absténde
19a, 19b auf die zwischen den SchweiBdrdhten 2la, 21b und dem
Werkstick 12 geziindeten Lichtbégen Uubertragen werden, da fiir den
SchweiBprozess diese sehr wesentlich sind.

Um jedoch den Abstand 19a, 19b auf das Schweifdrahtende 22a, 22b
beziehen zu kénnen, weist der SchweiBdraht 2la, 21b je eine
Stickoutlange 23a, 23b auf, die bevorzugt zwischen 10 und 14 mm
liegt. Die Stickoutldnge 23a des ersten Schweifidrahts 2la kann
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sich dabei von der Stickoutldnge 23b des weiteren SchweiBdrahts
21b unterscheiden. Die Einstellung der Stickoutldngen 23a, 23b
kann durch die unterschiedlichsten bekannten Verfahren von Hand
oder automatisch durchgefiihrt werden.

Da die Laserstrahlung 16 durch eine gebiindelte Lichtstrahlung in
den verschiedensten Wellenlingen gebildet wird, weist diese von
dem Laser 5 bis zu dem Fokussierpunkt 13 eine kegelférmige bzw.
eine sich von dem Laser 5 oder der optischen Fokussiereinheit
zum Fokussierpunkt 13 verjingende Form auf, wobei die groft-
mégliche Leistung bzw. Energiedichte des Lasers 5 im Fokussier-
punkt 13 erreicht wird.

Bus Fig. 2 und 3 ist ersichtlich, dass die Gasdiise 2 im Bereich
einer ersten Stirnseite 24 eine Austrittséffnung 25 fir den
SchweiBdraht 21 aufweist und die Gasdiise 2 an einer weiteren
Stirnseite 26 einen Aufnahmebereich 27 zur Halterung an einem
Inneneinsatz 28 des SchweiBbrenners 6 aufweist. Der Aufnahmebe-
reich 27 ist im Wesentlichen rohrfdrmig mit einer zylindrisch
verlaufenden Innenfldche 29 ausgebildet.

In Fig. 3 ist eine Explosionsdarstellung des Schweifbrenners 6
ersichtlich. Im Bereich der Gasdiise 2 ist ein Fixierungselement
30 dargestellt, mittels dessen die Gasdiise 2 am Inneneinsatz 28
16sbar befestigt ist. Eine Verbindung zwischen der Gasdise 2 und
dem Inneneinsatz 28 wird hierbei zwischen einer Kontaktflache 31
des Fixierungselements 30 und der Innenfldche 29 der Gasdise 2
hergestellt. Die weiters dargestellten Komponenten, wie ein zy-
lindrischer Dichtungsring 32, ein Gasverteilerring 33 mit kreis-
férmig angeordneten Gasdurchlassbohrungen, ein Sicherungsring,
oder dgl. sind optional und aus dem Stand der Technik bekannt,
weshalb auf eine n&here Beschreibung dieser Komponenten verzich-
tet wird. Es sei jedoch angemerkt, dass in der Gasdiise 1
und/oder dem Inneneinsatz 28 an unterschiedlichen Stellen, ins-
besondere im Bereich des Fixierungselements 30, umlaufende
Dichtlippen zur Abdichtung angeordnet sind. An spédterer Stelle
werden die eingezeichneten Kontaktbuchsen 77a, 77b erwdhnt.

An der Gasdiise 2 kann im Aufnahmebereich 27 ein erstes Posi-
tionierungselement, insbesondere eine Ausnehmung oder ein Vor-
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sprung, zur definierten Positionierung der Gasdiise 2 am Innen-
einsatz 28 angeordnet sein. Im gezeigten Ausfitlhrungsbeispiel ist
das Positionierungselement in Form einer Ausnehmung an der
Stirnseite 26 der Gasdiise 2 angeordnet. Am Inneneinsatz 28 ist
ein weiteres Positionierungselement, beispielsweise ein Vor-
sprung, angeordnet, welches mit dem ersten Positionierungs-
element in Verbindung steht. In Fig. 6 ist eine derartige
Yerbindung schematisch dargestellt.

In Fig. 4 ist ein Schweifilbrenner 6 im Bereich der Gasdiise 2 im
Liangsschnitt dargestellt. Das am Inneneinsatz 28 angeordnete Fi-
xierungselement 30 ist gleichzeitig ein Dichtelement, welches
eine gasdichte Verbindung zwischen der Gasdiise 2 und dem Innen-
einsatz 28 herstellt. Besonders zweckmdfig ist hierbei eine Aus-
-gestaltung des Fixierungselements 30, bei der dieses zumindest
bereichsweise aus einem flexiblen, insbesondere dehnbaren bzw.
elastischen, Material gebildet ist, d.h. das Fixierungselement
30 kann bei Bedarf die Gestalt seiner AuBenoberfldche zumindest
in einem Teilbereich verdndern, insbesondere vergrdfern oder
verkleinern. Eine Kontaktflidche 31 des Fixierungselements 30,
die an der Innenfliche 29 der Gasdiise 2 zur Bildung der Ver-
bindung anliegt, kann somit in ihrer Lage relativ zur Innenfld-
che 29 verdndert werden.

Durch die Form des Fixierungselements 30 kann der Zustand der
Verbindung zwischen Gasdiise 2 und Inneneinsatz 28, insbesondere
die Verbindungsfestigkeit, bestimmt werden. Die Verbindung kommt
bevorzugt durch Druckkrafte bzw. Fldchenpressung zwischen der
Kontaktflidche 31 des Fixierungselements 30 und der Innenflédche
29 der Gasdiise 2 zustande. Es handelt sich hierbei um eine
kraftschliissige, insbesondere reibschlissige Verbindung. Die
Festigkeit der Verbindung ist dabei so gewahlt, dass keine Kraf-
te, die zur Langsmittelachse 14 koaxiale Kraftkomponenten
besitzen, d.h. Zugkrafte, iber die Gasdiise 2 ibertragen werden
kénnen. Die Gasdiise 2 kann bei aktiviertem Fixierungselement 30
also nicht vom Inneneinsatz 28 geldst werden. Durch den Grad der
Ausdehnung des expandierfdhig ausgebildeten Fixierungselements

30 kann die Festigkeit der Verbindung bestimmt werden.

Eine einfache Ausgestaltungsméglichkeit liegt darin, das Fi-
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xierungselement 30 durch einen ringférmigen Schlauch 34 oder ein
Dichtungselement auszubilden, der bzw. das gegebenenfalls aus
einem elastischen Material, beispielsweise einer Gummimischung,
gebildet sein kann. Eine derartige Ausfiihrungsvariante ist im
Zuge der Fig. 7 ndher beschrieben.

Aus Fig. 4 ist weiters ersichtlich, dass die Gasdise 2 hiilsen-
férmig ist und ein Gehduse 35 aufweist, das auf einen schaftfor-
migen Lingsabschnitt des Inneneinsatzes 28 aufgeschoben und iber
das Fixierungselement 30 an diesem befestigt ist. Im Aufnahmebe-
reich 27 der Gasdiise 2 steht das Fixierungselement 30 mit der
Kontaktfliche 31 des Fixierungselements 20 iber einen Abschnitt
36 in Kontakt, wobei in diesem Abschnitt 36 die genannte Ver-
bindung zustande kommt. Dabei ist die Kontaktflache 31 durch
eine resultierende Kraft, die in Richtung eines Pfeils 37 wirkt,
an die Innenfliche 29 eines Gehduses 35 der Gasdiise 2 gepresst.
Die Pressverbindung wird also durch eine Lagever&dnderung der
Kontaktfliache 31 in Richtung des Pfeils 37 erzeugt, wobei das
Fixierungselement 30 zu diesem Zweck mit einem Medium zur
Druckerzeugung, insbesondere einem Schutzgas oder Druckluft, be-
aufschlagt wird. Im Zuge der Beschreibung von Fig. 7 und 8
werden mdgliche Ausfiihrungsvarianten des Fixierungselements 30
als Schlauch 34, sowie als Membran 89 naher erliutert.

In Fig. 4, 5 und 6 ist gezeigt, dass sich das Fixierungselement
30 an einer AuBenfliache 38 des Inneneinsatzes 28 ringférmig um
dessen Umfang erstreckt. Die Kontaktfldche 31 bildet hierbei mit
der Innenfliche 29 einen vollumfidnglichen Kontaktschluss. Damit
ist sichergestellt, dass ein innerhalb des hohlen Gehduses 35
der Gasdiise 2 stromendes Schutzgas, beispielsweise ein Inertgas
wie Argon, Helium oder ein Aktivgas wie CO2 - symbolisiert durch
einen Pfeil 39 - durch die Verbindung zwischen der Gasdiise 2 und
dem Inneneinsatz 28 nicht entweichen kann.

Der Querschnitt des Fixierungselements 30, insbesondere des
Schlauches 34, ist beispielsweise in etwa rechteckfdérmig oder U-
férmig ausgebildet, so dass ﬁber den Abschnitt 36 die Kontakt-
fliache 31 eben ausgebildet ist und einen méglichst groffldchigen
Kontakt mit der Innenfliche 29 der Gasdiise 2 aufbauen kann. Je-
doch ist auch die Verwendung von Fixierungselementen 30 mit ge-
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wSlbten oder profilierten Kontaktflidchen 31 ohne weiteres
méglich.

Die Kontaktfliche 31 des Fixierungselements 30 und/oder die In-
nenfliche 29 im Aufnahmebereich 27 der Gasdiise 2 kénnen spezi-
elle Strukturierungen aufweisen, um den Aufbau einer kraft- bzw.
reibschliissigen und/oder einer gasdichten Verbindung zu begins-
tigen. Beispielsweise kénnen diese aufgeraut sein, eine die Haf-
tung begiinstigende Beschichtung oder einen Reibbelag oder Mikro-
bzw. Nanostrukturen aufweisen. Derartige oder geeignete andere
Ausgestaltungen sind dem auf dem Gebiet der Verbindungstechnik
tidtigen Fachmann aus dem Stand der Technik bekannt.

Das Fixierungselement 30 ist mit einer Versorgungseinrichtung 40
wirkungsverbunden, die bei Bedarf ein Medium zur Aktivierung
bzw. Deaktivierung des Fixierungselements 30 bereitstellt und
das Fixierungselement 30 mit diesem versorgt. In den in Fig. 3
bis 8 gezeigten Ausfilhrungsbeispielen ist die Versorgungsein-
richtung 40 durch einen pneumatischen oder hydraulischen
Druckerzeuger 41, insbesondere eine Pumpe 42, gemdB Fig. 6 ge-
bildet. Der Druckerzeuger 41 ist iiber eine Versorgungsleitung 43
zum Transport stromender Medien mit dem Fixierungselement 30 ge-
koppelt. Somit kann eine Innenfldche 44 eines nachgiebigen bzw.
verformbaren Bereichs des Fixierungselements 30 mit einem Medium
beaufschlagt werden, was die Ausdehnung des Fixierungselements
30 bzw. die Lageveridnderung der Kontaktfldche 31 bewirkt.

Die Versorgungsleitung 43 ist iiber einen Kopplungsmechanismus
45, der z.B. als hohlzylindrisches Steck- oder Schraubelement
mit einem Dichtungselement, ein Ventil oder dgl. ausgebildet
ist, am Innenaufsatz 28 angeordnet. Weiters kann die Versor-
gungsleitung 43 itber den Kopplungsmechanismus 45 direkt mit
einem Hohlraum eines schlauchférmig ausgebildeten Fixierungs-
elements 30 verbunden sein. Hierbei wird die Versorgungsleitung
43, die in Form eines Schlauches ausgebildet ist, in das Innere
der Gasdiise 2 bzw. des Inneneinsatzes 28 gefithrt, oder es ist
der Kopplungsmechanismus 45 an einer AuBenseite 46 des Schweil3-
brenners 6 angeordnet, und die Versorgungsleitung 43 wird von
auBerhalb der Gasdiise 2 bzw. des Inneneinsatzes 28 zum Fi-
xierungselement 30 hingefiihrt.
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In den gezeigten Ausfiihrungsbeispielen nach den Fig. 6 bis 8 ist
im Inneneinsatz 28 ein Strémungskanal 47 angeordnet, der einer-
seits in den Bereich der Innenfldche 44 des Fixierungselements
30 miindet und andererseits mit dem Druckerzeuger 41 strdémungs-
verbunden ist. Der Strdmungskanal 47 ist beispielsweise durch
eine oder mehrere zylindrische Bohrungen im Inneneinsatz 28 ge-
bildet. Zur Herstellung einer Verbindung des Strémungskanals 47
mit der Versorgungsleitung 43 ist eine Muffe 48 des Kopplungsme-
chanismus 45 vorgesehen, die bevorzugt iiber ein Dichtungselement
verfigt, so dass eine gasdichte, mechanische Verbindung her-
stellbar ist.

Zum Kopplungsmechanismus 45 sei angemerkt, dass dieser in Form
einer dem Stand der Technik bekannten Kupplung zum abgedichteten
und l8sbaren Verbinden zweier einen Druck fihrenden Leitungen
gebildet ist. Ausfihrungen als Steck-, Rast-, Schrumpf-,
Schraubverbindungen usw. sind hierbei mo6glich, wobei diese dem
Fachmann aus dem Stand der Technik geldufig sind.

Anstelle eines Strémungskanals 47 kénnen auch ausschliefilich
Strémungsleitungen im Schweifibrenner 6 verlegt sein, beispiels-
weise flexible Kunststoff- oder Gummileitungen, die dieselbe
Funktion wie der Strdmungskanal 47 erfiillen.

Wie in Fig. 6 gezeigt, ist der Versorgungsvorrichtung 40 oder
dem Fixierungselement 30 bevorzugt ein Ventil 49 zugeordnet, das
zur Entliiftung des Stromungskanals 47 bzw. des Fixierungs-
elements 30 vorgesehen ist. Im Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 6
ist das Ventil 49 in der Versorgungsleitung 43 angeordnet und
als entsperrbares Riickschlagventil ausgebildet. Somit kann die
Versorgungsleitung 43 als gemeinsame Hin- und Riickleitung
vorgesehen sein, da beim Entliiften das Ventil 49 entsperrt
werden kann und der am bzw. im Fixierungselement 30 anliegende
Uberdruck abgebaut werden kann, wodurch die Verbindung ilber das
Fixierungselement 30 gel6st wird. Ebenso besteht durch ein der-
artiges Ventil 49 der Vorteil, dass der Druckerzeuger 41 nur zum
Aktivieren des Fixierungselements, beispielsweise zum Aufpumpen
des Schlauches 34, in Betrieb sein muss, und bei ausreichender
Druckbeaufschlagung der Druck durch das Riickschlagventil auf-
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recht erhalten wird, ohne dass der Druckerzeuger 41 aktiviert
sein muss.

Selbstverstdndlich sind auch Ausfithrungsvarianten m&glich, bei
denen eigene Entliiftungsvorrichtungen bzw. eigene Hin- und Riick-
leitungen fir das Fixierungselement 30 vorgesehen sind, so dass
ein Riickschlagventil nicht notwendig ist.

Die Versorgungseinrichtung 40 ist in einer besonders vorteil-
haften Ausfilhrungsvariante bei einem Laser-Hybrid-Schweifprozess
durch eine Druckluftanlage gebildet. Der Laser-Hybrid-Schweifi-
kopf 1 verfiigt iiber den vorstehend erwdhnten Crossjet 7, der im
Wesentlichen ein quer zur Laseroptik strémender Luftdruckstrahl
ist, welcher die Laseroptik vor Verunreinigung schiitzt. Die im
Laser-Hybrid-Schweifkopf 1 ohnehin vorhandene Druckluftversor-
gung fiir den Crossjet 7 kann somit auch als Versorgungsvorrich-
tung 40 fir das Fixierungselement 30, wie diese vorstehend
beschrieben wurde, verwendet werden. Bei einer derartigen Aus-
filhrungsvariante ist ein eigener Druckerzeuger 41 speziell fir
das Fixierungselement 30 nicht zwingend erforderlich, sondern es
kann die Crossjet-Druckluftanlage iliber eine Leitung mit dem Fi-
xierungselement 30 stromungsverbunden sein. Zur Steuerung des
Zustandes des Fixierungselements 30 kann dieser Strdmungsver-—
bindung ein Steuerventil zugeordnet sein, welches ein be-
und/oder entliiften des schlauchartigen Fixierungselements 30
ermdglicht.

Eine weitere Moéglichkeit besteht darin, die vorhandene Strdmung
des Schutzgases gemdf Pfeil 39 fir das Fixierungselement 30 zu
nutzen. Als Druckmedium zum Beflillen bzw. Expandieren des Fi-
xierungselements 30 wird hierbei das Schutzgas 39 verwendet. Ein
Teil des Schutzgases 39 kann dem Fixierungselement 30 hierzu ge-
zielt Uber den Strdmungskanal 47 bzw. einer Versorgungsleitung
zugefiihrt werden. Gegebenenfalls kann zusdtzlich ein
Druckerzeuger angeordnet sein, um den notwendigen Druck der
Schutzgasstrémung zu verstdrken.

Wie aus Fig. 3 bis 8 ersichtlich, ist das Fixierungselement 30
bevorzugt in einer umlaufenden Ausnehmung 50, die an der AuBen-
seite 46 des Inneneinsatzes 28 vorgesehen ist, angeordnet. Die
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Ausnehmung 50 ist dabei nutfdrmig ausgebildet, und eine Be-
grenzungsfldche 51 der Ausnehmung 50 kann eine mit dem Stré-
mungskanal 47 bzw. der Versorgungsleitung 40 verbundene Offnung
52 aufweisen.

Das Fixierungselement 30 ist gegebenenfalls in der Ausnehmung 50
befestigt, beispielsweise durch Kleben oder durch die me-
chanische Verbindung lber den Kopplungsmechanismus 45, der
gleichzeitig die erforderliche Strémungsverbindung herstellt.
Eine eigene Verbindung zwischen dem Innenaufsatz 28 und dem Fi-
xierungselement 30 muss jedoch nicht zwangsweise vorhanden sein,
da ein einfaches Einlegen des ringférmigen Fixierungselements 30
durch Aufziehen auf den Inneneinsatz 28 mit einer mechanischen
Vorspannung bereits eine ausreichende Befestigung in der Ausneh-
mung 50 ergeben kann.

Zum Fixierungselement 30 sei angemerkt, dass dieses zumindest
teilweise aus einem hitzebestdndigen Material ausgebildet sein
kann, oder am Inneneinsatz 28, beispielsweise in der Ausnehmung
50, ein warmeisolierendes Material angeordnet ist, so dass die
Funktion des Fixierungselements 30 durch die im Bereich der Gas-
diise 2 vorherrschende Hitze nicht beeintrachtigt wird.

In einer eigenstdndigen Ausfiihrungsvariante ist im Inneren bzw.
dem inneren Hohlraum des Gehduses 35 der hiilsenférmigen Gasdiise
2 ein Aufnahmeelement 53 fir ein oder mehrere Kontaktrohr(e) 20
angeordnet. Das Aufnahmeelement 53 h&lt das bzw. die Kontakt-
rohr (e) 20 innerhalb der Gasdiise 2 in einer definierten bzw. de-
finierbaren Position. Das Aufnahmeelement 53 ist dabei so ausge-
bildet, dass das bzw. die Kontaktaktrohr(e) 20 vom Gehiduse 35
elektrisch isoliert sind. Falls mehrere Kontaktrohre 20 durch
das Aufnahmeelement 53 gehalten werden, sind diese durch das
Aufnahmeelement 53 voneinander isoliert.

Es ist im Aufnahmeelement 53 bevorzugt je eine Ausnehmung 54,
insbesondere eine Bohrung, flir jedes Kontaktrohr 20 angeordnet,
in der dieses befestigt ist. Das Kontaktrohr 20 kann beispiels-
weise in die Ausnehmung 54 eingepresst sein. Ebenso ist ein
Verschrauben, Verriegeln, usw. des Kontaktrohrs 20 mit dem Auf-
nahmeelement 53 méglich.
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Zum Zweck der Isolation kann das Aufnahmeelement 53 aus einem
nichtleitenden Isolationsmaterial, beispielsweise aus Kunst-
stoff, Keramik, usw., gebildet sein. Ebenso kann in die Ausneh-
mung 54 des Aufnahmeelements 53 eine oder mehrere isolierende
Buchse (n) oder dgl. zur Kontaktrohraufnahme eingesetzt sein. In
diesem Fall kann der Korper des Aufnahmeelements 53 auch aus
leitendem Material, beispielsweise einem Metall, gebildet sein.

Wie aus Fig. 4 ersichtlich, ist das Aufnahmeelement 53 bei-
spielsweise im Wesentlichen scheiben- bzw. plattenférmig ausge-
bildet. Das Aufnahmeelement 53 ist in Form eines Einsatzes 55 in
der Gasdiise 2 angeordnet. Der Einsatz 55 weist zumindest eine
diesen lber dessen Breite 56 vollstidndig durchsetzende Bohrung
57 auf. Nachfolgend wird die Erfindung anhand des in Fig. 4 ge-
zeigten Ausfiihrungsbeispiels, bei dem zwei Kontaktrohre 20 durch
den Einsatz 55 gehalten werden, d.h. zwei Bohrungen 57 im Ein-
satz 55 vorgesehen sind, niher erliutert.

Der Einsatz 55 kann entweder einstiickig mit dem Geh&duse 35 der
Gasdlise 2 ausgebildet sein, oder als eigener Bauteil im Innen-
raum der Gasdiise 2 befestigt sein. Die Kontaktrohre 20a, 20b
ragen gegeniiber Breitseiten 58, 59 des Einsatzes 55 heraus. Be-
deutsam sind hierbei die MaBe 60, 61, welche den Abstand zwi-
schen Austrittsstellen 62, 63 der Schwéiﬁdrahte 2la, 21b aus den
Kontaktrohren 20a, 20b und der der Austrittséffnung 25 der Gas-
diise 2 zugewandten Breitseite 59 des Einsatzes 55 definieren.
Durch Variation der Abstidnde 60, 61 kann ein wesentlicher
Einfluss auf den SchweiBprozess genommen werden, da die Stick-
outldngen 23a, 23b der SchweiBdridhte 20a, 20b veridndert werden.
Allgemein kann durch Variation der Stickoutlidnge 23 ein SchweiB-
prozess in vielfaltiger Weise, beispielsweise hinsichtlich des
Abschmelzvolumens des Schweifdrahtes 20 und der Spaltiiberbriick-
barkeit am Werkstilick 12, beeinflusst werden.

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind die Abstinde 60 und 61 un-
terschiedlich grof, wobei der Abstand 61 des zweiten Kontaktroh-
res 20b kleiner ist als der Abstand 60 des ersten Kontaktrohres
20a. Dies erweist sich bei einer gegeniiber dem Werkstiick 12
schrdgen Haltung des Schweifibrenners 6 (siehe auch Winkel 15 in
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Fig. 1) als vorteilhaft, da die Stickoutlingen 23a, 23b der
SchweiBdrdhte 20a, 20b in etwa gleich sein k&énnen und der
Schweiflbrenner 6 in einem geringen Abstand 62 an der Oberflidche
11 entlang bewegt werden kann, wodurch der SchweiBprozess insge-
samt verbessert wird.

Als besonders vorteilhaft erweist sich in diesem Zusammenhang
eine weitere, eigenstdndige Ausfilhrungsvariante der vorliegenden
Erfindung. Hierbei handelt es sich um eine Gasdiise 2 fir Mehr-
draht-Schweiflbrenner, insbesondere fiir einen Laser-Hybrid-
Schweiflprozess. Das Gehduse 35 der Gasdiise 2 erstreckt sich ins-
besondere rotationssymmetrisch entlang einer Lingsmittelachse
65. Die erste Stirnseite 24 mit der Austrittséffnung 25 verliuft
hier in einer schrag zur Lingsmittelachse 65 liegenden Ebene 66.
Ein Winkel 67 zwischen einer rechtwinkelig auf die Langs-—
mittelachse 65 stehenden Normalebene 68 und der Ebene 66 ist
hierbei durch die Abstdnde 60, 61 der Kontaktrohre 20a, 20b be-
stimmt. Es erstreckt sich die Ebene 66 bzw. die Stirnseite 24
von der &duBeren Schweildraht-Austrittsstelle 62 des ersten Kon-
taktrohres 20a in Richtung der weiteren SchweiBdraht-Austritts-
stelle 63 des weiteren Kontaktrohres 20b, die in Richtung der
Lidngsmittelachse 65 in Richtung der zweiten Stirnseite 26 der
Gasdiise 2 um einen Differenzabstand 69 zuriickversetzt ist.

Der Winkel 67 zwischen der Normalebene 68 und der schrig
liegenden Ebene 66 betrdgt beispielsweise zwischen 5° und 60°,
bevorzugt zwischen 5° und 30°.

Bei einer derartigen Ausgestaltung der Gasdiise 2, welche an un-
terschiedliche Abstdnde der Austrittsstellen 62, 63 zweier Kon-
taktrohre 20a, 20b angepasst ist, wird die Zugdnglichkeit des
schrdg gehaltenen SchweiBbrenners 6 zum Werkstiick 12 verbessert,
so dass durch variablere Einstellung des Abstandes 64 eine
Optimierung und Flexibilisierung des Schweifprozesses mit mehre-
ren abschmelzenden SchweiBdrdhten méglich ist.

Eine weitere eigenstdndige L&sung der erfindungsgemidBen Aufgabe
ist ebenfalls in den Fig. 4, 9 und 10 gezeigt. Es handelt sich
hierbei um einen Schweiflbrenner 6 bzw. ein Kontaktrohr 20, ins-
besondere filir einen Laser-Hybrid-SchweiBprozess, der Komponenten
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zur Durchfithrung eines Lichtbogen-Schweiflprozesses mit ab-
schmelzender Elektrode aufweist. Dabei ist bzw. sind eine oder
mehrere der Komponente(n) durch das Kontaktrohr 20 - hier die
Kontaktrohre 20a und 20b - gebildet, das eine sich entlang einer
Liangsmittelachse 70 des bzw. der Kontaktrohr(s) (e) 20 erstre-
ckende Fihrungsbohrung 71 fir den SchweiBdraht 21 aufweist. Er-
findungswesentlich ist dabei, dass das zumindest eine
Kontaktrohr 20 eine wenigstens abschnittsweise kurvenfdrmige
Liangsmittelachse 70 der Fiihrungsbohrung 71 aufweist, d.h. die
Fihrungsbohrung 71 verlduft nicht ausschlieBlich geradlinig,
sondern ist zumindest in einem Teilabschnitt 72 einer Kontakt-
rohrldnge 73 abgewinkelt bzw. gebogen. Diese Ausfiihrungsvariante
wird im Folgenden wiederum fiir einen Mehrdraht-SchweiBprozess
mit zwei SchweiBdrdhten 2la, 21b und zwei Kontaktrohren 20a, 20b
beschrieben. '

Die Kontaktrohre 20a, 20b weisen.je einen Endbereich auf, in dem
die Austrittsstellen 62, 63 der SchweiBdrahte 21la, 21b liegen,
wobei der Teilabschnitt 72 in diesen Endbereichen liegt. Bei zu-
mindest einem der beiden Kontaktrohre 20a, 20b verlduft die
Lidngsmittelachse 70 bzw. die Fihrungsbohrung 71 im L&ngsverlauf
bogenfdrmig bzw. abgewinkelt. Bevorzugt sind beide Kontaktrohre
20a, 20b im Teilabschnitt 72 gegeniiber der restlichen Kontakt-
rohrlange 73 abgewinkelt. Der Schweifdraht 2la, 21b tritt somit
nicht parallel zur Liangsmittelachse 70 der Kontaktrohre 20a; 20b
aus, sondern in einem Austrittswinkel 74, 75 zur L&angs-
mittelachse 70. Die Schweifdrahte 2la, 21b werden somit schrig
zur Langsmittelachse 65 der Gasdiise 2 in Richtung des Werk-
stickes 12 gefdrdert. Die Schweifidrdhte 2la und 21b konvergieren
dabei in Richtung des Werkstiicks 12.

Die Kontaktrohre 20a, 20b kénnen in je einer Halterung 76a, 76b,
insbesondere je einer Kontaktbuchse 77a, 77b, um ihre L&ngs-
mittelachse 70 drehbar gelagert sein. Insbesondere koénnen die
Kontaktrohre 20a, 20b in einem Winkel von 360° rotierbar sein.
Wie in Fig. 4 gezeigt, kénnen Kontaktflidchen 78 der Kontaktrohre
20a, 20b und Kontaktfldchen 79 der Kontaktbuchsen 77a, 77b, wel-
che sich zur Stromibertragung beriihren, unter Gleitreibung re-
lativ zueinander stufenlos verdreht werden. Hierbei werden auch
die Winkel 74, 75 der gebogenen Kontaktrohre 20a, 20b und somit
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die Austrittsrichtungen der Schweiffidrdhte 2la, 21b verdndert und
es wird ein Abstand 80 der Austrittsstellen 62, 63 zueinander
verdndert. Durch Einstellung der Winkel 74, 75 bzw. durch Ein-
stellung des Abstandes 80 kann daher Einfluss auf die Drahtzu-
fuhr zum Schmelzbad genommen werden, wodurch in vorteilhafter
und einfacher Weise eine zus&dtzliche Eingriffsméglichkeit in den
Schweillprozess geschaffen wird.

Das Aufnahmeelement 53 kann zur Befestigung der Kontaktrohre
20a, 20b in Li&ngsrichtung Haltefortsdtze 81 aufweisen, die bei-
spielsweise eine Anschlagfliche 82, an denen sich das jeweilige
Kontaktrohr 20a, 20b abstiitzt, aufweisen. Die Kontaktrohre 20a,
20b sind somit in Richtung der Lingsmittelachse 70 fixiert. Be-
vorzugt sind zur besseren Fixierung in den Kontaktbuchsen 77a,
77b Lamellen, nicht dargestellt, angeordnet.

Eine weitere Moglichkeit der Verdnderung der Austrittswinkel 74,
75 bzw. des Abstandes 80 liegt darin, dass der Umfang der AuRen-
bzw. Kontaktflache 78 der Kontaktrohre 20a, 20b eine polygonale
Umfangskontur aufweist, die in einer kongruenten Konturform der
Kontaktfldche 79 der Kontaktbuchse 77 anordenbar ist. Durch die
Anzahl der Ecken bzw. Seiten des Polygons ist somit die Anzahl
der mdglichen Positionen, d.h. Austrittswinkel 74, 75, bestimmt.
Es ist somit eine abgestufte Anderung der Stellungen der Kon-
taktrohre 20a, 20b zueinander mdglich, z.B. kann ein viereckig
ausgebildeter Schaft des Kontaktrohres 20 in vier Stellungen in
die Kontaktbuchse 77 eingesetzt werden, so dass sich je vier un-
terschiedliche Austrittswinkel 74, 75 der SchweiBdrdhte 2la, 21b
bzw. sechzehn unterschiedliche Abstdnde 80 zwischen den Aus-
trittsstellen 62, 63 einstellen lassen.

Hierzu ist in den Fig. 9 und 10 das Kontaktrohr 20 dargestellt
und beschrieben.

Eine eigenstandige Losung der Aufgabe der Erfindung betrifft
einen Gasdiisenaufsatz fiir einen Schweiflbrenner, der eine Gasdiise
2 bzw. ein oder mehrere Kontaktrohre 20, die zumindest teilweise
der vorstehenden Beschreibung entsprechen, aufweist und somit
eine modulartige Einheit bildet. Dies ist in Bezug auf die
automatisierte Handhabung der auszutauschenden Komponenten bei
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der Reinigung bzw. Wartung des SchweiBbrenners vorteilhaft, da
weniger Einzelteile ausgetauscht werden miissen.

Die vorliegende Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Pro-
zesssteuerung einer SchweiBanlage, das anhand der Fig. 1 und 6
beschrieben wird. Hierzu weist die zum Bahnschweifien vorgesehene
SchweiBanlage, welche aus dem SchweiBgerdt mit dem Schweifi-
brenner 6 bzw. dem Laser-Hybrid-SchweiBkopf 1 und einer Roboter-
anlage besteht, eine Steuervorrichtung 83 auf. Grunds&dtzlich ist
der SchweiBbrenner 6 am Roboterarm 4 bzw. Manipulator befestigt
und die Bewegungsbahn des Roboterarms 4 wird durch die Steuer-
vorrichtung 83 festgelegt. Der SchweiBbrenner 6 weist hierbei in
einem Austrittsbereich des SchweiBdrahtes 21 die bei Bedarf 16s-
bare Gasdise 2 auf.

Der Gasdiise 2 und/oder dem Inneneinsatz 28 ist gegebenenfalls
zumindest ein Sensor 84 zugeordnet, -der Prozessparameter des
SchweiBprozesses erfasst. Der Sensor 84 ist insbesondere zur
Erfassung von Parametern betreffend den Materialverschleifl bzw.
den Verschmutzungsgrad im Bereich der Kontaktrohre 20, insbeson-
dere den Austrittsstellen 62, 63 fiir den SchweiBdraht 21, ausge-
bildet. Weiters kann durch den Sensor 84 gegebenenfalls erfasst
werden, ob die Gasdiise 2 am Inneneinsatz 28 korrekt befestigt
oder entfernt ist. Der Sensor 84 ist mit der Steuervorrichtung
83 des SchweiBgerdts verbunden, welche den Schweillprozessablauf
steuert. Wird nun ein unzuldssiger Prozesszustand, beispiels-
weise eine zu grofe Verunreinigung, detektiert, wird durch die

Steuervorrichtung 83 ein Wartungsablauf eingeleitet.

Es sei angemerkt, dass dieser Wartungsablauf auch ohne das Vor-
handensein eines Sensors zu definierbaren Zeitpunkten oder nach
einer gewissen Anzahl von Arbeitsschritten periodisch eingelei-
tet werden kann.

Wird durch die Steuervorrichtung 83 der Wartungsablauf des
Schweiflprozesses gestartet, erfolgt eine Positionierung des
Schweiflbrenners in einer Wartungsposition, worauf von der
Steuervorrichtung das am Schweiflbrenner 6 angeordnete Fi-
xierungselement 30 fiir die Gasdiise 2 bzw. den Gasdlisenaufsatz
deaktiviert wird. Die Verbindung zwischen der Gasdiise 2 und
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einem Inneneinsatz 28 des Schweillbrenners 6 wird dabei durch
rdumliche Verkleinerung eines Fixierungselements 30 des Schweif-
brenners 6 geldst, worauf die Gasdise 2 vom Schweiffbrenner 6
entfernt wird. Hierzu kann die Gasdiise 2 vom Inneneinsatz 28
mittels einer Abziehvorrichtung abgezogen werden, oder es wird
der Schweiflbrenner 6 in eine derartige Lage schrdg gestellt,
dass die Gasdise 2 von selbst vom Inneneinsatz 28 f&llt bzw.
rutscht. Anschliefend wird eine andere Gasdiise 2 am Schweif-
brenner 6 positioniert und durch das Fixierelement 30 am Innen-
aufsatz 28 befestigt. Die Befestigung zwischen der Gasdise 2 und
einem Inneneinsatz 28 des Schweiflbrenners 6 erfolgt durch raum-
liche Ausdehnung des Fixierungselements 30, wobei eine insbeson-
dere gasdichte Verbindung hergestellt wird.

Die Einleitung des Wartungsablaufs erfolgt dadurch, dass durch
die Steuervorrichtung 83 des SchweiBlgerats ein Signal bzw. eine
Signalfolge zur Steuerung des Antriebs des Roboterarms 4 gene-
riert wird, so dass der SchweiBbrenner 6 in die Wartungsposition
bewegt wird. Weiters wird ein Signal zur Steuerung der Versor-
gungseinrichtung 40 generiert, wodurch der Zustand des Fi-
xierungselements 30, d.h. ob dieses aktiviert oder deaktiviert
ist, festgelegt wird. Beispielsweise kann das Ventil 49 der Ver-
sorgungseinrichtung 40 zum Deaktivieren des Fixierungselements
30 gedffnet werden, so dass der am bzw. im Fixierungselement 30
anliegende Uberdruck abgebaut wird und sich das Volumen des Fi-
xierungselements 30 verkleinert bzw. die Kontaktfldche 31 des
Fixierungselements 30 von der Innenfldche 29 der Gasdiise 2 weg-
bewegt wird. Weiters kann der Druckerzeuger 41, insbesondere die
Pumpe 42, angesteuert werden, um das Fixierungselement 30 zu ak-
tivieren, indem ein Uberdruck erzeugt und iiber die Versorgungs-
leitung 43 dem Fixierungselement 30 zugefiihrt wird, worauf
dieses zumindest bereichsweise gedehnt oder aus einem in sich
zusammengefallenen bzw. zusammengefaltenen Zustand expandiert
wird. Somit wird durch Ausdehnung des Fixierungselements 30 eine
kraftschliissige, insbesondere reibschliissige, Verbindung zwi-
schen der Gasdiise 2 und dem Inneneinsatz 28 hergestellt.

Es sei angemerkt, dass an diesem Ablauf mehrere miteinander kom-
munizierende Steuervorrichtungen, beispielsweise des SchweiRge-
rdts und der Robotersteuerung, beteiligt sein kénnen, worauf an
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dieser Stelle nicht ndher eingegangen wird.

In der Wartungsposition wird der Schweiffbrenner 6 beispielsweise
in einer nicht ndher dargestellten Reinigungsstation der Robo-
teranlage positioniert. In der Reinigungsstation sind an de-
finierten Koordinaten fiir die Robotersteuerung Ersatz-Gasdiisen 2
platziert und Ablagepositionen fiir gebrauchte Gasdiisen 2 de-
finiert, so dass der Wartungsablauf vollautomatisch ablaufen
kann.

In Fig. 7 ist eine Ausfiihrungsvariante des Schweifbrenners 6
dargestellt, bei der das Fixierungselement 30 als Schlauch 34
ausgebildet ist.

Der Schlauch 34 weist einen Hohlraum 85 auf, der von einem
Mantel 86 mit einer Wandstirke 87 umhiillt ist. Der Mantel 86
weist dabei die Kontaktflache 31 und die Innenfldche 44, welche
den Hohlraum 85 begrenzt, auf. Der Mantel 86 ist aus einem fle-
xiblen Material gebildet, das insbesondere nachgiebig bzw.
elastisch ist.

Der Hohlraum 85 des Schlauchs 34 ist mit der Versorgungseinrich-
tung 40 verbunden, so dass die Innenfldche 44 wie vorstehend be-
schrieben mit einer Kraft in Richtung des Pfeils 37 beaufschlagt
werden kann. Der Schlauch 34 weist hierzu eine Offnung 88 auf,
die den Hohlraum 85 nach auBen hin freigibt und die mit dem
Stromungskanal 47 bzw. der Versorgungsleitung 43 verbunden ist.
Der Hohlraum 85 bildet somit eine Druckkammer.

Zum Aktivieren des Fixierungselements 30 wird der Hohlraum 85
des Schlauchs 34 mit dem Medium zur Druckerzeugung befiillt. Das
Volumen des Hohlraums 85 wird somit vergrdfert, wodurch sich im
Querschnitt die Flidche des Schlauches 34 soweit vergrodBert, bis
die Kontaktfldche 31 des Schlauches 34 mit der Innenfldche 29
der auf den Inneneinsatz 28 aufgeschobenen Gasdiise 2 ausreichend
fest in Kontakt steht.

Der Schlauch 34 bzw. das Dichtungselement kann beispielsweise

aus Ethylen-Propylen-Dien-Monomer oder Silikon, Kautschuk, einem
Kunststoff, Glas- oder Naturfasern, einem Gewebe oder derglei-
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chen bzw. aus Mischungen aus diesen Materialien gebildet sein.
Dabei kann der Schlauch 34 dehnbar und gegebenenfalls elastisch
sein, so dass die Wandstirke 87 des Schlauches 34 bei Volumens-
ausdehnung des Schlauches 34 verringert wird. Weiters kann der
Schlauch 34 flexibel, jedoch nicht dehnbar sein, so dass es im
deaktivierten Zustand des Fixierungselements 30, d.h. bei
entliiftetem bzw. entleertem Hohlraum 85 des Schlauchs 34, zu
einer Faltenbildung im Schlauch 34 kommt.

In Fig. 8 ist eine weitere Ausfiihrungsvariante des Schweifi-
brenners 6 mit dem Fixierungselement 30 zum Befestigen der Gas-
diise 2 am Inneneinsatz 28 dargestellt. Hierbei ist das
Fixierungselement 30 durch eine Membran 89 gebildet. Die Membran
89 ist aus flexiblem Material gebildet und weist die Kontaktfla-
che 31 und die Innenflidche 44 auf, wobei die Kontaktfldche in
Richtung eines dargestellten Doppelpfeils beweglich ist. Zur
Erweiterung der Membran 89 wird auf die Innenfldche 44 eine
Kraft in Richtung des Pfeils 37 ausgeiibt, so dass die Kontakt-
flache 31 nach auBen gedriickt wird, wie dies vorstehend be-
schrieben wurde. Hierzu wird ein Uberdruck unterhalb der
Innenfliche 44 angelegt, wobei zu diesem Zweck die vorstehend
beschriebene Versorgungsvorrichtung 40 mit der Membran 89
wirkungsgekoppelt ist. Ist nun die Gasdiise 2 auf den Innenein-
satz 28 geschoben, wird durch Druckbeaufschlagung der Membran 89
zwischen der Kontaktfldche 31 der Membran 89 und der Innenfléche
29 der Gasdiise 2 eine kraftschliissige Verbindung hergestellt,
welche bevorzugt auch gasdicht ist. Das Verbindungsprinzip ent-
spricht dabei der in den Fig. 3 bis 6 beschriebenen Ausfiihrungs-
varianten, so dass vorstehend beschriebene Komponenten bzw.
Ausfihrungsvarianten auch auf die in Fig. 8 gezeigte L&sung
ibertragbar sind.

Wie gezeigt, ist die Membran 89 in der nutfdérmigen Ausnehmung
50, die den Umfang des Inneneinsatzes 28 uml&duft, angeordnet.
Die Membran 89 umhiillt den Innenaufsatz 28 ilber den Abschnitt 36
vollumfanglich, so dass die Membran 89 die Gestalt eines zy-
lindrischen Rohrabschnitts besitzt. Die Membran 89 liegt in
Randbereichen 90, 91 linien- oder flachenfdérmig an der Be-
grenzungsflache 51 unter Bildung von Kontaktstellen 92, 93 auf,
so dass die Begrenzungsfldche 51 der Ausnehmung 50 vollumfang-
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lich umschlossen ist. Die Kontaktstellen 92, 93 sind hierbei
gasdichte Verbindungsstellen zwischen der Membran 89 und dem In-
neneinsatz 28. Zur Herstellung derartiger Kontaktstellen 92, 93
kann die Membran 89 Verbindungselemente 94 z.B. federartig wir-
kende, ringfdérmige Zugelemente, die die Randbereiche 90, 91 der
Membran 89 auf die Begrenzungsfldche 51 der Ausnehmung 50 im In-

neneinsatz 28 pressen, oder stoffschliissige Klebeelemente usw.
aufweisen.

Der Inneneinsatz 28 kann wiederum den Strdmungskanal 47 auf-
weisen, der unterhalb der Innenfliache 44 der Membran 89 in die
Offnung 52 der Ausnehmung 89 miindet. Uber den Strémungskanal 47
bzw. die Versorgungsleitung 43 wird beim Aktivieren des Fi-
xierungselements 30 die Druckkraft durch Anlegen eines Uber-
drucks an die Innenfldche 44 der Membran 89 ilbertragen, worauf
sich diese in Richtung des Pfeils 37 ausdehnt. Beim Deaktivieren
des Fixierungselements 30 wird der Uberdruck im Strémungskanal
47 bzw. der Versorgungsleitung 43 abgebaut.

Es sei eine weitere, nicht dargestellte Ausfiihrungsvariante
erwidhnt, bei der das Fixierungselement 30 einen mechanischen
Schieber oder dgl. aufweist, der durch Anlegen eines Uberdrucks
mittels der Versorgungseinrichtung 40 in einer Fihrung ver-
schiebbar ist, so dass dieser mit der Gasdiise 2 in Eingriff ge-
rdt und diese befestigt. Der Eingriff bzw. die Befestigung kann
dabei formschliissig oder kraftschliissig sein.

In Fig. 9 und 10 ist das Kontaktrohr 20 fiir einen Ein- oder
Mehrdraht-Schweifibrenner 6 oder einen Laser-Hybrid Eindraht-
oder Mehrdraht-SchweiBkopf 1 dargestellt, wobei in Fig. 9 das
Kontaktrohr 20 in urspriinglicher Form und in Fig. 10 das Kon-
taktrohr 20 nach einem Bearbeitungsschritt zur Bildung einer
Biegung dargestellt ist.

Hierbei weist das Kontaktrohr 20 eine durchgédngige Fiihrungsboh-
rung 71 mit einer Langsmittelachse 70 fiir den Schweifidraht 21
und bevorzugt eine zur Fihrungsbohrung 71 konzentrische Bohrung
95 mit groéBerem Durchmesser auf, wie dies strichliert darge-
stellt ist. Weiters ist das Kontaktrohr 20, wie bereits zuvor
beschrieben, derart ausgebildet, dass die Langsmittelachse 70
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der Fiihrungsbohrung 71 von zumindest einem Kontaktrohr 20
wenigstens in einem Teilabschnitt 72 einer Kontaktrohrlinge 73
einen kurvenférmigen Verlauf aufweist.

Damit nunmehr die Fihrungsbohrung 71 des Kontaktrohres 20 im Be-
reich der Austrittsstelle 62 des SchweiBdrahtes 21 bogenfdrmig
bzw. abgewinkelt ausgebildet ist, wird zuerst das Kontaktrohr 20
geradlinig, wie in Fig. 9 dargestellt, hergestellt. AnschlieBend
wird durch einen entsprechenden Arbeitsschritt die Biegung ge-
schaffen, wobei hierzu beispielsweise das Kontaktrohr 20 in
einer einfachen Form fixiert wird und mit einer entsprechenden
Vorrichtung, nicht dargestellt, im vorderen Austrittsbereich 62
gegen die AuBenfldche des Kontaktrohres 20 ein Druck ausgeiibt
wird, so dass sich das Kontaktrohr 20 in dem Teilbereich 72 um
einen bestimmten Winkel 74 verformt. Damit eine entsprechend de-
finierte Verformung durchgefitihrt werden kann, ist der Durch-
messer im vorderen Teilbereich 72 kleiner als in einem
dahinterliegenden Bereich 96.

Weiters bildet sich aufgrund der Biegung ein flieRender Radius
aus, wodurch sich der Schweifdraht 21 leicht einfiddeln l&sst.
Hierbei wird bevorzugt die Fihrungsbohrung 71 fir den SchweiB-
draht 21 groBer ausgelegt als dies bei iblichen Kontaktrohren 20
der Fall ist. Beispielsweise weist die Fithrungsbohrung bei einem
Schweifdraht 21 mit einem Durchmesser von 1,2 mm einen Durch-
messer zwischen 1,4 mm bis 2 mm, bevorzugt 1,6 mm, auf. Damit
wird auch erreicht, dass es zu weniger Zuwachsen des Kontaktroh-
res kommt und die Biegung durch Verformung hergestellt werden
kann, da durch den gréBeren Durchmesser der Fihrungsbohrung 71
und der Verformung trotzdem der Schweifidraht 21 eingefédelt
werden kann.

Erfindungsgemafl ist weiters vorgesehen, dass eine Kontakt-
rohrstirnflédche 97 schrdg abgeschnitten bzw. schridg ausgebildet
ist. Hierbei ist die Kontaktrohrstirnfldche 97 gegeniiber der
Liangsmittelachse 70 zwischen 40° und 70°, bevorzugt 45°, ausge-
bildet. Durch eine derartige Ausbildung wird erreicht, dass die
Austrittséffnung 62 oval ausgebildet ist, wodurch das Zuwachsen
der Austrittséffnung 62 durch SchweiBspritzer wesentlich
erschwert wird. Gleichzeitig wird auch erreicht, dass die An-
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griffsfliche fir die SchweiBspritzer eine geringere Angriffsfl&-
che bildet und somit ein ldngerer Einsatz des Kontaktrohrs 20
ermdglicht wird. Selbstverstdndlich ist es mdglich, dass die
schridge Kontaktrohrstirnfldche 97 bei einem geraden oder gebo-
genen Kontaktrohr 20 eingesetzt werden kann.

Es ist méglich, dass die einzelnen zuvor beschriebenen Ausfih-
rungsvarianten untereinander kombiniert werden. Weiters kann die
Erfindung fiir einen Eindraht-Schweifbrenner 6, der ausschlief-
lich Komponenten wie z.B. ein Kontaktrohr, eine Kontaktbuchse,
usw. zur Fdérderung eines einzelnen Schweifidrahtes 21 aufweist,
angewandt werden, oder es kann die Erfindung fiir einen Mehr-
draht-Schweifbrenner, der Komponenten zur F&rderung von zu-
mindest zwei SchweiBdr&dhten 20 aufweist, angewandt werden. Es
liegt dem Fachmann nahe, die vorliegende Erfindung fiir unter-
schiedliche Anzahlen von Schweifdrdhten zur Anwendung zu
bringen.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7,
8 gezeigten Ausfiihrungen den Gegenstand von eigenstédndigen, er-
findungsgemidfen L&sungen bilden. Die diesbeziiglichen, er-
findungsgemdBen Aufgaben und Lésungen sind den
Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.
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Patentanspriiche:

1. Eindraht- oder Mehrdraht-SchweiBbrenner (6), der iiber ein
Schlauchpaket an ein Schweifgerdt anschlieBbar ist und der aus
mehreren Komponenten, wie einem Brennergriff, einem rohrférmigen
Brennergehduse, einem Kontaktrohr (20) fiir jeden SchweiBdraht
(21), einer Gasdise (2) usw., besteht, wobei in einem Endbereich
des Brennergehduses ein Inneneinsatz (28) zur Aufnahme des einen
oder mehrerer Kontaktrohre(s) (20) und der Gasdiise (2) angeord-
net ist, dadurch gekennzeichnet, dass am Inneneinsatz (28) oder
an der Gasdise (2) ein Fixierungselement (30) zum bedarfsweisen
Herstellen einer insbesondere gasdichten Verbindung zwischen dem
Inneneinsatz (28) und der auf diesen aufgeschobenen Gasdiise (2)
angeordnet ist und das Fixierungselement (30) zumindest teil-
weise aus einem flexiblen Material gebildet ist, wobei diese
Verbindung durch rdumliche Ausdehnung des Fixierungselements
(30) herstellbar ist.

2. Laser-Hybrid Eindraht- oder Mehrdraht-SchweiBkopf (1), bei
dem an zumindest einem Montageelement (3) Komponenten, wie ein
Laser (5) bzw. eine Laseroptik, ein Crossjet (7) und Komponenten
eines Schweiflbrenners (6) flir einen Lichtbogen-Schweifprozess
angeordnet sind, wobei die Komponenten iliber Leitungen mit einer
Laser-Strahlenquelle und einem SchweiBgerat fir Schweifprozesse
mit abschmelzendem Schweifdraht (21) verbunden sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Komponenten des SchweiBbrenners (6) einen
Inneneinsatz (28) zur Aufnahme eines oder mehrerer Kontakt-
rohre(s) (20) und einer Gasdiise (2) aufweisen und am Innenein-
satz (28) oder an der Gasdise (2) ein Fixierungselement (30) zum
bedarfsweisen Herstellen einer insbesondere gasdichten Ver-
bindung zwischen dem Inneneinsatz (28) und der auf diesen aufge-
schobenen Gasdilise (2) angeordnet ist und das Fixierungselement
(30) zumindest teilweise aus einem flexiblen Material gebildet
ist, wobei diese Verbindung durch r&umliche Ausdehnung des Fi-
xierungselements (30) herstellbar ist.

3. SchweiBbrenner nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Inneneinsatz (28) eine umlaufende Ausnehmung
(50) angeordnet ist und in der Ausnehmung (50) das Fixierungs-
element (30) angeordnet ist.
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4. Schweifbrenner nach Anspruch 1 und/oder 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fixierungselement (30) durch einen ver-
formbaren, insbesondere elastischen Schlauch (34) oder eines
Dichtungselementes gebildet ist.

5. Schweifbrenner nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schlauch (34) bzw. das Dichtungselement aus Ethylen-Propy-
len-Dien-Monomer oder Silikon gebildet ist.

6. Schweifbrenner nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fixierungselement (30) durch eine Membran
(89) gebildet ist.

7. SchweiBbrenner nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fixierungselement (30) mit einer Versorgungs-
einrichtung (40) gekoppelt ist, welche einen verformbaren bzw.
nachgiebigen Bereich des Fixierungselements (30) mit einer
Kraft, insbesondere einer Druckkraft, beaufschlagt.

8. Schweifbrenner nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Versorgungseinrichtung (40) einen hydraulischen oder pneuma-
tischen Druckerzeuger (41) und gegebenenfalls zumindest eine
Versorgungsleitung (43) aufweist.

9. Schweiflbrenner nach einem der Anspriiche 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fixierungselement (30) und gegebenenfalls
die Ausnehmung (50) mit einem Strémungskanal (47) fir ein Fluid
verbunden ist, der wiederum mit der hydraulischen oder pneuma-
tischen Versorgungsvorrichtung (40), insbesondere der Versor-
gungsleitung (43), verbunden ist.

10. Schweifbrenner nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Versorgungsvorrichtung (40) durch eine
vorhandene Schutzgasversorgung des SchweiBgerites oder eine
eigenstandige Druckluftanlage gebildet ist.

11. Schweifbrenner nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Druckluftanlage zur Versorgung des Fixierungselements
(30) und gleichzeitig zur Bildung des Crossjets (7) im Laser-
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Schweiflprozess vorgesehen ist.

12. SchweiBbrenner nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindung zwischen einer insbesondere zy-
lindrischen Innenfldche (29) der Gasdiise (2) und dem
Inneneinsatz (28) kraftschliissig, insbesondere reibschliissig,
ist und die Verbindung bevorzugt durchgingig bzw. liickenlos um
den Umfang des Inneneinsatzes (28) verlduft.

13. SchweifBbrenner nach Anspruch 1 und/oder 2 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Innenflidche (29) der Gasdiise (2) in
einem Abschnitt (36) und/oder einer Kontaktflidche (31) des Fi-
xierungselements (30) strukturiert ist, beispielsweise aufgeraut
ist oder einen Reibbelag aufweist.

14. Schweifbrenner nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Inneneinsatz (28) einen Kérper aus einem iso-
lierenden Material aufweist, in dem eine oder mehrere fiir die
elektrische Energielibertragung vorgesehene Kontaktbuchse(n) (77)
zur Aufnahme des oder der Kontaktrohre(s) (20) angeordnet sind.

15. SchweiBbrenner nach Anspruch 1 und/oder 2 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass das oder die Kontaktrohr(e) (20) steckbar
ausgebildet ist bzw. sind.

16. SchweiBbrenner nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Schweifbrenner (6) ein Sensor (84) zur Uber-
wachung der an dem Inneneinsatz (28) zu befestigenden Gasdiise
(2) zugeordnet ist.

17. SchweiBfbrenner nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Inneneinsatz (28) aus zwei Halbschalen bzw.
mehreren Einzelteilen gebildet ist.

18. SchweiBbrenner nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gasdiise (2) entsprechend einem
der Anspriiche 25 bis 35 ausgebildet ist.

19. Kontaktrohr fiir einen Ein- oder Mehrdraht-Schweifbrenner (6)
oder einen Laser-Hybrid Eindraht- oder Mehrdraht-SchweiBkopf
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(1), das eine durchgingige Filhrungsbohrung (71) mit einer L&ngs-
mittelachse (70) fir den SchweiBdraht (20) und bevorzugt eine
zur Fithrungsbohrung (71) konzentrische Bohrung mit gréferem
Durchmesser aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Langs-
mittelachse (70) der Fihrungsbohrung (71) von zumindest einem
Kontaktrohr (20) wenigstens in einem Teilabschnitt (72) einer
Kontaktrohrlidnge (73) einen kurvenfdérmigen Verlauf aufweist.

20. Schweiflbrenner nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fiihrungsbohrung (71) des Kontaktrohres (20) im Bereich
einer Austrittsstelle (61l), (62) des Schweifdrahtes (20) bogen-
formig bzw. abgewinkelt ausgebildet ist.

21. Schweifbrenner nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Langsmittelachse (70) der Fihrungsbohrung
(71) im Teilabschnitt (72) in einem Winkel von 0° bis 45°, ins-
besondere 0° bis 20°, gegeniiber der restlichen Kontaktrohrlange
(73) gekrimmt ist.

22. Schweifbrenner nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet,
dass das zumindest eine Kontaktrohr (20) in einer Halterung
(76), insbesondere einer Kontaktbuchse (77), rotierbar, ins-
besondere in einem Winkel von 360°, gelagert ist.

23. SchweiBbrenner nach Anspruch 19 oder 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zumindest eine Kontaktrohr (20) steckbar aus-
gebildet ist.

24. Schweifibrenner nach einem der Anspriiche 19 bis 23, dadurch
gekennzeichnet, dass dieser nach einem der Anspriiche 1 bis 18
ausgebildet ist.

25. Gasdise (2) fur einen SchweiBbrenner (6), insbesondere fiir
einen Laser-Hybrid-Schweifkopf (1), die ein hiilsenfdrmiges Ge-
hduse (35) mit einer Austrittsdffnung (25) fir einen SchweiB-
draht (21) und gegeniiberliegend einen Aufnahmebereich (27) zur
Befestigung an einem Inneneinsatz (28) des Schweiflbrenners (6)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass im Inneren des Gehduses
(35) ein Aufnahmeelement (53) fir ein oder mehrere Kontaktrohr
(e) (20) angeordnet ist, wobei das Aufnahmeelement (53) das oder
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die Kontaktrohr(e) (20) gegeneinander bzw. gegeniiber dem Gehduse
(35) elektrisch isoliert.

26. Gasdiise nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass das
Aufnahmeelement (53) im Wesentlichen scheiben- bzw. plattenfdr-
mig ausgebildet ist.

27. Gasdise nach Anspruch 25 oder 26, dadurch gekennzeichnet,
dass das Aufnahmeelement (53) fiir jedes Kontaktrohr (20) eine
Ausnehmung (54), insbesondere eine Bohrung, aufweist, in der das
Kontaktrohr (20) angeordnet ist, insbesondere eingepresst ist.

28. Gasdise nach Anspruch 25 oder 26, dadurch gekennzeichnet,
dass das Aufnahmeelement (53) eine Verbindungseinrichtung wie
z.B. ein Schraubgewinde oder ein elastisch verformbares Rast-
oder Steckelement oder eine Verriegelung oder dgl. aufweist,
durch die jedes Kontaktrohr (20) im Geh&duse (35) befestigt ist.

29. Gasdise nach einem der Anspriche 25 bis 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden stirnseitigen Endbereiche jedes Kon-
taktrohrs (20) jeweils aus dem Aufnahmeelement (53) herausragen.

30. Gasdiise nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass das
Aufnahmeelement (53) durch eine Rast- oder Steckverbindungsvor-
richtung, beispielsweise elastische Haltearme, die je ein Kon-
taktrohr (20) umgreifen, oder dgl. Vorrichtungen, gebildet ist.

31. Gasdiise nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gehduse (35) im Aufnahmebereich (27) ein Positionierungselement,
z.B. eine Ausnehmung oder einen Vorsprung, zur definierten Posi-
tionierung am Inneneinsatz (28) aufweist.

32. Gasdiise nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gehduse (35) das Fixierungselement (30) zur Herstellung einer

gasdichten Verbindung zwischen einer Innenfldche (29) des Ge-

hduses (35) und dem Inneneinsatz (28) des SchweiBbrenners (6)

aufweist.

33. Gasdiise fir einen Mehrdraht-SchweiBbrenner mit mehreren Kon-
taktrohren (20), insbesondere fir einen Laser-Hybrid-Schweifkopf
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(1), die ein sich entlang einer Langsmittelachse (65) erstre-
ckendes, hillsenférmiges Gehduse (35) mit einer Austrittsdffnung
(25) fir einen Schweifdraht (21) an einer ersten Stirnseite (249
und gegeniiberliegend einen Aufnahmebereich (27) zur Halterung an
einem Inneneinsatz (28) des SchweiBbrenners (6) an einer zweiten
StirnSeite (26) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das Ge-
h3use (35) an der ersten Stirnseite (24) im Bereich der Aus-
trittsoéffnung (25) relativ zur Langsmittelachse (65)
entsprechend einer Ebene (68) abgeschrdgt ist, die sich von
einer &duBeren SchweiBdraht-Austrittsstelle (62) eines ersten
Kontaktrohres (20) in Richtung einer weiteren Schweifidraht-Aus-
trittsstelle (63) eines weiteren Kontaktrohres (20), die in
Richtung der Langsmittelachse (65) in Richtung der zweiten
Stirnseite (26) zurlickversetzt ist, erstreckt.

34. Gasdiise nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ebene (68) in einem Winkel (67) zu einer rechtwinkelig auf die
Langsmittelachse stehenden Normalebene (68) zwischen 5° und 60°,
insbesondere 5° und 30°, steht.

35. Gasdiise nach Anspruch 33 oder 34, dadurch gekennzeichnet,
dass diese nach einem der Anspriiche 25 bis 32 ausgebildet ist.

36. Gasdiisenaufsatz fiir einen Schweillbrenner (6) nach einem der
Anspriche 1 bis 24, der eine Gasdiise (2) nach einem der Anspri-
che 25 bis 35 aufweist, wobei im Aufnahmeelement (53) ein oder
mehrere Kontaktrohr(e) (20) angeordnet ist bzw. sind, die ge-
meinsam mit der Gasdiise (2) eine modulartige Baueinheit bilden.

37. Verfahren zur Prozesssteuerung einer Roboter-SchweiBanlage
mit einer Steuervorrichtung (83) und einem an einem Roboterarm
(4) befestigten SchweiBbrenner (6), insbesondere fiir einen La-
ser—-Hybrid-Schweiflprozess, mit einer in einem Austrittsbereich
eines Schweifldrahtes (21) angeordneten Gasdise (2), dadurch ge-
kennzeichnet, dass zu festgelegten Zeitpunkten oder abh&ngig von
sensorisch erfassten Prozessparametern ein Wartungsablauf des
Schweillprozesses gestartet wird, wobei eine Positionierung des
Schweilbrenners (6) in einer Wartungsposition erfolgt, worauf
eine Verbindung zwischen der Gasdiise (2) und einem Inneneinsatz
(28) des Schweiflbrenners (6) durch rdumliche Verkleinerung eines
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Fixierungselements (30) des SchweiBbrenners (6) geldst wird und
die Gasdiise (2) vom SchweiBbrenner (6) entfernt wird, worauf
eine andere Gasdiise (2) am Schweifbrenner (6) positioniert wird
und zwischen der Gasdiise (2) und einem Inneneinsatz (28) des
SchweiBbrenners (6) durch rdumliche Ausdehnung des Fixierungs-
elements (30) eine insbesondere gasdichte Verbindung hergestellt
wird.

38. Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dass von
der Steuervorrichtung (83) ein Signal zum Bewegen des Schweif-
brenners (6) in die Wartungsposition an einen Antrieb des Robo-
terarmes (4) Ubertragen wird.

39. Verfahren nach Anspruch 37 oder 38, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schweiflbrenner (6) in der Wartungsposition in einer
Reinigungsstation zum Ablegen der Gasdiise (2) und zur Aufnahme
einer neuen Gasdiise (2) jeweils an definierten Koordinaten posi-
tioniert wird.

40. Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dass das
Fixierungselement (30) zum Aktivieren von einer Versorgungsein-
richtung (40) mit einem Medium beaufschlagt wird, wodurch das
Fixierungselement (30) durch Anliegen eines Uberdrucks ausge-
dehnt wird.

41. Verfahren nach Anspruch 37 oder 40, dadurch gekennzeichnet,
dass durch Ausdehnung des Fixierungselements (30) eine kraft-
schliissige, insbesondere reibschliissige, Verbindung hergestellt
wird.
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Patentanspriiche:

1. Eindraht- oder Mehrdraht-Schweiflbrenner (6), der itber ein
Schlauchpaket an ein Schweifigerdt anschlieBbar ist und der aus
mehreren Komponenten, wie einem Brennergriff, einem rohrfdrmigen
Brennergehduse, einem Kontaktrohr (20) fiir jeden Schweifidraht
(21), einer Gasdiise (2) usw., besteht, wobei in einem Endbereich
des Brennergehiduses ein Inneneinsatz (28) zur Aufnahme des einen
oder mehrerer Kontaktrohre(s) (20) und der Gasdiise (2) angeord-
net ist, wobei am Inneneinsatz (28) oder an der Gasdiise (2) ein
Fixierungselement (30) zum bedarfsweisen Herstellen einer insbe-
sondere gasdichten Verbindung zwischen dem Inneneinsatz (28) und
der auf diesen aufgeschobenen Gasdiise (2) angeordnet ist und das
Fixierungselement (30) zumindest teilweise aus einem flexiblen
Material gebildet ist, wobei diese Verbindung durch r&umliche
Ausdehnung des Fixierungselements (30) herstellbar ist, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fixierungselement (30) mit einer Ver-
sorgungsvorrichtung (40) gekoppelt ist, welche einen verformba-
ren bzw. nachgiebigen Bereich des Fixierungselements (30) mit
einer Kraft, insbesondere einer Druckkraft, beaufschlagt.

2. Laser-Hybrid Eindraht- oder Mehrdraht-Schweifkopf (1), bei
dem an zumindest einem Montageelement (3) Komponenten, wie ein
Laser (5) bzw. eine Laseroptik, ein Crossjet (7) und Komponenten
eines SchweiBfbrenners (6) fir einen Lichtbogen-SchweiBprozess
angeordnet sind, wobei die Komponenten iiber Leitungen mit einer
Laser-Strahlenquelle und einem Schweifigerdt fiir SchweiBprozesse
mit abschmelzendem SchweiBdraht (21) verbunden sind, wobei die
Komponenten des SchweiBbrenners (6) einen Inneneinsatz (28) zur
Aufnahme eines oder mehrerer Kontaktrohre(s) (20) und einer Gas-
dise (2) aufweisen und am Inneneinsatz (28) oder an der Gasdiise
(2) ein Fixierungselement (30) zum bedarfsweisen Herstellen ei-
ner insbesondere gasdichten Verbindung zwischen dem Inneneinsatz
(28) und der auf diesen aufgeschobenen Gasdiise (2) angeordnet
ist und das Fixierungselement (30) zumindest teilweise aus einem
flexiblen Material gebildet ist, wobei diese Verbindung durch
rdumliche Ausdehnung des Fixierungselements (30) herstellbar
ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Fixierungselement (30) mit
einer Versorgungsvorrichtung (40) gekoppelt ist, welche einen

verformbaren bzw. nachgiebigen Bereich des Fixierungselements
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(30) mit einer Kraft, insbesondere einer Druckkraft, beauf-
schlagt.

3. SchweiBbrenner nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-

net, dass am Inneneinsatz (28) eine umlaufende Ausnehmung (50)

angeordnet ist und in der Ausnehmung (50) das Fixierungselement
(30) angeordnet ist.

4. SchweiBbrenner nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fixierungselement (30) durch einen ver-
formbaren, insbesondere elastischen Schlauch (34), oder
Dichtungselement gebildet ist.

5. SchweiBbrenner nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schlauch (34) bzw. das Dichtungselement aus Ethylen-Propy-
len-Dien-Monomer oder Silikon gebildet ist.

6. SchweiBbrenner nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass das Fixierungselement (30) durch eine flexible Membran
(89) gebildet ist.

7. SchweiBbrenner nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Versorgungsvorrichtung (40) einen hydrau-
lischen oder pneumatischen Druckerzeuger (41) und gegebenenfalls
zumindest eine Versorgungsleitung (43) aufweist.

8. Schweifbrenner nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch ge-

kennzeichnet, dass das Fixierungselement (30) und gegebenenfalls
die Ausnehmung (50) mit einem Stromungskanal (47) filir ein Fluid

verbunden ist, der wiederum mit der hydraulischen oder pneumati-
schen Versorgungsvorrichtung (40), insbesondere der Versorgungs-
leitung (43), verbunden ist.

9. SchweiBbrenner nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Versorgungsvorrichtung (40) durch eine
vorhandene Schutzgasversorgung des Schweilgerdtes oder eine ei-
genstandige Druckluftanlage gebildet ist.

10. SchweiBbrenner nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Versorgungseinrichtung (40) und gleichzeitig zur Bildung des
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Crossjets (7) im Laser-SchweiBprozess vorgesehen ist.

11. Schweifbrenner nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verbindung zwischen einer insbesondere zylindri-
schen Innenfldche (29) der Gasdiise (2) und dem Inneneinsatz (28)
kraftschlissig, insbesondere reibschliissig, ist und die Verbin-
dung bevorzugt durchgidngig bzw. lickenlos um den Umfang des In-
neneinsatzes (28) verliuft.

12. Schweifbrenner nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Innenfldche (29) der Gasdiise (2) in ei-
nem Abschnitt (36) und/oder einer Kontaktfldche (31) des Fixie-
rungselements (30) strukturiert ist, beispielsweise aufgeraut
ist oder einen Reibbelag aufweist.

13. Schweifbrenner nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der Inneneinsatz (28) einen Kdrper aus einem isolie-
renden Material aufweist, in dem eine oder mehrere fiir die
elektrische Energieiibertragung vorgesehene Kontaktbuchse(n) (77)
zur Aufnahme des oder der Kontaktrohre(s) (20) angeordnet sind.

14. SchweiBbrenner nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass das oder die Kontaktrohr(e) (20) steckbar
ausgebildet ist bzw. sind.

15. Schweifbrenner nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass dem SchweiBbrenner (6) ein Sensor (84) zur Uberwachung
der an dem Inneneinsatz (28) zu befestigenden Gasdiise (2) zuge-
ordnet ist.

16. SchweiBbrenner nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der Inneneinsatz (28) aus zwei Halbschalen bzw. mehre-
ren Einzelteilen gebildet ist.

17. Verfahren zur Prozesssteuerung einer Roboter-SchweiBanlage
mit einer Steuervorrichtung (83) und einem an einem Roboterarm
(4) befestigten SchweiBbrenner (6), insbesondere fiir einen La-
ser-Hybrid-Schweiflprozess, mit einer in einem Austrittsbereich
eines SchweiBdrahtes (21) angeordneten Gasdiise (2), dadurch ge-

kennzeichnet, dass zu festgelegten Zeitpunkten oder abhdngig von
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sensorisch erfassten Prozessparametern ein Wartungsablauf des
SchweiBprozesses gestartet wird, wobei eine Positionierung des
SchweiBbrenners (6) in einer Wartungsposition erfolgt, worauf
eine Verbindung zwischen der Gasdiise (2) und einem Inneneinsatz
(28) des SchweiBbrenners (6) durch raumliche Verkleinerung eines
Fixierungselements (30) des SchweiBbrenners (6) geldst wird und
die Gasdiise (2) vom SchweiBbrenner (6) entfernt wird, worauf
eine andere Gasdiise (2) am SchweiBbrenner (6) positioniert wird
und zwischen der Gasdiise (2) und einem Inneneinsatz (28) des
SchweiBbrenners (6) durch riumliche Ausdehnung des Fixierungs-

elements (30) eine insbesondere gasdichte Verbindung hergestellt
wird.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass von
der Steuervorrichtung (83) ein Signal zum Bewegen des Schweil-
brenners (6) in die Wartungsposition an einen Antrieb des Robo-
terarmes (4) Ubertragen wird.

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet,
dass der SchweiBbrenner (6) in der Wartungsposition in einer
Reinigungsstation zum Ablegen der Gasdiise (2) und zur Aufnahme
einer neuen Gasdiise (2) jeweils an definierten Koordinaten posi-
tioniert wird.

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass das
Fixierungselement (30) zum Aktivieren von einer Versorgungsvor-
richtung (40) mit einem Medium beaufschlagt wird, wodurch das
Fixierungselement (30) durch Anliegen eines Uberdrucks ausge-
dehnt wird.

21. Verfahren nach Anspruch 17 oder 20, dadurch gekennzeichnet,
dass durch Ausdehnung des Fixierungselements (30) eine kraft-
schlissige, insbesondere reibschliissige, Verbindung hergestellt
wird.
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