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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung (1) zum Schweilen von Werkstiicken (W) in ei-
ner Schutzgaskammer (2), mit einer Schutzgaskammer (2) mit Leitungen (3) zum Einstrémen eines Schutzgases (G), einem Schweif-
brenner (4) zur Durchfithrung eines Schweifiprozesses unter Zufiihrung eines abschmelzbaren Schweildrahts (5), wobei der Schweil-
brenner (4) einen Gaskanal (6) zur Zufithrung eines Schutzgases (G) aufweist. Zur Vermeidung der Akkumulierung von wahrend des
Schweiliprozesses entstehenden metallischen Stiduben, und Erzielung einer moglichst guten Schweifiqualitit sowie Reduktion einer
Brand- oder Explosionsgefahr durch nicht oxidierte Stiube ist erfindungsgeméih vorgesehen, dass der Schweilbrenner (4) dazu ausge-
bildet ist, zumindest wéihrend des Schweiiprozesses iiber den Gaskanal (6) Schutzgaskammeratmosphére (L) von der Schweilistelle
(S) abzusaugen, indem die Stromungsrichtung im Gaskanal (6) zumindest zeitweise umgekehrt wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum SchweiRen von Werkstiicken in einer

Schutzgaskammer

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum SchweiRen von Werksti-
cken in einer Schutzgaskammer, wobei die Schutzgaskammer vor Be-
ginn des Schweilprozesses iber entsprechende Leitungen mit
Schutzgas gefillt wird, und das Werkstiick mit einem SchweiBbren-
ner mit einem Gaskanal zur Zufilhrung eines Schutzgases und einem
zur SchweiBlstelle zufihrbaren abschmelzbaren SchweiBdraht ge-

schweilt wird.

Die Erfindung betrifft weiters eine Vorrichtung zum Schweillen
von Werkstiicken in einer Schutzgaskammer, mit einer Schutzgas-
kammer mit Leitungen zum Einstrdmen eines Schutzgases, einem
SchweiRbrenner zur Durchfilhrung eines SchweiBprozesses unter Zu-
fithrung eines abschmelzbaren SchweiBdrahts, wobei der Schweil-

brenner einen Gaskanal zur Zufithrung eines Schutzgases aufweist.

Die Erfindung ist allgemein auf das Schweilen von Werksticken in
einer Schutzgaskammer gerichtet, insbesondere auf das Auftrags-
schweiBen und die additive Fertigung eines Formkdrpers aus Me-
tall, welche beispielsweise unter den Begriffen Wire Arc Addi-
tive Manufacturing (WAAM) und Arc-Direct Energy Deposition (Arc-
DED) bekannt sind. Bei der additiven Fertigung von Formkdrpern
aus Nichteisenmetallen, welche eine Affinitat zu Sauerstoff ha-
ben, ist es besonders wichtig, die Werkstiicke vor Sauerstoff zu
schiitzen, um eine Oxidation zu vermeiden. Im Besonderen Titan
und Nickel sowie deren Legierungen oxidieren sehr stark, weshalb
der SchweiBprozess unter einer Schutzgasatmosphiare stattfinden
muss, bis das Material eine kritische Temperatur unterschritten
hat, oberhalb welcher es zu einer schadlichen Oxidation kommt.
Als Schutzgas flur die Schutzgaskammer kommt beispielsweise Argon
zur Anwendung, das auch haufig als Schutzgas zum Schutz des
Lichtbogens wahrend des Schweilprozesses verwendet wird. Das
SchweiRlRen in Schutzgaskammern ist sehr aufwandig und durch das
hohe Kammervolumen in Kombination mit der Anforderung einer ge-
ringen Sauerstoffkonzentration, mit einem sehr hohen Verbrauch

an Schutzgas verbunden. Um einerseits die
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Sauerstoffkonzentration in der Schutzgaskammer trotz vorhandener
Undichtheiten niedrig zu halten und andererseits die Verschmut-
zung durch den SchweiBprozess (Schmauch) aus der Schutzgaskammer
abzufilthren, muss permanent sauberes Schutzgas in hohem MaBe zu-
gefihrt werden. Dariber hinaus ist das SchweiBen groRerer Werk-
stlicke, wie zum Beispiel von Flugzeug-Komponenten aus Titan, in
Schutzgaskammern mit einem besonders groRen Aufwand verbunden,
well fir die Inertialbefiillung sehr viel Schutzgas benotigt
wird, das nach Abschluss des SchweiBprozesses nicht weiter ge-

nutzt werden kann.

Die beim Schweifen in einer Schutzgaskammer anfallenden metalli-
schen Stdube (sogenannter Schmauch) lagern sich an Oberflachen,
wie beispielsweise an der Innenseite der Schutzgaskammer und am
Werkstick ab. Wahrend des SchweiBprozesses sammelt sich der
Schmauch in der Schutzgaskammer stetig an und fithrt zu einer
Verschmutzung der Schutzgaskammer und des Werkstiicks bzw. des
Gefliges in den SchweiBnahten. Des Weiteren stellen diese metal-
lischen Stdube eine besondere Gefahr dar, weil diese nicht oxi-
diert sind und zum Abbrand bzw. zu Explosionen neigen konnen.
Wird das Schutzgas abgesaugt, gefiltert und vorzugsweise wieder
in die Schutzgaskammer rilickgefithrt, lagert sich der nicht oxi-
dierte Staub in den Filtern ab und stellt eine groBRe Brand- oder

Explosionsgefahr dar.

Beispielsweise beschreibt die DE 10 2015 108 131 Al ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen von insbesondere metallischen
Formkdrpern mittels eines additiven Fertigungsverfahrens, wobeil
das metallische Ausgangsmaterial mit Hilfe eines Lichtbogens in-
nerhalb einer Schutzgaskammer aufgeschmolzen und schichtweise auf-

getragen wird.

Die US 6 380 515 Bl beschreibt einen SchweiBbrenner, der zusatzlich
zum Gaskanal =zur Zufilhrung eines Schutzgases zur Schweillstelle
iber einen Absaugkanal verfigt, liber welchen die Rauchgase von der
SchweiRstelle abgesaugt werden. Der Aufbau des SchweilRbrenners ist

allerdings relativ aufwandig.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht in der Schaffung

eines oben genannten Verfahrens und einer oben genannten
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Vorrichtung zum SchweiRen von Werkstiicken in einer Schutzgaskam-
mer, bei welchen die wadhrend des SchweiBprozesses in der Schutz-
gaskammer akkumulierten und an Oberfldchen abgelagerten metalli-
schen Staube (Schmauch) vermieden bzw. reduziert werden sollen,
sodass eine mdglichst hohe Qualitat des hergestellten Werkstiicks
resultiert und im Inneren der Schutzgaskammer keine Brand- oder
Explosionsgefahr durch nicht oxidierte St&ube gegeben ist. Der
Verbrauch an Schutzgas soll minimiert werden, sodass die damit
verbundenen Kosten reduziert werden kénnen. Das Verfahren und
die Vorrichtung sollen moglichst einfach und kostenglinstig rea-
lisiert bzw. aufgebaut sein. Nachteile bekannter Verfahren und
bekannter Vorrichtungen sollen vermieden oder zumindest redu-

ziert werden.

Gelost wird die erfindungsgemdlRe Aufgabe in verfahrensmaRiger
Hinsicht dadurch, dass zumindest wahrend des SchweiBprozesses
die Stromungsrichtung im Gaskanal fiir das Schutzgas im Schweil-
brenner zumindest zeitweise umgekehrt wird, sodass Schutzgaskam-
meratmosphdre von der SchweiBlstelle abgesaugt wird. Beim erfin-
dungsgemaben Verfahren wird die Funktion eines herkdmmlichen
SchweilRbrenners, bei dem normalerweise das Schutzgas durch das
Schlauchpaket und den Gaskanal in Richtung Werkstlick gefordert
wird, zumindest zeitweise umgekehrt und durch den Gaskanal des
SchweilRbrenners Schutzgaskammeratmosphare von der SchweilRstelle
abgesaugt. Es wird also zumindest wdhrend des Schweilprozesses
zumindest zeitweise die Stromungsrichtung des Schutzgases bzw.
der Schutzgaskammeratmosphiare im Gaskanal des SchweiBbrenners
umgekehrt, also aktiv Schutzgaskammeratmosphdre von der SchweiB-
stelle aus der Schutzgaskammer abgesaugt und entlang des Gaska-
nals und weiter entlang des Schlauchpakets aus dem SchweiBsystem
gefdrdert. Unter der abgesaugten Schutzgaskammeratmosphidre ver-
steht man das Gas im Bereich der Schweilstelle, welches Schutz-
gas zusammen mit dem entstandenen Schmauch enthalt. Uber den
SchweiRbrenner wird der Schmauch direkt am Ort des Entstehens
abgesaugt und es erfolgt praktisch keine Verunreinigung des In-
nenraums der Schutzgaskammer mehr. Durch die gezielte zumindest
zeltweise Absaugung von der Schweilstelle muss auch nur eine ge-
ringe Menge an Schutzgaskammeratmosphdre abgesaugt werden,
wodurch der Schutzgasverbrauch reduziert werden kann und folg-

lich die Kosten der Fertigung reduziert werden konnen. Am
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Auslass des SchweiBsystems wird die abgesaugte Schutzgaskammer-
atmosphédre mit der Umgebungsluft vermischt, sodass die allen-
falls enthaltenen noch nicht oxidierten metallischen Partikel
und bzw. oder Verbindungen kontrolliert oxidiert werden und so-
mit keine explosiven Staube entstehen. Da der SchweiBprozess in-
nerhalb einer SchweiBkammer stattfindet, welche ohnedies iiber
eine Schutzgasversorgung mit Schutzgas geflillt wird, kann die
Stromungsrichtung im Gaskanal des SchweiBbrenners einfach zumin-
dest zeitweise umgekehrt werden und auf die Zufuhr eines Schutz-
gases liber den Gaskanal des SchweiBbrenners zur Schweilstelle
zumindest zeitweise verzichtet werden. Das Verfahren zeichnet
sich durch besondere Einfachheit aus, da herkdmmliche oder ge-
ringfiigig adaptierte SchweilRbrenner verwendet werden kdnnen und
lediglich eine Einrichtung zur zumindest zeitweisen Umkehrung
der Richtung der Gasstromung im Gaskanal des SchweiBRbrenners
vorgesehen werden muss. Dariiber hinaus kann Schutzgas eingespart
und kénnen somit Kosten reduziert und kann die Umwelt geschiitzt

werden.

Unter den Begriff ,wadhrend des SchweiBprozesses™ fallen selbst-
verstandlich auch die Phasen vor dem SchweiBprozess bzw. vor dem
Zinden des Lichtbogens sowie die Phasen nach dem SchweiBprozess
und auch allfadllige Pausen zwischen einzelnen SchweiBprozesspha-
sen. Mit der Aussage, dass die Stromungsrichtung zumindest wahrend
des SchweiBlprozesses zumindest zeitweise umgekehrt wird, soll zum
Ausdruck gebracht werden, dass auch wahrend Zeitspannen vor und
nach dem Schweilprozess Schutzgaskammeratmosphdre von der SchweiB-

stelle abgesaugt werden kann oder sogar permanent abgesaugt wird.

Durch den Zusatz, wonach die Strémungsrichtung , zumindest =zeit-
welse™ umgekehrt wird, soll zum Ausdruck gebracht werden, dass
wahrend einzelner Phasen des Schweilprozesses auch keine Absaugung
der Schutzgaskammeratmosphare stattfinden kann. Insbesondere wiah-
rend der Lichtbogenphasen kann die Umkehrung der Stromungsrichtung
und das Absaugen der Schutzgaskammeratmosphdre nachteilig sein, da

durch Verwirbelungen Luft an den Lichtbogen gelangen konnte.

Wenn vor Beginn des SchweiBprozesses bevor die Schutzgaskammer
mit Schutzgas gefiillt wird, die Schutzgaskammer {iiber den

SchweiRbrenner durch Absaugen von Schutzgaskammeratmosphare lber
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den Gaskanal evakuiert wird, kann ein Unterdruck in der Schutz-
gaskammer geschaffen und die darauffolgende Einbringung des
Schutzgases erleichtert werden, da in weiterer Folge weniger
Sauerstoffmenge mit dem Schutzgas aus der Schutzgaskammer befor-
dert werden muss. In der Regel wird es sich bei der abgesaugten
Schutzgaskammeratmosphdre um Luft oder ein Gasgemisch handeln,
sofern noch Reste von Schutzgas in der Schutzgaskammer enthalten

waren.

Die Schutzgaskammeratmosphare wird wahrend des Schweilprozesses
lber den Gaskanal des SchweiBbrenners vorzugswelse mit einem Vo-
lumenstrom von 5 bis 100 1/min, vorzugsweise 15 1/min, abge-
saugt. Derartige Volumenstrome haben sich als geeignet herausge-
stellt. Um solche Volumenstrime realisieren zu kdnnen, muss der
Gaskanal im SchweiBbrenner und im nachfolgenden Schlauchpaket
einen geeigneten Querschnitt aufweisen, beispielsweise 3 mm? bis
150 mm?. Der tatsédchlich verwendete Querschnitt ist in der Regel

vom Betriebsdruck der SchweiBlkammer abhangig.

Die Schutzgaskammeratmosphiare wird vor dem SchweiBRprozess (hier
ist die Schutzgaskammeratmosphidre meist Luft) Uber den Gaskanal
des SchweiBbrenners vorzugsweise mit einem Volumenstrom von 5
bis 5000 1/min aus der Schutzgaskammer abgesaugt. Um die Schutz-
gaskammer moglichst schnell auf den SchweiBRprozess vorzubereiten
ist es anzustreben, die Schutzgaskammeratmosphdre mdglichst
rasch abzusaugen. Wenn es iber den SchweiBlbrenner nicht so rasch
méglich ist, kann die Schutzgaskammeratmosphédre natirlich auch

iber andere Leitungen aus der Schutzgaskammer abgesaugt werden.

GemalB einem weiteren Merkmal der Erfindung wird die wahrend des
SchweiRprozesses lber den Gaskanal des SchweiBbrenners abge-
saugte Schutzgaskammeratmosphdre gefiltert. Dadurch konnen me-
tallische Staube abgeschieden und gezielt entsorgt werden. Zum
Filtern der metallischen Staube konnen aus der Schweilrauchab-

saugung bekannte Filterldsungen verwendet werden.

Von Vorteil ist es auch, wenn die wadhrend des SchweiBprozesses
iber den Gaskanal des SchweiBRbrenners abgesaugte Schutzgaskam-
meratmosphdre gekithlt wird. Dadurch, dass an der Schweillstelle

aufgrund des Lichtbogens sehr hohe Temperaturen auftreten,
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kdnnen der SchweiRbrenner und die nachfolgenden Komponenten, wie
Schlauchpaket, allfallige Filter etc. durch die Kihlung ge-
schiitzt werden. Durch die Kiihlung, welche sowohl durch eine
Luftkithlung als auch eine Flissigkeitskiihlung realisiert werden
kann und vorzugsweise im SchweiBbrenner bzw. im Brennerkdrper
erfolgt, wird gewdhrleistet, dass die abgesaugte Schutzgaskam-
meratmosphdre unter die kritischen Temperaturen, welche Kompo-
nenten des SchweilRsystems zerstdren konnten, sinkt. BReispiels-
welse konnte die mechanische Festigkeit von Kunststoffschlauchen
im Schlauchpaket durch unzuldssig hohe Temperaturen der abge-

saugten Schutzgaskammeratmosphdre verloren gehen.

Wenn der wahrend des SchweiBlprozesses iber den Gaskanal des
SchweiRbrenners abgesaugten Schutzgaskammeratmosphare Sauerstoff
zugefihrt wird, kann eine Oxidation von allenfalls in der abge-
saugten Schutzgaskammeratmosphédre enthaltenen brennbaren oder
explosiven metallischen Stauben bewirkt werden. Durch die kon-
trollierte Oxidation kann somit die allenfalls ausgehende Brand-
oder Explosionsgefahr reduziert werden. Die Zufithrung von Sauer-
stoff wird in der Regel durch eine Zufiihrung bzw. Beimengung von
Umgebungsluft, in welcher Sauerstoff enthalten ist, erfolgen.
Wenn die abgesaugte Schutzgaskammeratmosphare gefiltert wird,
erfolgt die Zuflihrung des Sauerstoffs vorzugsweise vor dem Fil-
ter, um die metallischen Partikel schon vor dem Filter zu oxi-

dieren.

Dabei ist es von Vorteil, wenn die wahrend des Schweillprozesses
iber den Gaskanal des SchweiBRbrenners abgesaugte Schutzgaskam-

meratmosphédre und der zugefithrte Sauerstoff bzw. die Umgebungs-
luft vermischt bzw. verwirbelt wird, um eine optimale Oxidation

der Staube zu bewirken.

Wenn die Sauerstoffkonzentration in der Schutzgaskammer gemessen
wird, kann der SchweiBRprozess bzw. die Schutzgaszufithrung in Ab-
hangigkeit der gemessenen Sauerstoffkonzentration in der Schutz-
gaskammer gesteuert oder geregelt werden. Der Sauerstoffgehalt
bzw. der Restsauerstoff in der Schutzgaskammer kann auch durch

mehrere geeignet angeordnete Sensoren ermittelt werden.

Auch der Schmauchgehalt bzw. die Rauchkonzentration in der
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Schutzgaskammer kann mit entsprechenden Sensoren, beispielsweise
Partikelsensoren, gemessen werden und der SchweiBprozess in Ab-
hangigkeit der gemessenen Rauchkonzentration in der Schutzgas-

kammer gesteuert oder geregelt werden.

Weiters kann der Differenzdruck zwischen der Schutzgaskammer und
der Umgebung gemessen werden, um einen Uber- oder Unterdruck in
der Schutzgaskammer verldsslich feststellen zu kdénnen und den
SchweiBlprozess in Abhangigkeit des Differenzdrucks steuern oder
regeln zu konnen. Wahrend des aktiven Lichtbogens ist ein gerin-
ger Uberdruck von mindestens einigen mbar in der Schutzgaskammer

anzustreben.

Vorteilhafterweise wird der SchweiBprozess erst begonnen, sobald
die Sauerstoffkonzentration in der Schutzgaskammer kleiner 100
ppm und bzw. oder der Differenzdruck grdBer 3 mbar betragt. Wenn
die Schutzgaskammer mit einem gewissen Uberdruck betrieben wird,
kann sichergestellt werden, dass wahrend des SchweilRprozesses
keine Umgebungsluft und somit kein Sauerstoff in die Schutzgas-
kammer gelangt und dort zu Oxidation der SchweiBstelle fihren
konnte. Um die Belastung auf die Schutzgaskammer und Dichtungen
der Schutzgaskammer moglichst gering zu halten, soll der Uber-

druck aber nicht zu hoch sein und deutlich unter 3 mbar liegen.

Wenn die Menge oder der Massenstrom des in die Schutzgaskammer
ber die Leitungen zugefithrten Schutzgases in Abhidngigkeit der
gemessenen Sauerstoffkonzentration und bzw. oder des gemessenen
Schmauchgehalts und bzw. oder des gemessenen Differenzdrucks ge-
regelt wird, kann der Verbrauch des Schutzgases an die tatsach-
lichen Gegebenheiten angepasst werden und es konnen Kosten fiir

die relativ teuren Schutzgase gespart werden.

Das Schutzgas wird der Schutzgaskammer vorzugswelse ilber mehrere
Leitungen und mehrere Einlasse zugefihrt, sodass eine sehr ra-
sche Befillung der Schutzgaskammer mit Schutzgas erzielt werden
kann. Auch kann iber mehrere Gaseinldsse ein gleichmaRiger
Gasstrom in Richtung SchweiBbrenner erzielt werden. Die Ein-
stromgeschwindigkeiten kdnnen sehr gering sein, um Wirbel zu
verhindern oder zu reduzieren und die Dichtungen der Schutzgas-

kammer nicht zu stark zu beanspruchen. Die Anzahl der Leitungen
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und auch deren Querschnitt wird entsprechend an die Grohle der

Schutzgaskammer angepasst.

Das Schutzgas wird vor Beginn des SchweiBlprozesses mit einem Vo-
lumenstrom zwischen vorzugsweise 5 bis 5000 1/min in die Schutz-
gaskammer zugefithrt. Es ist anzustreben, die Schutzgaskammer vor
dem SchweiBlprozess mit den vorhandenen Leitungen moglichst rasch

mit Schutzgas zu fillen.

Die Zufilhrung des Schutzgases in die Schutzgaskammer vor Beginn
des SchweiBprozesses kann gestoppt werden, sobald in der Schutz-
gaskammer ein Uberdruck von vorzugsweise 1 mbar bis 3 mbar ge-
geniiber der Umgebung erzielt wird. Durch den geringen Uberdruck
wird sichergestellt, dass ausreichend Schutzgas in der Schutz-
gaskammer enthalten ist. Eine Verschwendung des teuren Schutzga-

ses kann dadurch verhindert werden.

Wenn die Schutzgaskammeratmosphidre nach dem SchweiBprozess bzw.
nach der Fertigstellung eines Werksticks aus der Schutzgaskammer
in eine Speicherkammer gepumpt wird, kann das bezlglich seiner
Reinheit wiederverwendbare Schutzgas fir spatere SchweilRprozesse
gespeichert werden und somit Schutzgas gespart werden. Zusatz-
lich konnen iiber die Speicherkammer allfallige Druckschwankungen
in der Schutzgaskammer ausgeglichen werden. Solche Druckschwan-
kungen koénnen beispielsweise bei Bewegungen eines Roboters zur
Manipulation des SchweiBbrenners oder Werksticks auftreten. Dies
geschieht beispielsweise dann, wenn der Roboter mit einer fle-
xiblen Schutzgaskammerhiille fix verbunden ist und seine Bewegun-
gen somit auf die Schutzgaskammerhiille ibertragt. Durch den Aus-
gleich oder die Minimierung der Druckschwankungen in der Schutz-
gaskammer wirken auch geringere Kradfte auf den Roboter. Nachdem
wahrend des SchweiBRprozesses die verschmutzte Schutzgaskammerat-
mosphdre um die SchweiBstelle abgesaugt wird, ist das verblei-
bende Schutzgas in der Schutzgaskammer im Wesentlichen sauber
und kann daher weiterverwendet werden. Durch das Abpumpen des
Schutzgases aus der Schutzgaskammer entsteht ein Unterdruck, der
vor der Entnahme des Werkstiicks aus der Schutzgaskammer ausge-
glichen werden muss. Dies erfolgt am einfachsten durch ein Flu-
ten mit der Umgebungsluft. Nachdem das nadchste Werkstick in die

Schutzgaskammer eingelegt wurde bzw. bevor der nachste
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SchweiRprozess begonnen wird, wird die Schutzgaskammeratmosphédre
aus der Schutzgaskammer evakuiert bzw. abgesaugt und dann das

Schutzgas in die SchweiBkammer geleitet.

Geldst wird die erfindungsgemalbe Aufgabe auch durch eine oben
erwahnte Vorrichtung zum SchweiBen von Werkstiicken in einer
Schutzgaskammer, bei der der SchweiBbrenner dazu ausgebildet
ist, zumindest wahrend des Schweilprozesses iUber den Gaskanal
Schutzgaskammeratmosphdre von der SchweiBstelle abzusaugen, in-
dem die Stromungsrichtung im Gaskanal zumindest zeitweise umge-
kehrt wird. Zu den dadurch erzielbaren Vorteilen wird auf die

obige Beschreibung des Verfahrens verwiesen.

Vorteilhafterweise betragt der Querschnitt des Gaskanals zur Ab-
saugung von Schutzgaskammeratmosphdre von der Schweilstelle zwi-
schen 3 mm? und 150 mm?. Derartige Gaskanal-Querschnitte koénnen
mit Durchmessern des Gaskanals zwischen 2 mm und 14 mm erzielt
werden und sorgen fir eine ausreichend rasche und effiziente Ab-
saugung der Schutzgaskammeratmosphdre und der darin enthaltenen
metallischen Staube von der SchweiBstelle. Die Wahl eines geeig-
neten Querschnitts des Gaskanals ist wiederum abhangig vom Be-

triebs- bzw. Differenzdruck der Schutzgaskammer.

Wenn vor der Mindung des Gaskanals eine Gasdiise mit einer ver-
jiingend ausgebildeten Offnung angeordnet ist, kann eine Optimie-
rung der Stromung der abgesaugten Schutzgaskammeratmosphire er-
zielt werden. Dadurch kann sichergestellt werden, dass im Be-
reich der SchweiRstelle die Schutzgaskammeratmosphdre und darin
enthaltene Stdube optimal abgesaugt werden und keine Punkte un-
terhalb der Gasdiise des SchweiBbrenners existieren, wo ver-
schmutztes Schutzgas ins Innere der Schutzgaskammer entweichen

kann.

GemaR einem weiteren Merkmal der Erfindung ist im Gaskanal ein
Filter angeordnet. Wie bereits oben erwahnt, kdénnen dadurch die

metallischen Staube optimal gesammelt und entsorgt werden.

Wenn am SchweiBbrenner, vorzugsweise an der Gasdiise des SchweiB-
brenners, ein Leitblech angeordnet ist, kann eine laminare Stro-

mung der angesaugten Schutzgaskammeratmosphdre im Bereich um die
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Schweillstelle erzielt werden. Durch geeignete Gestaltung des
Leitblechs wird ein Stromungsfeld erzeugt, welches im Wesentli-

chen ausschlieflich in Richtung des Lichtbogens zeigt.

Weiters kann im Gaskanal eine Zuleitung fir Sauerstoff angeord-
net sein, um eine gezielte Oxidation der metallischen Staube zu
bewirken. Bei der Anordnung auch eines Filters im Gaskanal ist
es anzustreben, dass die Sauerstoffzufithrung und somit Oxidation
der Stadube vor dem Filter erfolgt. Die Zuleitung fir Sauerstoff
wird im einfachsten Fall durch eine Zufithrung von Umgebungsluft

realisiert werden.

Dabei kann eine Einrichtung zur Vermischung bzw. Verwirbelung
der abgesaugten Schutzgaskammeratmosphdre mit dem zugeleiteten
Sauerstoff angeordnet sein, um eine optimale Oxidation der me-
tallischen Stadube zu erzielen. Die Vermischungseinrichtung kann
beispielsweise durch eine entsprechend gestaltete Engstelle oder

dgl. gebildet sein.

Im Gaskanal sowie an der Gasdise konnen Elemente zur Leitung der
Stromung der abgesaugten Schutzgaskammeratmosphdre angeordnet
werden, um eine moglichst gleichmaBige Stromung innerhalb des
Gaskanals zu erzielen. Derartige Elemente konnen durch lamellen-

formige Teile oder dgl. gebildet sein.

Im Bereich des Gaskanals ist vorzugswelse eine Kihlvorrichtung
vorgesehen, um die Komponenten der SchweiBvorrichtung vor unzu-
lassig hohen Temperaturen zu schiitzen und Beschddigungen dersel-
ben zu verhindern. Beispielsweise ist es zweckmdRig, die abge-
saugte Schutzgaskammeratmosphidre unter 70° abzukithlen, sodass
Komponenten der SchweiBvorrichtung nicht beschadigt werden. Die
Kihlvorrichtung kann durch eine Luftkilhlung und bzw. oder einer
Flissigkeitskiihlung gebildet sein, welche vorzugsweise moglichst
nahe an der SchweiBstelle angeordnet ist, um die abgesaugte
Schutzgaskammeratmosphdre mdéglichst rasch abzukithlen. Beispiels-
welse kann eine ohnedies im SchweiRbrenner enthaltene Wasserkih-
lung mit entsprechender Anordnung von Kihlrippen zur Abfihrung

der Verlustwarme dazu verwendet werden.

In der Schutzgaskammer kann ein Sensor zur Messung der
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Sauerstoffkonzentration und bzw. oder ein Partikelsensor zur
Messung des Schmauchgehalts bzw. der Rauchkonzentration und bzw.
oder ein Differenzdrucksensor zur Messung des Differenzdrucks
zwischen der Schutzgaskammer und der Umgebung vorgesehen sein.
Die gemessenen Werte der Sauerstoffkonzentration, des Schmauch-
gehalts und des Differenzdrucks kdénnen zur Steuerung oder Rege-
lung des SchweiBRprozesses bzw. der Schutzgaskammeratmosphéare
herangezogen werden. Zu diesem Zweck sind die Sensoren mit der

Steuereinrichtung der SchweiBlstromquelle verbunden.

GemaR einem weiteren Merkmal der Erfindung ist eine Speicherkam-
mer Uber eine Pumpe und iber eine Druckausgleichsleitung mit in-
tegriertem Sperrventil mit der Schutzgaskammer verbunden. Durch
die Pumpe kann die Schutzgaskammeratmosphédre, bei geschlossenem
Sperrventil, nach dem SchweiBprozess aus der Schutzgaskammer ge-
pumpt und fir eine spatere Verwendung in der Speicherkammer ge-
lagert werden. Beli Bedarf kann das gelagerte Schutzgas iUber die
Druckausgleichsleitung und gedffnetem Sperrventil in die Schutz-
gaskammer zugefithrt werden. Anstelle einer eigenen Speicherkam-
mer kann die Schutzgaskammeratmosphdre auch in einen ohnedies

vorhandenen Vorratsspeicher flir das Schutzgas zuriickgepumpt wer-

den.

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefiigten Zeichnun-

gen naher erlautert. Darin zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zum
Schweilen eines Werkstiicks in einer Schutzgaskammer nach
dem Stand der Technik;

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zum
Schweilen eines Werkstiicks in einer Schutzgaskammer unter
Verwendung des erfindungsgemadlen Verfahrens, bei dem die
Stromungsrichtung im Gaskanal umgekehrt ist;

Fig. 3 eine bevorzugte Ausfiihrungsform eines SchweiBbrenners,
der zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen SchweiBverfah-
rens geeignet ist;

Fig. 4 eine weitere bevorzugte Ausfihrungsform eines Schweil-
brenners, der zur Durchfithrung des erfindungsgemalen
SchweiBverfahrens geeignet ist; und

Fig. 5 eine Kihlvorrichtung zur Kihlung des SchweiBbrenners bzw.
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der wahrend des SchweiBlprozesses iUber den Gaskanal des

SchweiBbrenners abgesaugten Schutzgaskammeratmosphéare.

In Fig. 1 ist eine Vorrichtung 1 zum SchweiBen eines Werkstiicks
W in einer Schutzgaskammer 2 nach dem Stand der Technik schema-
tisch dargestellt. Uber zumindest eine Leitung 3 kann Schutzgas
G von einem Vorratsspeicher V in die Schutzgaskammer 2 eingelei-
tet werden. Zum SchweiRen des Werkstiicks W befindet sich ein
SchweilRbrenner 4 zur Durchfihrung eines Schweilprozesses in der
Schutzgaskammer 2. Dem SchweiBbrenner 4 wird ein abschmelzbarer
SchweiRdraht 5 von einer Vorratstrommel zugefiihrt, welche auch
auBerhalb der Schutzgaskammer 2 angeordnet sein kann. Ublicher-
welse welst der SchweiBbrenner 4 einen Gaskanal 6 zur Zufihrung
eines Schutzgases G zur SchweiBBstelle S auf. Der Schweilprozess
findet in der mit Schutzgas G gefluteten Schutzgaskammer 2
statt, sodass kein Sauerstoff an die Schweilstelle S gelangen
und dort zu unerwiinschter Oxidation fitthren kann. Uber zumindest
einen Auslass 21 kann die Schutzgaskammeratmosphdre L aus der
Schutzgaskammer 2 ausgelassen bzw. gepumpt werden. Uber diesen
Auslass 21 wird auch vorhandene Luft aus der Schutzgaskammer 2
wahrend des Befiillens der Schutzgaskammer 2 mit Schutzgas G ab-

gefihrt oder hinausgedrlickt.

Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung einer Vorrichtung 1
zum Schweilen eines Werkstiicks W in einer Schutzgaskammer 2 un-
ter Verwendung des erfindungsgemalen Verfahrens, bei dem die
Stromungsrichtung im Gaskanal 6 zumindest zeitweilse umgekehrt
werden kann. Zumindest wahrend des SchweiBprozesses wird dadurch
lber den Gaskanal 6 des SchweiRbrenners 4 zumindest zeitweise
Schutzgaskammeratmosphare L von der SchweiRstelle S abgesaugt.
In dieser abgesaugten Schutzgaskammeratmosphdre L sind metalli-
sche Staube, der sogenannte Schmauch, enthalten und konnen somit
die Schweilstelle S und das Innere der SchweiBRkammer 2 nicht
verunreinigen. Dadurch, dass der SchweiBRprozess in einer Schutz-
gasatmosphédre innerhalb der SchweiBkammer 2 stattfindet, braucht
kein Schutzgas G zusatzlich Uber den SchweiBbrenner 4 an die
Schweillstelle S herangefiihrt werden, sodass der Gaskanal 6 im
SchweilRbrenner 4 fir die Absaugung der Schutzgaskammeratmosphédre
L verwendet werden kann. Es konnen somit handelstibliche SchweiR-

brenner 4 fir den Schweilprozess verwendet werden und es sind
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keine komplexen Konstruktionen des SchweiBbrenners 4 mit geson-
derten Absaugkanadlen notwendig. Es braucht lediglich die Stro-
mungsrichtung im Gaskanal 6 des SchweiBRbrenners 4 zumindest wah-
rend des SchweiRprozesses zumindest zeitweise umgekehrt werden,
sodass die Schutzgaskammeratmosphiare L gezielt von der SchweiB-
stelle S abgesaugt wird. Im Gaskanal 6 kann ein Filter 7 zum
Filtern der metallischen Staube aus der abgesaugten Schutzgas-
kammeratmosphédre angeordnet werden. Zusatzlich kann im Gaskanal
6 eine Einrichtung 9 zur Vermischung oder Verwirbelung der abge-
saugten Schutzgaskammeratmosphare L mit Sauerstoff 0., angeordnet
sein, um die metallischen Staube in der abgesaugten Schutzgas-
kammeratmosphédre gezielt zu oxidieren und somit eine allfallige
Brand- oder Explosionsgefahr zu reduzieren. Die Einrichtung 9

ist vorzugswelse vor dem Filter 7 angeordnet.

Die Schutzgaskammer 2 kann auch tber den Gaskanal 6 des SchweiR-
brenners 4 vor der Durchfihrung des SchweilRprozesses evakuiert
werden, obgleich dazu natirlich auch andere Leitungen oder Pum-

pen verwendet werden kdnnen (nicht dargestellt).

In der Schutzgaskammer 2 kdnnen Sensoren 14 zur Messung der
Sauerstoffkonzentration c(0;), Partikelsensoren 20 zur Messung
des Schmauchgehalts bzw. der Rauchkonzentration c(R) oder Diffe-
renzdrucksensoren 15 zur Messung des Differenzdrucks Ap zwischen
der Schutzgaskammer 2 und der Umgebung U angeordnet sein. Die
Sensoren 14 zur Messung der Sauerstoffkonzentration c(02), Parti-
kelsensoren 20 zur Messung des Schmauchgehalts c(R) und Diffe-
renzdrucksensoren 15 zur Messung des Differenzdrucks Ap zwischen
der Schutzgaskammer 2 und der Umgebung U sind vorzugsweise mit
einer Steuereinrichtung der SchweiBstromgquelle (nicht darge-
stellt) verbunden, wodurch der SchweiBRprozess in Abhadngigkeit
der gemessenen Sauerstoffkonzentration c(0;) und bzw. oder des
gemessenen Schmauchgehalts c(R) und bzw. oder gemessenen Diffe-
renzdrucks Ap gesteuert oder geregelt werden kann. Beispiels-
welise kann der SchweiBRprozess erst begonnen werden, sobald die
Sauerstoffkonzentration c(0;) in der Schutzgaskammer 2 einen vor-
gegebenen Sauerstoffkonzentrationsgrenzwert c(0:)¢, vorzugsweise
100 ppm, unterschreitet und bzw. oder der Differenzdruck Ap ei-
nen vorgegebenen Differenzdruckgrenzwert Apg, vorzugsweise 1 bis

3 mbar, Uberschreitet.
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Uber zumindest einen Auslass 21 kann wiederum die Schutzgaskam-
meratmosphare L aus der Schutzgaskammer 2 ausgelassen bzw. ge-
pumpt oder vorhandene Luft aus der Schutzgaskammer 2 wadhrend des
Befiillens der Schutzgaskammer 2 mit Schutzgas G abgefiihrt wer-

den.

Zusatzlich kann eine Speicherkammer 16 liber eine Pumpe 17 mit
der Schutzgaskammer 2 verbunden sein, sodass die Schutzgaskam-
meratmosphédre L nach dem SchweiBprozess aus der Schutzgaskammer
2 in die Speicherkammer 16 gepumpt werden kann und daraus
Schutzgas G extrahiert und fir spatere SchweiBprozesse gespei-
chert werden kann. Uber die Speicherkammer 16 werden auch all-
fallige Druckschwankungen in der Schutzgaskammer 2 {liber eine
Druckausgleichsleitung 19 mit Sperrventil 18 reduziert, welche
beispielsweise bei Bewegungen eines Roboters (nicht dargestellt)
zur Manipulation des SchweiBbrenners 4 oder Werkstiicks W auftre-
ten. Durch den Ausgleich oder die Minimierung der Druckschwan-
kungen in der Schutzgaskammer 2 wirken geringere Krédfte auf den

Roboter, Anschliisse, Folien, Dichtungen, etc.

Fig. 3 zeigt eine bevorzugte Ausfithrungsform eines Schweilbren-
ners 4, der zur Durchfithrung des erfindungsgemalen SchweiBver-
fahrens geeignet ist. Dementsprechend wird die Stromung im Gas-
kanal 6, der normalerweise zur Zuflihrung von Schutzgas G zur
Schweillstelle S dient, zumindest zeitweise umgekehrt, sodass
Schutzgaskammeratmosphdre L von der Schweilistelle S abgesaugt
werden kann. Sichtbar ist auch der zugefiihrte SchweiBdraht 5 aus
abschmelzbarem Material und die Gasdise 12 des SchweiRbrenners
4,

In Fig. 4 ist eine weitere bevorzugte Ausfihrungsform eines
SchweilRbrenners 4, der zur Durchfiihrung des erfindungsgeméaBen
SchweiBverfahrens geeignet ist, dargestellt. Wenn die Offnung 13
der Gasdiise 12 entsprechend verjiingend ausgebildet ist, kann
eine Optimierung der Strdomung, beispielsweise eine laminare
Stromung, der abgesaugten Schutzgaskammeratmosphidre L im RBereich
um die SchweiRstelle S erzielt werden. Dadurch kann sicherge-
stellt werden, dass im Bereich der SchweiBstelle S die Schutz-

gaskammeratmosphdre L und darin enthaltene Staube optimal
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abgesaugt werden und keine Punkte unterhalb der Gasdiise 12 des
SchweilRbrenners 4 existieren, wo verschmutztes Schutzgas G ins

Innere der Schutzgaskammer 2 entweichen kann.

SchlieRlich zeigt Fig. 5 eine Kihlvorrichtung 11 zur Kihlung des
SchweilRbrenners 4 bzw. der wahrend des SchweilRprozesses iiber den
Gaskanal 6 des SchweiBbrenners S abgesaugten Schutzgaskammerat-
mosphdre L. In der Fig. 5 ist eine Kihlvorrichtung 11 mit Kiithl-
rippen dargestellt, welche indirekt iber Kihlwasser KW, eine
Kithlflissigkeit oder auch ein Kiihlgas gekiihlt wird. Ferner ist
ein Leitblech 22 eingezeichnet, welches fiir eine laminare Stro-
mung der angesaugten Schutzgaskammeratmosphdre L im Bereich um

die SchweiBstelle S sorgt.
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Patentanspriche:

1. Verfahren zum SchweiBen von Werkstiicken (W) in einer Schutz-
gaskammer (2), wobei die Schutzgaskammer (2) vor Beginn des
SchweiRprozesses iiber entsprechende Leitungen (3) mit Schutzgas
(G) gefillt wird, und das Werkstiick (W) mit einem SchweiBbrenner
(4) mit einem Gaskanal (6) zur Zufihrung eines Schutzgases (G)
und einem zur Schweillstelle (S) zufihrbaren abschmelzbaren
SchweilRdraht (5) geschweiBt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest wahrend des Schweilprozesses zumindest zeitweise die
Stromungsrichtung im Gaskanal (6) fiir das Schutzgas (G) im
SchweiRbrenner (4) umgekehrt wird, sodass Schutzgaskammerat-

mosphdare (L) von der Schweilstelle (S) abgesaugt wird.

2. SchweiRverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass vor Beginn des SchweiBRprozesses bevor die Schutzgaskammer
(2) mit Schutzgas (G) gefillt wird, die Schutzgaskammer (2) uber
den SchweiBbrenner (4) durch Absaugen von Schutzgaskammerat-

mosphdre (L) Uber den Gaskanal (6) evakuiert wird.

3. SchweiBverfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die wahrend des SchweiBprozesses iiber den Gaskanal (6)
des SchweiBbrenners (4) abgesaugte Schutzgaskammeratmosphdre (L)

gefiltert wird.

4. SchweiBverfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die wahrend des Schweilprozesses {iber den
Gaskanal (6) des SchweiBbrenners (4) abgesaugte Schutzgaskammer-

atmosphédre (L) gekihlt wird.

5. SchweiBverfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der wahrend des Schweilprozesses {iber den
Gaskanal (6) des SchweiBbrenners (4) abgesaugten Schutzgaskam-

meratmosphare (L) Sauerstoff (0;) zugefihrt wird.

6. SchweiBverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Sauerstoffkonzentration (c(02)) und bzw.
oder der Schmauchgehalt (c(R)) in der Schutzgaskammer (2) und
bzw. oder der Differenzdruck (Ap) zwischen der Schutzgaskammer

(2) und der Umgebung (U) gemessen wird.
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7. SchweiBverfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der SchweiBprozess begonnen wird, sobald die Sauerstoffkon-
zentration (c(0z)) in der Schutzgaskammer (2) einen vorgegebenen
Sauerstoffgrenzwert (c(0z)g), vorzugsweise 100 ppm, unterschrei-
tet und bzw. oder der Schmauchgehalt (c(R)) einen vorgegebenen
Schmauchgehaltgrenzwert (c(R)¢) und bzw. oder der Differenzdruck
(Ap) einen vorgegebenen Differenzdruckgrenzwert (Apeg), vorzugs-

welise 3 mbar, ilberschreitet.

8. SchweiBlverfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Menge des in die Schutzgaskammer (2) iber die Lei-
tungen (3) zugefilhrte Schutzgases (G) in Abhangigkeit der gemes-
senen Sauerstoffkonzentration (c(02)) und bzw. oder des gemesse-
nen Schmauchgehalts (c(R)) und bzw. oder des gemessenen Diffe-

renzdrucks (Ap) geregelt wird.

9. SchweiBverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass nach dem SchweiBprozess die Schutzgaskam-
meratmosphédre (G) aus der Schutzgaskammer (2) in eine Speicher-

kammer (16) gepumpt wird.

10. Vorrichtung (1) zum SchweiBen von Werksticken (W) in einer
Schutzgaskammer (2), mit einer Schutzgaskammer (2) mit Leitungen
(3) zum Einstromen eines Schutzgases (G), einem SchweiBbrenner
(4) zur Durchfithrung eines SchweiBprozesses unter Zuflihrung ei-
nes abschmelzbaren SchweiBfdrahts (5), wobeil der SchweiBbrenner
(4) einen Gaskanal (6) zur Zufihrung eines Schutzgases (G) auf-
welist, dadurch gekennzeichnet, dass der SchweiRbrenner (4) dazu
ausgebildet ist, zumindest wadhrend des SchweiBprozesses iiber den
Gaskanal (6) Schutzgaskammeratmosphare (L) von der SchweiBstelle
(S) abzusaugen, indem die Stromungsrichtung im Gaskanal (6) zu-

mindest zeitweise umgekehrt wird.

11. SchweiBvorrichtung (1) nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Querschnitt (A) des Gaskanals (6) zur Absau-
gung von Schutzgaskammeratmosphare (L) von der Schweilstelle (S)
zwischen 3 mm? und 150 mm? betragt und vor der Mindung des Gaska-
nals (6) vorzugswelse eine Gasdiise (12) mit einer verjingend

ausgebildeten Offnung (13) angeordnet ist.
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12. SchweiBvorrichtung (1) nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am SchweiBbrenner (4) ein Leitblech (22) an-

geordnet ist.

13. SchweiBvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass im Gaskanal (6) eine Zuleitung (8)

fiir Sauerstoff (0.) angeordnet ist.

14. SchweiBvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich des Gaskanals (6) eine

Kihlvorrichtung (11) vorgesehen ist.

15. SchweiBvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Speicherkammer (16) Uber eine
Pumpe (17) und {iber eine Druckausgleichsleitung (19) mit inte-
griertem Sperrventil (18) mit der Schutzgaskammer (2) verbunden

ist.
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B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprifstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )
B23K

Recherchierte, aber nicht zum Mindestpriifstoff gehérende Verdffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evil. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

A US 4 845 331 A (YEO DENIS [US] ET AL) 1-9
4. Juli 1989 (1989-07-04)

Spalte 1, Zeile 25 - Zeile 51; Anspruch 1;
Abbildung 1

Spalte 3, Zeile 16 - Zeile 33

A US 6 380 515 Bl (KNOLL BASTIAAN [NL] ET 1-9
AL) 30. April 2002 (2002-04-30)
in der Anmeldung erwidhnt
Anspruch 1; Abbildungen 1, 3b
Spalte 3, Zeile 34 - Zeile 40

Y US 7 544 914 B2 (LINCOLN GLOBAL INC [US]) 14
9. Juni 2009 (2009-06-09)
A Spalte 1, Zeile 40 - Spalte 2, Zeile 39; 1-9

Abbildung 2

-/—

|__K| Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen‘}_‘ Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen "T" Spétere Verdffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
wan M . . ! ) L Priorititsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
A" Veréffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Pric AL undr
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist ér}mgldung nlchtgollllldlert,dsonggrnlnur zdudeelr;tandnls ie? der den
"E" frlhere Anmeldung oder Patent, die bzw. das jedoch erst am oder nach Tﬁé%ril“éngnzgu%ggeﬁ 5299” en Frinzips oder der I zugrundeliegende
dem internationalen Anmeldedatum verdffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung;; die beanspruchte Erfindung
"L" Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Priorittsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Verdffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden
anderen im Recherchenbericht genannten Verdffentlichung belegt werden «y» vergifentiichung von besonderer Bedeutung:; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
o aus_?efijhrt) o , . werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren
O" Veroffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen beéleht " diese Verbindung flir einen Fachmann naheliegend ist
"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nac won M . . - S
dem beanspruchten Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist &" Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist
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FR 3066938 Al 07-12-2018 EP 3630405 a1l 08-04-2020
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