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Verfahren zum automatisierten Wechseln einer Stromdise
in einem Disenstock eines SchweilRbrenners, bei dem eine Zufithren SchweiRdraht

Gasdiise des Schweilbrenners in einer Spannvorrichtung
fixiert wird und anschlielend die Stromdiise mittels eines
Werkzeugs ergriffen und aus dem Disenstock herausge- {
schraubt wird, und bei dem ein Werkzeug eine neue Strom-
dise in den Disenstock einflihrt und einschraubt und die
Gasdise anschlieRend von der Spannvorrichtung freigege-
ben wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum auto-
matisierten Wechseln einer Stromdtise in einem Du-
senstock eines Schweil3brenners, bei dem eine Gas-
dise des Schweillbrenners in einer Spannvorrich-
tung fixiert wird.

[0002] Ein weit verbreitetes Verfahren zum Me-
tallschweilen ist das Metall-Inertgas-Schweil3en
und das Metall-Aktivgas-SchweiRen. Bei diesen
Schweillverfahren wird ein Schweil3draht Uber ei-
nen Schweillbrenner und insbesondere durch eine
Stromduse hindurch dem Schweil3prozess zugefihrt.
Der Schweil3prozess findet dabei unter einer Schutz-
gasatmosphére statt, um ein optimales Schweil3er-
gebnis zu erzielen und den Schweil3prozess vor dem
Luftsauerstoff zu schitzen. Ein optimaler Schweil3-
prozess ist von vielen Einflussfaktoren abhéngig. So
sind die einzustellenden Schweil’iparameter wie bei-
spielsweise Strom und Spannung, wie auch die Ge-
schwindigkeit der Drahtzufuhr, der Einstellwinkel des
SchweilRbrenners und die Schweillgeschwindigkeit
als beispielhafte Einflussfaktoren zu nennen. Insbe-
sondere die genaue Ausrichtung des SchweilRbren-
ners auf die Schweil’naht beeinflusst das Schwei-
Rergebnis wesentlich. Aufgrund der kontinuierlichen
Zufuhrung des Schweil’drahtes in den Schweil3pro-
zess durch die Stromdise hindurch kommt es in der
Stromduse zu einem Abrieb, der die in der Strom-
duse vorhandene Bohrung aufweiten kann. Eine der-
art veranderte Fihrung des Schweil’drahtes und ins-
besondere eine ungenaue Zufihrung des Schweil3-
drahtes in den Schweil3prozess kann das Schweil3-
ergebnis, insbesondere bei automatisierten Schweil3-
prozessen, negativ beeinflussen.

[0003] Kdnnen die Abweichungen bei einem manu-
ellen Schweillprozess vom Bediener des Schweil3-
brenners ausgeglichen werden, so ist ein Abgleich
bei automatisierten Schweil3prozessen zu vermei-
den, da automatisierte Schweil3prozesse zumeist
nach fest vorgegebenen Programmen arbeiten. Um
in automatisierten Prozessen ein Abweichen des
Drahtes in der Zufiihrung zu vermeiden werden
die Stromdisen regelmafig ausgetauscht. Der Aus-
tausch der Stromduisen erfolgt dabei durch den Be-
diener, wobei der Bediener zum Beispiel bei ei-
nem automatisierten Schweillprozess und insbeson-
dere bei einem mittels eines Roboters ausgefuhrten
Schweillprozesses das automatische System unter-
brechen und anhalten muss, um die Stromdise aus-
zutauschen.

[0004] Neben einer Aufweitung der Stromdise,
die sich negativ auf das SchweilRergebnis auswei-
ten kann, kommt es wahrend des Schweillens zu
Schweilspritzern, die als metallische Ablagerungen
sich auf bzw. im Schweil3brenner absetzen kénnen.
Diese Schweilispritzer gelangen in die Gasdise des
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SchweilRbrenners und kénnen dort ein Zuflhren des
Schutzgases verhindern und/oder Verwirbelungen
erzeugen, die eine lamellare Strémung des Schutz-
gases unterbinden kénnen. Eine sich dann einstellen-
de turbulente Strdomung kann dabei ebenfalls negati-
ve Auswirkungen auf das Schweilergebnis haben.

[0005] Um die Gasdise und die Stromdlse zu rei-
nigen und die Schweilspritzer aus dem Schweil-
brenner zu entfernen, ist es beispielsweise aus der
EP 1 617 964 B1 bekannt geworden, die Gasdi-
se eines SchweilRbrenners automatisiert zu reinigen.
Zum Reinigen der Gasduse wird die Gasduse in einer
Spannvorrichtung gehalten und eine Reinigungsein-
richtung fahrt in die Gasduse hinein, um die Schweil-
spritzer aus der Gasdise und auf der StromdUlise zu
entfernen. Die Reinigungsvorrichtung umfasst dabei
einen Fraser, der zum Beispiel mittels eines Luftmo-
tors angetrieben ist, so dass ein Herausschélen bzw.
Schaben der Schweilspritzer ermdglichbar ist.

[0006] Ein Ublicher Aufbau eines Lichtbogen-
schweillbrenners ist beispielsweise aus der
DE 44 32 475 C2 bekannt geworden. Der Schweil3-
brenner umfasst dabei ein Innenrohr, in das ein Di-
senstock eingeschraubt oder eingefugt ist, und bei
dem der Disenstock die Stromdise aufnimmt. Die
Stromdise wird bevorzugt in dem Disenstock ein-
geschraubt. Das Innenrohr, der Disenstock und die
Stromdise dienen dabei dazu, den Schweilldraht
zu férdern bzw. die Stromdise dazu den Schweil3-
draht zielgerichtet in den Schweil3prozess einzulei-
ten. Das Innenrohr, der Disenstock und die Stromdi-
se dienen einerseits zur Fuhrung des Schweil3drah-
tes und gleichzeitig dazu, den Schweillstrom bzw.
die Schweillspannung Gber den Schweil3draht in den
Schweillprozess einzufiihren.

[0007] Damit ein stabiler Schweilprozess ausge-
fuhrt werde kann, ist es daher notwendig, dass In-
nenrohr, Disenstock und Stromdiise ordnungsge-
mal montiert sind. Insbesondere bei einer manuel-
len Bedienung des Schweil3brenners und im Beson-
deren bei einem automatisierten Schweil3prozess ist
es dabei notwendig, dass die Stromdise nach jedem
Wechsel ordnungsgemal eingesetzt wird. Einerseits
kann durch eine fehlerhafte Montage das Schweil3er-
gebnis negativ beeinflusst werden und andererseits
kann es zu Beschadigungen zum Beispiel am Dusen-
stock kommen. Hier setzt die Erfindung an.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, ein siche-
res Wechseln der Stromduse zu erzielen und dar-
Uber hinaus die Stillstandszeiten bei automatisierten
Schweillprozessen zu minimieren. Dartber hinaus ist
es Aufgabe der Erfindung, die aus hochwertigen Ma-
terialien hergestellten Stromdlsen wieder verwenden
zu kénnen und einem Recyclingprozess zuzufihren.
Aufgabe der Erfindung ist es auch, eine konstruktiv
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glnstige und kostenglinstige Losung zur Verbesse-
rung des Stromdisenwechsels bereitzustellen.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemall da-
durch geldst, dass ein Verfahren zum automatisier-
ten Wechseln einer Stromduse in einem Disenstock
eines SchweilRbrenners bereitgestellt wird, bei dem
eine Gasdise des Schweil3brenners in einer Spann-
vorrichtung fixiert und anschlielRend die Stromdu-
se mittels eines Werkzeugs ergriffen und aus dem
Dusenstock herausgeschraubt wird, und bei dem
ein Werkzeug eine neue Stromduse in den Dusen-
stock einfuhrt und einschraubt und die Gasduse an-
schlieRend von der Spannvorrichtung freigegeben
wird. Durch das erfindungsgemale Verfahren ist nun
die Moglichkeit geschaffen, die Stromdise automa-
tisiert auszuwechseln. Ein automatisierter Wechsel
der Stromdise gewahrleistet ein hohes Mal an Si-
cherheit und bietet gleich mehrere Vorteile.

[0010] Einerseits ist ein sicheres Demontieren und
Montieren der Stromdise im SchweilRbrenner mog-
lich, wobei durch den automatisierten Wechsel ein
reproduzierbares und definierbares Wechseln erzielt
werden kann, und andererseits kbnnen zum Bei-
spiel bei automatisierten Schweil3prozessen die Still-
standszeiten der Automationsanlagen reduziert wer-
den. Durch den automatischen Wechsel wird gleich-
zeitig der Bediener geschitzt, so dass ein geringeres
Unfallrisiko fiir den Bediener und insbesondere den
manuellen Schweiller besteht.

[0011] Zum Wechsel der Stromdise wird der
Schweillbrenner in eine Spannvorrichtung einge-
fuhrt. Dies kann beispielsweise manuell gegen einen
Anschlag oder automatisiert in vordefinierbare Wech-
selpositionen erfolgen. Die Gasduse ist als Prazisi-
onsteil bevorzugt geeignet, um eine definierte Aus-
richtung der Stromduse zu erzielen. Eine Gasdusen-
aufnahme wird unmittelbar auf dem Innenrohr bzw.
Uber ein Isolationsrohr auf dem Innenrohr gehalten.
Die Gasduse selbst wird dabei durch die Gasdisen-
aufnahme gefiihrt und ist ebenfalls Uber zum Beispiel
einen Schweilispritzerschutz, der ebenfalls ein Isola-
tor sein kann, in Bezug auf den Disenstock und somit
die Stromdise ausgerichtet. Die Gasdlse bietet so-
mit ein bevorzugtes Mittel zur Ausrichtung der Strom-
dise fir den automatisierten Wechselprozess.

[0012] Die Spannvorrichtung kann zum Beispiel
aus pneumatisch betriebenen Spannbacken gebildet
sein, die die Gasdiise zum Beispiel tiber formschlis-
sig ausgebildete Spannbacken halten. Erfolgt das Zu-
fihren des Schweil3brenners tber eine manuelle Zu-
fihrung, so kann zur Ausrichtung der Gasdiise in Be-
zug auf die Spannbacken ein Anschlag in der Spann-
vorrichtung dienen, wobei bei einem automatisierten
Zufuihren des Schweil3brenners die Programme die
Zufuhrung steuern kdnnen. Die in den Spannbacken
gehaltene Gasduse positioniert die Stromdise der-
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art, dass ein automatisierter Wechsel vorgenommen
werden kann.

[0013] Die Stromdise ist bevorzugt und wie aus dem
Stand der Technik bekannt, in den Diisenstock ein-
geschraubt. Ist nun die Stromdiise durch die Spann-
vorrichtung ausgerichtet, so kann ein Werkzeug in
den Bereich der Stromduse hineingefahren werden
und die Stromdise aus dem Disenstock heraus-
schrauben. Das Werkzeug ist dabei bevorzugt in bei-
de Drehrichtungen antreibbar. Nun kann mittels ei-
nes Werkzeugs eine neue Stromduse in den Dusen-
stock eingeschraubt werden. Ist die neue Stromdu-
se im Dusenstock montiert und fixiert, so kann die
Spannvorrichtung die Gasduse wieder freigeben und
der Bediener kann mit der neuen Stromdise den
Schweillprozess fortfilhren. Durch den automatisier-
ten Wechsel ist ein sicheres Wechseln moglich, oh-
ne eine Unfallgefahr fir einen Bediener, die Strom-
dise kann stets optimal eingeschraubt werden, ohne
den Duisenstock zu beschadigen, wobei die Stromdi-
se zum Beispiel mit einem vorgebbaren Drehmoment
eingeschraubt werden kann, wodurch die Taktzeiten
zum Reinigen der Stromdise deutlich reduziert wer-
den kénnen.

[0014] Wird der Schweilbrenner manuell oder au-
tomatisch in die Spannvorrichtung eingefiihrt, so er-
gibt sich eine vorteilhafte Ausgestaltungsvariante der
Erfindung. Nicht nur beim automatisierten Schwei-
Ren, bei dem es wahrend des manuellen Wechsels
der Stromduse zu Stillstandszeiten der Schweif3anla-
gen kommt, sondern auch beim manuellen Schwei-
Ren kann ein automatisiertes Wechseln der Stromdu-
se Vorteile erzielen.

[0015] So muss der Bediener beim manuellen
Wechsel der Stromdise die unmittelbar im Eingriff
des Schweil3prozesses befindlichen Bestandteile wie
Gasduse und Stromdise manuell entfernen, was
die Gefahr einer Verletzung aber auch eine Ver-
schmutzung zur Folge haben kann. Werden dazu
noch Reinigungsmittel eingesetzt, dann kdnnen die-
se Reinigungsmittel durch den automatisierten Pro-
zess ebenfalls eliminiert werden.

[0016] Eine vorteilhafte Variante des Verfahrens
wird dann erzielt, wenn die Stromdise mittels eines
Werkzeugs aus dem Dusenstock herausgeschraubt
und eingeschraubt wird. Durch die Verwendung le-
diglich eines Werkzeugs zum Herausschrauben und
Einflhren der Stromdise kann die Anzahl der kon-
struktiven Mittel zum automatischen Wechsel redu-
ziert werden. Einerseits besteht die Méglichkeit, das
Werkzeug in beide Bewegungs-, das heif3t Drehrich-
tungen anzutreiben, so dass mittels eines Werkzeugs
ein Herausschrauben und Hineinschrauben ermdg-
lichbar ist und gleichzeitig kann mit lediglich einer
Aufnahme flr die Stromdise gearbeitet werden.
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[0017] Vorstellbar ist es auch, dass das Werkzeug
mehrere Werkzeugkdpfe aufweist, so dass beispiels-
weise mittels eines Werkzeugkopfes ein Heraus-
schrauben der alten verbrauchten Stromdise erfol-
gen kann und mittels des zweiten Werkzeugkop-
fes ein Hineinschrauben erfolgen kann. In vorteilhaf-
ter Weise muss dazu lediglich ein Antrieb verwen-
det werden, so dass einerseits der konstruktive Auf-
wand minimiert wird und andererseits ein kosten-
glnstiges Werkzeug zum automatisierten Wechsel
bereitgestellt werden kann. Wird bei dem Verfahren
die Stromduse automatisch aus dem Werkzeug her-
aus und in das Werkzeug hinein gewechselt, so er-
gibt sich eine weitere vorteilhafte Variante des Ver-
fahrens. Ein automatischer Wechsel der Stromdu-
se aus dem Werkzeug heraus bietet die Moglichkeit,
dass der Bediener selbst nicht in Kontakt mit der ver-
schmutzten und/oder heilRen Stromdiise in Kontakt
kommt.

[0018] Dartber hinaus kann ein automatisches Aus-
werfen oder Herausfihren der Stromdise aus dem
Werkzeug in vorteilhafter Weise dazu genutzt wer-
den, um die Stromdisen zu sammeln. Stromdisen
bestehen bevorzugt aus Kupfer oder einer hochkup-
ferhaltigen Legierung, die einen hohen Rohstoffwert
besitzt und der nach einem Sammeln einem Recy-
clingprozess zugefiihrt werden kann. Dies bietet ei-
nen weiteren finanziellen Vorteil flr das Verfahren.

[0019] Ein Hineinfihren in das Werkzeug kann in
vorteilhafter Weise dazu genutzt werden, die Strom-
dise optimal im Werkzeug auszurichten, so dass
auch eine Fehlbedienung, zum Beispiel durch einen
Bediener, eliminierbar ist. Die Stromdise wird dabei
in vorteilhafter Weise so ausgerichtet, dass ein leich-
tes Zuflihren in den Duisenstock und Einschrauben
mit einem Héchstmal an Sicherheit realisierbar ist.

[0020] In vorteilhafter Weise kann bei dem Verfah-
ren die Stromduse mittels des Werkzeugs in ein Ma-
gazin hinein und/oder aus einem Magazin herausge-
schraubt werden. Die Verwendung eines Magazins
zum automatischen Wechsel der Stromdise im und
aus dem Werkzeug heraus bietet den Vorteil, dass
das Verfahren vollautomatisiert durchfiihrbar ist. Wird
das Verfahren zum Wechseln der Stromdise bei-
spielsweise in einer Automationsanlage und bevor-
zugt in einer Roboterschweil’anlage eingesetzt, so
kann das Magazin eine Anzahl von Stromdise ent-
halten, die es ermdglichen, die Stromduse nach vor-
definierbaren Zeiten oder vordefinierbaren Schweil3-
prozessen zu wechseln. Dabei ist das Magazin der-
art auszulegen, dass beispielsweise der Schweil3-
roboter Uber eine ganze Schicht hinweg einen voll-
automatischen Stromdisenwechsel vollfiihren kann.
Die Anzahl der Stromdisen im Magazin ist dabei
nicht beschrénkt und hangt lediglich vom eingesetz-
ten Magazin und dem zur Verfiigung stehenden Bau-
raum ab. Nach dem Herausschrauben der Strom-
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dise aus dem Duisenstock kann das Werkzeug die
Stromdise im Magazin ablegen und/oder in das Ma-
gazin einschrauben und nach einem Positionswech-
sel zum Beispiel des Magazins kann das Werkzeug
eine neue Stromdilse aus dem Magazin herausneh-
men bzw. herausschrauben und die neue Stromddise
prazise, genau und mit einem Héchstmal an Sicher-
heit, zum Beispiel in Bezug auf das einzustellende
Drehmoment, in den Dusenstock einfiigen. Die Ver-
wendung eines Magazins kann somit die Taktzeiten
beim Wechsel der Stromdusen auf ein Minimum re-
duzieren.

[0021] In vorteilhafter Weise kann zum Beispiel ein
als Rundtisch ausgeflhrtes Magazin eingesetzt wer-
den, wobei der Rundtisch einerseits Aufnahmedff-
nungen fir die verbrauchte Stromdise bereitstellt,
eine Durchfuhréffnung fur das Werkzeug aufweisen
und die neuen Stromdusen fir das Werkzeug bereit-
stellen. Der Rundtisch muss dabei lediglich taktend
ausgefiihrt sein, um die jeweilige Position oberhalb
des Werkzeugs einnehmen zu kénnen.

[0022] Wird beispielsweise ein Rundtisch oder ei-
ne Scheibe eingesetzt, in der zum Beispiel zehn,
zwolf oder vierzehn Aufnahmepunkte flir die Strom-
dise vorhanden sind, so kann das Werkzeug nach
dem Entnehmen der Stromduise in den Eingriffsbe-
reich des Takttisches verfahren, und/oder der Takt-
tisch in den Eingriffsbereich des Werkzeugs gelan-
gen, so dass die verbrauchte bzw. auszutauschende
Stromdise in das Magazin einflihrbar ist. Nach einem
erneuten Takten des Magazins wird die Stromdulse
derart zum Werkzeug positioniert, dass das Werk-
zeug die neue Stromdise aufnehmen kann. Weist
das Magazin dazu noch eine Durchgangsoffnung fir
das Werkzeug auf, so kann das Werkzeug aus einer
Position heraus die Stromdiise aus dem Disenstock
herausschrauben, in eine Position zur Ablage der ver-
brauchten Stromdise verfahren, die neue Stromdu-
se aufnehmen und die neue Stromdise in den Di-
senstock einsetzen. Somit bendtigt das Werkzeug le-
diglich einen Linearantrieb, um in die unterschiedli-
chen Positionen zu verfahren. Ein zuséatzlicher An-
trieb zum Bewegen bzw. Drehen des Werkzeugs
am Linearschlitten ermdglicht dann die Schraubbe-
wegung zur Positionierung der Stromdtise im Disen-
stock.

[0023] Wird das Verfahren zum Wechseln der
Stromduse mittels der Steuerung der Automations-
anlage gesteuert, so ergibt sich eine weitere Ausfiih-
rungsvariante der Erfindung. Das Wechselverfahren
ist in dem Fertigungsprozess bzw. Schweillprozess
integriert. Dabei erfolgt ein Wechsel der Stromduse
nach fest vorgebbaren Zeitrdumen oder Schweil3pro-
zessen, so dass ein qualitativ hochwertiges Schwei-
Rergebnis kontinuierlich erzielbar ist. Eine Automati-
onsanlage verfligt dabei Uber eine Steuerung, die ei-
nerseits die Sicherheitstechnik und andererseits den
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Schweilprozess steuert, regelt und/oder Gberwacht.
In vorteilhafter Weise kann das Verfahren mittels der
Steuerung des Automationsprozesses bzw. der Auto-
mationsanlage gesteuert werden. Dazu sind die An-
triebe wie beispielsweise ein pneumatisches System
und/oder elektrische Antriebe der Spann- und/oder
Wechselvorrichtung, wie auch des Magazins mit der
Steuerung der Automationsanlage ansteuerbar.

[0024] Welche Antriebseinheit fir beispielsweise
das Werkzeug eingesetzt wird, ist vom Einsatzgebiet
abhéngig und kann auch durch vorhandene Energie-
quellen bestimmt werden. Vorstellbar sind pneumati-
sche Antriebe, wie auch elektrische Antriebe. Eine Li-
nearbewegung des Werkzeugs kann beispielsweise
pneumatisch oder elektrisch betrieben sein. Ebenso
kann das Magazin pneumatisch oder elektrisch an-
getrieben sein, wobei ein elektrischer Antrieb bevor-
zugt ist. Das Ansteuern bzw. Positionieren wahrend
des Verfahrens kann beispielsweise iber Sensoren
erfolgen, die die Endlagen und/oder Bewegungen der
Stellvorrichtung fir das Werkzeug und/oder das Ma-
gazin uberwachen.

[0025] Ein Verfahren, bei dem der Schweil3brenner
mittels eines Roboters gehandhabt wird, und das Ver-
fahren zum Wechseln der Stromdulse mittels der Ro-
botersteuerung gesteuert wird, stellt eine weitere vor-
teilhafte Ausgestaltungsvariante des Verfahrens dar.
Bevorzugt wird das Verfahren in hochautomatisier-
ten Roboterschweillanlagen eingesetzt. Dabei flhrt
der Roboter den Schweil’brenner und ist in der Lage,
den Schweil3brenner in die Spannvorrichtung einzu-
fuhren. Mittels des Roboters ist ein prazises Fihren
des Schweil3brenners und insbesondere der Gasdu-
se in die Spannvorrichtung méglich. Je nach Aus-
fihrungsform und Bauart des Roboters sind Genau-
igkeiten von 0,1 bis sogar 0,01 mm erzielbar. So-
mit kann der Schweil3brenner und insbesondere die
Stromdiise bzw. die die Stromdise positionierende
Gasduse sicher in die Spannvorrichtung eingefihrt
werden. Der automatische Stromdisenwechsel kann
danach mittels der Robotersteuerung und/oder einer
Automationsanlagensteuerung durchgefiihrt werden.
Durch den vollintegrierten Einsatz der Stromdusen-
wechselvorrichtung kann der Wechsel der Stromdu-
se als integraler Bestandteil des Automationsprozes-
ses durchgefluhrt werden. Es ist keine Bedienung not-
wendig, insofern mit einem Magazin fir die Strom-
disen gearbeitet wird. Der Wechsel der Stromdisen
kann taktweise, zeitgesteuert und/oder als integra-
ler Bestandteil des Schweil3prozesses vorgenommen
werden.

[0026] Vorteilhaft bei dem Verfahren kann es sein,
wenn vor dem Wechsel der Stromduse der Schweil3-
draht aus der Stromduse herausgezogen wird. Die
Stromduse wird automatisch gewechselt, wobei die
Stromduse aus dem Dusenstock herausgedreht wird.
Das Einfiihren der Stromdise erfolgt ebenfalls au-
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tomatisch, wobei eine Lage des auf der Drahthas-
pel aufgewickelten Schweilldrahtes fur das automati-
sche Zuflihren der Stromdise ungeeignet ist. In vor-
teilhafter Weise kann mittels der Anlagensteuerung
und/oder der Radbremszylindersteuerung und/oder
mittels eines separaten Steuergerates und/oder mit-
tels der Steuerung der Stromquelle der Schweil3draht
aus dem Einschraubbereich der Stromdise heraus-
bewegt bzw. herausgezogen werden. Dabei kann
zum Beispiel die Drahthaspel zuriickbewegt werden,
so dass der Schweil’draht aus dem Einschraubbe-
reich der Stromdise herausbewegt wird. Nach dem
Einflhren der Stromdise und dem Befestigen der
Stromdise im Disenstock, kann dann der Schweil3-
draht wieder in die Stromduse eingefihrt werden.

[0027] Bevorzugt wird ein Verfahren, bei dem der
Roboter den Schweil3brenner in die Spannvorrich-
tung einfiihrt, der Schweillbrenner, insbesondere ei-
ne Gasduse, mittels der Spannvorrichtung fixiert wird
und anschlieBend die Stromduse mittels des Werk-
zeugs aus dem Dusenstock herausgeschraubt wird,
und das Werkzeug unter Zuhilfenahme eines Ma-
gazins, einen Stromdusenwechsel vornimmt und bei
dem eine neue Stromdlse mittels des Werkzeugs in
den Disenstock eingeschraubt wird, und bei dem die
Spannvorrichtung den Schweil3brenner freigibt, wo-
nach insbesondere der Roboter den SchweilRbren-
ner dem Schweil3prozess zufiihrt. Das Verfahren er-
mdglicht ein sicheres Wechseln der Stromduse, ins-
besondere eine Erhéhung der Sicherheit beim Ein-
schrauben der Stromduse, ein definiertes Positio-
nieren der Stromdise, eine Mdglichkeit des Recy-
celns des Stromdusenwerkstoffs und eine Verringe-
rung der Taktzeiten, um nur einige der Vorteile des
erfindungsgemafen Verfahrens zu benennen.

[0028] Nachfolgend wird das erfindungsgemalie
Verfahren unter Bezugnahme auf das anliegende
Flussdiagramm in einem bevorzugten Ausflihrungs-
beispiel erlautert. Es gilt jedoch der Grundsatz, dass
das Ausfuhrungsbeispiel die Erfindung nicht be-
schrankt, sondern lediglich eine Ausgestaltungsform
darstellt. Die dargestellten Merkmale kénnen einzeln
oder in Kombination mit weiteren Merkmalen der Be-
schreibung wie auch den Patentanspriichen einzeln
oder in Kombination ausgefiihrt werden.

[0029] Es zeigt:

Fig. 1 ein Flussdiagramm flr ein Verfahren zum
automatischen Wechseln einer Stromddse.

[0030] In der Fig. 1 ist ein Verfahren zum automati-
schen Wechseln einer Stromddse prinzipiell in einem
Flussdiagramm wiedergegeben. Unabhangig von ei-
ner Bedienung des Schweillbrenners, ob manuell,
automatisch oder mittels eines Roboters, wird der
Schweil3brenner in einer Spannvorrichtung in einem
ersten Verfahrensschritt positioniert. Dies kann bei ei-
nem manuellen Bedienen ein fester Anschlag sein,
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wohingegen bei Automationsanlagen oder einer ro-
botergesteuerten Fiihrung des Schweil’brenners die
Steuerung Uber die Anlagensteuerung bzw. die Ro-
botersteuerung erfolgen kann. AnschlieRend wird die
Erstdiise des Schweil’brenners mittels einer Spann-
vorrichtung gespannt. Hierdurch wird die Stromdise
eindeutig ausgerichtet.

[0031] Als nachster Schritt kann das Zurlickziehen
des Schweilddrahtes erfolgen. Das Zurtickziehen des
Schweilldrahtes ist nicht an das Spannen der Gas-
dise gebunden, sondern kann auch zu einem vor-
gelagerten oder nachgelagerten Zeitpunkt erfolgen.
Das Zurlickziehen des Schweilddrahtes ist aber vor
dem Einfuihren der neuen Stromdise in den Diisen-
stock erforderlich, da das freie Ende des Schweil3-
drahtes eine undefinierte Position einnehmen kann.
In diesem beispielhaften Verfahren erfolgt das Zu-
rickziehen des Schweilddrahtes nach dem Spannen
der Gasduse in einem dritten Verfahrensschritt.

[0032] Anschliellend wird die Stromdiise aus dem
Dusenstock herausgeschraubt. Dazu kann ein Werk-
zeug in die Gasduse einfahren, die StromdUse ergrei-
fen, wobei eine kraftschlissige und/oder formschlis-
sige Verbindung zwischen Werkzeug und Stromdu-
se hergestellt wird, so dass die Stromdise aus dem
Schweillbrenner herausnehmbar, das heifl3t demon-
tiert wird. Nach der Demontage der Stromduse erfolgt
eine Ablage der alten verbrauchten Stromdise und
eine Aufnahme einer neuen Stromduise. Das Ablegen
oder Einflhren kann in einem Wertstoffbehalter erfol-
gen, oder in ein Magazin. Im Falle des Wertstoffbe-
halters kann dies ein Auffangschale oder ein anders-
artig ausgebildetes Behéltnis sein, in dem die ver-
brauchten Stromdisen gesammelt werden. Die Auf-
nahme der Stromdise erfolgt bevorzugt durch das
Herausnehmen, Herausschrauben und/oder Heraus-
fihren der neuen Stromdise aus einem Magazin.
Das Werkzeug fiihrt nun die neue Stromduse.

[0033] In einem folgenden Verfahrensschritt wird die
neue Stromduse in den Dusenstock eingeschraubt.
Das Einschrauben kann mittels eines Drehwinkelsen-
sors Uberwacht werden, es ist aber auch vorstell-
bar, dass die Stromduse mit einer vorgebbaren Kraft,
das heildt einem vorgebbaren Drehmoment einge-
schraubt wird, so dass ein sicherer Halt der Strom-
dise wahrend des folgenden Schweil3prozesses er-
moglicht wird. Ist die Stromdise gewechselt, das
heil3t neu im Disenstock montiert, kann der Schweil3-
draht wieder zugefiihrt werden. Alternativ ist es vor-
stellbar, dass die Vorrichtung zum Wechseln eine
Ablangeinrichtung fir den Schweildraht aufweist,
um somit eine definierte Lange des Schweil3drah-
tes nach dem Stromdisenwechsel zu erzielen. Ei-
ne Einrichtung zum Ablangen ermdglicht es hierbei,
dass ein zu weit aus der StromdUse herausragendes
Schweilldrahtende gekirzt, das heifdt in der Lénge
gekurzt, werden kann. Das Ablangen kann beispiels-
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weise mittels einer elektrisch betatigten Drahtschere
erfolgen.

[0034] Als letzter Verfahrensschritt erfolgt die Frei-
gabe der Gasdise und somit des Schweil3brenners,
der den Fertigungsprozess des Schweil3ens fortset-
zen kann. Durch das erfindungsgemale Verfahren
wird die Taktzeit zum Wechsel der Stromdise auf
ein Minimum reduziert und es treten minimale Still-
standszeiten in dem automatisierten wie auch ma-
nuellen Verfahren auf. Das Verfahren ist durch eine
Steuerung S steuerbar, die zum Beispiel manuell be-
dienbar ist, Teil einer Automationsanlage sein kann
und/oder Teil einer Stromquellensteuerung und/oder
Robotersteuerung sein kann.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum automatisierten Wechseln einer
Stromduse in einem Dusenstock eines Schweil3bren-
ners, bei dem eine Gasduse des Schweil3brenners in
einer Spannvorrichtung fixiert wird und anschliefiend
die Stromdlse mittels eines Werkzeugs ergriffen und
aus dem Dusenstock herausgeschraubt wird, und bei
dem ein Werkzeug eine neue Stromdise in den Du-
senstock einfihrt und einschraubt und die Gasdise
anschlieBend von der Spannvorrichtung freigegeben
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der
Schweillbrenner mittels manuell oder automatisch in
die Spannvorrichtung eingefihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die
Stromduse mittels eines Werkzeugs aus dem Diisen-
stock herausgeschraubt und eingeschraubt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem die Stromdise automatisch aus dem Werkzeug
heraus und in das Werkzeug hinein gewechselt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
bei dem die Stromduse mittels des Werkzeugs in ein
Magazin hinein- und/oder aus dem Magazin heraus-
geschraubt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
bei dem das Verfahren zum Wechseln der Stromdtise
mittels einer Steuerung (S) einer Automationsanlage
gesteuert wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
dem der SchweilRbrenner mittels eines Roboters ge-
handhabt wird und das Verfahren zum Wechseln der
Stromduse mittels der Robotersteuerung und/oder ei-
ner Automationsanlagensteuerung gesteuert wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, bei
dem vor dem Wechsel der Stromdlse der Schweil3-
draht aus der Stromdulse herausgezogen wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
bei dem die verbrauchte Stromdise in einem Wert-
stoffbehalter abgelegt oder eingefiihrt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
9, bei dem der Roboter den Schweil3brenner in die
Spannvorrichtung einfiihrt, der Schweil3brenner, ins-
besondere eine Gasdise, mittels der Spannvorrich-
tung fixiert wird und anschlieend die Stromdise mit-
tels des Werkzeugs aus dem Dusenstock herausge-
schraubt wird und das Werkzeug, unter Zuhilfenah-
me eines Magazins, einen Stromdisenwechsel vor-
nimmt und bei dem eine neue Stromdise mittels des
Werkzeugs in den Dusenstock eingeschraubt wird,
und bei dem die Spannvorrichtung den Schweil3bren-
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ner freigibt, wonach insbesondere der Roboter den
Schweillbrenner dem Schweil3prozess zuflihrt.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Positionieren
Schweillbrenner

Y

Spannen der Gasdise

!

Zurickziehen des
Schweif}drahtes

Y

Demontage der
Stromduse

!

Ablage und Aufnahme
neue Stromdise

'

Montage neue
Stromduse

!

Zufuhren Schweif3draht

'

Freigabe Gasduse

Fig. 1
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