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(57) Abstract: The invention relates to a welding torch (10) having a torch body (46) in which at least one device (32) for feeding
a welding wire (13) and a contact tube (30) having a bore (33) and a guide bore (34), running concentrically thereto, for guiding the

— welding wire (13) in the direction of a workpiece (16) are arranged, wherein the welding wire (13) can be supplied with electrical
@O energy via the contact tube (30), wherein one end of the feed device (32) is arranged in the guide bore (34) of the contact tube (30) and
\& is provided with an electrically conductive end piece (36) having a bore (40) for the welding wire (13). To provide such a welding
c torch (10) in which the durability or the service life of the wearing parts, in particular of the contact tube (30), is prolonged, provision
[\ is made for the end piece (36) of the feed device (32) to be movably arranged in the guide bore (34) of the contact tube (30).

2007/

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen SchweiBbrenner (10) mit einem Brennerkdrper (46), in dem zumindest eine
Vorrichtung (32) zur Zufithrung eines SchweiBdrahtes (13) und ein Kontaktrohr (30) mit einer Bohrung (33) und einer konzentrisch
O dazu verlaufenden Fithrungsbohrung (34) zur Fithrung

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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des SchweiBdrahtes (13) in Richtung eines Werkstlickes (16) angeordnet ist, wobei der SchweiBdraht (13) tiber das Kontaktrohr (30)
mit elektrischer Energie versorgbar ist, wobei ein Ende der Zufithrvorrichtung (32) in der Fithrungsbohrung (34) des Kontaktrohres
(30) angeordnet und mit einem elektrisch leitfahigen Endstiick (36) mit einer Bohrung (40) fiir den SchweiBdraht (13) versehen ist.
Zur Schaffung eines derartigen SchweiBbrenners (10), bei dem die Haltbarkeit bzw. die Standzeit der VerschleiBteile, insbeson-
dere des Kontaktrohres (30) verldngert wird, ist vorgesehen, dass das Endstiick (36) der Zufithrvorrichtung (32) beweglich in der
Fithrungsbohrung (34) des Kontaktrohres (30) angeordnet ist.
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Schweifbrenner und Endstiick sowie Kontaktrohr fir einen

Schweiﬁbienner

Die Erfindung betrifft einen SchweiBfbrenner mit einem Brenner-—
korper, in dem zumindest eine Vorrichtung zur zZufithrung eines
Schweildrahts und ein Kontaktrohr mit einer Bohrung und einer
konzentrisch dazu verlaufenden Fuihrungsbohrung zur Flihrung des
Schweifdrahts in Richtung eines Werkstiickes angeordnet ist, wo-
bei der Schweifdraht Uber das Kontaktrohr mit elektrischer Ener-
gie versorgbar ist, wobei ein Ende der Zufitthrvorrichtung in der
Fihrungsbohrung des Kontaktrohres angeordnet und mit einem elek-
trisch leitf&@higen Endstiick mit einer Bohrung fiur den Schweil-
draht versehen ist.

Ebenso betrifft die Erfindung ein Endstiick fliir eine Vorrichtung
zur Zufihrung eines Schweifdrahtes in einen SchweiBbrenner, wel-
ches am Ende der Zufihrvorrichtung, welches in der Fihrungsboh-

rung des Kontaktrohres positioniert ist, befestigbar ist.

Des Weiteren betrifft die Erfindung auch ein Kontaktrohr mit ei-
ner Bohrung flr den Schweifdraht und einer Fihrungsbohrung zur

Aufnahme des zugefihrten Schweildrahtes und Weiterleitung an die
Bohrung.

Bekannt sind SchweiBbrenner mit einem im Wesentlichen daran be-
festigten Kontaktrohr, in welchem ein elektrischer Kontakt mit
einem durch eine Innenbohrung des Kontaktrohres zugefihrten
SchweiBdraht hergestellt wird. Hierbei wird der Schweifdraht
durch eine so genannte Seele zum SchweiBbrenner gefithrt, wobei
"ein Ende der Seele bevorzugt von einer Bohrung im Kontaktrohr
aufgenommen wird. Im Kontaktrohr ist die Bohrung fiir das Ende
der Seele mit der Innenbohrung flir den SchweiBdraht verbunden,
so dass der SchweilRdraht von der Seele in die Innenbohrung ge-
leitet und kontaktiert werden kann.

Nachteilig ist hierbei, dass der durch die Fdrderung des
SchweiBdrahtes entstehende Abrieb direkt von der Seele in die
Innenbohrung des Kontaktrohres gefdrdert wird und dort ein so
genanntes ,Zuwachsen™ und somit eine Verringerung des Durchmes-

sers der Bohrung des Kontaktrohres bewirkt. Dies hat zur Folge,
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dass das Kontaktrohr regelméfig gewechselt bzw. gereinigt werden
muss. Ebenso ist nachteilig, dass der Drall, welchen der zuge-
fihrte Schweifdraht aufweist, durch die {iblicherweise starre Fi-
xierung des Endes der Seele in der Bohrung des Kontaktrohres
nicht ausgeglichen werden kann. Dadurch wird gegebenenfalls die
Forderkraft fir den Schweifdraht erhsht, was sich negativ auf
die Qualitdt der SchweiBnaht auswirkt, zusatzlichen Abrieb ver-
ursacht und somit das Zuwachsen der Innenbohrung beschleunigt.

Aus der WO 99/30863 Al ist bekannt, dass an jenem Ende einer
Fihrungsvorrichtung fir einen SchweiBdraht, welches von einem
Kontaktrohr aufgenommen wird, ein Ubergangsstiick befestigt wird.
Dieses Ubergangsstiick hat die Aufgabe, den SchweiBdraht entspre-
chend auszurichten, so dass dieser nur mehr mit einer geringen

so genannten Dressur in eine Bohrung des Kontaktrohres iibergeht.

Auch die US -6 495 798 Bl zeigt einen Ubergang einer Fihrungsvor-—
richtung fir den SchweiBdraht zu einem Kontaktrohr, bei dem der
Abrieb des SchweiBdrahtes relativ groB ist, so dass ein Auswech-

seln des Kontaktrohres relativ hdufig notwendig ist.

SchlieBlich zeigt die WO 2003/039800 Al ein Kontaktrohr mit ei-
ner Bohrung zur Fihrung des SchweiBdrahtes, bei welchem eben-
falls keine MaBnahmen zur Verhinderung des so genannten ,Zuwach-

sens™ durch den Abrieb des SchweiBdrahtes vorgesehen sind.

Nachteilig ist hierbei, dass das Ubergangsstiick fest mit dem
Kontaktrohr verbunden ist, so dass beispielsweise eine erhdhte
Dressur mehr Abrieb verursacht, da diese nicht ausgeglichen,
sondern nur ausgerichtet werden kann. Der Abrieb lagert sich an-
schliefend im Kontaktrohr ab und bewirkt somit ein Zuwachsen,
wodurch die Standzeit des Kontaktrohres erheblich gesenkt wird.
Ebenso ist nachteilig, dass das Ubergangsstiick aus einem nicht
leitenden Material gebildet ist, wodurch es zu keiner so genann-
ten Sekundarkontaktierung des SchweiBdrahtes kommen kann. Somit
wird das Risiko eines so genannten Festbrennens des SchweiBdrah-
tes im Kontaktrohr erhéht.

Die Aufgabe der Erfindung liegt darin, einen oben genannten
SchweiBRbrenner zu schaffen, bei dem die Haltbarkeit bzw. die
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Standzeit der VerschleiBteile, insbesondere des Kontaktrohres,
wesentlich verlangert wird. Eine weitere Aufgabe der Erfindung
besteht in der Schaffung eines Endstiickes und eines Kontaktroh-
res flir einen solchen SchweilBfbrenner, welche mdglichst lange
Haltbarkeit und Standzeit aufweisen.

Die erste Aufgabe der Erfindung wird durch einen oben genannten
Schweifbrenner geldst, bei dem das Endstiick der Zufihrvorrich-

tung beweglich in der PFihrungsbohrung des Kontaktrohres angeord-
net ist.

Das elektrisch leitfdhige Endstiick der Zufihrvorrichtung stellt
eine Verlédngerung des Kontaktrohres dar, wodurch die Standzeit
des Kontaktrohres wesentlich verlangert wird. Dies wird haupt-
sdchlich dadurch erreicht, dass sich ein Grofteil des durch die
Férderung des Schweifldrahtes entstehende Abriebs bereits in der
Bohrung des Endstlickes ablagert und somit kaum noch Ablagerungen
in der Bohrung des Kontaktrohres auftreten, wodurch ein Zuwach-
éen bzw. eine Verringerung des Durchmessers der Bohrung des Kon-
taktrohres im Wesentlichen vermieden wird. Die elektrische
Leitfdhigkeit des Endstiickes ist ein wesentlicher Vorteil, da
damit eine zweite elektrisch leitende Verbindung, ein so genann-
ter Sekunddrkontakt mit geringem Ubergangswiderstand zum
Schweifdraht, hergestellt wird. Beim Versagen der Kontaktierung
in der Bohrung des Kontaktrohres stellt diese zweite elektrisch
leitende Verbindung die Strom-/Energietlibertragung auf den
SchweifRdraht sicher. Hierbel ist zus&tzlich von Vorteil, dass
dadurch wdhrend eines Schweilfprozesses die Strombelastung fiir
das Kontaktrohr wesentlich reduziert wird. Durch die bewegliche
Anordnung des Endstiickes im Kontaktrohr wird erreicht, dass bei
der Fdrderung des Schweifdrahtes das Endstiick ausgelenkt wird,
also eine Neigung gegeniiber dem Kontaktrohr aufweist, wodurch
sich ein Kurvenverlauf des Schweifdrahtes ausbildet und sich so-
mit der Abrieb in diesem Bereich ablagert. Dadurch kann die F&r-
derkraft des Schweifdrahtes verringert bzw. konstant gehalten
werden. Dadurch passt sich das Endstiick bzw. der Endbereich der
Zufihrvorrichtung an den Drall des SchweiBdrahtes an.

Wenn zwischen dem Kontaktrohr und dem Endstiick eine elektrische
Verbindung gebildet wird, so dass im Endstiick ein zusitzlicher



WO 2007/068012 PCT/AT2006/000488
4

Stromiibergang auf den SchweiBdraht mit einem geringen elektri-
schen Widerstand erfolgt, wird in vorteilhafter Weise erreicht,
dass der Sekundarkontakt des SchweiBdrahtes konzentriert im
elektrisch leitfdhigen Endstilick erfolgt, wodurch die thermische
Belastung der Zufihrvorrichtung wesentlich minimiert wird.

Von Vorteil ist auch, dass das Endstiick der Zufihrvorrichtung
drehbar und schwenkbar in der Fihrungsbohrung des Kontaktrohres
angeordnet ist.

Vorteilhafterweise weist die Zufihrvorrichtung eine Innenbohrung
zur Forderung des SchweiBdrahtes auf, deren Durchmesser gréBer
als der Durchmesser der Bohrung des Endstiickes ist und der
Durchmesser der Bohrung des Kontaktrohres kleiner als jener der
Bohrung des Endstiickes ist. Dadurch, dass der Durchmesser der
Bohrung des Endstiickes auf den jeweilig verwendeten Durchmesser
des SchweiBdrahtes abgestimmt ist, wird ein automatisches Einfi-
deln erleichtert, da der Durchmesser der Bohrungen stufenfdrmig

reduziert wird.

GemdB einem weiteren Merkmal der Erfindung ist der Durchmesser
der Bohrung des Endstilickes zwischen 20 bis 50 Prozent, insbeson-

dere 30 Prozent, groBer als der Durchmesser des SchweiBdrahtes.

Wenn die Zufihrvorrichtung auBermittig am Kontaktrohr angeordnet
ist, so dass die Mittelachse der Bohrung des Endstiickes gegen-
Uber der Mittelachse der Bohrung des Kontaktrohres eine Neigung
aufweist, kann in der Bohrung des Kontaktrohres ein sicherer
Stromibergang auf den Schweifldraht erzielt werden.

Von Vorteil ist auch, dass das Endstiick an einem Ende einen
Ubergang zur Aufnahme eines Endes der Zufihrvorrichtung auf-
weist. Dadurch wird eine einfache Befestigung erreicht, da in
einfacher Form der Ubergang des Endstiickes auf die Zufiithrvor-
richtung aufgesteckt wird.

Hierbei sind die Durchmesserverhdltnisse vorteilhafterweise der-—
art ausgebildet, dass durch die Steckverbindung eine sichere
Verbindung gewdhrleistet ist und diese mit einem geringen Kraft-
aufwand hergestellt werden kann.
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Dabei kann die Verbindung zwischen dem Ubergang des Endstiickes
und der Zufihrvorrichtung fest oder losbar ausgebildet sein.
Durch den Einsatz einer ldsbaren Verbindung, beispielsweise ei-
ner Schraubverbindung, wird in vorteilhafterweise erreicht, dass
ein einfacher und schneller Wechsel des Endstilickes ermég-licht
wird.

GemdR einem weiteren Merkmal der Erfindung weist das Endstiick an
jenem dem Ubergang gegeniliber liegenden Ende einen Steg auf. Die-
ser Steg kann als Zentrierring fir die Fihrungsbohrung ausgebil-
det sein, wobei der AuBendurchmesser des Stegs geringfigig
kleiner als der Durchmesser der Fihrungsbohrung des Kontaktroh-
res ist. Dadurch wird ein reibungsarmer Ubergang des SchweiB-
drahtes von der Bohrung des Endstlickes in die Bohrung des
Kontaktrohres gewdhrleistet.

Der Steg und der Ubergang k&énnen durch ein Verbindungsstiick mit-
einander verbunden sein.

Dabei weist das Verbindungsstiick vorzugsweise einen geringeren
Aubendurchmesser als der Steg auf.

Der AuBendurchmesser des Endstilickes vom Ubergang ist vorzugswei-

se in Richtung des Steges zum Verbindungsstiick verjiingend ausge-
bildet.

Die Ausnehmung kann konisch in die Bohrung des Endstiickes iiber-
gehen.

Dadurch, dass der Steg des Endstickes vollsténdig und ein Teil-
bereich des Verbindungsstiickes des Endstilickes in die Fihrungs-
bohrung des Kontaktrohres hinein ragt, wird ein entsprechender
Freiraum in der Fiithrungsbohrung geschaffen, so dass sich das
Endstiick entsprechend bewegen kann, insbesondere eine Drehbewe-
gung bzw. eine Schwenkbewegung, ausfiihren kann. Hierbei sind der
Steg und das Verbindungsstiick mit der Fihrungsbohrung in elek-
trischer Verbindung, so dass durch die auBermittige Anordnung
der Zufihrvorrichtung eine Schrédgstellung bzw. die beschriebene
Neigung des Endstlickes in der Fihrungsbohrung des Kontaktrohres
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erreicht wird, wodurch eine sichere Kontaktstelle des SchweiB-
drahtes geschaffen wird, so dass ein Stromiibergang vom Kontakt-
rohr auf das elektrisch leitende Endstiick und entsprechend auf
den Schweifdraht erfolgt. Somit wird erreicht, dass durch das
elektrisch leitende Endstiick eine bewegliche Verlingerung des
Kontaktrohres geschaffen wird. Dies wire mit einem aus dem Stand
der Technik bekannten Kontaktrohr bzw. einem einteiligen Kontak-
trohr nicht moéglich.

Von Vorteil ist auch, dass die Zufihrvorrichtung zumindest im
Bereich der Befestigung am Endstiick flexibel, insbesondere durch
eine flexible Spirale, ausgebildet ist, da dadurch die Beweg-
lichkeit des Endstiickes in der Filhrungsbohrung erleichtert wird
und ein Stromiibergang vom Kontaktrohr bzw. Endstiick auf den
Schweiffidraht sichergestellt ist. Dadurch ist auch eine auBermit-
tige Anordnung der Zufuhrvorrichtung méglich, da durch die fle-
xible Ausbildung des Endbereiches eine leichte Ablenkung bzw.
Drehbewegung des Endstilickes im Kontaktrohr erleichtert wird.

Die Zufthrvorrichtung ist zumindest im Bereich der Befestigung
am Endstick durch ein Material mit einem hohen thermischen Wi-
derstand gebildet. Dadurch kann eine thermische Isolation des
Endstiickes und der Zufihrvorrichtung erreicht werden und damit
eine thermische Zerstdrung der Zufiihrvorrichtung, welche bei-
spielsweise aus Kunststoff oder Graphit bestehen kann, verhin-
dert werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch ein oben genanntes
Endstliick geldst, welches aus einem elektrisch leitfihigen Mate-
rial gebildet ist und mit einer Bohrung fiir den SchweiBdraht
versehen ist.

Vorteilhafterweise ist das der Fihrungsbohrung des Kontaktrohres
zugewandte Ende des Endstiickes flir eine bewegliche Verbindung
des Endstiickes in der Fihrungsbohrung des Kontaktrohres ausge-
bildet.

Das Endstick weist vorteilhafterweise die Merkmale gemiBR obiger
Beschreibung auf.
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Die sich daraus ergebenden Vorteile k®énnen aus den bereits be-
schriebenen Vorteilen entnommen werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch ein oben genanntes
Kontaktrohr gelost, wobeil der Ubergang zwischen der Fithrungsboh-
rung und der Bohrung durch eine Ausbuchtung zur Aufnahme eines
Endsticks einer Vorrichtung zur zZufihrung eines Schweifdrahtes
ausgebildet ist.

Die Ausbuchtung kann dabel kugelfdrmig ausgebildet sein, so dass
das Endstiick mit einer Kugel an einem Ende in die Ausbuchtung

passt.

Dabei ist der Durchmesser der Kugel des Endstilicks geringfligig

kleiner als der Durchmesser der Ausbuchtung im Kontaktrohr.

Das Endstilick weist vorteilhafterweise die oben genannten Merkma-
le auf.

Die sich hieraus ergebenden Vorteilile kdénnen ebenso aus den be-

reits beschriebenen Vorteilen entnommen werden.

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefligten, schemati-

schen Zeichnungen n&her erliutert.
Darin zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer SchweiBmaschine bzw.
eines Schweillgerites;

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Schweilbrenners, in
Seitenansicht;

Fig. 3 den SchweiBbrenner gemdf Fig. 2 in Explosionsdarstellung;

Fig. 4 eine geschnittene, schematische Darstellung eines Kon-
taktrohres;

Fig. 5 das erfindungsgemdfe Endstick in geschnittener, schemati-
scher Darstellung;
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Fig. 6 die geschnittene, schematische Darstellung einer Zufithr-
vorrichtung mit dem erfindungsgemédfen Endstiick im Kontaktrohr;

Fig. 7 die geschnittene, schematische Darstellung eines Brenner-
kodrpers eines SchweilBbrenners mit einer darin angeordneten Zu-
fihrvorrichtung mit dem erfindungsgemifen Endstick im
Kontaktrohr wdhrend eines Schweilprozesses;

Fig. 8 die schematische Darstellung einer Zufiihrvorrichtung wdh-
rend eines SchweiBprozesses im Kontaktrohr mit dem erfindungsge-
mdlen Endstick;

Fig. 9 eine weitere schematische Darstellung einer Zufihrvor-
richtung mit dem erfindungsgemdfen Endstiick im Kontaktrohr wih-

rend eines Schweilprozesses;

Fig. 10 ein weiteres Ausftihrungsbeispiel des Endstiicks als Teil

des Kontaktrohres in schematischer Darstellung; und

Fig. 11 das Endsttick als Teil des Kontaktrohres gemdB Fig. 10 in
zusammengestelltem Zustand.

Einfihrend wird festgehalten, dass gleiche Teile des Ausfiih-

rungsbeispiels mit gleichen Bezugszeichen versehen werden.

In Fig. 1 ist ein Schweifgerat 1 bzw. eine SchweiBanlage fir
verschiedenste Prozesse bzw. Verfahren, wie z.B. MIG/MAG~Schwei-
fen bzw. WIG/TIG-Schweiben oder Elektroden-SchweiBverfahren,
Doppeldraht/Tandem-Schweilverfahren, Plasma- oder Lotverfahren
usw., gezelgt.

Das Schweifgerdat 1 umfasst eine Stromquelle 2 mit einem Leis-
tungsteil 3, einer Steuervorrichtung 4 und einem dem Leistungs-
teil 3 bzw. der Steuervorrichtung 4 zugeordneten Umschaltglied

5. Das Umschaltglied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit ei-
nem Steuerventil 6 verbunden, welches in einer Versorgungslei-
tung 7 fir ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas, wie beispiels-
weise CO,, Helium oder Argon und dgl., zwischen einem Gasspeicher
9 und einem Schweifbrenner 10 bzw. einem Brenner angeordnet ist.



WO 2007/068012 PCT/AT2006/000488

Zudem kann lber die Steuervorrichtung 4 noch ein Drahtvorschub-
gerdt 11, welches fiir das MIG/MAG-Schweifen iiblich ist, ange-
steuert werden, wobel iiber eine Versorgungsleitung 12 ein Zu-
satzwerkstoff bzw. ein SchweiBdraht 13 von einer Vorratstrommel
14 bzw. einer Drahtrolle in den Bereich des SchweiBbrenners 10
zugefuhrt wird. Selbstverst&dndlich ist es méglich, dass das
Drahtvorschubgerédt 11, wie es aus dem Stand der Technik bekannt
ist, im Schweifigerat 1, insbesondere im Grundgehiuse, integriert
ist und nicht, wie in Fig. 1 dargestellt, als Zusatzgerat aus-
gebildet ist.

Es ist auch mdglich, dass das Drahtvorschubgeridt 11 den Schweif-
draht 13 bzw. den Zusatzwerkstoff auBerhalb des SchweiBbrenners
10 an die Prozessstelle zufilhrt, wobei hierzu im SchweiBbrenner
10 bevorzugt eine nicht abschmelzende Elektrode angeordnet ist,
wie dies beim WIG/TIG-SchweiBen tiblich ist.

Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 15, insbesondere eines
Arbeitslichtbogens, zwischen der nicht abschmelzenden Elektrode,
nicht dargestellt, und einem Werkstiick 16 wird iiber eine
SchweiBleitung 17 vom Leistungsteil 3 der Stromquelle 2 dem
SchweiBbrenner 10, insbesondere der Elektrode, zugefithrt, wobeil
das zu verschweiflende Werkstiick 16, welches aus mehreren Teilen
gebildet ist, lber eine weitere SchweiBleitung 18 ebenfalls mit
dem Schweifigerdt 1, insbesondere mit der Stromquelle 2, verbun-
den ist und somit Uber den Lichtbogen 15 bzw. den gebildeten
Plasmastrahl fir einen Prozess ein Stromkreis aufgebaut werden
kann.

Zum Kihlen des Schweifbrenners 10 kann iiber einen Kithlkreislauf
19 der SchweiBbrenner 10 unter Zwischenschaltung eines Stro-
mungswachters 20 mit einem Fliissigkeitsbeh&dlter, insbesondere
einem Wasserbehdlter 21, verbunden werden, wodurch bei der Inbe-
triebnahme des SchweiBbrenners 10 der Kithlkreislauf 19, insbe-
sondere eine flr die im Wasserbehdlter 21 angeordnete Fliissig-
keit verwendete Flissigkeitspumpe, gestartet wird und somit eine
Kihlung des Schweifbrenners 10 bewirkt werden kann.

Das Schweifigerdt 1 weist weiters eine Ein- und/oder Ausgabevor-
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richtung 22 auf, tiber die die unterschiedlichsten SchweiBparame-
ter, Betriebsarten oder Schweifprogramme des SchweiBgerdtes 1
eingestellt bzw. aufgerufen werden kénnen. Dabei werden die iiber
die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 eingestellten Schweifpa-
rameter, Betriebsarten oder SchweiBprogramme an die Steuervor-—
richtung 4 weitergeleitet und von dieser werden anschlieBend die
einzelnen Komponenten der SchweiBanlage bzw. des SchweiBgerites
1 angesteuert bzw. entsprechende Sollwerte flir die Regelung oder
Steuerung vorgegeben.

Weiters ist in dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel der
SchweiBbrenner 10 dber ein Schlauchpaket 23 mit dem SchweiRgerit
1 bzw. der SchweiBanlage verbunden. In dem Schlauchpaket 23 sind
die einzelnen Leitungen vom Schweifgeridt 1 zum Schweifbrenner 10
angeordnet. Das Schlauchpaket 23 wird uber eine Kupplungsvor-
richtung 24 mit dem SchweiBbrenner 10 verbunden, wogegen die
einzelnen Leitungen im Schlauchpaket 23 mit den einzelnen Kon-
takten des SchweilBgerdtes 1 Uber Anschlussbuchsen bzw. Steckver-
bindungen verbunden sind. Damit eine entsprechende Zugentlastung
des Schlauchpaketes 23 gewdhrleistet ist, ist das Schlauchpaket
23 ilber eine Zugentlastungsvorrichtung 25 mit einem Gehiuse 26,
insbesondere mit dem Grundgehduse des Schweilgeridtes 1, verbun-
den. Selbstverstédndlich ist es méglich, dass die Kupplungsvor-
richtung 24 auch fiir die Verbindung am SchweiBgeridt 1 eingesetzt
werden kann.

Grundsdtzlich ist zu erwidhnen, dass fiir die unterschiedlichen
Schweibverfahren bzw. Schweifgeridte 1, wie beispielsweise WIG-
Ger&dte oder MIG/MAG-Gerdte oder Plasmageridte, nicht alle zuvor
benannten Komponenten verwendet bzw. eingesetzt werden miissen.
Hierzu ist es beispielsweise mdglich, dass der SchweiBbrenner 10
als luftgekihlter SchweiBlbrenner 10 ausgefithrt werden kann.

In den Fig. 2 und 3 ist ein stark vereinfachter Aufbau eines
durch einen handelsiiblichen MIG-Brenner gebildeten SchweiBbren-
ners 10 dargestellt. Dabei zeigt Fig. 2 den Schweifbrenner 10 in
zusammengebautem Zustand mit einer an einem Halteteil 27 bzw.
Brennergriff angeordneten Halterung 28 fiir einen maschinellen
Einsatz, insbesondere einer RoboterschweiBanlage, die bei einem
handgefihrten SchweiBbrenner 10 entfallen kann. Fig. 3 zeigt
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eine Explosionsdarstellung der wesentlichen Komponenten des
Schwellbrenners 10, ndmlich dem Schlauchpaket 23, dem Halteteil
277, einem Rohrbogen 29, einem Brennerkdrper 46, einem Kontakt-
rohr 30 und einer Gasdise 31.

Das Schlauchpaket 23 wird tber eine Kupplungsvorrichtung 24 mit
dem Rohrbogen 29 verbunden. Der Halteteil 27 ist als Bestandteil
des Schlauchpakets 23 ausgebildet. Selbstverstidndlich kann der
Halteteil 27 auch als Bestandteil des Rohrbogens 29 ausgebildet
sein und das Schlauchpaket 23 Ulber eine Kupplungsvorrichtung 24
mit dem Halteteil 27 bzw. einer Brennerschale oder Brennergriff
und der Rohrbogen 29 fix mit dem Halteteil 27 verbunden werden.
Der Rohrbogen kann auch tiber die Kupplungsvorrichtung 24 oder
eine andere aus dem Stand der Technik bekannte Kupplung mit dem
Halteteil 27 verbunden werden.

Der Rohrbogen 29 beinhaltet unter anderem Kithlkanidle, Versor-

gungsleitungen fur die elektrische Energie, Versorgungsleitungen
fir das Gas 8 und insbesondere eine Zufithrvorrichtung 32 fiir den
SchweiBdraht 13, die so genannte Seele, welche dem Rohrborgen 29

Uber das Schlauchpaket 23 zugefihrt wird.

Bevorzugt ist die Zufihrvorrichtung 32 im Schlauchpaket 23 ange-
ordnet und ersetzt somit die Versorgungsleitung 12 aus Fig. 1.
Somit Ubernimmt die Zufiihrvorrichtung 32 den SchweiBdraht 13 an
der Zugentlastungsvorrichtung 25, an welcher das Schlauchpaket
23 angeschlossen ist, und fiihrt diesen bis zu einem Kontaktrohr
30 im Schweifbrenner 10. Die Zufiihrvorrichtung 32 weist eine In-
nenbohrung 41 auf, durch welche der SchweiBdraht 13 vom Draht-
vorschubgerdt 11 zum Kontaktrohr 30 befdrdert wird. Im Kontakt-
rohr 30 wird der Schweifdraht 13 mit elektrischer Energie ver-

sorgt, so dass ein SchweiBprozess durchgefiithrt werden kann.

GemdB Fig. 4 weist das Kontaktrohr 30 eine flir den SchweiBdraht
13 angeordnete Bohrung 33 und eine fiur die Zufihrvorrichtung 32
aufweisende Fihrungsbohrung 34 auf. Der Durchmesser der Bohrung
33 ist im Wesentlichen auf den Durchmesser des SchweiBdrahtes 13
und der Durchmesser der Fihrungsbohrung 34 im Wesentlichen auf
den Aufendurchmesser 39 der Zufiuhrvorrichtung 32 abgestimmt. Da-
durch kann die Zufihrvorrichtung 32 in die Filhrungsbohrung 34
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des Kontaktrohres 30 eingeschoben werden bzw. in diese eindrin-
gen, so dass eine exakte Ausrichtung der Bohrung 40 des End-
stickes 36 der Zufthrvorrichtung 32 zum Kontaktrohr 30 gegeben
ist. Somit geht der Schweildraht 13 beim Austritt aus dem End-
stliick 36 der Zufihrvorrichtung 32 reibungsarm und zentrisch in
die Bohrung 33 des Kontaktrohres 30 tiber. Zusidtzlich kann der
Ubergang von der Fiihrungsbohrung 34 zur Bohrung 33 durch eine
konische Verjlingung 35 gebildet werden, wodurch scharfe Kanten
vermieden werden und die Einfilhrung des SchweiBdrahtes 13 er-

leichtert wird.

Das Kontaktrohr 30 ist aus einem elektrisch leitfdhigen Materi-
al, beispielsweise Kupfer, gefertigt und bevorzugt am Brenner-
korper 46 befestigt. Dies erfolgt beispielsweise tliber eine
Schraubverbindung. Beim Aktivieren eines Schweifprozesses wird
das Kontaktrohr 30 mit elektrischer Energie versorgt. Dadurch
dass der Schweildraht 13 in der Bohrung 33 das Kontaktrohr 30
berthrt, wird dieses mit elektrischer Energile versorgt. Dadurch,
kann mit Hilfe bekannter Ziindverfahren, wie beispielsweise der
Kontaktzindung, der Lichtbogen 15 zwischen SchweiBdraht 13 und

Werkstick 16 gezindet und der SchweiBRprozess durchgefihrt wer-
den.

Flir einen Schweifprozess mit abschmelzender Elektrode bzw.
Schweildraht 13 ist eine Forderung des SchweiRdrahtes 13 Uber
die ZufiUhrvorrichtung 32 erforderlich. Dabei kann der Schweil-
draht 13 kontinuierlich oder auch diskontinuierlich, wie dies
beim bekannten CMT-Verfahren der Fall ist, gefdrdert werden.
Durch das Fordern des Schweildrahtes 13 durch das Schlauchpaket
23 bzw. die Zuflhrvorrichtung 32 entsteht ein unvermeidlicher
Abrieb des SchweiBdrahtes 13. Die Menge dieses entstehenden Ab-
riebs 'ist hauptsichlich von der durch das Drahtvorschubgerit 11
auf den SchweiBdraht 13 Ubertragenen Kraft und der gefdrderten
Lidnge des SchweiBdrahtes 13 abh&dngig. Der Abrieb kommt mit dem
Kontaktrohr 30 in Bertihrung, sobald der Schweifdraht 13 in der
Fihrungsbohrung 34 die Zufiihrvorrichtung 32 verl&dsst, insbeson-
dere in der Bohrung 33 des Kontaktrohres 30. In weiterer Folge
bewirkt der Abrieb in bekannter Weise ein so genanntes ,Zuwach-
sen® des Kontaktrohres 30. Dieses ,Zuwachsen™ bewirkt insbeson-
dere eine Verringerung des Durchmessers der Bohrung 33.
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Mit fortlaufendem SchweiBprozess wird also der Durchmesser der
Bohrung 33 verringert. Dies kann dazu fiihren, dass die Fdrder-
kraft flir den Schweifdraht 13 erhtht werden muss, was zu einem
so genannten ,Festbrennen des SchweiBdrahtes 13 in der Bohrung
33 oder einem Steckenbleiben des Schweifdrahtes 13 in der Boh-
rung 33 fiuhren kann. Damit die Qualitdt der SchweiBnaht dadurch
nicht beeintrdchtigt wird, muss der SchweiRlprozess unterbrochen

und das Kontaktrohr 30 gereinigt bzw. bevorzugt gewechselt wer-
den.

Erfindungsgemdf wird das Kontaktrohr 30 durch ein Kontaktier-
system ersetzt, welches aus einem an einem Ende der Zufiihrvor-
richtung 32 befestigten Endstiick 36 und dem Kontaktrohr 30
gebildet ist. Dieses Endstilick 36 wird also von der Fihrungsboh-
rung 34 aufgenommen und bewlrkt im Wesentlichen eine Verlange-
rung des Kontaktrohres 30. Bevorzugt ist das Endstiick 36 aus

jenem Material gefertigt, aus welchem das verwendete Kontaktrohr
30 gefertigt ist.

Das erfindungsgeméfe Kontaktiersystem ist nachfolgend in den Fi-
guren 5 bis 9 schematisch dargestellt.

Das Endstiick 36 ist in Fig. 5, anhand einer schematischen
Schnittdarstellung, dargestellt. Demnach weist das Endstiick 36
an einem Ende einen Ubergang 37 zur Zufiihrvorrichtung 32 auf.
Uber diesen Ubergang 37 wird das Endstiick 36 mit der Zufithrvor-
richtung 32 verbunden. Zu diesem Zweck weist der Ubergang 37
eine im Wesentlichen zylindrische Ausnehmung 38 auf, dessen
Durchmesser im Wesentlichen dem AuBendurchmesser 39 der Zufiihr-
vorrichtung 32 entspricht. Ebenso ist die Ausnehmung 38 im We-
sentlichen korrespondierend zum Ende der Zufihrvorrichtung 32
ausgefiihrt, so dass der Ubergang 37 die Zufihrvorrichtung 32
aufnehmen kann und diese entsprechend befestigt werden kann. Be-
vorzugt wird das Endstlick 36 iiber den Ubergang 37 iiber eine
Pressverbindung am Ende der Zuftihrvorrichtung 32 befestigt.
Ebenso kann die Befestigung des Endstlickes 36 auch iiber eine
losbare Verbindung, insbesondere eine Schraubverbindung, erfol-
gen.
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Durch die Befestigung des Endstiickes 36 an der Zufithrvorrichtung
32 kann der SchweiBdraht 13 iiber eine Bohrung 40 das Endsttick 36
passieren und vom Kontaktrohr 30 aufgenommen werden. Hierbei
geht die Ausnehmung 38 bevorzugt konisch in die Bohrung 40 iiber,
so dass der Ubergang des SchweiBdrahtes 13 von der Zufiihrvor-
richtung 32 in die Bohrung 40 reibungsarm bzw. gleitend statt-
findet und ein zus&dtzlicher Abrieb des SchweiBdrahtes 13
reduziert wird. Des Weiteren ist der Durchmesser der Bohrung 40

vorzugsweise kleiner als der Durchmesser der Innenbohrung 41 der
Zufiihrvorrichtung 32.

Ebenso wie der konische Ubergang im Inneren des Endstiickes 36,
von der Ausnehmung 38 auf die Bohrung 40, erfolgt der Ubergang
im Aulenbereich des Endstiickes 36, vom Ubergang 37 auf ein Ver-
bindungsstiick 42, vorzugsweise iiber eine konische Verjiingung 43.
Der AuBendurchmesser des Verbindungsstiickes 42 ist bevorzugt ge-
ringer als der Durchmesser der Fiihrungsbohrung 34 des Kontakt-
rohres 30. Des Weiteren kann das freie Ende des Verbindungs-—
stickes 42 mit einem Steg 44 versehen sein. Hierbei weist der
Steg 44 einen Aubendurchmesser auf, welcher im Wesentlichen dem
Durchmesser der Fihrungsbohrung 34 entspricht bzw. geringfiigig
kleiner ist. Somit entsteht zwischen dem Endstiick 36 und der
Fihrungsbohrung 34 des Kontaktrohres 30 ein Zwischenraum, wo-

durch das Endstiick 36 in der Fidhrungsbohrung 34 beweglich ist.

Das Kontaktrohr 30 kann somit das Verbindungsstiick 42 des End-
stlickes 36, an welchem die Zufthrvorrichtung 32 befestigt ist,
aufnehmen, wie dies in Fig. 6 dargestellt ist. Dabei wird nur
ein Teilbereich des Verbindungsstiickes 42, beispielsweise drei
Viertel, von der Fiithrungsbohrung 34 des Kontaktrohres 30 aufge-
nommen, wodurch das Endstiick 36 in der Fihrungsbohrung 34 beweg-
lich ist. Der Durchmesser der Bohrungen, in denen der SchweifB-
draht 13 gefihrt wird, also der Durchmesser der Innenbohrung 41,
der Durchmesser 47 der Bohrung 40 und der Durchmesser 48 der
Bohrung 33 werden in Forderrichtung immer kleiner. Die Bohrung
33 des Kontaktrohres 30 weist den geringsten Durchmesser 48 auf,
welcher tblicherweise nur geringfiigig groBer als der Durchmesser
des Schweifdrahtes 13 ist. Der Durchmesser der Innenbohrung 41
der Zufihrvorrichtung 32 ist iblicherweise groBer als der Durch-
messer 48 der Bohrung 33 im Kontaktrohr 30. Der Durchmesser 47
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der Bohrung 40 des Endstiickes 36 liegt zwischen dem Durchmesser
der Innenbohrung 41 der Zufiihrvorrichtung 32 und dem Durchmesser
48 der Bohrung 33. Des Weiteren sind die Durchmesser entspre-
chend auf den Durchmesser des Schweifdrahtes 13 abgestimmt, wo-
bei der Durchmesser der Bohrung 40 des Endstiickes 36 bevorzugt
um 20 bis 50 Prozent, insbesondere 30 Prozent, grdBer als der
Durchmesser des SchweiBdrahtes 13 ist.

Der durch die Foérderung des SchweiBdrahtes 13 in der Zufithrvor-
richtung 32 entstehende Abrieb des Schweifdrahtes 13 legt sich
bevorzugt in der Bohrung 40 des Endstilickes 36 ab.

Dies wird dadurch unterstiitzt, dass die Zufiihrung der Zufithrvor-
richtung 32 auBermittig der Mittelachse der Bohrung 33 des Kon-
taktrohres 30, erfolgt, wie dies anhand der Fig. 7 bis 9
dargestellt ist. Dabel steht die Bohrung 40 des Endstiickes 36 im
Wesentlichen in einer gewissen Neigung zur Bohrung 33 des Kon-
taktrohres 30, was sich aus der auBermittigen Zufihrung der Zu-
fihrvorrichtung 32 ergibt. Somit ergibt sich im Bereich der
Endstiickes 36 ein Kurvenverlauf der Zufihrvorrichtung 32 und so-
mit des Schweifdrahtes 13, im Wesentlichen die Ablagerung des

Abriebes in der Bohrung 40 des Endstiickes 36 bewirkt bzw. unter-
stitzt wird.

Die Ablagerung des Abriebes wird zusdtzlich dadurch unterstiitzt,
dass das Endstiick 36 aus dem gleichem Material wie das Kontakt-
rohr 30 gefertigt ist. Somit gelangt kaum ein Abrieb in die Boh-
rung 33 des Kontaktrohres 30, wodurch dessen Haltbarkeit bzw.
Standzeit wesentlich verlédngert wird, ohne dass die SchweiBqua-
litédt verschlechtert wird. Somit wird das bekannte ,Zuwachsen™
des Kontaktrohres 30 in das Endstiick 36 verlagert. Da jedoch im
Endstiick 36 durch den gréRBeren Durchmesser 47 der Bohrung 40, im
Vergleich zum Durchmesser 48 der Bohrung 33 des Kontaktrohres
30, mehr Platz flur den Abrieb vorhanden ist, hat der Abrieb im
Endstiick 36 wenige negative Auswirkungen auf den SchweiBprozess.
Des Weiteren hat das so genannte ,Zuwachsen“ im Endstiick 36 we-
niger negative Auswirkungen auf die Férderung des SchweiBdrahtes
13, wodurch die Forderkraft des SchweiRdrahtes 13 anndhernd kon-
stant gehalten werden kann und die Qualitidt der SchweiBnaht an-
ndhernd konstant bleibt.
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Des Weiteren bewirkt das Endstiick 36 eine so genannte Zwangskon-
taktierung des Schweifdrahtes 13 in der Bohrung 33 des Kontakt-
rohres 30, wie dies insbesondere aus den Fig. 8 und 9
ersichtlich ist. Die Zwangskontaktierung wird im Wesentlichen
durch den Kurvenverlauf der Zufihrvorrichtung 32 im Bereich des
Endstickes 36 erreicht, wodurch der SchweiBdraht 13 zwangsweise
und gezielt in der Bohrung 33 kontaktiert wird. Zusdtzlich wird
die Zwangskontaktierung durch den Steg 44 am Endstiick 36, wel-
cher als Zentrierring dient, erleichtert, da dadurch ein siche-
rer Ubergang des Schweifdrahtes 13 von der Bohrung 40 auf die
Bohrung 33 gewdhrleistet ist. Zusatzlich wird die Neigung des
Endstiickes 36 bzw. der Kurvenverlauf des Schweifdrahtes 13 da-
durch erreicht, dass die Zufithrvorrichtung 32 durch eine so ge-
nannte Kombiseele und das erfindungsgemidBe Endstiick 36 gebildet
wird. Demnach besteht die Zufithrvorrichtung 32 bevorzugt im We-
sentlichen aus Graphit, wobei die letzten Zentimeter durch eine
flexible Spirale 45 aus Metall oder einer Metalllegierung, wie
beispielsweise CuAl, ersetzt sind, an welcher das Endstlick 36
befestigt wird. Durch diese flexible Anordnung des Endstiickes 36
in der Fidhrungsbohrung 34 des Kontaktrohres 30 wird erreicht,
dass das Endstiick 36 in der Fiihrungsbohrung 34 im Wesentlichen
eine Dreh- und/oder Schwenkbewegung ausfihren kann. Dadurch kann
der Drall, welchen der Schweifdraht 13 besitzt, ausgeglichen
werden, indem sich die Position des Endstilickes 36 in der Fih-
rungsbohrung 34 &ndert. Des Weiteren wird durch die Drehbewegung
erreicht, dass die Kraft fir die Fdérderung des Schweifdrahtes 13
anndhernd konstant bleibt. Dies wirkt sich positiv auf die
SchweiReigenschaften und die Haltbarkeit der VerschleiBfiteile,
wie Kontaktrohr 30, Endstiick 36 oder ZzZufilhrvorrichtung 32 aus,
da beispielsweise dadurch der Abrieb verringert wird.

Des Weiteren bewirkt die Forderkraft auf den SchweiBdraht 13,
dass das Endstlick 36 bzw. das Verbindungsstiick 42 an die strom-
fihrende Fihrungsbohrung 34 des Kontaktrohres 30 gedriickt wird,
falls dies noch nicht durch die aubermittige Zufiihrung der Zu-
fihrvorrichtung 32 und die daraus resultierende Neigung der Fall
ist. Demnach erfolgt standig ein Stromiilbergang vom Kontaktrohr
30 auf das elektrisch leitende Endstiick 36, so dass stets eine
so genannte Sekundarkontaktierung des Schweifdrahtes 13 in der
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Bohrung 40 des Endstlickes 36 erfolgt. Die Sekund&rkontaktierung
erfolgt also im Endstlick 36, wobei die filir den SchweiBprozess
wesentliche Kontaktierung weiterhin im Kontaktrohr 30 erfolgt.

Beispielsweise kann der Drall des Schweifdrahtes 13 jedoch dazu
fiihren, dass keine bzw. nur eine schlechte Kontaktierung im Kon-
taktrohr 30 stattfindet. Dies kann oftmals zum so genannten
»Festbrennen™ des Schweifdrahtes 13 fiihren, wobei der Schweil-
draht 13 in der Bohrung 33 mit dem Kontaktrohr 30 verschmilzt
und nicht mehr weiter gefdrdert werden kann. Somit muss der
SchweiBprozess unweigerlich gestoppt werden. Dieses Festbrennen
wird durch die Sekunddrkontaktierung im Endstick 36 verhindert,
da der SchweiRfdraht 13 auch dann kontaktiert wird, wenn der
SchweiBdraht 13 nicht in der Bohrung 33 des Kontaktrohres 30
kontaktiert wird. Vorteilhaft erfolgt hierbeil der Stromiibergang
im Endstilick 36 mit einem geringen spezifischen Widerstand, so
wie dies auch bei der Kontaktierung im Kontaktrohr 30 der Fall
ist. Somit entstehen keine negativen Auswirkungen auf den
Schweilprozess, da der Schweifdraht 13 stets mit dem fiir den

Schweilprozess erforderlichen Strom beaufschlagt oder versorgt
wird.

Des Weiteren wird der Stromibergang auf den Schweifdraht 13 auf
das Kontaktrohr 30 und auf das Endstiick 36, also auf zwei Teile
aufgeteilt, wodurch sich die VerschleiBerscheinungen insgesamt
reduzieren und insbesondere die Haltbarkeit des Kontaktrohres 30
verlédngert wird. Dieser Stromibergang vom Kontaktrohr 30 auf das
Endstiick 36 wird zusdtzlich dadurch unterstiitzt, dass bevorzugt
das Endstiick 36 und das Kontaktrohr 30 aus dem gleichen Material
gefertigt sind. Somit ist der Stromiibergang auf den Schweildraht
13 im Bereich des Kontaktrohres 30 konzentriert, wodurch die
thermische Belastung auf den Graphitteil der Zufihrvorrichtung
32 minimiert wird. Die thermische Belastung wird des Weiteren
dadurch minimiert, dass das Material der Zufihrvorrichtung 32,
insbesondere die flexible Spirale 45, einen hohen thermischen
Widerstand besitzt. Somit verandert sich durch die minimierte
thermische Belastung der Zufithrvorrichtung 32 der Reibkoeffizi-
ent im Wesentlichen nicht, woraus eine anndhernd konstante F&r-
derung des SchweiBRdrahtes 13 gewdhrleistet ist. Ebenso wird
dadurch der Abrieb des SchweiBdrahtes 13 wesentlich minimiert
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und das Risiko eines Festbrennens des SchweiBdrahtes 13 erheb-
lich gesenkt.

Selbstverstédndlich kann das erfindungsgemidfRe Endstiick 36 auch
direkt mit dem Graphitteil der Zufihrvorrichtung 32 verbunden
werden und die flexible Spirale 45 entfallen. Dies kann fiir spe-
zielle Anwendungen bzw. bei Verwendung spezieller SchweiRdrihte
13 von Vorteil sein.

Abschlieflend sei noch erwdhnt, dass der VerschleiB des Kontakt-
rohres 30 aufgrund der hohen Stromdichte beim SchweiBvorgang
weiterhin gegeben ist. Diese VerschleiBerscheinung ist maBgeb-
lich von der erforderlichen Hohe der Stromstidrke fiir einen be-
stimmten SchweiBprozess abhidngig. Aus diesem Grund ist es nach
einer bestimmten Anzahl von SchweiBvorgdngen bzw. einer bestimm-
ten Dauer eines oder mehrerer Schweifvorgidnge erforderlich, das
Kontaktrohr 30 zu ersetzen. Dieser Zyklus wird durch den Einsatz
des Endstiickes 36 wesentlich verldngert, da das Endstiick 36 das
»Zuwachsen™ des Kontaktrohres 30 mit dem Abrieb des SchweiBdrah-
tes 13 im Wesentlichen verhindert. Selbstverstidndlich bewirkt
das ,Zuwachsen™ im Endstiick 36, dass dieses nach einer bestimm-
ten Zeit getauscht werden muss. Da jedoch die Zufihrvorrichtung
32 ebenso einen VerschleiBteil darstellt, erfolgt der Wechsel
des Endstiickes 36 bevorzugt gemeinsam mit dem Wechsel der Zu-
fihrvorrichtung 32. Hierbei sei jedoch erwahnt, dass das Kon-
taktrohr 30 6fter gewechselt werden muss als die Zufihrvorrich-
tung 32.

Daraus resultiert aber auch, dass die VerschleiBerscheinungen
vom Endstiick 36 bzw. der Zufihrvorrichtung 32 und dem Kontakt-
rohr 30 an den SchweiBprozess angepasst sind. Das heift, dass
beispielsweise mit jedem zehnten gewechselten Kontaktrohr 30
auch die Zufihrvorrichtung 32 mit dem erfindungsgemdfen Endstlick
36 gewechselt wird, wobeil keine Ressourcen verschwendet werden
bzw. kein frihzeitiger Wechsel der Verschleifteile stattfindet.

Bel einer weiteren Ausfihrungsform des aus dem Kontaktrohr 30
und dem Endstiick 36 gebildeten Kontaktiersystems fiir den
SchweiBdraht 13 gem&f den Fig. 10 und 11 kann das Endstiick 36
ebenso einen Teil des Kontaktrohres 30 darstellen. Hierbei ist



WO 2007/068012 PCT/AT2006/000488
19

beispielsweise die konische Verjiingung 35 im Kontaktrohr 30
(siehe Fig. 4) durch eine im Wesentlichen kugelfdrmige Ausbuch-
tung 49 ersetzt, welche den gleitenden Ubergang fiir den Schweil-
draht 13 in die Bohrung 33 des Kontaktrohres 30 herstellt.
Anstelle des Stegs 44 des Endstiickes 36 gemdB Fig. 5 ist das
Ende des Endsticks 36 gemd® den Fig. 10 und 11 in Form einer Ku-
gel 50 ausgebildet, welche in die Ausbuchtung 49 im Kontaktrohr
30 passt. Dazu ist es selbstverstandlich erforderlich, dass der
Durchmesser der Ausbuchtung 49 geringfiligig groBer als der Durch-
messer der Kugel 50 ist. Eine sichere Befestigung des Endstilickes
36 in der Ausbuchtung 49 kann durch verschiedene mechanische Fi-
xiervorrichtungen, wie beispielsweise durch einen Sicherungs-
ring, erfolgen. |

Bis auf die beschriebenen Anderungen des Kontaktrohres 30 und
des Endstilickes 36 bleiben diese VerschleiBteile gemdB der Be-
schreibung zu den Fig. 1 bis 9 unverdndert, so dass die dazuge-

hérige Beschreibung ebenso fir diese Ausfiihrungsform herangezo-
gen werden kann.

Somit ist das Kontaktrohr 30 aus zwei Teilen gebildet und stellt
ein Verschleifteil dar, wobei die Funktionen der einzelnen Ver-

schleiBteile im zweiteiligen Kontaktrohr 30 unverindert kombi-
niert werden.

Die Zufthrvorrichtung 32 kénnte auch als dritter Teil des Kon-
taktrohres 30 aufgenommen werden. Dies ist insbesondere dann von
Vorteil, wenn die VerschleiBerscheinungen des Kontaktrohres 30,
des Endstilickes 36 und der Zufithrvorrichtung 32 im Wesentlichen

identisch sind, so dass ein Wechsel rasch durchgefiihrt werden
kann.

Weiters kann das Kontaktrohr 30 auch einteilig ausgebildet sein,
wobel ein an der Drahteintrittseite angeordneter Ansatz mit ei-
ner Bohrung fiir den Schweifdraht 13 angeordnet ist, der durch
eine mechanische Bearbeitung verformt wird. Der Ansatz wird also
derart verbogen, dass dieser einen bevorzugt gekriimmten Verlauf
aufweist und somit eine winkelige Stellung zur Mittelachse des
Kontaktrohres 30 bildet. Damit wird wiederum erreicht, dass der
Schweifdraht 13 auBermittig schrdg zur Mittelachse des Kontakt-
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rohres 30 zugefihrt wird und anschliefend im mechanisch bearbei-
teten Ansatz in Richtung der Bohrung 33 des Kontaktrohres 30 ab-
gelenkt wird, wodurch sich im Ansatz wiederum ein
Sekunddrkontakt ausbildet. Dabei ist es nicht notwendig, dass
das Kontaktrohr 30 neben der Bohrung 33 fiir den SchweiBdraht 13
auch eine Fihrungsbohrung 34 aufweist. Hierbei kann jedoch im
Ansatz ein Teilbereich der Bohrung derart ausgebildet werden,
dass die Zufihrvorrichtung 32, insbesondere die Seele, in den
Ansatz eingeschoben werden kann. Auch kann die Zufithrvorrichtung
32 wiederum ein Endstiick 36 aufweisen, das in den Ansatz des

Kontaktrohres 30 eingeschoben werden kann.
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Patentanspriiche:

1. SchweiBbrenner (10) mit einem Brennerkdrper (46), in dem zu-
mindest eine Vorrichtung (32) zur Zufithrung eines SchweiBdrahts
(13) und ein Kontaktrohr (30) mit einer Bohrung (33) und einer
konzentrisch dazu verlaufenden Fihrungsbohrung (34) zur Fihrung
des Schweifidrahtes (13) in Richtung eines Werkstiickes (16) ange-
ordnet ist, wobel der Schweifdraht (13) tiber das Kontaktrohr

(30) mit elektrischer Energie versorgbar ist, wobei ein Ende der
zufiihrvorrichtung (32) in der Fihrungsbohrung (34) des Kontakt-
rohres (30) angeordnet und mit einem elektrisch leitfidhigen End-
stick (36) mit einer Bohrung (40) fiir den SchweiBdraht (13)
versehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Endstiick (36) der
Zufthrvorrichtung (32) beweglich in der Fiihrungsbohrung (34) des
Kontaktrohres (30) angeordnet ist.

2. SchweiBbrenner (10) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen dem Kontaktrohr (30) und dem Endstilick (36) eine
elektrische Verbindung gebildet ist, so dass im Endstiick (36)
ein zusdtzlicher Stromiibergang auf den SchweiBdraht (13) mit ei-

nem geringen elektrischen Widerstand erfolgt.

3. SchweiBbrenner (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Endstiick (36) der Zufiihrvorrichtung

(32) drehbar und schwenkbar in der Fiihrungsbohrung (34) des Kon-
taktrohres (30) angeordnet ist.

4. Schweibbrenner (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zufithrvorrichtung (32) eine Innenboh-
rung (41) zur Forderung des SchweiBdrahtes (13) aufweist, deren
Durchmesser groBer als der Durchmesser der Bohrung (40) des End-
stiickes (36) ist, und der Durchmesser der Bohrung (33) des Kon-
taktrohres (30) kleiner als jener der Bohrung (40) des End-
stiickes (36) ist.

5. Schweifbrenner (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Durchmesser der Bohrung (40) des End-
stiickes (36) zwischen 20 bis 50 Prozent, insbesondere 30 Pro-
zent, groRer als der Durchmesser des SchweiBdrahtes (13) ist.
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6. SchweiBbrenner (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zufithrvorrichtung (32) auBermittig am
Kontaktrohr (30) angeordnet ist, so dass die Mittelachse der
Bohrung (40) des Endsttickes (36) gegentiiber der Mittelachse der
Bohrung (33) des Kontaktrohres (30) eine Neigung aufweist.

7. Schweifbrenner (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass das Endstiick (36) an einem Ende einen Uber-

gang (37) zur Aufnahme eines Endes der Zufihrvorrichtung (32)
aufweist.

8. Schweifbrenner (10) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ubergang (37) durch eine Ausnehmung (38) gebildet ist,
deren Durchmesser im Wesentlichen dem AuBendurchmesser (39) der
Zufihrvorrichtung (32) entspricht.

9. SchweiBbrenner (10) nach einem der Anspriiche 7 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Ubergang (37) des Endstiicks (36) fest
mit der Zufuhrvorrichtung (32) verbindbar ist.

10. SchweiBbrenner (10) nach einem der Anspriiche 7 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Ubergang (37) des Endstiicks (36)
losbar mit der Zufihrvorrichtung (32) verbindbar ist.

11. SchweiBbrenner (10) nach einem der Ansprliiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das Endstiick (36) an jenem, dem Uber-
gang (37) gegentiberliegenden Ende, einen Steg (44) aufweist.

12. Schweifbrenner (10) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dass der Steg (44) als Zentrierring fiur die Fihrungsbohrung
(34) ausgebildet ist, wobei der AuBendurchmesser des Stegs (44)
geringfiigig kleiner als der Durchmesser der Fihrungsbohrung (34)
des Kontaktrohres (30) ist.

13. SchweiBbrenner (10) nach Anspruch 11 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Steg (44) und der Ubergang (37) durch ein
Verbindungsstick (42) miteinander wverbunden sind.

14. Schweifbrenner (10) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich-
net, dass das Verbindungsstiick (42) einen geringeren Aubendurch-
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messer als der Steg (44) aufweist.

15. SchweiBbrenner (10) nach einem der Anspriiche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass der AuBendurchmesser des Endsttiicks
(36) vom Ubergang (37) in Richtung des Steges (44) zum Verbin-
dungsstick (42) verjlingend ausgebildet ist.

16. Schweiflbrenner (10) nach einem der Anspriiche 8 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ausnehmung (38) konisch in die
Bohrung (40) des Endstlickes (36) iibergeht.

17. SchweiBbrenner (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass der Steg (44) des Endstiicks (36)
vollstdndig und ein Teilbereich des Verbindungsstiickes (42) des
Endstlckes (36) in die Fihrungsbohrung (34) des Kontaktrohres
(30) hineinragt.

18. SchweiBbrenner (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 17, da-

durch gekennzeichnet, dass die Zufihrvorrichtung (32) zumindest
im Bereich der Befestigung am Endstiick (36) flexibel, insbeson-
dere durch eine flexible Spirale (45), ausgebildet ist.

19. Schweifbrenner (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufihrvorrichtung (32) zumindest
im Bereich der Befestigung am Endstiick (36) durch ein Material
mit einem hohen thermischen Widerstand gebildet ist.

20. Endstiick (36) fir eine Vorrichtung (32) zur Zufihrung eines
Schweifldrahtes (13) in einen SchweiBbrenner (10), welches am
Ende der Zufihrvorrichtung (32), welches in der Fihrungsbohrung
(34) eines Kontaktrohres (30) positioniert ist, befestigbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Endstiick (36) aus einem elek-
trisch leitf&higen Material gebildet ist und mit einer Bohrung
(40) fur den SchweiBdraht (13) versehen ist.

21. Endstick (36) nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass
das der Fihrungsbohrung (34) des Kontaktrohres (30) zugewandte
Ende fir eine bewegliche Verbindung in der Fihrungsbohrung (34)
des Kontaktrohres (30) ausgebildet ist.
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22. Endstick (36) nach Anspruch 20 oder 21 fiir einen Schweil-
brenner (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 19.

23. Kontaktrohr (30) mit einer Bohrung (33) fiir den Schweifdraht
(13) und einer FUhrungsbohrung (34) zur Aufnahme des zugefithrten
SchweiRdrahts (13) und Weiterleitung an die Bohrung (33), da-
durch gekennzeichnet, dass der Ubergang zwischen der Fithrungs-
bohrung (34) und der Bohrung (33) durch eine Ausbuchtung (49)
zZzur Aufnahme eines Endstiickes (36) einer Vorrichtung (32) zur
Zufihrung eines Schweifdrahtes (13) ausgebildet ist.

24. Kontaktrohr (30) nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausbuchtung (49) im Wesentlichen kugelférmig zur Auf-
nahme einer Kugel (50) am Endstilick (36) ausgebildet ist.

25. Kontaktrohr (30) nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet,
dass der Durchmesser der Kugel (50) geringfiigig kleiner als der
Durchmesser der Ausbuchtung (49) ist.

26. Kontaktrohr (30) nach einem der Anspriliche 23 bis 25 fiir
einen Schweifbrenner nach einem der Anspriiche 1 bis 19 mit einem
Endstlick nach einem der Anspriiche 20 bis 22.
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