"R ‘ Paent.und Markenan RN ARk

(19DE 10 2017 007 744 A1 2019.02.21

(12) Offenlegungsschrift

(21) Aktenzeichen: 10 2017 007 744.4 (51) Int Cl.:
(22) Anmeldetag: 16.08.2017 Ezf;(g 5(/172,/ .’25‘(%6(51006.01 )
(43) Offenlegungstag: 21.02.2019 (2006.01)

(71) Anmelder: (72) Erfinder:
Wachtling, Bernd, Dipl.-Ing., 41844 Wegberg, DE Erfinder wird spater genannt werden

Prifungsantrag gemaf § 44 PatG ist gestellt.

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen.

(54) Bezeichnung: Vorrichtung zum Wechsel einer Stromdiise eines Lichtbogenschweibrenners

26

26

-—
—

26

31, 32

(57) Zusammenfassung: Gegenstand der Erfindung ist eine
Vorrichtung (26) zur Aufnahme eines Lichtbogenschweif3-
brenners (4) aufweisend eine Spannvorrichtung (33), wobei
vorzugsweise eine Gasdise (7), des Lichtbogenschweil3-

22— |

brenners (4) in der Spannvorrichtung (33) spannbar ist, ei- 34

nem Mittel zum Bewegen (36) eines Werkzeugs (22), wobei

das Werkzeug (22) mittels des Mittels zum Bewegen (36)

in die Gasduse (7) hinein und aus der Gasduse (7) heraus 35/

bewegbar ist und wobei mittels des Werkzeugs (22) eine
Stromduse (11) des LichtbogenschweilRbrenners (4) mon-
tierbar und/oder demontierbar ist.




DE 10 2017 007 744 A1

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Aufnahme eines Lichtbogenschweil’- oder -schneid-
brenners aufweisend eine Spannvorrichtung, wo-
bei vorzugsweise eine Gasdise des Lichtbogen-
schweil3- oder -schneidbrenners in der Spannvorrich-
tung spannbar ist, eine Mittel zum Bewegen eines
Werkzeugs, wobei das Werkzeug mittels des Mittels
zum Bewegen in die Gasduse hinein und aus der
Gasdiise heraus bewegbar ist.

[0002] Bei automatisierten wie auch manuellen
Schweillverfahren fir Metalle werden wasserge-
kihlte wie auch luftgekuhlte Brenner eingesetzt,
wobei die Gite bzw. Qualitdt der Schweildergeb-
nisse von einer Vielzahl von Einflussfaktoren ab-
hangt. Neben den optimalen Schweil3parametern,
die an den Stromquellen und/oder Gaszufiihrungen
und/oder Drahtzufiihrungseinrichtungen einzustellen
sind, spielt auch die Warmeableitung im Brenner, der
Stromibergang zwischen Brenner und Werkstiick
wie auch die genaue Ausrichtung des Brenners zum
Werkstick eine bedeutende Rolle, um ein gutes bzw.
optimales Schweil’ergebnis zu erzielen.

[0003] Um beispielsweise eine gute Warmeablei-
tung in einem Brenner zu erzielen, ist es aus der
DE 44 32 475 C2 bekannt geworden, die Warme-
ableitung des Schweil3prozesses Uber eine Werk-
stoffauswahl zwischen einer Gasdiise und einer Gas-
disenaufnahme derart zu gestalten, dass die im
Schweillprozess erzeugte Warme moglichst schnell
abgeleitet wird. Der offenbarte Brenner umfasst da-
bei unter anderen Bestandteilen einen strom-, gas-
und drahtfihrenden Bereich aus Innenrohr, einen DU-
senstock und eine Stromdise. In das Innenrohr ist
der Dusenstock eingeschraubt, wobei der Disen-
stock einerseits zur Aufnahme der Stromdise dient
und andererseits Querbohrungen flr die Schutzgas-
verteilung aufweist. Hiervon isoliert umfasst der Bren-
ner ein Schutzrohr, eine Gasdisenaufnahme und ei-
ne Gasduse. Durch die unterschiedlichen Werkstof-
fe und deren spezifischen technischen Eigenschaf-
ten kommt es einerseits dazu, dass in Bezug auf die
Warmeausdehnung ein optimaler Sitz der Gasdise
gewabhrleistet werden kann und andererseits die War-
me zielgerichtet ableitbar ist. Die Gasduse wird dabei
Uber die Gasdisenaufnahme und den Brennerhals fi-
xiert, so dass die Gasduse eine definierte Position in
Bezug auf die im Disenstock angeordnete Stromdu-
se einnimmt. Die Stromduise ist bevorzugt in dem Du-
senstock einschraubbar.

[0004] Aus der EP 1617 964 B1 ist eine Vorrichtung
zum Reinigen einer Gasdise eines Schweil3bren-
ners und zum Einspriihen der Gasdiise bzw. eines in
der Gasduse befindlichen Schweil3drahtes bekannt
geworden. Ein Schweil3brenner wird dabei in einer
Spann- und Haltevorrichtung fixiert, wobei die Gasdu-
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se in einer definierten Position zur Reinigungsvorrich-
tung spannbar ist. Durch das Spannen der Gasdise
kann dabei eine definierte Position in Bezug auf eine
Reinigungsvorrichtung fir den Schweil3brenner ein-
genommen werden. Ein Werkzeug in Form einer Rei-
nigungsvorrichtung kann dabei in die Gasdise hinein
und aus der Gasdise heraus bewegt werden. Das
drehbar und insbesondere angetrieben drehbar in die
Gasduse hinein verfahrbare Werkzeug dient dabei
dazu, Schweilirlickstdnde mechanisch zu entfernen.
Dabei fahrt das Werkzeug so weit in die Gasduse hin-
ein, dass die sich im Bereich der Stromdiise ange-
ordneten Schweilspritzer und Verunreinigungen aus
dem SchweilRprozess mechanisch herausgearbeitet
werden kénnen.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrich-
tung bereitzustellen, mit der ein Schweillprozess ver-
besserbar ist. Dabei ist es insbesondere Aufgabe
der Erfindung, einen kontinuierlich gleichbleibenden
Schweil3prozess zu gewahrleisten und die Langle-
bigkeit eines Lichtbogenschweilbrenners signifikant
zu steigern. Dariber hinaus ist es Aufgabe der Erfin-
dung, eine kostenglinstige und konstruktiv einfache
Lésung bereitzustellen.

[0006] Die Losung der Aufgabe erfolgt erfindungsge-
mal durch die Merkmale des unabhangigen Patent-
anspruchs 1. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind in den Unteransprichen angegeben. Es
wird darauf hingewiesen, dass die im Folgenden be-
schriebenen Ausflihrungsbeispiele nicht beschran-
kend sind, es sind vielmehr beliebige Variationsmog-
lichkeiten der in der Beschreibung und den Unteran-
sprichen sowie den Figuren beschriebenen Merkma-
len moglich.

[0007] Gemall dem Patentanspruch 1 wird die Auf-
gabe der Erfindung dadurch gel6st, dass eine Vor-
richtung zur Aufnahme eines Lichtbogenschweil3-
brenners bereitgestellt wird, aufweisend eine Spann-
vorrichtung, wobei vorzugsweise eine Gasduse des
Lichtbogenschweil- oder -schneidbrenners in der
Spannvorrichtung spannbar ist, einem Mittel zum Be-
wegen eines Werkzeugs, wobei das Werkzeug mit-
tels des Mittels zum Bewegen in die Gasdise hinein
und aus der Gasdiise heraus bewegbar ist, und wo-
bei mittels des Werkzeugs eine Stromdiise des Licht-
bogenschweillbrenners montierbar und/oder demon-
tierbar ist. Durch die erfindungsgemafe Ausbildung
der Vorrichtung ist nun die Mdglichkeit geschaffen, ei-
ne Stromdiise eines Lichtbogenschweillbrenners au-
tomatisiert zu montieren und/oder zu demontieren.

[0008] Ein automatisiertes Wechseln der Stromdu-
se ermdglicht hierbei eine Vielzahl von Vorteilen.
So kann beispielsweise durch einen automatisier-
ten Wechsel ein definiertes Drehmoment vorgege-
ben werden, mit dem die Stromdise im Disenstock
montierbar ist. Durch ein definiertes Anzugsmoment
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kann die Langlebigkeit des Disenstocks erhdht wer-
den und die Gefahr einer Beschadigung des Disen-
stocks und/oder der einzuschraubenden Stromduse
verringert werden. Daruber hinaus kdnnen manuelle
Fehlbedienungen vermieden werden, wobei die Ge-
fahr einer unsachgeméafRen Handhabung bzw. Mon-
tage der Stromdise ausgeschlossen werden kann.

[0009] Alleine das Montieren bietet den Vorteil ei-
ner ordnungsgemafien Befestigung der Stromdise
im Dusenstock. Ein alleiniges Demontieren ermdg-
licht es hierbei, dass die Prozesszeiten erhdht wer-
den kénnen, da die Demontage mittels eines Werk-
zeugs erfolgt, sind Stillstands- oder Wartezeiten, die
sich durch ein Abkiihlen des Schweil3brenners erge-
ben, vernachlassigbar. Aus einer kombinierten De-
montage und Montage der Stromduise ergibt sich der
Vorteil, dass sehr kurze Zykluszeiten fiir einen Be-
diener des SchweilRbrenners erzielt werden kdnnen,
wobei gleichzeitig eine Verletzungsgefahr fir den Be-
diener reduziert wird und der Bediener nicht mit der
benutzten Stromdise in Kontakt gelangen muss.

[0010] Die Vorrichtung dient zur Aufnahme eines
LichtbogenschweiRbrenners. Dabei kann der Bren-
ner, bevorzugt der Brennerhals, und noch bevorzug-
ter die Gasduse des Brenners in die Vorrichtung ein-
gefligt werden. Das Einfiigen kann dabei manuell wie
auch automatisch erfolgen. Bei einem automatischen
Einflgen kann hierzu ein Handhabungsgeréat wie bei-
spielsweise eine Positioniereinrichtung oder ein Ro-
boter dienen. In automatisierten Zufihreinrichtungen
zur Vorrichtung kann der Brenner zum Beispiel mit-
tels eines Knickarmroboters geflihrt sein, so dass das
Einfihren des Brenners in die Vorrichtung Teil eines
automatisierten Schweildprozesses ist. In manuellen
Arbeitsprozessen kann ein Bediener den Schweil3-
brenner und bevorzugt die Gasdise des Schweil3-
brenners in die Vorrichtung einfiihren.

[0011] Der Schweil’brenner, bevorzugt der Bren-
nerhals, und noch bevorzugter die Gasdise des
SchweilRbrenners wird in der Vorrichtung mittels einer
Spannvorrichtung fixiert. Das Spannen erfolgt dabei
an einer Oberflache des Schweillbrenners, die es er-
moglicht, den SchweilRbrenner und insbesondere die
Stromduse definiert auszurichten. Besonders geeig-
net ist dabei das Spannen der Gasduse in der Spann-
vorrichtung, da hierdurch ein sehr genaues Ausrich-
ten der Stromduse in Bezug auf die Vorrichtung er-
folgen kann. Die Gasduse ist dabei durch die Gasdu-
senaufnahme definiert gehalten, so dass eine axiale
Ausrichtung in Bezug auf die Vorrichtung zur Aufnah-
me erfolgen kann. Dabei kann die Gasduse und ins-
besondere ein vorderes Ende der Gasduse, gleich-
zeitig als Anschlagflache dienen, so dass die Gasdu-
se in einer definierten Position in der Vorrichtung zur
Aufnahme haltbar und spannbar ist.
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[0012] Die Gasdise ist dabei in der Vorrichtung zur
Aufnahme in Bezug auf ein Werkzeug ausrichtbar.
Dabei wird die Gasduse in einer axialen Richtung
in Bezug auf das Werkzeug ausgerichtet, wobei die
Achse sich entlang und insbesondere exakt mittig
durch die Gasdise und somit mittig durch die Strom-
dise im Brenner erstreckt. Die Achse ist ebenfalls in
Bezug auf das Werkzeug derart ausgerichtet, dass
das Werkzeug in Richtung der Achse axial verschieb-
bar und bewegbar ist. Dazu ist ein Mittel zum Bewe-
gen des Werkzeugs in der Vorrichtung angeordnet
und ist als integrativer Teil der Vorrichtung ausflhr-
bar. Das Mittel zum Bewegen ermoglicht es hierbei,
dass das Werkzeug in die Gasdlse hinein verfahrbar
und aus der Gasduse heraus verfahrbar ist.

[0013] Das Werkzeug ist somit derart in Bezug auf
den Brenner und insbesondere den Diisenstock bzw.
die Stromdlse ausgerichtet, dass eine axiale Bewe-
gung in Richtung des Brenners ermdglicht ist, und
das Werkzeug in den Bereich der Stromdise des
Brenners zu verfahren. Das Mittel zum Bewegen
des Werkzeugs kann beispielsweise ein elektrischer,
pneumatischer oder hydraulischer Linearantrieb sein.
Dabei ist es selbstverstandlich, dass die Antriebe, ei-
ner Fihrung oder einer Halteeinrichtung zusammen-
wirken, die es ermdglicht, das Werkzeug linear zu be-
wegen.

[0014] Das Werkzeug ist mittels des Mittels zum Be-
wegen in die Gasduse hinein verfahrbar, wobei das
Werkzeug in den Bereich der Stromduse gelangt und
die Stromdise montieren oder demontieren kann.
Das Werkzeug ermdglicht es hierbei, in dem Brenner
bzw. in die Gasdise hinein zu greifen und die Strom-
dise aus dem Dusenstock heraus zu demontieren.
Das Werkzeug ermdglicht es gleichzeitig zum Bei-
spiel durch eine Schraubbewegung eine Stromduise
zu montieren. Hierdurch ergeben sich eine Reihe von
Vorteilen. Durch einen automatisierten Wechsel der
Stromduse kann in vorteilhafter Weise ein gleichma-
Riges Festschrauben der Stromduse erfolgen. Durch
ein definiertes Verschrauben kann der Dlsenstock
wie auch die Stromdise geschont werden, da stets
mit einem gleichen Drehmoment ein Verschrauben
erfolgt. Ein fehlerhaftes, zum Beispiel Anziehen mit
einem Uberhéhten Drehmoment wird hierbei vermie-
den. Dies erhoéht in vorteilhafter Weise die Langlebig-
keit des Dusenstocks. Auch kdnnen Beschadigungen
an der Gasduse vermieden werden, da das Werk-
zeug definiert in Bezug auf die Gasdiise ausgerich-
tet ist und exakt in Richtung der Stromdlse verfahr-
bar ist. Die Gasdise wird somit wahrend des automa-
tisierten Montage- bzw. Demontageprozesses nicht
beaufschlagt und kann somit nicht beschadigt wer-
den.

[0015] Weist das Werkzeug eine mit der Stromdise
kooperierende Kontur auf, so ergibt sich eine Ausfiih-
rungsform der Erfindung. Die Stromdise weist bevor-
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zugt Montageflachen auf, die zum Beispiel als par-
allele plane Oberflachen an der Stromdise ausbild-
bar sind, so dass die Stromdiise beispielsweise mit-
tels eines Werkzeugs und insbesondere eines Maul-
schlissels demontierbar ist. Weist nun das Werkzeug
kooperierende Oberflache mit der Stromdise auf, so
kann die Stromdulse in optimaler Weise mit einem
Drehmoment beaufschlagt werden. Dies kann insbe-
sondere dann von Vorteil sein, wenn das Werkzeug
derart ausgebildet ist, dass das Werkzeug die pla-
ne Oberflache an der Stromduse flachig Ubergreift.
Durch eine flachige Auflage des Werkzeugs auf der
Stromdiise kann definiert und mit groRen Uberde-
ckungsflachen ein Drehmoment in die Stromduse
eingeleitet werden. Dies ermdglicht ein sicheres Mon-
tieren bzw. Demontieren der Stromdtise. Eine koope-
rierende Kontur kann aber auch aus mehreren an der
Stromduse ausgebildete Flachen gebildet sein. Ins-
besondere ist das Werkzeug an die Oberflache der
Stromduse anpassbar. Vorstellbar ist es hierbei auch,
dass das Werkzeug universell ausgeflhrt ist und bei-
spielsweise eine umlaufende Verzahnung aufweist,
die in die Oberflache der Stromdise eingreift und sich
derart kraft- und/oder formschliissig mit der Stromdu-
se verbindet, dass ein sicheres Losen der Stromduse
aus dem Dusenstock ermdglichbar ist.

[0016] Dartber hinaus ist es auch vorstellbar, dass
das Werkzeug an die Oberflache der Stromdiise an-
passbar ausgebildet ist. Dabei kann beispielsweise
das Werkzeug bewegbare Oberflachen aufweisen,
die sich erst nach einem Zuflihren des Werkzeugs in
die Gasduse an die Oberflache der Stromdise anle-
gen. Das Werkzeug ist dabei derart ausgebildet, dass
eine kraftschlissige und/oder formschlissige Verbin-
dung zwischen der Stromdise und dem Werkzeug
herstellbar ist, so dass ein Montieren bzw. Demontie-
ren der Stromdulse erméglichbar ist.

[0017] Eine Ausflhrungsform der Erfindung ergibt
sich dann, wenn das Werkzeug auswechselbar in ei-
ner Werkzeugaufnahme haltbar ist. Um eine Adap-
tierbarkeit der Vorrichtung an unterschiedliche Bren-
nersysteme, Gasdusen und Stromdusen zu ermdgli-
chen, ist das Werkzeug auswechselbar in einer Werk-
zeugaufnahme montiert. Dies kann beispielsweise
Uber ein Spannfutter erfolgen, das Werkzeug kann
aber auch zum Beispiel in die Werkzeugaufnahme
einschraubbar sein. Darlber hinaus ist beispielswei-
se auch eine bajonettartige Verrastung des Werk-
zeugs mit der Werkzeugaufnahme vorstellbar. Bevor-
zugt kann somit das Werkzeug an unterschiedliche
Anforderungen angepasst werden, wobei die Vorrich-
tung mit unterschiedlichen Brennertypen zusammen-
wirken kann bzw. an die unterschiedlichen Anforde-
rungen im Schweil’- und Schneidprozess anpassbar
ausgestaltet ist. In vorteilhafter Weise wird die Werk-
zeugaufnahme mit dem Werkzeug bewegt.
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[0018] Ist die Werkzeugaufnahme antreibbar, vor-
zugsweise in unterschiedliche Richtungen antreib-
bar, in der Vorrichtung aufgenommen, so ergibt sich
eine weitere vorteilhafte Ausgestaltungsform der Er-
findung. Vorstellbar ist es hierbei, dass das Werk-
zeug gemeinsam mit der Werkzeugaufnahme an-
treibbar ist. Somit kann das Werkzeug einschlief3-
lich der Werkzeugaufnahme mittels des Mittels zum
Bewegen in die Gasdise hineingefahren werden,
wobei anschlieRend durch eine Drehbewegung der
Werkzeugaufnahme mit dem Werkzeug eine Monta-
ge bzw. Demontage der Stromdise erfolgt. Bevor-
zugt wird ein elektromotorischer Antrieb fir die Werk-
zeugaufnahme bereitgestellt.

[0019] Es ist aber auch vorstellbar, dass ein pneu-
matischer Antrieb wie auch ein kombinierter elek-
trischer und/oder pneumatischer und/oder hydrauli-
scher Antrieb flir das Werkzeug bzw. das Werkzeug
und die Werkzeugaufnahme zur Verfiigung steht. In
vorteilhafter Weise arbeitet das Werkzeug mit ei-
nem Drehmomentgeber zusammen, so dass das Ein-
schrauben bzw. Herausschrauben der Stromduse
aus dem Dusenstock uberwachbar, steuerbar und/
oder regelbar ist. Durch die Einbindung des Dreh-
momentgebers bzw. eines Messmittels, mit dem das
Uber das Werkzeug in die Stromduse eingeleitete
Drehmoment erfassbar ist, kann ein definiertes Steu-
ern bzw. Regeln des einzuleitenden Drehmoments
in die Stromduse erfolgen. Das Antreiben kann da-
bei in unterschiedliche Richtungen erfolgen, um somit
ein Einschrauben und Herausschrauben der Strom-
dise aus dem Dusenstock zu ermdglichen. Dabei ist
es ebenfalls vorstellbar, Stromdisen mit Linksgewin-
de wie Stromdusen mit Rechtsgewinde zu montieren
bzw. Demontieren, da hierdurch lediglich die Dreh-
richtung umgekehrt werden muss.

[0020] In einer weiteren Ausfihrungsform der Erfin-
dung ist die Werkzeugaufnahme mittels eines elek-
trischen, pneumatischen und/oder hydraulischen An-
triebs antreibbar. Insbesondere bei automatisierten
Schweil3prozessen steht bevorzugt Druckluft zur Ver-
fugung. Dies kann beispielsweise dann der Fall
sein, wenn der automatisierte Schweillprozess mit
einer Vorrichtung zusammenwirkt, die beispielswei-
se pneumatisch angetrieben ist. In diesen Fallen
kann es vorteilhaft sein, wenn die Werkzeugaufnah-
me pneumatisch angetrieben wird, da diese Motoren
einerseits ein ausreichendes Drehmoment zur Verfu-
gung stellen und dariber hinaus kostengunstig zur
Verfugung stehen. Ebenso ist bei Schweillprozes-
sen Strom vorhanden, der gleichzeitig zum Antreiben
der Werkzeugaufnahme dienen kann. Dies kann bei-
spielsweise auch Uber den automatisierten Schweil3-
prozess gesteuert sein.

[0021] In automatisierten Schweil’prozessen, und
insbesondere in Schweilprozessen in denen Ro-
boter eingesetzt werden, steht eine Steuerung zur
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Verfligung, mit der einerseits der Brenner der Vor-
richtung zum Stromdisenwechsel zugefihrt werden
kann und gleichzeitig eine Stromversorgung bereit-
gestellt werden kann, um die Werkzeugaufnahme an-
zutreiben, zu steuern und/oder zu regeln. Hydrauli-
sche Antriebe oder kombinierte Antriebe aus elektro-
motorischen und/oder hydraulischen Antrieben kon-
nen ebenfalls zum Einsatz gelangen, wenn diese ent-
sprechend zur Verfligung stehen.

[0022] In einer Weiterbildung der Erfindung ist die
Stromduse mittels des Werkzeugs spannbar. Durch
das Spannen der Stromduse im Werkzeug ergibt sich
der Vorteil, dass Stromdlse auch nach dem Mon-
tageprozess und insbesondere nach dem Demonta-
geprozess im Werkzeug haltbar ist. Hierdurch wird
es ermdglicht, dass die Stromdise vor dem Mon-
tieren und nach der Demontage im Werkzeug fuhr-
bar ist. Ein Fuihren der Stromduse ermdglicht hierbei
die Bewegung der Stromduse durch die Vorrichtung.
Ein Spannen kann dabei dadurch erfolgen, dass bei-
spielsweise neben einer formschlissigen Fixierung
der Stromduse durch das Werkzeug gleichzeitig ein
Fixieren erfolgt. Dies kann beispielsweise Uber einen
zusétzlichen Spannarm erfolgen.

[0023] In einer Weiterbildung der Erfindung weist
die Vorrichtung ein Mittel zum Halten zumindest ei-
ner Stromduse auf. Wird die demontierte Stromduse
durch das Werkzeug in der Vorrichtung gefiihrt, so
kann das Werkzeug die Stromduse in ein Haltemit-
tel einfihren. Dies ermoglicht es, dass einerseits die
Stromduse automatisiert demontierbar ist und gleich-
zeitig die benutzte Stromdise in das Haltemittel ein-
fuhrbar ist. Das Haltemittel kann dabei in einer ein-
fachsten Ausflihrungsform ein Auffangbehélter sein,
in den die gebrauchte Stromduse hinein ablegbar ist.
Vorstellbar ist es dabei auch, dass das Werkzeug,
die Werkzeugaufnahme und das Mittel zum Bewe-
gen des Werkzeugs derart ausgebildet sind, dass
nach einem Demontieren der Stromduse die Strom-
duse durch zumindest einen Teil des Werkzeugs und/
oder der Werkzeugaufnahme und/oder dem Mittel
zum Bewegen des Werkzeugs hindurch leitbar ist, so
dass die gebrauchte Stromduse in einen Auffangbe-
hélter gelangt. Hierdurch kann die Taktzeit, das heif3t
die Zeit zum automatisierten Wechseln der Stromdu-
se reduziert werden.

[0024] Weist die Vorrichtung ein Mittel zum Halten
zumindest einer Stromdlse auf und ist das Mittel
zum Halten als Magazin zum Halten von zumindest
zwei und/oder mehr Stromdisen ausgebildet, so er-
gibt sich eine weitere Ausflihrungsform der Erfin-
dung. Die Stromduse wird mittels des Werkzeugs de-
montiert bzw. montiert. Ist nun in der Vorrichtung ein
Mittel zum Halten, insbesondere ein Magazin zum
Halten von Stromdisen vorhanden, so kann mittels
des Werkzeugs die Stromdise im Magazin mon-
tiert bzw. gehalten oder aus dem Magazin heraus
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entnommen werden. Das Zusammenwirken mit dem
Magazin kann dabei in vielféltiger Weise erfolgen.
Es ist beispielsweise vorstellbar, dass die gebrauch-
ten Stromdusen, die mittels des Werkzeugs demon-
tiert sind, in das Magazin eingelegt, formschlissig ge-
halten oder in das Magazin eingeschraubt werden.
Steht im Magazin gleichzeitig zumindest eine neue
Stromdise zur Verfliigung, so ist es dabei mdglich,
die Stromduse wiederum aus dem Magazin zu ent-
nehmen, wobei diese ebenfalls formschlissig, kraft-
schlissig und/oder zum Beispiel mittels einer Ver-
schraubung gehalten ist, zu entnehmen. Die Entnah-
me der neuen Stromdise aus dem Magazin ermég-
licht es dann hierbei, unmittelbar in einem Arbeits-
gang die verbrauchte Stromdlse abzulegen und ei-
ne neue Stromdise aus dem Magazin zu entnehmen
und diese dem Schweil3brenner zuzufiihren. Das Ab-
legen und Zufuhren der Stromdise kann dabei Gber
eine Bewegung des Werkzeugs und/oder der Mittel
zum Bewegen des Werkzeugs erfolgen. Durch das
Magazin wird somit ein vollautomatischer Wechsel
der Stromduse erméglicht.

[0025] Vorteilhaft ist es dann auch, wenn das Mit-
tel zum Halten, und insbesondere das Magazin be-
wegbar und insbesondere taktbar ausgefihrt ist. Ein
Takten des Magazins ermdglicht es hierbei, dass
das Werkzeug lediglich linear verfahren werden muss
und insbesondere lediglich axial in Richtung der
Achse der Stromdise im Schweillbrenner verfah-
ren muss, um einen vollautomatischen Wechsel der
Stromduse im Zusammenspiel mit dem Magazin zu
ermdglichen. Dabei kann beispielsweise das Werk-
zeug die Stromdise demontieren und in eine Positi-
on verfahren, in der das taktende Magazin die Abla-
gestellt fir die gebrauchte Stromdise dem Werkzeug
zur Verfugung stellt bzw. durch die taktende Bewe-
gung die Stromdulse selbst aus dem Werkzeug ent-
nimmt. Durch eine weitere Bewegung des Mittels zum
Halten bzw. des Magazins kann dann dem Werk-
zeug eine neue Stromdise zur Verfigung gestellt
werden, so dass im Zusammenspiel zwischen Maga-
zin und Werkzeug ein Stromdisenwechsel zwischen
Altund Neu erfolgen kann. Die neue Stromduse muss
dann lediglich noch mittels des Werkzeugs in dem
Dusenstock eingefiihrt bzw. mit dem Dusenstock ver-
schraubt werden.

[0026] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung ist das Mittel zum Halten, insbesondere das
Magazin, drehbar in der Vorrichtung aufgenommen.
Ist die Haltevorrichtung fir die Stromdisen als Teil
der Vorrichtung aufgebaut, so kann einerseits eine
kompakte Bauweise der Vorrichtung erzielbar sein.
Darlber hinaus ermdglicht ein taktendes und dreh-
bar gelagertes Magazin die Mdglichkeit mit geringst-
moglichen Mitteln ein taktendes Magazin zur Verfu-
gung zu stellen. Ein Magazin umfasst dabei zumin-
dest zwei oder mehr Aufnahmen fiir eine Stromdu-
se. In vorteilhafter Weise werden verbrauchte Strom-
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disen und neue Stromdusen derart zueinander aus-
gerichtet, dass mit geringstmdglichen Taktzeiten des
Magazins im Zusammenspiel mit dem Werkzeug er-
moglichbar sind.

[0027] Eine vorteilhafte Ausfihrungsform ergibt sich
dann, wenn das Mittel zum Halten, insbesondere das
Magazin, eine Offnung aufweist und das Werkzeug
durch die Offnung hindurch bewegbar ist. Das Hin-
durchfiihren des Werkzeugs durch eine Offnung im
Magazin erméglicht hierbei geringstmdgliche Takt-
zeiten beim Wechsel der Stromdise. So kann das
Werkzeug linear bewegt werden, wobei das Maga-
zin lediglich sehr geringe Bewegungen und bevorzugt
Drehbewegungen in einem Rundmagazin vollfihren
muss, um einerseits die verbrauchte Stromduse auf-
zunehmen und andererseits dem Werkzeug die neue
Stromduse zur Verfligung zu stellen. Dabei kann die
verbrauchte wie auch die neue Stromduse in das Ma-
gazin formschlissig eingefligt werden und/oder kraft-
schlissig im Magazin gehalten sein. Dabei besteht
auch die Mdglichkeit, dass das Magazin selbst den
Formschluss mit der verbrauchten und/oder neuen
Stromduse herstellt, wobei das Werkzeug lediglich
zur Abgabe und Aufnahme der Stromdlse positio-
nierbar ist. Vorstellbar ist es aber auch, dass die ver-
brauchte und/oder neue Stromdise in das Magazin
hinein schraubbar bzw. heraus schraubbar ist. Durch
die Offnung im Magazin bzw. dem Mittel zum Halten
ist es dabei mdglich, das Werkzeug optimal zum Ma-
gazin auszurichten. Optimal bedeutet hierbei, dass
mit geringen Zykluszeiten gearbeitet werden kann,
was insbesondere bei automatisierten Schweil3pro-
zessen einen Vorteil darstellt.

[0028] Ist das Werkzeug einseitig und die Spannvor-
richtung auf einer gegenulberliegenden Seite des Mit-
tels zum Halten, insbesondere des Magazins, ange-
ordnet, so ergibt sich eine weitere Ausgestaltungs-
form der Erfindung. Die Anordnung des Magazins
in einem Bereich zwischen dem Werkzeug und der
Spannvorrichtung fiir die Gasdise ermdglicht es hier-
bei, dass das Werkzeug die im Magazin befindli-
chen Schweildisen sehr schnell entnehmen kann
und gleichzeitig durch zum Beispiel eine Offnung im
Magazin die Stromduse zligig in den Disenstock des
Brenners einfiihren bzw. einschrauben kann. Eine
gegenlberliegende Anordnung erméglicht gleichzei-
tig eine kompakte Bauweise, wobei Spannvorrich-
tung, Magazin und Werkzeug als integraler Teil der
Vorrichtung ausbildbar sind. Das bedeutet, dass die
Vorrichtung die Spannvorrichtung fiir den Gasbren-
ner, das taktende Magazin wie auch die Werkzeug-
aufnahme und das Mittel zum Bewegen des Werk-
zeugs umfasst. In einer derart kompakten Bauwei-
se kann eine platzsparende Anordnung der Vorrich-
tung erzielt werden und gleichzeitig sind samtliche
Bestandteile der Turmdisenwechselvorrichtung opti-
mal zueinander ausrichtbar. Ein Justieren zum Bei-
spiel des Werkzeugs in Bezug auf die Spannvor-
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richtung kann somit entfallen. Ein lineares Verschie-
ben und Montieren bzw. Demontieren der Stromddise
kann dabei in einfachster Weise erfolgen.

[0029] In einer weiteren Ausbildung der Erfindung
ist der Lichtbogenschweil3- oder -schneidbrenner mit-
tels einer Automatisierungseinrichtung, insbesonde-
re mittels eines Roboters, fuhrbar. Die Integration
der Vorrichtung in eine Automatisierungsanlage und
als Teil einer Automatisierungseinrichtung bietet hier-
bei den Vorteil, dass die Taktzeiten zum Wechseln
der Stromduse reduzierbar sind. Darlber hinaus be-
steht die Mdglichkeit, die Vorrichtung zum Stromdu-
senwechsel in den automatisierten Schweill- oder
Schneidprozess zu integrieren. Dabei kann nach ei-
ner gewissen Zykluszeit, das heil3t einer gewissen
Schweillzeit mittels des Schweillbrenners oder ei-
ner gewissen Schneidzeit mittels des Schneidbren-
ners der Brenner automatisch in die Disenwechsel-
vorrichtung eingefiihrt werden, so dass ein Strom-
disenwechsel erfolgen kann. Die Einbindung in den
Automationsprozess ermdglicht hierbei ein Hochst-
maf} an Qualitat im Schweil- oder Schneidprozess,
da die Stromdusen stets gewechselt werden als Teil
des automatischen Programms, wodurch ein stetiger
Wechsel der Stromduise vor einem Verschlei3 der
Stromduse erfolgt. Dies erhdht die Schweillqualitat
und steigert die Prozesssicherheit.

[0030] Ist eine Steuerung vorgesehen und ist mit-
tels der Steuerung die Vorrichtung zur Aufnahme ei-
nes Brenners steuerbar und/oder regelbar, so ergibt
sich eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung.
Insbesondere das Steuern der Vorrichtung mittels ei-
ner Steuerung einer Automationsanlage und insbe-
sondere einer Roboterschweilanlage ermdéglicht es
hierbei eine hohe Prozesssicherheit zu erzielen, wo-
hingegen manuelle Fehlbedienungen ausschlielbar
sind. Dartber hinaus kann auch eine Materialeinspa-
rung erfolgen, da die Stromdisen automatisch ge-
wechselt werden, wodurch der Wechselprozess defi-
niert bestimmbar und an den Arbeitsprozess der Au-
tomationseinrichtung anpassbar ist. Darlber hinaus
kann eine Beschadigung des Disenstocks verhindert
werden, da durch die Vorrichtung die Stromdise sehr
genau in Bezug auf die Einschraubachse, das heil3t
die sich durch die Stromduse hindurch erstreckende
Achse ausrichtbar ist. Steuert die Steuerung einer-
seits die Zykluszeiten zum Wechsel der Stromduse,
kann mittels der Steuerung ebenfalls das Drehmo-
ment und somit ein definierbares Einschrauben der
Stromduse in den Diisenstock gesteuert. Somit ist ei-
nerseits die Prozesssicherheit verbessert, ein gleich-
bleibender Schweil3- oder Schneidprozess realisier-
bar und gleichzeitig eine Langlebigkeit des Brenners
gewabhrleistet.

[0031] In einer Weiterbildung der Erfindung weist
die Aufnahme ein Mittel zum Justieren des Werk-
zeugs, insbesondere in Bezug auf die Stromdise auf.
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Das Werkzeug ist linear in Richtung der Stromdu-
se und insbesondere linear entlang einer Mittelach-
se der Stromduse verschiebbar. Verschiebbar heilt,
dass das Werkzeug linear in Richtung der Stromdise
bewegbar ist. Zum Ergreifen der Stromduse weist das
Werkzeug eine formschliissige Anlageflache fiir die
Stromduse auf. Damit die Stromduse bzw. das Werk-
zeug an die Stromdise zu jedem Zeitpunkt form-
schlissig in die Stromduse eingreifen kann, weist das
Werkzeug ein Mittel zum Justieren auf, so dass das
Werkzeug in Bezug auf die Stromduse ausrichtbar
ist. Dies ist beispielsweise dann von Vorteil, wenn
die Stromdise zwei abgeflachte Oberflachen auf-
weist, die beispielsweise fiir ein Montieren mit einem
Maulschlissel vorgesehen sind, so kann das Werk-
zeug mittels des Justiermittels an die Anlageflache
der Stromdisen gelangen. Nach einem Justieren des
Werkzeugs kann dann ein Demontieren der Strom-
dise erfolgen, wobei der Justierbereich zum Beispiel
mittels des Antriebs des Werkzeugs tberfahrbar ist.

[0032] Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die anliegenden Zeichnungen anhand ei-
nes bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels erlautert. Es
gilt jedoch der Grundsatz, dass das Ausfuhrungs-
beispiel die Erfindung nicht beschrankt, sondern le-
diglich eine vorteilhafte Ausgestaltungsform darstellit.
Die dargestellten Merkmale kénnen einzeln oder in
Kombination mit weiteren Merkmalen der Beschrei-
bung wie auch den Patentanspriichen einzeln oder in
Kombination ausgefihrt werden.

[0033] Es zeigt:

Fig. 1 einen Schweiliroboter als Knickarmrobo-
ter in einer dreidimensionalen Ansicht,

Fig. 2 eine Detailansicht des Schweil3brenners
des Schweildroboters gemaf der Fig. 1 mit einer
Explosionsdarstellung des Schweillbrenners,

Fig. 3 eine separate Darstellung eines Dusen-
stocks,

Fig. 4 eine separate Darstellung einer Stromdu-
se gemal der Explosionszeichnung in Fig. 2,

Fig. 5 eine separate Darstellung einer Gasduse
eines Schweillbrenners gemal der Fig. 1,

Fig. 6 eine Draufsicht auf einen Teil einer Vor-
richtung zum Stromdisenwechsel und insbe-
sondere eine Draufsicht auf ein Magazin zum
Halten von Stromdisen und das Werkzeug,

Fig. 7 eine prinzipielle Darstellung einer Anord-
nung eines SchweilRbrenners in Bezug auf die
Vorrichtung zum Stromdisenwechsel in einer
Ausgangsposition,

Fig. 8 eine prinzipielle Darstellung einer Vor-
richtung zum Wechseln einer Stromdise mit
einem in die Spannvorrichtung eingefahrenen
Schweil3brenner in einer Seitenansicht,

2019.02.21

Fig. 9 eine prinzipielle Darstellung einer Vorrich-
tung zum Stromdisenwechsel mit in die Gasdu-
se eingefahrenen Werkzeug,

Fig. 10 eine prinzipielle Darstellung des Wech-
selvorgangs in einer Seitenansicht auf die Vor-
richtung zum Wechseln der Stromduse mit ei-
nem Werkzeug und einer aus dem Dusenstock
heraus geschraubten Stromdise,

Fig. 11 einem weiteren Schritt zum Stromdusen-
wechsel mit einem prinzipiell dargestellten Takt-
prozess des Magazins,

Fig. 12 einen weiteren Verfahrensschritt im
Stromdusenwechsel, bei dem das Werkzeug die
verbrauchte Stromduse in das Magazin einfihrt,

Fig. 13 einen weiteren Taktprozess im Stromdu-
senwechsel als Taktprozess des Magazins,

Fig. 14 das Herausschrauben einer neuen
Stromdise aus dem Magazin mittels des Werk-
zeugs,

Fig. 15 das Takten des Magazins der Vorrich-
tung zum Stromdisenwechsel zur Positionie-
rung des Magazins und zur Freigabe der Bewe-
gung des Werkzeugs,

Fig. 16 die Vorrichtung in einer Seitenansicht,
wobei das Werkzeug die Stromdise im Diisen-
stock montiert,

Fig. 17 das Herausfahren des Werkzeugs aus
dem Bereich des Magazins und der Gasdiise,
und

Fig. 18 die Freigabe des SchweilRbrenners mit
der neuen Stromduse nach erfolgtem Austausch
der Stromdise mittels der Vorrichtung zum
Stromdisenwechsel.

[0034] In der Fig. 1 ist eine Ansicht auf einen
Schweilroboter 1 in einer dreidimensionalen Ansicht
wiedergegeben. Der Schweiliroboter kann Teil einer
Automationsanlage sein, wobei der Schweiliroboter
1 auf einem Sockel 2 montiert ist und als Sechsachs-
Knickarmroboter 1 ausgefiihrt ist. An einem Monta-
geflansch 3 ist ein Schweillbrenner 4 in Form eines
MIG-MAG Schweil3brenners 4 montiert. Zu erkennen
ist der Brennerhals 5, ein Isolator 6 sowie eine Gas-
dise 7. Der Schweilroboter 1 kann Teil einer Auto-
mationsanlage sein, die mittels einer Steuerung ins-
besondere einer Robotersteuerung 8 steuerbar ist.

[0035] InderFig. 2 ist eine Detailansicht gemafl dem
Pfeil Il aus der Fig. 1 wiedergegeben. Gleiche Bautei-
le oder vergleichbare Bauteile sind mit gleichen Be-
zugszeichen versehen. Im Inneren des Brennerhal-
ses 5 ist isoliert ein Innenrohr 9 angebracht, das wie-
derum isoliert mittels des Isolators 6 den Disenstock
10 aufnimmt. In dem Disenstock 10 wird die Strom-
dise 11 eingefligt und vorzugsweise eingeschraubt.
AbschlieRend zeigt die Fig. 2 die Gasduse 7, wobei
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die Gasdise 7 auf dem Disenstock mittels eines Iso-
lationsrings 12 positionierbar und haltbar ist.

[0036] In der Fig. 3 ist der Disenstock 10 als sepa-
rates Bauteil wiedergegeben. Zu erkennen ist der Iso-
lationsring 12, der auf den Montagebereich 13 folgt.
Der Dusenstock 10 weist zusatzlich Querbohrungen
14 auf, durch die das Schutzgas in die Gasdise 7
und somit um den Schweil3prozess herum fihrbar ist.
In ein vorderes Ende 15 des Disenstocks 10 ist die
Stromduse 11 einschraubbar. Dabei weist die Strom-
dise ein Innengewinde 16 auf.

[0037] Inder Fig. 4 ist eine dreidimensionale Ansicht
auf eine Stromduse als separate Darstellung wieder-
gegeben. Die Stromdise 11 weist eine Durchgangs-
bohrung auf, durch die beim MIG/MAG-Schweil3en
der Schweilldraht dem Schweillprozess zugefiihrt
wird. Die Bohrung 17 erstreckt sich entlang der Mittel-
achse A durch die Stromdise 11 hindurch. An einem
der Bohrung 17 entgegengesetzten Ende weist die
Stromdise 11 ein Gewinde auf, das mit dem Innen-
gewinde 16 der Stromdise 10 zusammenwirkt. Da-
bei ist das Gewinde 18 in das Innengewinde 16 der
Stromduise einschraubbar. Dariiber hinaus weist die
Stromduse zwei planparallele Oberflachen 19 auf, die
zur Montage der Stromduse 11 in dem Disenstock 10
dienen. Die Stromdiise 11 weist einen zylindrischen
Teil 20 sowie einen konisch zulaufenden Teil 21 auf.
Der konische Teil 21 kann dabei als Zentrierdorn flr
das Werkzeug 22 dienen.

[0038] In der Fig. 5 ist eine Gasdise 7 wiederge-
geben, wobei die Gasdise 7 einen zylindrischen Be-
reich 23, einen konischen Bereich 24 sowie einen
verjingten weiteren zylindrischen Bereich 25 auf-
weist.

[0039] In der Fig. 6 ist prinzipiell eine Draufsicht
auf eine Vorrichtung zum Wechseln einer Stromdu-
se 26 in einer Ansicht gemal den Pfeilen VI-VI aus
Fig. 7 wiedergegeben. Zu erkennen ist das Werkzeug
22, ein Magazin 27, wobei in das Magazin 27 Hal-
temittel 28 sowie eine Offnung 29 eingebracht sind.
Das Magazin 27 ist um die Achse 30 herum drehbar
in der Vorrichtung 26 aufgenommen. Die Haltemit-
tel 28 kdnnen Stromdisen aufnehmen, wobei in die-
sem Ausfiihrungsbeispiel beispielhaft das Haltemit-
tel 31 zur Aufnahme einer neuen Stromdise 11 und
das Haltemittel 32 zur Aufnahme einer verbrauchten
Stromduse 11 dient.

[0040] In den folgenden Fig. 7 bis Fig. 18 ist bei-
spielhaft ein automatisierter Stromdiisenwechsel mit-
tels der Vorrichtung 26 in einem prinzipiell dargestell-
ten Ausflihrungsbeispiel wiedergegeben. Dabei zeigt
die Fig. 7 den Aufbau der Vorrichtung in einer Aus-
fihrungsform mit einem taktbaren Magazin 27.
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[0041] In der Fig. 7 ist die Vorrichtung 26 mit Spann-
backen 33, einem als Rundtisch ausgefiihrten takt-
baren Magazin 27, einem Werkzeug 22, einer Werk-
zeugaufnahme 34, einem Antrieb 35 fir die Werk-
zeugaufnahme 34 und einem Mittel zum Bewegen
36 in einer prinzipiellen Anordnung wiedergegeben.
Deutlich zu erkennen ist, dass der Schweil3brenner
4 in Richtung der Léangsachse A in die Spannbacken
33 einfuhrbar ist, wobei das Werkzeug 22 ebenfalls
entlang der Achse A verschiebbar in der Vorrichtung
26 gehalten ist.

[0042] In der Fig. 8 ist der Schweil3brenner 4 so weit
in die Vorrichtung 26 hineinbewegt worden, dass die
Spannbacken 33 die Gasduse fixieren kénnen. Dabei
wird der Brenner 4 oberhalb des Magazins 27 positio-
niert, wobei sich das Werkzeug unterhalb des Maga-
zins und unterhalb der Offnung 29 des Magazins 27
befindet. Die Gasdise ist mittels der Spannbacken 33
in der Vorrichtung 26 derart positioniert, dass sich die
Stromdise 11 exakt in der Mittelachse A der Strom-
diUse ausrichtet.

[0043] Nach dem Fixieren der Gasdiise 7 verfahrt
das Werkzeug in Richtung des Pfeils P2 und gelangt
mit der Stromdise 11 in Eingriff. Dabei verfahrt das
Werkzeug 22 durch die Offnung 29 des Magazins
27 und ist in der Lage, durch eine Drehbewegung in
Richtung des Pfeils P3 die Stromdise 11 aus dem
Dusenstock 10 des Brenners 4 herauszuschrauben.

[0044] In der Fig. 10 ist die Position dargestellt, in
der das Werkzeug 22 die benutzte Stromdise 32 aus
dem Dusenstock 10 herausgeschraubt hat und das
Werkzeug 22 in eine Position unterhalb des Magazins
27 verfahren wurde. AnschlieRend taktet das Maga-
zin 27 in Richtung des Pfeils P4 um die Achse 30, so
dass ein freier Platz im Magazin 27 zum Einschrau-
ben oder Einfliigen der verbrauchten Stromdise frei
wird. Das Takten des Magazins 27 um die Achse 30
ist in der Fig. 11 prinzipiell wiedergegeben.

[0045] Gemal der Fig. 12 verfahrt das Werkzeug 22
die verbrauchte Stromdise 32 derart, dass die ver-
brauchte Stromdise 32 in das Rundmagazin 27 und
insbesondere auf den freien Platz im Rundmagazin
27 einschraubbar ist. Das Verfahren des Werkzeugs
27 sowie die Einschraubbewegung mittels des Werk-
zeugs 22 ist mit den Pfeilen P6 und P7 dargestellt.

[0046] Nach der Ablage der verbrauchten Stromd-
se 32 im Rundmagazin 27 verfahrt das Magazin 27
in Richtung des Pfeils P8, so dass eine neue Strom-
duse 31 in dem Arbeitsbereich des Werkzeugs 22
gelangt. Dies ist in der Fig. 13 wiedergegeben. Die
Fig. 14 zeigt die Bewegung des Werkzeugs 22 durch
die Pfeile P9 und P10, wobei der Pfeil P9 die Zustell-
bewegung des Werkzeugs 22 in Richtung des Maga-
zins 27 symbolisiert und der Pfeil P10 das Heraus-
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schrauben der Stromduse 31 aus dem Magazin 27
wiedergibt.

[0047] In der Fig. 15 ist die Stellung des Werk-
zeugs 22 wiedergegeben, in der das Werkzeug die
neue Stromdise 31 tragt und der Taktisch 27 der-
art in Richtung des Pfeils P11 bewegt wurde, dass
die Offnung 29 oberhalb des Werkzeugs 22 zu ste-
hen kommt. Das Werkzeug 22 ist nun in der Lage,
durch eine Bewegung in Richtung des Pfeils P12
die neue Stromdise 31 in den Dusenstock 10 ein-
zuschrauben. Die Fig. 16 zeigt den Verlauf des Ein-
schraubprozesses bzw. die Stellung des Werkzeugs
22 beim Einschrauben der Stromdise 11 in den Du-
senstock 10. Nach der Montage verfahrt das Werk-
zeug 22 in die Ausgangsposition AP, so dass der
Wechsel der Stromdiise 11 abgeschlossen ist. Dies
ist in der Fig. 17 wiedergegeben. Die Fig. 18 zeigt
das Herausfahren des Brenners 4 mit neuer Strom-
diise 31 aus den Spannbacken nach dem Offnen der
Spannbacken und dem Abschluss des Stromdiisen-
wechsels. Der automatisierte Stromdisenwechsel ist
somit abgeschlossen.

Bezugszeichenliste

1 Schweiliroboter

2 Robotersockel

3 Montageflansch

4 SchweilRbrenner
5 Brennerhals

6 Isolator

7 Gasduse

8 Robotersteuerung
9 Innenrohr

10 Dusenstock

1 Stromdise

12 Isolationsring

13 Montageflache

14 Querbohrungen
15 vorderes Ende

16 Innengewinde

17 Bohrung

18 Gewinde

19 planparallele Oberflachen
20 zylindrischer Teil
21 konischer Teil

22 Wz

23, 25 zylindrischer Bereich

97

24
26

27
28, 31, 32
29

30

33

34

35

36
P1-P14
AP
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konischer Bereich

Vorrichtung zum Wechseln ei-
ner Stromduse

Magazin

Haltemittel

Offnung

Achse
Spannbacken
Werkzeugaufnahme
Antrieb

Mittel zum Bewegen
Bewegungspfeil

Ausgangsposition
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung (26) zur Aufnahme eines Lichtbo-
genschweil3- oder -schneidbrenners (4) aufweisend
eine Spannvorrichtung (33), wobei vorzugsweise ei-
ne Gasduse, des Lichtbogenschweil’- oder -schneid-
brenners (4) in der Spannvorrichtung (33) spannbar
ist, einem Mittel zum Bewegen (36) eines Werkzeugs
(22), wobei das Werkzeug (22) mittels des Mittels
zum Bewegen (36) in die Gasduse (7) hinein und aus
der Gasduse (7) heraus bewegbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mittels des Werkzeugs (22) eine
Stromduse (11) des Lichtbogenschweifbrenners (4)
montierbar und/oder demontierbar ist.

2. Vorrichtung (26) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Werkzeug (22) eine mit der
Stromduse (11) kooperierende Kontur (19) aufweist.

3. Vorrichtung (26) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Werkzeug (22)
auswechselbar in einer Werkzeugaufnahme (34)
haltbar ist.

4. Vorrichtung (26) nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Werkzeugaufnahme (34) an-
treibbar, vorzugsweise in unterschiedliche Richtun-
gen antreibbar, in der Vorrichtung (26) aufgenommen
ist.

5. Vorrichtung (26) nach einem der Anspriche 1
oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
zeugaufnahme (34) mittels eines elektrischen, pneu-
matischen und/oder hydraulischen Antriebs (35) an-
treibbar ist.

6. Vorrichtung (26) nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Stromdi-
se (11) mittels des Werkzeugs (22) spannbar ist.

7. Vorrichtung (26) nach einem der Anspriche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-
tung (26) ein Mittel zum Halten (27) zumindest einer
Stromduse (11) aufweist.

8. Vorrichtung (26) nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Mittel zum Halten (27) ein
Magazin zum Halten von Stromdisen (11) aufweist.

9. Vorrichtung (26) nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Mittel zum Halten
(27) bewegbar, insbesondere taktbar ist.

10. Vorrichtung (26) nach einem der Anspriiche
7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel
zum Halten (27) drehbar in der Vorrichtung (26) auf-
genommen ist.

11. Vorrichtung (26) nach einem der Anspriiche
7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel

2019.02.21

zum Halten (27) eine Offnung (29) aufweist, und dass
das Werkzeug (22) durch die Offnung (29) hindurch
bewegbar ist.

12. Vorrichtung (26) nach einem der Anspruche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
zeug (22) einseitig und die Spannvorrichtung (33) auf
einer gegentberliegenden Seite vom Mittel zum Hal-
ten (27) angeordnet ist.

13. Vorrichtung (26) nach einem der Anspruche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Lichtbo-
genschweil3brenner (4) mittels einer Automationsein-
richtung, insbesondere mittels eines Roboters flhr-
bar ist.

14. Vorrichtung (26) nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Steuerung (8) vorgese-
hen ist und dass mittels der Steuerung die Vorrich-
tung zur Aufnahme eines Schweil3brenners (26) und
der LichtbogenschweilRbrenner (4) steuerbar und/
oder regelbar ist.

15. Vorrichtung (26) nach einem der Anspruche 1
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnah-
me (34) ein Mittel zum Justieren des Werkzeugs (22),
insbesondere in Bezug auf die Stromduse (11), auf-
weist.

Es folgen 6 Seiten Zeichnungen
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