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(57) Abstract: The invention relates to a single- or multi-wire welding torch (6), more specifically to a laser-hybrid single- or
multi-wire welding head (1) provided with the welding torch (6) which is connectable to a welding device via a hose assembly and
consists of several parts such as a burner handle, a tubular welding torch housing, a contact tube (20) for each welding wire (21),
L~ gas nozzle (2) etc., wherein an internal insert (28) for receiving the contact tube(s) (20) and the gas nozzle (2) is mounted in the
end area of the welding torch housing. A fixing element (30) made at least partially of an elastic material is arranged onto said

o internal insert (28) for producing, upon request, a particularly sealed connection between said internal insert (28) and gas nozzle (2)
O enclosed thereon which is obtainable by the spatial expansion of the fixing element (30). A method for controlling a robot welding
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post process, a gas nozzle cap and the gas nozzle (2) for the welding torch (6) are also disclosed.
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Eindraht- oder Mehrdraht-SchweiBbrenner (6) bzw. einen Laser-Hybrid Ein-
draht- oder MehrdrahtSchweiBkopf (1) mit einem SchweiBbrenner (6), der tiber ein Schlauchpaket an ein SchweiBgerit anschlieBbar
ist und der aus mehreren Komponenten, wie einem Brennergriff, einem rohrférmigen Brennergehiduse, einem Kontaktrohr (20) fiir
jeden SchweiBdraht (21), einer Gasdiise (2) usw., besteht, wobei in einem Endbereich des Brennergehéduses ein Inneneinsatz (28)
zur Aufnahme des einen oder mehrerer Kontaktrohre (s) (20) und der Gasdiise (2) angeordnet ist. Am Inneneinsatz (28) oder an der
Gasdiise (2) ist zum bedarfsweisen Herstellen einer insbesondere gasdichten Verbindung zwischen dem Inneneinsatz (28) und der
auf diesen aufgeschobenen Gasdiise (2) ein Fixierungselement (30) angeordnet, das zumindest teilweise aus einem flexiblen Mate-
rial gebildet ist, wobei diese Verbindung durch rdumliche Ausdehnung des Fixierungselements (30) herstellbar ist. Weiters betrifft
die Erfindung ein Verfahren zur Prozesssteuerung einer RoboterSchweiBanlage, einen Gasdiisenaufsatz sowie eine Gasdiise (2) fiir
einen SchweilSbrenner (6) .



WO 2007/028185 -1 - PCT/AT2006/000368

Schweifbrenner, SchweiBkopf, Gasdiise und Kontaktrohr sowlie Ver-

fahren zur Prozesssteuerung einer SchweiBanlage

Die Erfindung bezieht sich auf einen Eindraht- oder Mehrdraht-
Schweiffbrenner, der lber ein Schlauchpaket an ein SchweiBgerit
anschliefbar ist, und der aus mehreren Komponenten, wie einem
Brennergriff, einem rohrférmigen Brennergehiuse, einem Kontakt-
rohr flir jeden SchweiBdraht, einer Gasdiise usw., besteht, wobei
in einem Endbereich des Brennergehiuses ein Inneneinsatz zur
Aufnahme des einen oder mehrerer Kontaktrohie(s) und der Gasdise
angeordnet ist. Weilters bezieht sich die Erfindung auf einen La-
ser-Hybrid Eindraht- oder Mehrdraht-SchweiBkopf, bei dem an zu-
mindest einem Montageelement Komponenten, wie ein Laser bzw. ei-
ne Laseroptik, ein Crossjet und Komponenten eines SchweiRbren-
ners fir einen Lichtbogen-SchweiBprozess angeordnet sind, wobei
die Komponenten tUber Leitungen mit einer Laser-Strahlenquelle
und einem SchwelBgerat fir Schwellprozesse mit abschmelzendem
SchweiBbdraht verbunden sind. Ebenso betrifft die Erfindung einen
Ein- oder Mehrdraht-Schweibbrenner, beispielswelise flir einen La-
ser-Hybrid-SchweiBprozess, der Komponenten zur Durchfithrung ei-
nes Lichtbogen-Schweibprozesses mit abschmelzendem SchweiBdraht
aufweist, wobei eine oder mehrere der Komponenten durch ein Kon-
taktrohr gebildet ist bzw. sind, das zur Fihrung des SchweiR-
drahtes jeweils eine durchgédngige Fihrungsbohrung mit einer
Langsmittelachse aufweist. Weiters bezieht sich die Erfindung
auf ein Verfahren zur Prozesssteuerung einer Roboter-SchweiBan-
lage mit einer Steuervorrichtung und einem an einem Rcoboterarm
befestigten SchweiBbrenner, insbesondere fir einen Laser-Hybrid-
SchweiBprozess, mit einer in einem Austrittsbereich eines

Schweibdrahtes angeordneten Gasdiise.

Die Erfindung bezieht sich auch auf eine Gasdiise filir einen
SchweiBbrenner, insbesondere fiir einen Laser-Hybrid-SchweiBkopf,
die ein hiilsenférmiges Geh&use mit einer Austrittséffnung fiir
einen Schweildraht und gegeniiberliegend einen Aufnahmebereich
zur Befestigung an einem Inneneinsatz des Schweilbrenners auf-
welst, sowle eine Gasdiise flir einen Mehrdraht-SchweiBbrenner mit
mehreren Kontaktrohren, insbesondere fiir einen Laser-Hybrid-
SchweiBkopf, die ein sich entlang einer Lingsmittelachse erstre-
ckendes, hiilsenférmiges Gehduse mit einer Austrittsoffnung fir
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einen Schweifildraht an einer ersten Stirnseite und gegentiberlie-
gend einen Aufnahmebereich zur Halterung an einem Inneneinsatz

des SchweiBbrenners an einer zweiten Stirnseite aufweist.

Aus dem Stand der Technik sind SchweiRgerdte und Schweibverfah-
ren flr 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.

Beispielswelse sind aus der WO 02/40211 und der WO 01/38038 zum
Stand der Technik z&hlende Vorrichtungen filir einen Laser-Hybrid-
SchweiBprozess bekannt. Diese SchweiBanlagen erweisen sich vor
allem bei der Verwendung von Mehrdraht-SchweiBbrennern als nach-
teilig, da die Gasdlise nicht auf die speziellen Verhdltnisse,
die sich bel der Verwendung von mehreren Schweildrdhten hin-
sichtlich Brennerabstand, Stickoutlangen, usw. ergeben, Riick-
sicht nimmt, was zu Problemen bei der SchweiBprozessregelung
fithren kann.

Solche bekannte SchweiBanlagen werden in der automatisierten
Fertigungsindustrie intensiv in Form von computergesteuerten Ro-
boterschweiBanlagen eingesetzt. Hierbeil wird der SchweiBbrenner
von einem Roboterarm entlang der Verbindungsstellen von Werk-
stlicken gefilihrt. Der Schweilprozess bedingt im Austrittsbereich
des SchweiBdrahtes an der Gasdiise und dem Kontaktrohr des
Schweilbrenners Ablagerungen, die durch SchweiBspritzer, Kon-
taktverschweilungen zwischen SchweiRdraht und Kontaktrohr und
dergleichen hervorgerufen werden. Deshalb erweist sich eine re-
gelmaBige Wartung bzw. Reinigung des SchweiBRbrenners im Aus-
trittsbereich des SchweiBdrahtes als notwendig, um einen
storungsfreien Prozessablauf zu ermdglichen. Hierzu werden die
Kontaktrohre, welche eine elektrische Verbindung mit dem
Schweifdraht herstellen, und gegebenenfalls weitere Teile, wie
z.B. die Gasdlise, manuell durch ein Wartungspersonal ausge-
tauscht. Hierzu sind die Ublicherweise verschraubten Kontaktroh-
re bzw. die aufgeschraubte Gasdiise einzeln abzumontieren und zu

montieren. Dies hat sich als sehr nachteilig erwiesen und erfor-
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dert einen hohen Kosten- und Zeitaufwand, da hierbei ganze Pro-
duktionslinien zum Stillstand kommen.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt darin, SchweiBpro-

zesse und insbesondere erforderliche Wartungsabliufe effizienter
zu gestalten bzw. zu verbessern und hierfir geeignete Komponen-

ten eines Schweifbrenners zur Verfliigung zu stellen.

Die erfindungsgemdfe 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-
diise angeordnet ist und das Fixierungselement zumindest teilwei-
se aus einem flexiblem Material gebildet ist, wobei diese
Verbindung durch r&umliche Ausdehnung des Fixierungselements
herstellbar ist, wie in den Kennzeichenteilen der Anspriiche 1
und 2 beschrieben.

Diese Ausgestaltung ist vorteilhaft, da durch Verwendung eines
expandierfdhigen Fixierungselements, welches einerseits eine Be-
festigung der Gasdiise und andererseits einen gasdichten Ab-
schluss der Verbindung bewirkt, in einfacher Weise durch
Aktivieren oder Deaktivieren des Fixierungselements ein Ldsen
oder Befestigen der Gasdiise ermdglicht wird. Der Zustand des ex-~
pandierfahigen Fixierungselements kann mittels unterschiedlichs-
ter Betatigungs- bzw. Versorgungseinrichtungen in einfacher
Weise durch Steuersignale einer Steuervorrichtung des SchweiBRge-
rats oder der Robotersteuerung festgelegt werden, wodurch eine
Automatisierung des Wartungs- bzw. Reinigungsprozesses des
Schwelbbrenners moglich ist, da die Gasdiise vollautomatisch aus-
getauscht werden kann. Somit kann der Zeitaufwand filir die War-
tung des SchweifBbrenners minimiert werden und der
Fertigungsprozess effizienter gestaltet werden. Weiters ist kein
Wartungspersonal erforderlich. Gegebenenfalls kénnen durch die
kiirzeren Wartungszeiten die Wartungsintervalle verklirzt werden,
so dass durch kiirzere Einsatzdauer der Komponenten der Ver-—
schleib und die Verschmutzung der Gasdiise bzw. der Kontaktrohre
verringert werden kann.

Eine Ausgestaltung nach Anspruch 3 ist vorteilhaft, da das Fi-
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xierungselement somit am Inneneinsatz an definierter Position
befestigt ist. Weiters kann bei deaktiviertem Fixierungselement
dieses vollstdndig in der Ausnehmung aufgenommen werden, so dass
die Gasdise auf den Inneneinsatz Uber die Ausnehmung geschoben
werden kann, worauf das Fixierungselement zur Befestigung der
Gasdiise expandiert werden kann.

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

Vorteilhaft ist auch eine Ausfithrungsvariante nach Anspruch 6,
bei der das Fixierungselement durch eine Membran gebildet ist,
da der Platzbedarf einer derartigen Membran in der Gasdiise bzw.

dem Inneneinsatz bel guter Funktionalit&dt sehr gering ist.

Durch eine Ausgestaltung des SchweiBbrenners nach Anspruch 7
und/oder 8 kann der Zustand des Fixierungselements i{iber die Ver-
sorgungseinrichtung einfach und zuverldssig 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 Ausfihrungsvariante nach Anspruch 11 kdénnen Komponen-—
Len des Crossjets als Versorgungseinrichtung verwendet werden,
die in einer Laser-Hybrid-SchweiBanlage ohnehin vorhanden sind,
so dass ein kostenglinstiger und kompakter Aufbau des Schweil—
brenners eines Laser-Hybrid-SchweiBkopfes ermdglicht wird.

Eine Ausfilhrung des SchweiBbrenners nach Anspruch 12 erweist
sich als vorteilhaft, da durch eine kraftschliissige, bevorzugt
um den vollen Umfang des Inneneinsatzes liickenlose Verbindung
ein guter Halt der Gasdise 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 zusdtzlich verbessern.
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Von Vorteil ist auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 14, da ein
gefdhrlicher Stromfluss auf von aulen zugédngliche Komponenten
des Schweilbrenners verhindert wird. Durch die Kontaktbuchse (n)
kann der Stromiibergang im Inneren des Inneneinsatzes ungefghr-
lich und durch mabgenaue Aufnahme der Kontaktrohre groffliachig
und mit geringen Verlusten bzw. funkenfrei erfolgen.

Eine Ausgestaltung nach Anspruch 15 ist vorteilhaft, da steckba-
re Kontaktrohre in einfacher Weise vom SchweiBbrenner entfernt
bzw. daran angebracht werden kénnen, wodurch eine einfach auto-
matisierbare Wartung des SchweiBbrenners ermdglicht wird. Bei-
spielsweise konnen die bzw. das Kontaktrohr(e) durch
Herausziehen 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 Materialverschleifl bzw. Verschmutzung fle-
xibel in den Schweilprozess eingegriffen werden kann und ein
Wartungsablauf gestartet werden kann. Weiters kann kontrolliert
werden, ob die Gasdlise 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 Ausfihrungsvarianten gegentiber dem Stand der Technik.

Weiters wird die erfindungsgemédfbe Aufgabe eigenstédndig dadurch
gelsdst, dass eine Langsmittelachse einer Fihrungsbohrung von zu-
mindest einem Kontaktrohr wenigstens in einem Teilabschnitt ei-
ner Kontaktrohrldnge einen kurvenfdrmigen Verlauf aufweist, wie
im Kennzeichenteil des Anspruchs 19 beschrieben.

Durch diesen Aufbau wird in vorteilhafter Weise erreicht, dass
die Austrittsstelle des SchweiBdrahtes 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 schrdger Haltung des
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Schweillbrenners als vorteilhaft erweist, da die Austrittsrich-
tung des SchweiRdrahts ver&ndert wird, so dass dieser unter Ein-
haltung einer optimalen Stickoutldnge aus dem Kontaktrohr in
Richtung Schmelzbad am Werkstiick befdrdert werden kann. Von be-
sonderem Vorteil ist diese Ausgestaltung bei einem Mehrdraht-
Schweibbrenner mit mehreren gebogenen Kontaktrohren, da der Ab-
stand zwischen den Austrittsstellen der Schweildrihte zwischen
den Kontaktrohren zueinander einstellbar ist. Weiters kdnnen die
naturgemédl im Schweilbrenner beabstandet angeordneten SchweiB-
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 zugefliihrt werden kénnen. Dadurch kann
die Zufuhr mehrerer SchweiBdridhte, und damit das Abschmelzvolu-
men, flir einen SchweiBprozess optimiert und-bei Bedarf indivi-
dualisiert werden. Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass
aufgrund der Biegung des Kontaktrohres eine sehr gute Kontaktie-
rung des SchweiBdrahtes erreicht wird, wodurch ein préziser
Stromiibergang erreicht wird. Weiters bildet sich aufgrund der
Biegung ein flieBender Radius aus, wodurch sich der SchweiBdraht
leicht einf&deln ldsst, wogegen bei einem Knick, wie aus dem
Stand der Technik bekannt, kein leichtes Einfddeln des Schweilf-
drahtes mdglich ist, da die Kante den SchweiBdraht blockieren
kann. Hierbeil wird bevorzugt die Bohrung fiir den SchweiBdraht
groler ausgelegt als dies bei Ublichen Kontaktrohren der Fall
ist. Beispielsweise weist die Bohrung bei einem SchweiBdraht 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 schrag abgeschnittenen Kontaktrohrs, wird eine
ovale Austrittsdffnung (mit erschwertem Zuwachsen an der Aus-
trittsdffnung) und eine geringere Angriffsfliche fiir Spritzer
erzielt. Vorzugsweise ist die Austrittsdffnung gegeniiber der
Mittelachse um 40° und 70° abgeschrigt.

zur Fixierung sind in der Kontaktbuchse Lamellen angeordnet.
Eine bogenférmige bzw. abgewinkelte Ausgestaltung des Kontakt-

rohres mit der Fihrungsbohrung nach Anspruch 20 ist eine einfach
herzustellende und effektive Ausgestaltung, um die im vorstehen-



WO 2007/028185 -7 - PCT/AT2006/000368

den Absatz genannten Vorteile zu erzielen.

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

Vorteilhaft ist auch eine Ausfihrungsvariante nach Anspruch 22,
da ein rotierbares Kontaktrohr mit kurvenfdrmiger Langsmitte-
lachse im Austrittsbereich des SchweiBdrahtes durch Verdrehen
des Kontaktrohrs ein einfaches Bestimmen der Richtung, in der
der SchweiBdraht aus dem Kontaktrohr austritt, erméglicht. Somit
kann auch ein Abstand von mehreren Schweifdrdhten zueinander be-
stimmt werden. Durch Einstellung der Lage des gekrimmten Kontak-
trohres ist somit ein zusdtzlicher Parameter zur Steuerung eines
SchweiBprozesses geschaffen, da beispielsweise der Lichtbogen-
verlauf, die Stickoutlédnge und die Abschmelzrate im Schweifipro-
zess veranderbar 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 unabhidngige L&sung der Aufgabe der Erfindung liegt
darin, dass in einem Innenraum eines Geh&uses der Gasdise ein
Aufnahmeelement fiir ein oder mehrere Kontaktrohr{(e) angeordnet
ist, wobei das Aufnahmeelement das oder die Kontaktrohr(e) ge-
geneinander bzw. gegenliber dem Gehduse elektrisch isoliert, wie
im Kennzeichen des Anspruchs 25 definiert. Die Aufgabe der Er-
findung wird auch eigenstédndig durch einen Gasdisenaufsatz gemdb
den Merkmalen des Anspruchs 36 geldst, der eine Gasdiise mit ei-
nem 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.

purch eine derartig ausgebildete Gasdiise bzw. einen Gasdisenauf-
satz wird in vorteilhafter Weise eine Befestigung eines oder

mehrerer Kontaktrohre(s) im Geh&useinneren ermdglicht. Dadurch
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bilden die bzw. das Kontaktrohr(e) eine gemeinsame Bau-~ bzw.
Montageeinheit, was eine besonders einfache Wartung bzw. Reini-
gung der Gasdise und des bzw. der Kontaktrohre(s) ermdglicht,
beli der wenige Arbeitsschritte notwendig sind und die einfach
automatisierbar ist.

Als zweckm&Big erweist sich eine platten- bzw. scheibenfdrmige
Ausgestaltung des Aufnahmeelements gemiB Anspruch 26, da so ein
kompakter Einsatz fur die Gasdiise geschaffen wird. In diesem Zu-
sammenhang erweist sich auch eine Ausgestaltung gemiB Anspruch
29 als vorteilhaft.

Die Anspriiche 27 und 28 beschreiben vorteilhafte, da einfache
Moglichkeiten der Befestigung von Kontaktrohren im Aufnahmeele-
ment.

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

ger Haltearm, als raum- und materialsparende Ausgestaltungen er-
weisen.

Eine Ausfithrungsvariante nach Anspruch 31 ermdglicht einen defi-
nierten Sitz der Gasdiise am Inneneinsatz, so dass die Komponen-
ten im Inneren des Inneneinsatzes korrekt zueinander
positioniert sind und eine reibungslose Prozessdurchfihrung er-
moglicht wird. Weiters verhindert ein Positionierungselement in
vorteilhafter Weise ein ungewolltes Verdrehen der am Innenein-
satz montierten Gasdiise.

Eine mdgliche Ausfihrungsvariante nach Anspruch 32 kann sich als
vorteilhaft erweisen, wenn die Versorgungsvorrichtung fir das
Fixierungselement nicht der SchweiBanlage zugehdrig 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 Fixierungsele-
ments beim Entfernen der Gasdiise hergestellt wird. Weiters kann
sich beil gewissen SchweiBbrennern eine Anordnung des Fixierungs-
elements in der Gasdise r&umlich positiv auf den Brenneraufbau
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auswirken.

Eine weitere unabhidngige L&sung der Aufgabe der Erfindung be-
treffend die Gasdlise liegt darin, dass das Gehiuse an der ersten
Stirnseite im Bereich der Austrittsoffnung relativ zur Langsmit-
telachse entsprechend einer Ebene abgeschrigt ist, die sich von
einer &duberen Schweifdraht-Austrittsstelle eines ersten Kontakt-—
rohres in Richtung einer weiteren SchweiBdraht-Austrittsstelle
eines weiteren Kontaktrohres, die in Richtung der Lingsmitte-
lachse in Richtung der zweiten Stirnseite zuriickversetzt ist,
erstreckt, wie dies im Kennzeichenteil des Anspruchs 33 be-
schrieben ist.

Ein Mehrdraht-SchweiBverfahren wird durch diese Ausgestaltung
der Gasdise deutlich leistungsfihiger und unproblematischer, da
die Gasdiise die unterschiedlichen Abstinde zwischen der
Drahtaustrittsstelle und dem Schmelzbad bei mehreren Kontaktroh-—
ren berficksichtigt. Bel schrager Brennerhaltung kénnen die Aus-
trittsstellen der SchweiBdridhte somit sehr nahe bzw. im
Wesentlichen in einer Ebene parallel zur Werkstiickoberfliche po-
sitioniert werden, wodurch ein ideales Prozessverhalten bei der

Verwendung mehrerer SchweiBdrihte als Elektroden erreicht werden
kann.

Als besonders vorteilhaft erweist sich eine Ausgestaltung nach
Anspruch 34, da bei tiblichen, 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 SchweiBanla-
ge eine eigenstdndige Losung der erfindungsgemdBen Aufgabe, bei
der zu festgelegten Zeitpunkten oder abhidngig von sensorisch er-
fassten Prozessparametern ein Wartungsablauf des SchweiBprozes-
ses gestartet wird, wobeil eine Positionierung des
Schweifbrenners in einer Wartungsposition erfolgt, worauf eine
Verbindung zwischen der Gasdiise und einem Inneneinsatz des

SchweiBbrenners durch rdumliche Verkleinerung eines Fixierungs-
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elements des Schweifbrenners geldst wird und die Gasdiise vom
Schweifbrenner entfernt wird, worauf eine andere Gasdiise am
Schweifbrenner positioniert wird und zwischen der Gasdiise und
einem Inneneinsatz des SchweiBbrenners durch riumliche Ausdeh-
nung des Fixierungselements eine insbesondere gasdichte Verbin-
dung hergestellt wird, wie im Kennzeichenteil des Anspruchs 37
beschrieben.

Durch ein derartiges Verfahren wird die Wartung eines SchweifB-
brenners erheblich vereinfacht und es kann diese besonders ein-
fach automatisiert durch eine Roboteranlage tibernommen werden,
wie dies bereits im Zuge der Vorteilsbeschreibung zu Anspruch 1
und 2 ndher erldautert wurde.

Vorgehensweisen nach den Anspriichen 38 und 39 ermdglichen eine
einfache Bestimmung der Lage des SchweiBbrenners an definierten
Koordinaten der Robotersteuerung, wodurch entsprechend positio-
nierte Gasdiisen automatisch am SchweiBbrenner montiert werden
kdnnen. Vorteilhafte Ablaufe zum Steuern der Fixierung der Gas-

dise sind in den Anspriichen 40 und 41 beschrieben.

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefigten, schemati-
schen Zeichnungen ndher erliutert.

Darin zeigen:

Fig. 1 einen Laser-Hybrid-SchweiBkopf einer Roboter-SchweiRanla-
ge in Seitenansicht;

Fig. 2 eine vereinfachte Detailansicht der Anordnung aus Fig. 1
im Bereich der Gasdiise des SchweiBRbrenners;

Fig. 3 eine Explosionszeichnung einer méglichen Ausfihrungsvari-
ante eines SchweiBbrenners in Schragansicht;

Fig. 4 eine Ausfiihrungsvariante eines Mehrdraht-Schweifbrenners
mit einem Fixierungselement im Bereich der Gasdiise im Langs~—

schnitt gemdB Schnittlinie IV-IV in Fig. 5;

Fig. 5 einen Inneneinsatz eines SchweiBbrenners mit aufgesetzter
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Gasdise in stirnseitiger Vorderansicht gemdf Pfeil V in Fig. 4;

Fig. 6 den Innenaufsatz mit dem Fixierungselement und in strich-
lierten Linien angedeuteter Gasdlise in Seitenansicht;

Fig. 7 einen Schweiffbrenner mit einem in Form eines expandierfia-
higen Schlauches ausgefiihrten Fixierungselement im Halbschnitt
gemad Linie VII-VII in Fig. 5;

Fig. 8 eine weiltere Ausfiihrungsvariante eilnes SchweiBbrenners
bzw. einer Gasdiise, bel der das Fixierungselement durch eine
Membran gebildet ist, im Halbschnitt; und

Fig. 9 und 10 ein Kontaktrohr in vereinfachter und vergrdBerter
Darstellung.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Laser-Hybrid-
SchweiBkopfes 1 entsprechend Fig. 1 nadher erlautert. Es sei Jje-
doch bereits einfiihrend festgehalten, dass die Erfindung auch
beili Ein- oder Mehrdraht-SchweiBbrennern, die ausschlieBlich fiir
Lichtbogen-SchwelBprozesse mit abschmelzender Elektrode vorgese-
hen sind, insbesondere bei MIG/MAG-Brennern, angewendet werden
kann.

In Fig. 1 ist ein Laser-Hybrid-Schweilkopf 1 zur Durchfihrung
eines kombinierten Laser- und Lichtbogen-Schweilprozesses darge-
stellt, der eine Gasdlise 2 aufweist, die flir den Lichtbogen-
SchweiBprozess benotigt wird.

Bei diesem Laser-Hybrid-Schweilkopf 1 werden handelslibliche, aus
dem Stand der Technik bekannte Elemente bzw. Baugruppen 1in spe-
zieller Kombination zueinander eingesetzt. Dabei sind an zumin-
dest einer Montageplatte 3, welche mit einem Roboter,
insbesondere einem Roboterarm 4, wie schematisch angedeutet,
verbunden ist, diese Elemente bzw. Baugruppen angeordnet. Die
Elemente bzw. Baugruppen koénnen durch einen Laser 5 oder eine
optische Fokussiereinheit fir den Laser 5 und einen SchweiBRbren-
ner 6 mit der Gasdiise 2 fir den Lichtbogen-SchweiBprozess gebil-
det sein. Der SchweiRbrenner ist tiiber ein Schlauchpaket mit

einem nicht n&her dargestellten SchweiRgeridt verbunden, das Kom-
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ponenten 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 zu-
geordnet ist.

Der Laser 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 Oberfladche 11 eines Werkstiickes 12 auf, der beispielsweise
50 bis 400 mm betrigt. Hierbei wird die Definitionsebene 10
durch diesen Fokusabstand 9 bzw. durch die Brennweite gebildet,
und die Oberflidche 11 des Werkstiickes 12 wird identisch mit die-
ser ausgerichtet oder es wird ein den Fokusabstand 9 bildender
Fokussierpunkt 13 auBerhalb oder innerhalb des Werkstiickes 12
angeordnet. Bel den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen der Fig.
1 und 2 ist eine Anordnung gezeigt, bei dem der Fokussierpunkt
13 unter der Oberflidche 11 des Werkstiickes 12, also der Fokus-
sierpunkt 13 im Werkstiick 12, angeordnet bzw. ausgerichtet wird.

Damit ein SchweiBprozess mit sehr hoher SchweiBqualitdt durchge-
fuhrt werden kann, sind die weiteren Anordnungen der weiteren
Elemente bzw. Baugruppen zueinander wesentlich. Dabei ist im
Ausfiihrungsbeispiel der SchweiBbrenner 6, insbesondere eine in
Langsrichtung des SchweiBbrenners 6 verlaufende Li&ngsmittelachse
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, wobel 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 bel einem SchweiBprozess die Lage des Werk-
stlickes 12, insbesondere die der Oberfliche 11, verandert, 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°, betrigt.
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Dies wird in einfacher Form durch eine entsprechende Programmie-
rung der Schweifbahn des Roboters, insbesondere des Roboterarms
4, erreicht, so dass die einzelnen Baugruppén zueinander immer
die gleichen Lagen, Abstande und Winkel ausbilden. Damit kann
gesagt werden, dass die Laserachse 17 zu der Oberflédche 11 des
Werkstlickes 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 Fokussierein-
heit abgegebenen Laserstrahl 16, insbesondere der im Laserstrahl
16 zentrisch verlaufenden Laserachse 17, aufweist.lAllgemein sel
angemerkt, dass die in den Fig. verwendeten Indizes a und b
gleichartige Teile beschreiben, die in mehrfacher Ausfilihrung im
SchweiBbrenner angeordnet sind, wobei diese mehrfach vorkommen-
den Teile jedoch nicht identisch ausgebildet sein miissen. Dies
trifft beispielsweise auf die im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
in zweifacher Ausfiihrung angeordneten Kontaktrohre 20a, 20b bzw.
die Abstinde 19a, 19b zu. Falls zum Verstdndnis nicht notwendig,
wird nachfolgend gelegentlich auf die Angabe der Indizes ver-
zlchtet.

Bei dem dargestellten Zweidraht-SchweiBbrenner 6 treten zwei Ab-
stiande 19a und 19b auf, die unterschiedlich sind. Die Richtungen
der aus den Kontaktrohren 20a und 20b austretenden SchweiBdrdhte
21a und 21b stehen jedoch so zueinander, dass die Schweifdrdhte
21a und 21b ein gemeinsames Schmelzbad ausbilden, an dem auch
der Laserstrahl 16 beteiligt ist. Damit wird erreicht, dass bei
einem SchweiBprozess ein gemeinsames SchweiBbad 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 SchweiB-Plasma, also einer Schutzgas-
hiille, einwirken, wobei sich die beiden Prozesse gegenseitig be-
einflussen bzw. unterstiitzen. Werden die Abstdnde 19%a, 19b
zwischen den SchweiBdrahtenden und der Laserachse 17 zu groB ge-
wahlt, so kann es ndmlich passieren, dass der Laserstrahl 16 ein
eigenes Schweifbad bzw. Schmelzbad bildet, welches filir die nach-
folgenden LichtbogenschweiBprozesse wieder abkihlt, und somit
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eine entsprechende Einbrandtiefe nicht mehr erzielt werden kann,
wobel aufgrund des groBen Abstandes zwischen den Lichtbodgen und
dem Laserstrahl dieser nicht in das Schweif-Plasma des Lichtbo-
gen-Schweifverfahrens hineinstrahlt. Selbstversténdlich ist es
moglich, dass die Abstdnde 19a, 19b nicht nur auf die SchweiB-
drahtenden 22a, 22b bezogen werden, sondern dass diese Abstinde
19a, 19 auf die zwischen den Schweifidrihten 21a, 21b und dem
Werkstiick 12 gezlindeten Lichtbdgen ilbertragen werden, da fir den
SchwelBprozess diese sehr wesentlich sind.

Um jedoch den Abstand 19a, 19b auf das SchweiBdrahtende 22a, 22b
beziehen zu kdnnen, weist der SchweiBdraht 2la, 21b je eine
Stickoutlange 23a, 23b auf, die bevorzugt zwischen 10 und 14 mm
liegt. Die Stickoutlange 23a des ersten SchweiBdrahts 2la kann
sich dabei von der Stickoutlidnge 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 gebitindelte Lichtstrahlung in
den verschiedensten Wellenldngen gebildet wird, weist diese von
dem Laser 5 bis zu dem Fokussierpunkt 13 eine kegelfdrmige bzw.
eine sich von dem Laser 5 oder der optischen Fokussiereinheit
zum Fokussierpunkt 13 verjilingende Form auf, wobei die groBtmog-
liche Leistung bzw. Energiedichte des Lasers 5 im Fokussierpunkt
13 erreicht wird.

Aus Fig. 2 und 3 ist ersichtlich, dass die Gasdiise 2 im Bereich
einer ersten Stirnseite 24 eine Austrittsdffnung 25 fiir den
SchweiBdraht 21 aufweist und die Gasdiise 2 an einer weiteren
Stirnseite 26 einen Aufnahmebereich 27 zur Halterung an einem
Inneneinsatz 28 des SchweilBbrenners 6 aufweist. Der Aufnahmebe-
reich 27 ist im Wesentlichen rohrfdrmig mit einer zylindrisch

verlaufenden Innenfldche 29 ausgebildet.

In Fig. 3 ist eine Explosionsdarstellung des SchweiBbrenners 6
ersichtlich. Im Bereich der Gasdiise 2 ist ein Fixierungselement
30 dargestellt, mittels dessen die Gasdiise 2 am Inneneinsatz 28
l1ésbar befestigt ist. Eine Verbindung zwischen der Gasdiise 2 und
dem Inneneinsatz 28 wird hierbei zwischen einer Kontaktfliche 31
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des Fixierungselements 30 und der Innenfliche 29 der Gasdiise 2
hergestellt. Die weiters dargestellten Komponenten, wie ein zZy-
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 spdterer Stelle
werden die eingezeichneten Kontaktbuchsen 77a, 77b erwahnt.

An der Gasdiise 2 kann im Aufnahmebereich 27 ein erstes Positio-
nierungselement, insbesondere eine Ausnehmung oder ein Vor-
sprung, zur definierten Positionierung der Gasdiise 2 am
Inneneinsatz 28 angeordnet sein. Im gezeigten Ausfihrungsbei-
spiel 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 Positionierungsele-
ment in Verbindung steht. In Fig. 6 ist eine derartige
Verbindung schematisch dargestellt.

In Fig. 4 ist ein SchweiBbrenner 6 im Bereich der Gasdiise 2 im
Langsschnitt 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 zweckmi#Big 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 AuBenoberfliche zumindest
in einem Teilbereich verdndern, insbesondere vergrbRern oder
verkleinern. Eine Kontaktfldche 31 des Fixierungselements 30,
die an der Innenflache 29 der Gasdiise 2 zur Bildung der Verbin-
dung anliegt, kann somit in ihrer Lage relativ zur Innenfliche
29 veradndert werden.

Durch die Form des Fixierungselements 30 kann der Zustand der
Verbindung zwischen Gasdiise 2 und Inneneinsatz 28, insbesondere
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die Verbindungsfestigkeit, bestimmt werden.. Die Verbindung kommt
bevorzugt durch Druckkrdfte bzw. Flachenpressung zwischen der
Kontaktfldche 31 des Fixierungselements 30 und der Innenfliche
29 der Gasdise 2 zustande. Es handelt sich hierbei um eine
kraftschliissige, insbesondere reibschlissige Verbindung. Die
Festigkeit der Verbindung ist dabeil so gewdhlt, dass keine Krif-
te, die zur Langsmittelachse 14 koaxiale Kraftkomponenten besit-
zen, d.h. Zugkrafte, Uber die Gasdiise 2 iibertragen werden
kénnen. Die Gasdlse 2 kann bel aktiviertem Fixierungselement 30
also nicht vom Inneneinsatz 28 geldst werden. Durch den Grad der
Ausdehnung des expandierfahig ausgebildeten Fixierungselements
30 kann die Festigkeit der Verbindung bestimmt werden.

Eine einfache Ausgestaltungsmoglichkeit liegt darin, das Fixie-
rungselement 30 durch einen ringfdrmigen 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 welters ersichtlich, dass die Gasdiise 2 hiilsen-
formig ist und ein Geh&duse 35 aufweist, das auf einen schaftfér-
migen Langsabschnitt des Inneneinsatzes 28 aufgeschoben und iiber
das Fixierungselement 30 an diesem befestigt ist. Im Aufnahmebe-
reich 27 der Gasdise 2 steht das Fixierungselement 30 mit der
Kontaktflédche 31 des Fixierungselements 20 tiber einen Abschnitt
36 in Kontakt, wobei in diesem Abschnitt 36 die genannte Verbin-
dung zustande kommt. Dabeil ist die Kontaktflidche 31 durch eine
resultierende Kraft, die in Richtung eines Pfeils 37 wirkt, an
die Innenfldche 29 eines Geh&uses 35 der Gasdiise 2 gepresst. Die
Pressverbindung wird also durch eine Lageverdnderung der Kon-
taktflache 31 in Richtung des Pfeils 37 erzeugt, wobei das Fi-
xierungselement 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 wer-
den mdgliche Ausfiihrungsvarianten des Fixierungselements 30 als

Schlauch 34, sowie als Membran 89 niher erliutert.

In Fig. 4, 5 und 6 ist gezeigt, dass sich das Fixierungselement
30 an einer Aubenfl&dche 38 des Inneneinsatzes 28 ringférmig um
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dessen Umfang erstreckt. Die Kontaktflidche 31 bildet hierbei mit
der Innenfldche 29 einen vollumfidnglichen Kontaktschluss. Damit
ist sichergestellt, dass ein innerhalb des hohlen Gehiuses 35
der Gasdiise 2 strodmendes 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 rechteckfdrmig oder U-
formig ausgebildet, so dass iiber den Abschnitt 36 die Kontakt-
fléache 31 eben ausgebildet ist und einen mdglichst groBflichigen
Kontakt mit der Innenfliche 29 der Gasdiise 2 aufbauen kann. Je-
doch ist auch die Verwendung von Fixierungselementen 30 mit ge-
wolbten oder profilierten Kontaktflichen 31 ohne weiteres
moglich.

Die Kontaktfldche 31 des Fixierungselements 30 und/oder die In-
nenflédche 29 im Aufnahmebereich 27 der Gasdiise 2 kénnen speziel-
le Strukturierungen aufweisen, um den Aufbau einer kraft- bzw.
reibschlissigen und/oder einer gasdichten Verbindung zu begtins-
tigen. Beispielsweise konnen diese aufgeraut sein, eine die Haf-
tung beglinstigende Beschichtung oder einen Reibbelag oder Mikro-
bzw. Nanostrukturen aufweisen. Derartige oder geeignete andere
Ausgestaltungen sind dem auf dem Gebiet der Verbindungstechnik
tatigen Fachmann aus dem Stand der Technik bekannt.

Das Fixierungselement 30 ist mit einer Versorgungseinrichtung 40
wirkungsverbunden, die bel 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 Ausfihrungsbeispielen ist die Versorgungsein-
richtung 40 durch einen pneumatischen oder hydraulischen
Druckerzeuger 41, insbesondere eine Pumpe 42, gemidB Fig. 6 ge-
bildet. Der Druckerzeuger 41 ist iiber eine Versorgungsleitung 43
zum Transport strémender Medien mit dem Fixierungselement 30 ge-
koppelt. Somit kann eine Innenfl&che 44 eines nachgiebigen bzw.
verformbaren Bereichs des Fixierungselements 30 mit einem Medium
beaufschlagt werden, was die Ausdehnung des Fixierungselements
30 bzw. die Lageverdnderung der Kontaktfliche 31 bewirkt.
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Die Versorgungsleitung 43 ist Uber 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 iliber den Kopplungsmechanismus 45 direkt mit ei-
nem Hohlraum eines schlauchfoérmig ausgebildeten
Fixierungselements 30 verbunden sein. Hierbei wird die Versor-
gungsleitung 43, die in Form eines Schlauches ausgebildet ist,
in das Innere der Gasdiise 2 bzw. des Inneneinsatzes 28 gefiihrt,
oder es ist der Kopplungsmechanismus 45 an einer AuBenseite 46
des Schweifbrenners 6 angeordnet, und die Versorgungsleitung 43
wird von auBerhalb der Gasdiise 2 bzw. des Inneneinsatzes 28 zum
Fixierungselement 30 hingefiihrt.

In den gezeigten Ausfilhrungsbeispielen nach den Fig. 6 bis 8 ist
im Inneneinsatz 28 ein Stromungskanal 47 angeordnet, der einer-
seits in den Bereich der Innenfldche 44 des Fixierungselements
30 mindet und andererseits mit dem Druckerzeuger 41 strémungs-
verbunden ist. Der Stromungskanal 47 ist beispielsweise durch
eine oder mehrere zylindrische Bohrungen im Inneneinsatz 28 ge-
bildet. Zur Herstellung einer Verbindung des Stromungskanals 47
mit der Versorgungsleitung 43 ist eine Muffe 48 des Kopplungsme-
chanismus 45 vorgesehen, die bevorzugt tiber ein Dichtungselement
verfligt, 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 losbaren Verbinden zweier einen Druck fiihrenden Leitungen
gebildet ist. Ausfithrungen als Steck-, Rast-, Schrumpf-,
Schraubverbindungen usw. sind hierbei m&glich, wobei diese dem

Fachmann aus dem Stand der Technik geldufig - sind.

Anstelle eines Stromungskanals 47 kénnen auch ausschlieBlich
Stréomungsleitungen im SchweiBbrenner 6 verlegt sein, beispiels-
welse flexible Kunststoff- oder Gummileitungen, die dieselbe
Funktion wie der Strémungskanal 47 erfiillen.

Wie in Fig. 6 gezeigt, ist der Versorgungsvorrichtung 40 oder
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dem Fixierungselement 30 bevorzugt ein Ventil 49 zugeordnet, das
zur Entliftung des Strémungskanals 47 bzw. des Fixierungsele-
ments 30 vorgesehen ist. Im Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 6 ist
das Ventil 49 in der Versorgungsleitung 43 angeordnet und als
entsperrbares Rlickschlagventil ausgebildet. Somit kann die Ver-
sorgungsleitung 43 als gemeinsame Hin- und Riickleitung vorgese-
hen sein, da beim Entltiften das Ventil 49 entsperrt werden kann
und der am bzw. im Fixierungselement 30 anliegende Uberdruck ab-
gebaut werden kann, wodurch die Verbindung iber das Fixierungs-
element 30 geldst wird. Ebenso besteht durch ein derartiges
Ventil 49 der Vorteil, dass der Druckerzeuger 41 nur zum Akti-
vieren des Fixierungselements, beispielsweise zum Aufpumpen des
Schlauches 34, in Betrieb sein muss, und bei ausreichender
Druckbeaufschlagung der Druck durch das Riickschlagventil auf-
recht erhalten wird, ohne dass der Druckerzeuger 41 aktiviert
sein muss.

Selbstverstandlich sind auch Ausfihrungsvarianten méglich, bei
denen eigene Entluftungsvorrichtungen bzw. eigene Hin- und Riick-
leitungen fir das Fixierungselement 30 vorgesehen sind, so dass
ein Rickschlagventil nicht notwendig ist.

Die Versorgungseinrichtung 40 ist in einer besonders vorteilhaf-
ten Ausfihrungsvariante bei einem Laser-Hybrid-SchweiBiprozess
durch eine Druckluftanlage gebildet. Der Laser-Hybrid-Schweif-
kopf 1 verfiigt Uber 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-SchweiBkopf 1 ohnehin vorhandene Druckluftversor-
gung fur 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-
fuhrungsvariante ist ein eigener Druckerzeuger 41 speziell fiir
das Fixierungselement 30 nicht zwingend erforderlich, sondern es
kann die Crossjet-Druckluftanlage iiber eine Leitung mit dem Fi-
xierungselement 30 stromungsverbunden sein. Zur Steuerung des
Zustandes des Fixierungselements 30 kann dieser Strémungsverbin-
dung ein Steuerventil zugeordnet sein, welches ein be- und/oder

entltiften des schlauchartigen Fixierungselements 30 ermdglicht.
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Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, die vorhandene Stromung
des Schutzgases gemdB Pfeil 39 flr das Fixierungselement 30 zu
nutzen. Als Druckmedium zum Befiillen bzw. Expandieren des Fixie-
rungselements 30 wird hierbei das Schutzgas 39 verwendet. Ein
Teil des Schutzgases 39 kann dem Fixierungselement 30 hierzu ge-
zielt Uber den Stromungskanal 47 bzw. einer Versorgungsleitung
zugefithrt werden. Gegebenenfalls kann zusdtzlich ein Druckerzeu-
ger angeordnet sein, um den notwendigen Druck der Schutzgasstro-
mung zu verstarken.

Wie aus Fig. 3 bis 8 ersichtlich, ist das Fixierungselement 30
bevorzugt in einer umlaufenden Ausnehmung 50, die an der AuRen-
seite 46 des Inneneinsatzes 28 vorgesehen ist, angeordnet. Die
Ausnehmung 50 ist dabei nutférmig ausgebildet, und eine Begren-
zungsfldche 51 der Ausnehmung 50 kann eine mit dem Stromungska-
nal 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 mechani-
sche Verbindung tber den Kopplungsmechanismus 45, der gleichzei-
tig die erforderliche Strdmungsverbindung herstellt. Eine eigene
Verbindung zwischen dem Innenaufsatz 28 und dem Fixierungsele-
ment 30 muss jedoch nicht zwangsweise vorhanden sein, da ein
einfaches Einlegen des ringférmigen Fixierungselements 30 durch
Aufziehen auf den Inneneinsatz 28 mit einer mechanischen Vor-
spannung bereits eine ausreichende Befestigung in der Ausnehmung
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 widrmeisolierendes Material angeordnet ist, so dass die
Funktion des Fixierungselements 30 durch die im Bereich der Gas-
dise 2 vorherrschende Hitze nicht beeintrichtigt wird.

In einer eigensténdigen Ausfihrungsvariante ist im Inneren bzw.
dem inneren Hohlraum des Gehduses 35 der hiilsenférmigen Gasdiise
2 ein Aufnahmeelement 53 fiir ein oder mehrere Kontaktrohr(e) 20
angeordnet. Das Aufnahmeelement 53 h&dlt das bzw. die Kontakt-
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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 Gehiuse 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, fiir jedes Kontaktrohr 20 angeordnet,
in der dieses befestigt ist. Das Kontaktrohr 20 kann beispiels-
welse in die Ausnehmung 54 eingepresst sein. Ebenso ist ein Ver-
schrauben, Verriegeln, usw. des Kontaktrohrs 20 mit dem
Aufnahmeelement 53 mdglich.

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 Kdrper 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 iiber dessen Breite 56 vollstédndig durchsetzende Bohrung
57 auf. Nachfolgend wird die Erfindung anhand des in Fig. 4 ge-
zelgten Ausfithrungsbeispiels, 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 einstickig mit dem Gehiuse 35 der
Gasdise 2 ausgebildet sein, oder als eigener Bauteil im Innen-
raum der Gasdlise 2 befestigt sein. Die Kontaktrohre 20a, 20b ra-
gen gegentiber Breitseiten 58, 59 des Einsatzes 55 heraus.
Bedeutsam sind hierbeil die MaBe 60, 61, welche den Abstand zwi-
schen Austrittsstellen 62, 63 der SchweiBdrihte 2la, 21b aus den
Kontaktrohren 20a, 20b und der der Austrittssffnung 25 der Gas-
dise 2 zugewandten Breitseite 59 des Einsatzes 55 definieren.
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Durch Variation der Abstédnde 60, 61 kann ein wesentlicher Fin-
fluss auf den SchweiBprozess genommen werden, da die Stickout-
ldngen 23a, 23b der Schweifdrihte 20a, 20b verindert werden.
Allgemein kann durch Variation der Stickoutlénge 23 ein Schweib-
prozess in vielfaltiger Weise, beispielsweise hinsichtlich des
Abschmelzvolumens des Schweifdrahtes 20 und der Spaltiiberbriick-
barkeit am Werkstiick 12, beeinflusst werden.

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind die Abstinde 60 und 61 un-
terschiedlich grof, wobeil der Abstand 61 des zweiten Kontaktroh-
res 20b kleiner ist als der Abstand 60 des ersten Kontaktrohres
20a. Dies erwelst sich bei einer gegeniiber dem Werkstiick 12
schrégen Haltung des SchweiBbrenners 6 (siehe auch Winkel 15 in
Fig. 1) als vorteilhaft, da die Stickoutldngen 23a, 23b der
Schwelfdrdhte 20a, 20b in etwa gleich sein kdnnen und der
Schweifbrenner 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 Ausfithrungsvariante der vorliegenden
Erfindung. Hierbei handelt es sich um eine Gasdiise 2 Ffiir Mehr-
draht-SchwéiBbrenner, insbesondere fir einen Laser-Hybrid-

- Schweilprozess. Das Geh&duse 35 der Gasdiise 2 erstreckt sich ins-
besondere rotationssymmetrisch entlang einer Lingsmittelachse
65. Die erste Stirnseite 24 mit der Austrittsdffnung 25 verlduft
hier in einer schrag zur Léngsmittelachse 65 liegenden Ebene 66.
Ein Winkel 67 zwischen einer rechtwinkelig auf die Lingsmitte-
lachse 65 stehenden Normalebene 68 und der Ebene 66 ist hierbei
durch die Abstédnde 60, 61 der Kontaktrohre 20a, 20b bestimmt. Es
erstreckt sich die Ebene 66 bzw. die Stirnseite 24 von der Zufe-
ren Schweibdraht-Austrittsstelle 62 des ersten Kontaktrohres 20a
in Richtung der weiteren Schweifdraht-Austrittsstelle 63 des
welteren Kontaktrohres 20b, die in Richtung der Langsmittelachse
65 in Richtung der zweiten Stirnseite 26 der Gasdiise 2 um einen
Differenzabstand 69 zurilickversetzt ist.

Der Winkel 67 zwischen der Normalebene 68 und der schrdg liegen-
den Ebene 66 betrdgt beispielsweise zwischen 5° und 60°, bevor-
zugt zwischen 5° und 30°.
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Bel einer derartigen Ausgestaltung der Gasdiise 2, welche an un-
terschiedliche Abstédnde der Austrittsstellen 62, 63 zweier Kon-
taktrohre 20a, 20b angepasst ist, wird die Zuganglichkeit des
schiég gehaltenen Schweifbrenners 6 zum Werkstiick 12 verbessert,
so dass durch variablere Einstellung des Abstandes 64 eine Opti-
mierung und Flexibilisierung des SchweiBprozesses mit mehreren
abschmelzenden SchweiBdrdhten moglich ist.

Eine weitere eigensténdige Ldsung der erfindungsgemdben Aufgabe
ist ebenfalls in den Fig. 4, 9 und 10 gezeigt. Es handelt sich
hierbel um einen Schweifibrenner 6 bzw. ein Kontaktrohr 20, ins-
besondere fir einen Laser-Hybrid-SchweiBprozess, der Komponenten
zur Durchfihrung eines Lichtbogen-Schweibprozesses mit abschmel~
zender Elektrode aufweist. Dabei ist bzw. sind eine oder mehrere
der Komponente(n) durch das Kontaktrohr 20 — hier die Kontakt-—
rohre 20a und 20b - gebildet, das eine sich entlang einer Liangs-
mittelachse 70 des bzw. der Kontaktrohr(s) (e) 20 erstreckende
Fihrungsbohrung 71 fiur den SchweiBdraht 21 aufweist. Erfindungs-
wesentlich ist dabei, dass das zumindest eine Kontaktrohr 20
eine wenigstens abschnittsweise kurvenférmige Langsmittelachse
70 der Fuhrungsbohrung 71 aufweist, d.h. die Fihrungsbohrung 71
verlauft nicht ausschlieBlich geradlinig, sondern ist zumindest
in einem Teilabschnitt 72 einer Kontaktrohrlange 73 abgewinkelt
bzw. gebogen. Diese Ausfiihrungsvariante wird im Folgenden wie-
derum fir einen Mehrdraht-SchweiBprozess mit zwei SchweiBRdrihten
2la, 21b und zwei Kontaktrohren 20a, 20b beschrieben.

Die Kontaktrohre 20a, 20b weisen je einen Endbereich auf, in dem
die Austrittsstellen 62, 63 der SchweiBdrihte 2la, 21b liegen,
wobei der Teilabschnitt 72 in diesen Endbereichen liegt. Bei zu-
mindest einem der beiden Kontaktrohre 20a, 20b verliuft die
Langsmittelachse 70 bzw. die Fihrungsbohrung 71 im Langsverlauf
bogenfdrmig bzw. abgewinkelt. Bevorzugt sind beide Kontaktrohre
20a, 20b im Teilabschnitt 72 gegeniiber der restlichen Kontakt-
rohrlange 73 abgewinkelt. Der SchweiBdraht 2la, 21b tritt somit
nicht parallel zur Langsmittelachse 70 der Kontaktrohre 20a, 20b
aus, sondern in einem Austrittswinkel 74, 75 zur Langsmittelach-
se 70. Die SchweiRdrahte 2la, 21b werden somit schrdg zur Lings-—
mittelachse 65 der Gasdise 2 in Richtung des Werkstiickes 12
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gefdrdert. Die SchweiBdrdhte 2la und 21b konvergieren dabei in
Richtung des Werkstilicks 12.

Die Kontaktrohre 20a, 20b kénnen in je einer Halterung 76a, 76b,
insbesondere je einer Kontaktbuchse 77a, 77b, um ihre Lingsmit-
telachse 70 drehbar gelagert sein. Insbesondere koénnen die Kon-
taktrohre 20a, 20b in einem Winkel von 360° rotierbar sein. Wie
in Fig. 4 gezeigt, kdnnen Kontaktflichen 78 der Kontaktrohre
20a, 20b und Kontaktfl&chen 79 der Kontaktbuchsen 77a, 77b, wel-
che sich zur Stromiibertragung beriihren, unter Gleitreibung rela-
tiv zueinander stufenlos verdreht werden. Hierbei werden auch
die Winkel 74, 75 der gebogenen Kontaktrohre 20a, 20b und somit
die Austrittsrichtungen der SchweiBdrahte 2la, 21b verindert und
es wird ein Abstand 80 der Austrittsstellen 62, 63 zueinander
verandert. 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 zusitzliche Eingriffsmdglichkeit in den
SchweiBprozess geschaffen wird.

Das Aufnahmeelement 53 kann zur Befestigung der Kontaktrohre
20a, 20b in Langsrichtung Haltefortsitze 81 aufweisen, die bei-
spielsweise eine Anschlagfliche 82, an denen sich das jeweilige
Kontaktrohr 20a, 20b abstutzt, aufweisen. Die Kontaktrohre 20a,
20b sind somit in Richtung der Langsmittelachse 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 AuBen-
bzw. Kontaktfldche 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 mdéglichen Positionen, d.h. Austrittswinkel 74, 75, bestimmt.
Es ist somit eine abgestufte Anderung der Stellungen der Kontak-
trohre 20a, 20b zueinander moglich, z.B. kann ein viereckig aus-
gebildeter Schaft des Kontaktrohres 20 in vier Stellungen in die
Kontaktbuchse 77 eingesetzt werden, so dass sich je vier unter-
schiedliche Austrittswinkel 74, 75 der SchweiBdrihte 21a, 21b
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bzw. sechzehn unterschiedliche Abstande 80 zwischen den Aus-
trittsstellen 62, 63 einstellen lassen.

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

Eine eigensté&ndige Losung der Aufgabe der Erfindung betrifft
einen Gasdlisenaufsatz flir einen SchweiBbrenner, der eine Gasdise
2 bzw. ein oder mehrere Kontaktrohre 20, die zumindest teilweise
der vorstehenden Beschrelbung entsprechen, aufweist und somit
eine modulartige Einheit bildet. Dies ist in Bezug auf die auto-
matisierte Handhabung der auszutauschenden Komponenten bei der
Reinigung bzw. Wartung des SchweiBbrenners vorteilhaft, da weni-
ger 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 BahnschweiBen vorgesehene
SchweiBanlage, welche aus dem SchweiBgerdt mit dem SchweiBbren-—
ner 6 bzw. dem Laser-Hybrid-SchweiBkopf 1 und einer Roboteranla-
ge besteht, eine Steuervorrichtung 83 auf. Grundsitzlich ist der
Schweibbrenner 6 am Roboterarm 4 bzw. Manipulator befestigt und
die Bewegungsbahn des Roboterarms 4 wird durch die Steuervor-—
richtung 83 festgelegt. Der SchweiBbrenner 6 weist hierbei in
einem Austrittsbereich des SchweiBdrahtes 21 die bei Bedarf 18s-
bare Gasdiise 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 Er-
fassung von Parametern betreffend den Materialverschleif bzw.
den Verschmutzungsgrad im Bereich der Kontaktrohre 20, insbeson-
dere den Austrittsstellen 62, 63 fiir den Schweildraht 21, ausge-
bildet. Welters 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 Schweilgerdts verbunden, welche den Schweillprozessablauf
steuert. Wird nun ein unzuldssiger Prozesszustand, beispielswei-
se eine zu groBe Verunreinigung, detektiert, wird durch die
Steuervorrichtung 83 ein Wartungsablauf eingeleitet.
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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
Schweifliprozesses gestartet, erfolgt eine Positionierung des
Schweifbrenners in einer Wartungsposition, worauf von der Steu-
ervorrichtung das am SchweiBbrenner 6 angeordnete Fixierungsele-
ment 30 flr die Gasdiise 2 bzw. den Gasdiisenaufsatz deaktiviert
wird. Die Verbindung zwischen der Gasdiise 2 und einem Innenein-
satz 28 des SchweiBbrenners 6 wird dabei durch riumliche Ver-
kleinerung eines Fixierungselements 30 des SchweiBbrenners 6
geldst, worauf die Gasdiise 2 vom Schweilbrenner 6 entfernt wird.
Hierzu kann die Gasdiise 2 vom Inneneinsatz 28 mittels einer Ab-
ziehvorrichtung abgezogen werden, oder es wird der SchweiBbren-
ner 6 in eine derartige Lage schrag gestellt, dass die Gasdiise 2
von selbst vom Inneneinsatz 28 f&llt bzw. rutscht. AnschlieBend
wird eine andere Gasdiise 2 am SchweiBbrenner 6 positioniert und
durch das Fixierelement 30 am Innenaufsatz 28 befestigt. Die Be-
festigung zwischen der Gasdiise 2 und einem Inneneinsatz 28 des
Schweifbrenners 6 erfolgt durch riumliche Ausdehnung des Fixie-
rungselements 30, wobei eine insbesondere gasdichte Verbindung
hergestellt wird.

Die Einleitung des Wartungsablaufs erfolgt dadurch, dass durch
die Steuervorrichtung 83 des SchweiBgerits 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 Fixie-
rungselements 30, d.h. ob dieses aktiviert oder deaktiviert ist,
festgelegt wird. Beispielsweise kann das Ventil 49 der Versor-
gungseinrichtung 40 zum Deaktivieren des Fixierungselements 30
gebffnet werden, so dass der am bzw. im Fixierungselement 30 an-
liegende Uberdruck abgebaut wird und sich das Volumen des Fixie-
rungselements 30 verkleinert bzw. die Kontaktfléche 31 des
Fixierungselements 30 von der Innenfliche 29 der Gasdiise 2 weg-

bewegt wird. Weiters kann der Druckerzeuger 41, insbesondere die
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Pumpe 42, angesteuert werden, um das Fixierungselement 30 zu ak-
tivieren, indem ein Uberdruck erzeugt und tiber die Versorgungs-
leitung 43 dem Fixierungselement 30 zugefithrt wird, worauf
dieses zumindest bereichsweise gedehnt oder aus einem in sich
zusammengefallenen bzw. zusammengefaltenen Zustand exXpandiert
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 SchweiBge-
rats und der Robotersteuerung, beteiligt sein k®&nnen, worauf an
dieser Stelle nicht n#her eingegangen wird.

In der Wartungsposition wird der SchweiBbrenner 6 beispielsweise
in einer nicht niher dargestellten Reinigungsstation der Robo-
teranlage positioniert. In der Reinigungsstation sind an defi-
nierten Koordinaten fiir die Robotersteuerung Ersatz-Gasdiisen 2
platziert und Ablagepositionen Ffiir gebrauchte Gasdiisen 2 defi-
niert, so dass der Wartungsablauf vollautomatisch ablaufen kann.

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

Der Schlauch 34 weist einen Hohlraum 85 auf, der von einem Man-
tel 86 mit einer Wandstarke 87 umhiillt ist. Der Mantel 86 weist
dabel die Kontaktfliche 31 und die Innenfldche 44, welche den
Hohlraum 85 begrenzt, auf. Der Mantel 86 ist aus einem flexiblen
Material gebildet, das insbesondere nachgiebig bzw. elastisch
ist.

Der Hohlraum 85 des Schlauchs 34 ist mit der Versorgungseinrich-
tung 40 verbunden, so dass die Innenfliche 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.
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Zum Aktivieren des Fixierungselements 30 wird der Hohlraum 85
des Schlauchs 34 mit dem Medium zur Druckerzeugung beftillt. Das
Volumen des Hohlraums 85 wird somit vergroébert, wodurch sich im
Querschnitt die Fl&che des Schlauches 34 soweit vergroBert, bis
die Kontaktfléche 31 des Schlauches 34 mit der Innenfliche 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-
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 ent-
liftetem bzw. entleertem Hohlraum 85 des Schlauchs 34, zu einer
Faltenbildung im Schlauch 34 kommt.

In Fig. 8 ist eine weitere Ausfihrungsvariante des SchweiBbren-
ners 6 mit dem Fixierungselement 30 zum Befestigen der Gasdiise 2
am Inneneinsatz 28 dargestellt. Hierbei ist das Fixierungsele-
ment 30 durch eine Membran 89 gebildet. Die Membran 89 ist aus
flexiblem Material gebildet und weist die Kontaktfliche 31 und
die Innenfl&che 44 auf, wobei die Kontaktfliche in Richtung ei-
nes dargestellten Doppelpfeils beweglich ist. Zur Erweiterung
der Membran 89 wird auf die Innenflidche 44 eine Kraft in Rich-
tung des Pfeils 37 ausgeiibt, so dass die Kontaktfliche 31 nach
aufen gedriickt wird, wie dies vorstehend beschrieben wurde.
Hierzu wird ein Uberdruck unterhalb der Innenflidche 44 angelegt,
wobel zu diesem Zweck die vorstehend beschriebene Versorgungs-—
vorrichtung 40 mit der Membran 89 wirkungsgekoppelt ist. Ist nun
die Gasdiise 2 auf den Inneneinsatz 28 geschoben, wird durch
Druckbeaufschlagung der Membran 89 zwischen der Kontaktfliche 31
der Membran 89 und der Innenfliche 29 der Gasdiise 2 eine kraft—
schliissige Verbindung hergestellt, welche bevorzugt auch gas-—
dicht ist. Das Verbindungsprinzip entspricht dabei der in den
Fig. 3 bis 6 beschriebenen Ausfithrungsvarianten, so dass vorste-—
hend beschriebene Komponenten bzw. Ausfihrungsvarianten auch auf
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die in Fig. 8 gezeigte Ldsung iibertragbar sind.

Wie gezeigt, ist die Membran 89 in der nutfdrmigen Ausnehmung
50, die den Umfang des Inneneinsatzes 28 umliuft, angeordnet.
Die Membran 89 umhiillt den Innenaufsatz 28 iiber den Abschnitt 36
vollumfénglich, so dass die Membran 89 die Gestalt eines zylin-
drischen Rohrabschnitts besitzt. Die Membran 89 liegt in Randbe-
reichen 90, 91 linien- oder flichenfdrmig an der
Begrenzungsflache 51 unter Bildung von Kontaktstellen 92, 93
auf, so dass die Begrenzungsfliche 51 der Ausnehmung 50 vollum-
féanglich 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, ringfdrmige Zugelemente, die die Randbereiche 90, 91 der
Membran 89 auf die Begrenzungsflidche 51 der Ausnehmung 50 im In-

neneinsatz 28 pressen, oder stoffschliissige Klebeelemente usw.
aufweisen.

Der Inneneinsatz 28 kann wiederum den Strémungskanal 47 aufwei-
sen, der unterhalb der Innenfliche 44 der Membran 89 in die
Offnung 52 der Ausnehmung 89 miindet. Uber den Stromungskanal 47
bzw. die Versorgungsleitung 43 wird beim Aktivieren des Fixie-
rungselements 30 die Druckkraft durch Anlegen eines Uberdrucks
an die Innenfl&che 44 der Membran 89 ibertragen, 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 er-
wahnt, 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-
rat 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-Schweiflbrenner 6 oder einen Laser-Hybrid Eindraht-
oder Mehrdraht-Schweifkopf 1 dargestellt, wobei in Fig. 9 das
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Kontaktrohr 20 in urspringlicher Form und in Fig. 10 das Kontak-
trohr 20 nach einem Bearbeitungsschritt zur Bildung einer Bie~
gung dargestellt ist.

Hierbei weist das Kontaktrohr 20 eine durchgingige Fihrungsboh-
rung 71 mit einer L&ngsmittelachse 70 fir den Schweildraht 21
und bevorzugt eine zur Fihrungsbohrung 71 konzentrische Bohrung
95 mit groberem Durchmesser auf, wie dies strichliert darge-
stellt ist. Weiters ist das Kontaktrohr 20, wie bereits zuvor
beschrieben, derart ausgebildet, dass die Langsmittelachse 70
der Fiilhrungsbohrung 71 von zumindest einem Kontaktrohr 20 we-
nigstens in einem Teilabschnitt 72 einer Kontaktrohrlinge 73
einen kurvenformigen 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, wobel hierzu beispielsweise das Kontaktrohr 20 in ei-
ner einfachen Form fixiert wird und mit einer entsprechenden
Vorrichtung, nicht dargestellt, im vorderen Austrittsbereich 62
gegen die AuBenfléche 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 durchgefithrt werden kann, ist der Durchmes-
ser im vorderen Teilbereich 72 kleiner als in einem
dahinterliegenden Bereich 96.

Weiters bildet sich aufgrund der Biegung ein flieBender Radius
aus, wodurch sich der SchweiBdraht 21 leicht einfideln lasst.
Hierbei wird bevorzugt die Fithrungsbohrung 71 fiir den SchweifB-
draht 21 grofer ausgelegt als dies bei iiblichen Kontaktrohren 20
der Fall ist. Beispielsweise weist die Fihrungsbohrung bei einem
Schweifdraht 21 mit einem Durchmesser von 1,2 mm einen Durchmes-
ser zwischen 1,4 mm bis 2 mm, bevorzugt 1,6 mm, auf. Damit wird
auch erreicht, dass es zu weniger Zuwachsen des Kontaktrohres
kommt und die Biegung durch Verformung hergestellt werden kann,
da durch den groBReren Durchmesser der Fihrungsbohrung 71 und der
Verformung trotzdem der SchweiRdraht 21 eingefiddelt werden kann.
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Erfindungsgemdl ist weiters vorgesehen, dass eine Kontakt-
rohrstirnfldche 97 schridg abgeschnitten bzw. schrag ausgebildet
ist. Hierbei ist die Kontaktrohrstirnfliche 97 gegentiber der
Léngsmittelachse 70 zwischen 40° und 70°, bevorzugt 45°, ausge-
bildet. Durch eine derartige Ausbildung wird erreicht, dass die
Austrittsoffnung 62 oval ausgebildet ist, wodurch das Zuwachsen
der Austrittséffnung 62 durch Schweibspritzer wesentlich er-
schwert wird. Gleichzeitig wird auch erreicht, dass die An-
griffsfléche fir die SchweiBspritzer eine geringere
Angriffsflache bildet und somit ein lingerer Einsatz des Kontak-
trohrs 20 ermdglicht wird. Selbstverst#éndlich ist es mdglich,
dass die schrage Kontaktrohrstirnfliche 97 bei einem geraden
oder gebogenen Kontaktrohr 20 eingesetzt werden kann.

Es ist mdglich, dass die einzelnen zuvor beschriebenen Ausfiih-
rungsvarianten untereinander kombiniert werden. Weiters kann die
Erfindung flir einen Eindraht-SchweiBbrenner 6, der ausschlieB-
lich Komponenten wie z.B. ein Kontaktrohr, eine Kontaktbuchse,
usw. zur Forderung eines einzelnen Schweildrahtes 21 aufweist,
angewandt werden, oder es kann die Erfindung fiur einen Mehr-
draht-Schweifbrenner, der Komponenten zur Fdrderung von zumin-
dest zwei Schweifdrdhten 20 aufweist, angewandt werden. Es liegt
dem Fachmann nahe, die vorliegende Erfindung fiir unterschiedli-

che Anzahlen von Schweibdrahten zur Anwendung zu bringen.

Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7,
8 gezeigten Ausfiihrungen den Gegenstand von eigenstdndigen, er-
findungsgemdfen Losungen bilden. Die diesbeziiglichen, erfin-
dungsgemédfben Aufgaben und Ldsungen sind den Detailbeschreibungen
dieser Figuren zu entnehmen.
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Patentanspriliche:

1. Eindraht- oder Mehrdraht~SchweiBbrenner (6), der tiiber ein
Schlauchpaket an ein Schweilgerdt anschlieBbar ist und der aus
mehreren Komponenten, wie einem Brennergriff, einem rohrfdrmigen
Brennergehduse, einem Kontaktrohr (20) flir jeden SchweiBdraht
(21), einer Gasdiise (2) usw., besteht, wobei in einem Endbereich
des Brennergehduses ein Inneneinsatz (28) zur Aufnahme des einen
oder mehrerer Kontaktrohre(s) (20) und der Gasdise (2) angeord-
net ist, dadurch gekennzeichnet, dass am Inneneinsatz (28) oder
an der Gasdilse (2) eiln 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 teilwei-
se aus einem flexiblen Material gebildet ist, wobei diese Ver-
bindung durch r&umliche 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 SchweiBbrenners (6) fir einen Lichtbogen-Schweifiprozess
angeordnet sind, wobeil die Komponenten iiber Leitungen mit einer
Laser~-Strahlenquelle und einem SchweiBgeridt fiir SchweiBprozesse
mit abschmelzendem SchweiBdraht (21) verbunden sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Komponenten des Schweifbrenners (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 Gasdiise (2) ein Fixierungselement (30) zum
bedarfsweisen Herstellen einer insbesondere gasdichten Verbin-
dung zwischen dem Inneneinsatz (28) und der auf diesen aufge-
schobenen Gasdise (2) angeordnet ist und das Fixierungselement
(30} zumindest teilweise aus einem flexiblen Material gebildet
ist, wobel diese Verbindung durch r&umliche Ausdehnung des Fi-
xierungselements (30) herstellbar ist. '

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

9. SchweiBbrenner nach einem der Anspriiche 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fixierungselement (30) und gegebenenfalls
die Ausnehmung (50) mit einem Strémungskanal (47) fiir ein Fluid
verbunden ist, der wiederum mit der hydraulischen oder pneumati-
schen Versorgungsvorrichtung (40), insbesondere der Versorgungs-
leitung (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 ei-
genstdndige Druckluftanlage gebildet ist.

11. Schweibbrenner 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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Schweilprozess vorgesehen ist.

12, SchweiBbrenner nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindung zwischen einer insbesondere zylin-
drischen Innenfl&che (29) der Gasdiise (2) und dem Inneneinsatsz
(28) kraftschliissig, insbesondere reibschliissig, ist und die
Verbindung bevorzugt durchgédngig bzw. liickenlos um den Umfahg
des Inneneinsatzes (28) verliuft.

13. SchweiBbrenner nach Anspruch 1 und/oder 2 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Innenflidche (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.

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

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

mehreren Einzelteilen gebildet ist.

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

19. Kontaktrohr fir einen Ein- oder Mehrdraht-SchweiBbrenner (6)
oder einen Laser-Hybrid Eindraht- oder Mehrdraht-SchweiBkopf
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(1), das eine durchgingige Fithrungsbohrung (71) mit einer Langs-
mittelachse (70) fir den SchweiBdraht (20) und bevorzugt eine
zur Fuhrungsbohrung (71) konzentrische Bohrung mit gréBerem
Durchmesser aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Lédngsmit-
telachse (70) der Fiihrungsbohrung (71) von zumindest einem Kon-
taktrohr (20) wenigstens in einem Teilabschnitt (72) einer

Kontaktrohrlédnge (73) einen kurvenfdérmigen Verlauf aufweist.

20. SchweiBbrenner nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fidhrungsbohrung (71) des Kontaktrohres {20) im Bereich
einer Austrittsstelle (61), (62) des SchweiBdrahtes (20) bogen-
formig bzw. abgewinkelt ausgebildet ist.

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

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

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

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

25. Gasduse (2) fiir einen SchweiBbrenner (6), insbesondere fiir
einen Laser-Hybrid-SchweiBkopf (1), die ein.hulsenférmiges Ge-
hduse (35) mit einer Austrittsdffnung (25) fir einen Schweil-
draht (21) und gegeniiberliegend einen Aufnahmebereich (27) zur
Befestigung an einem Inneneinsatz (28) des Schweifbrenners (6)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass im Inneren des Gehiuses
(35) ein Aufnahmeelement (53) fiir ein oder mehrere
Kontaktrohr(e) (20) angeordnet ist, wobei das Aufnahmeelement
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(53) das oder die Kontaktrohr(e) (20) gegeneinander bzw. gegen-
Uber dem Gehduse (35) elektrisch isoliert.

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

27. Gasdiise 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. Gasdiise 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 Gehiuse (35) befestigt ist.

29. Gasdiise nach einem der Anspriiche 25 bis 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden stirnseitigen Endbereiche jedes Kon-

taktrohrs (20) jeweils aus dem Aufnahmeelement (53) herausragen.

30. Gasdlise 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. Gasdise nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gehduse (35) das Fixierungselement (30) zur Herstellung einer
gasdichten Verbindung zwischen einer Innenflédche (29) des Gehau-

ses (35) und dem Inneneinsatz (28) des SchweiBbrenners (6) auf-
welst.

33. Gasdiise fiir einen Mehrdraht-SchweiBbrenner mit mehreren Kon-
taktrohren (20), insbesondere fir einen Laser-Hybrid-SchweiBkopf
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(1), die ein sich entlang einer Langsmittelachse (65) erstre-
ckendes, hiilsenférmiges Geh&use (35) mit einer Austrittsdffnung
(25) fir einen SchweiBdraht (21) an einer ersten Stirnseite (249
und gegentlberliegend einen Aufnahmebereich (27) zur Halterung an
einem Inneneinsatz (28) des SchweiBbrenners (6) an einer zweiten
Stirnseite (26) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das Ge-
hduse (35) an der ersten Stirnseite (24) im Bereich der Aus-
trittséffnung (25) relativ zur Lingsmittelachse (65)
entsprechend einer Ebene (68) abgeschragt ist, die sich von ei-
ner duferen Schweifdraht-Austrittsstelle (62) eines ersten Kon-
taktrohres (20) in Richtung einer weiteren SchweiBdraht-
Austrittsstelle (63) eines weiteren Kontaktrohres (20), die in
Richtung der Langsmittelachse (65) in Richtung der zweiten
Stirnseite (26) zurlckversetzt ist, erstreckt.

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

36. Gasdiisenaufsatz fiir einen SchweiBbrenner (6) nach einem der
Anspriliche 1 bis 24, der eine Gasdiise (2) nach einem der Ansprii-
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-SchweiBprozess, mit einer in einem Austrittsbereich
eines Schweifdrahtes (21) angeordneten Gasdiise (2), dadurch ge-
kennzeichnet, dass zu festgelegten Zeitpunkten oder abhdngig von
sensorisch erfassten Prozessparametern ein Wartungsablauf des
SchweiBprozesses gestartet wird, wobei eine Positionierung des
SchweilBbrenners (6) in einer Wartungsposition erfolgt, worauf
eine Verbindung zwischen der Gasdise (2) und einem Inneneinsatsz
(28) des SchweiBbrenners (6) durch riumliche 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 SchweiBbrenner (6) positioniert wird
und zwischen der Gasdise (2) und einem Inneneinsatz (28) des
Schweilbrenners (6) durch riumliche Ausdehnung des Fixierungs-
elements (30) eine insbesondere gasdichte Verbindung hergestellt
wird.

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

39. Verfahren nach Anspruch 37 oder 38, dadurch gekennzeichnet,
dass der SchweiBbrenner (6) in der Wartungsposition in einer
Reinigungsstation zum Ablegen der Gasdise (2) und zur Aufnahme
einer neuen Gasdise (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-
schlissige, insbesondere reibschliissige, Verbindung hergestellt
wird.
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