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bestehend aus einem aus zumindest einem Teil gebildeten
Grundkorper (2), in dem eine Zufuhrungsvorrichtung (10)
far einen SchweiBdraht (7) angeordnet ist, die mit einem
Verbindungsstiick (21) zur Aufnahme eines Kontaktrohres
(23) verbunden ist. In der Zufuhrungsvorrichtung (10) ist
eine Fohrungsvorrichtung (32) fur den SchweiRdraht (7)
angeordnet, die sich vom Verbindungsstiick (21) in die
vom Kontakirohr (23) abgewendete Richtung erstreckt. In
dem Kontaktrohr (23) ist eine Bohrung (36) fur den
Schweidraht (7) und eine dazu konzentrische
Fohrungsbohrung (37) mit gréBerem Durchmesser (40) far
die Fidhrungsvorrichtung (32) angeordnet, wobei sich die
FUhrungsvorrichtung (32) in die Fhrungsbohrung (37) des
Kontaktrohres (23) hineinerstreckt.
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Die Erfindung betrift einen Schweilbrenner (1), Fig.1
bestehend aus einem aus zumindest einem Teil gebildeten
Grundkérper (2), in dem eine Zufiihrungsvorrichtung (10)
fir einen SchweiBdraht (7) angeordnet ist, die mit einem
Verbindungssttick (21) zur Aufnahme eines Kontaktrohres
(23) verbunden ist. In der Zufuhrungsvorrichtung (10) ist
eine Fuhrungsvorrichtung (32) fiur den Schweildraht (7)
angeordnet, die sich vom Verbindungsstiick (21) in die
vom Kontaktrohr (23) abgewendete Richtung erstreckt. In
dem Kontaktrohr (23) ist eine Bohrung (36) fiir den
Schweilldraht (7) und eine dazu konzentrische
Fuhrungsbohrung (37) mit gréBerem Durchmesser (40) fir
die Fuhrungsvorrichtung (32) angeordnet, wobei sich die
Fuhrungsvorrichtung (32) in die Fiihrungsbohrung (37) des
Kontaktrohres (23) hineinerstreckt.
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Die Erfindung betrifft einen SchweiRbrenner, bestehend aus einem aus zumindest einem Teil
gebildeten Grundkérper, in dem eine Zufihrungsvorrichtung far einen Schweifidraht angeordnet
ist, die mit einem Verbindungsstiick zur Aufnahme eines Kontaktrohres verbunden ist, wobei in der
Zufuhrungsvorrichtung eine Fihrungsvorrichtung fur den Schweifidraht angeordnet ist, die sich
vom Verbindungsstiick in die vom Kontaktrohr abgewendete Richtung erstreckt.

Es sind bereits SchweiRbrenner bekannt, bei denen die Zufuhrung des Schweildrahtes zum
Kontaktrohr uber eine Fuhrungsvorrichtung erfolgt. Die Schweilbrenner bestehen dabei aus einem
Grundkorper, in dem eine Zufuhrungsvorrichtung fur einen Schweildraht angeordnet ist. Die
Zufuhrungsvorrichtung ist mit einem Verbindungsstiick zur Aufnahme des Kontaktrohres
verbunden. Damit eine bessere Fuhrung des SchweiRdrahtes gegeben ist, ist in der
Zufuhrungsvorrichtung, welche beispielsweise aus einem Kupferrohr  besteht, eine
Fahrungsvorrichtung angeordnet. Hierzu ist die Fuhrungsvorrichtung derartig ausgebildet, daR
diese einen AuRendurchmesser aufweist, der kleiner als der Innendurchmesser der
Zufuhrungsvorrichtung ist. Weiters weist die Fahrungsvorrichtung einen Innendurchmesser auf, der
in etwa dem Aulendurchmesser des Schweildrahtes entspricht, sodal eine exakte Fuhrung des
Schweildrahtes in der Fuhrungsvorrichtung gegeben ist. Die Fuhrungsvorrichtung erstreckt sich
vom Schlauchpaket, welches mit dem Schweilbrenner verbunden ist, bis zum Kontaktrohr.
Nachteilig ist bei einem derartigen SchweiRbrenner, daf aufgrund der flexiblen Zufuhrung des
Schweilldrahtes uber ein flexibles Schlauchpaket der Schweidraht eine entsprechende Dressur,
also eine entsprechende Biegung, aufweisen kann, wodurch ein automatisches Einfilhren des
Schweildrahtes in das Kontaktrohr nicht maglich ist.

Aus der DE 33 30 335 A1 ist ein Kontaktrohr bekannt, welches in Langsrichtung einen
Durchfuhrungskanal, bestehend aus  unterschiedlichen Bohrungen, aufweist.  Der
Durchfuhrungskanal wird dabei aus drei in Langsrichtung des Kontaktrohres aneinander
anschlieende Zonen gebildet, wobei die erste Zone, insbesondere die erste Bohrung, einen
gegeniuber dem Durchmesser des Schweilldrahtes etwa doppelt oder mehrfach grofleren
Durchmesser aufweist. Eine an eine Ubergangszone anschlieRende Zone weist eine Bohrung mit
einem Durchmesser auf, der dem Schweildraht entspricht bzw. unwesentlich groRer ist. Durch
diese Ausbildung wird erreicht, da8 beim Einfuhren des Schweiftdrahtes in die erste Zone sich der
Schweifldraht frei in den gréReren Durchmesser der Bohrung bewegen kann und anschlieRend
uber die Ubergangszone in die Endzone gefiihrt wird. In der Endzone, in der der Durchmesser der
Bohrung dem Durchmesser des SchweiRdrahtes entspricht bzw. nur unwesentliich groer ist,
erfolgt der Stromiubergang bzw. die Kontaktierung des Schweilldrahtes mit dem Kontaktrohr.

Nachteilig ist hierbei, daR die Zufuhrung des SchweiRdrahtes zu dem Kontaktrohr,
insbesondere zu der Einfisthrungszone im Schweibrenner exakt definiert werden muR, da bei einer
Verwendung einer Fuhrungsvorrichtung fur den Schweidraht bei einem aneinanderstoRen des
Kontaktrohres, bei dem die Fuhrungsvorrichtung einen spitzen Winkel zum Durchfuhrungskanal
ausbildet, es zu Schwierigkeiten beim Austritt des SchweiRdrahtes und beim Eintritt in den
Durchfuhrungskanal kommen kann.

Ein weiterer Nachteil liegt darin, dafl es durch die Vergrolerung der Bohrung in der
Einfuhrungszone zu Lichtbogenbildungen im Kontaktrohr kommen kann, da der Schweifdraht eine
entsprechende Dressur aufweist und es somit zu Berishrungen mit dem Oberflache der Bohrung
des Kontaktrohres kommen kann. Dadurch bildet sich ein Stromibergang in diesem Bereich aus
und es kann beim Abheben des Schweilldrahtes zu einer Lichtbogenbildung kommen, wodurch es
zum Aufschmelzen bzw. zum Abschmeizen des SchweiRdrahtes kommen kann.

Aus der DD 288 771 A5 ist eine Kontaktbuchse bzw. ein Kontaktrohr bekannt, bei dem der
Durchfiihrungskanal bzw. die Bohrung fir den SchweiRdraht wiederum aus zwei unterschiedlichen
Bohrungen mit unterschiedlichen Durchmessern gebildet wird. Hierbei wird jedoch in jener Bohrung
mit dem groRerem Durchmesser, in der der Schweiltdraht vom Schweillbrenner bzw. von der
davor angeordneten Fuhrungsvorrichtung in das Kontaktrohr einmindet, mit einem Einsatz,
welcher elektrisch nicht leitend ausgebildet ist, versehen. Durch diesen Einsatz wird erreicht, da
uber die gesamte Lange des Kontaktrohres ein Durchfihrungskanal bzw. eine Bohrung mit einem
einheitlichen Durchmesser geschaffen wird. Diese Ausbildung des Kontaktrohres ermdglicht, daR
eine exakte Definition des Stromuberganges vom Kontaktrohr zum SchweiRdraht erreicht wird.
Nachteilig ist hierbei, daR ein derartiges Kontaktrohr durch mehrere Arbeitsschritte hergestelit
werden mufl und somit sehr hohe Herstellungskosten fir ein VerschieiRteil, welches das
Kontaktrohr bildet, entstehen. Zusatzlich ist nicht sichergestellt, da eine einwandfrei Einfithrung
des Schweildrahtes in die Bohrung des Kontaktrohres erreicht wird.
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Aus der US 4,731,518 A ist bekannt, daR fur die Fuhrung des Schweildrahtes eine
Fuhrungsvorrichtung eingesetzt werden kann. Diese Fuhrungsvorrichtung wird durch eine
Spiralfeder gebildet, wobei der Innendurchmesser fur den Schweiftdraht unwesentlich gréfier dem
Durchmesser des SchweiRRdrahtes ist. Diese Fuhrungsvorrichtung endet jedoch im Bereich der
Kontaktbuchse, wodurch es zu Schwierigkeiten bei der Einfiuhrung des Schweildrahtes in die
Kontaktbuchse kommen kann.

Aus der GB 2 074 069 A ist schlieRlich ein SchweiRbrenner bekannt, bei dem das Kontaktrohr
mit einem Zwischenstick verbunden wird. Das Zwischenstick wird anschlieBend uber eine
Schraubverbindung mit einer Zufuhrungsvorrichtung verbunden. In der Zufihrungsvorrichtung ist
zum Zufihren des SchweiRdrahtes zu dem Zwischenstick bzw. zu dem Kontaktrohr eine
Fuhrungsvorrichtung  angeordnet. Diese  Fuhrungsvorrichtung endet im Bereich des
Zwischenstiickes und wird Uber das Zwischenstick derart abgelenkt ~dal eine
Zwangskontaktierung im Zwischenstick gebildet wird. Aus dieser GB-A ist wiederum nicht
bekannt, die Fuhrungsvorrichtung fur den Schweilldraht in eine Bohrung der Kontaktbuchse
einwirken zu lassen bzw. durch Einsetzen eines Ubergangsstiickes einen Ubergang des
Schweildrahtes in das Ubergangsstiick und von diesem in das Kontaktrohr zu erreichen, wobei
der Endbereich des Ubergangsstiickes wiederum in die Bohrung des Kontaktrohres eingreift.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Schweisbrenner zu schaffen, mit
dem die Fuhrung und Kontaktierung des Schweilldrahtes verbessert werden kann.

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelost, dal in dem Kontaktrohr eine Bohrung fir
den SchweiRdraht und eine dazu konzentrische Fihrungsbohrung mit gréBerem Durchmesser fur
die Fuhrungsvorrichtung angeordnet ist, wobei sich die Fuhrungsvorrichtung in  die
Fuhrungsbohrung des Kontaktrohres hineinerstreckt. Vorteilhaft ist hierbei, da durch das
Einfuhren der Fuhrungsvorrichtung in eine entsprechende Bohrung des Kontaktrohres eine exakte
Positionierung des Schweilldrahtes beim Austritt aus der Fuhrungsvorrichtung gegeben ist. Ein
weiterer Vorteil liegt darin, daR aufgrund der exakten Fuhrung der Fuhrungsvorrichtung Gber eine
Lange in der Bohrung des Kontaktrohres eine Ausrichtung des Schweifldrahtes, insbesondere der
Dressur des Schweidrahtes, geschaffen wird, sodaB der Schweiftdraht mit einer geringen Dressur
in die Bohrung des Kontaktrohres eintritt, wodurch ein Abrieb des Schweiftdrahtes in der Bohrung
des Kontaktrohres zumindest verringert wird.

Die Aufgabe der Erfindung wird aber auch durch einen Schweilbrenner gelost, bei dem die
Fuhrungsvorrichtung im Bereich des Verbindungsstiickes mit einem Ubergangsstiick verbunden ist
und das Ubergangsstiick in die Fuhrungsbohrung des Kontaktrohres hineinragt.

Vorteilhaft ist hierbei, daR durch Anordnung eines Ubergangsstickes zwischen der
Fuhrungsvorrichtung und dem Kontaktrohr auf die Dressur des SchweilRdrahtes durch die
entsprechende Ausbildung des Fuhrungsteils des Ubergangsstiickes in einfacher Form Einflul®
genommen werden kann. Ein weiterer Vorteil liegt darin, da durch einfachen Austausch des
Ubergangsstiickes unterschiedliche Schweildréhte mit unterschiedlichen AuRendurchmessern
verwendet werden konnen, ohne daf dabei der Benutzer irgendwelche speziellen Kenntnisse Gber
den Schweilbrenner aufweisen mufd.

Von Vorteil ist aber auch eine Ausbildung nach den Ansprichen 3 und 4, da dadurch eine
exakte Positionierung des Schweilldrahtes gegentiber dem Kontaktrohr geschaffen wird.

Es ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 5 von Vorteil, da dadurch erreicht wird, dal® beim
Austritt des SchweiRdrahtes aus der Fuhrungsvorrichtung durch die konische Verjungung eine
Ablenkung des Schweilldrahtes in Richtung der Bohrung des Kontaktrohres geschaffen wird,
sodalR eine automatische Zufihrung des Schweildrahtes maglich ist.

Vorteilhaft sind auch die Ausbildungen nach den Ansprichen 6 bis 8, da dadurch eine
kostenguinstige Herstellung des Ubergangsstiickes maglich ist, da nur fur die wesentlichen Teile
zur Fuhrung des Schweifdrahtes ein entsprechend hochwertiges Material, welches bevorzugt eine
hohe Reibfestigkeit aufweist, eingesetzt werden kann.

Es ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 9 von Vorteil, da dadurch in einfacher Form eine
exakte Positionierung des Schweildrahtes fur das Kontaktrohr geschaffen wird.

Von Vorteil ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 10, da dadurch eine einfache Anpassung
des Fuhrungsteils des Ubergangsstickes an die unterschiedlichen Schweildrahte moglich ist.

Von Vorteil ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 11, da dadurch ein Verschieben des
Ubergangsstiickes verhindert wird.

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 12 von Vorteil, da dadurch verhindert wird,
daR die Fuhrungsvorrichtung beim Austritt aus der Zufuhrungsvorrichtung einen zu geringen
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Radius aufweist, sodal ein automatisches Zufuhren des Schweildrahtes zum Kontaktrohr nicht
moglich wére.

Von Vorteil ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 13, da dadurch verhindert wird, daR sich
die Fuhrungsvorrichtung vom Ubergangsstiick durch Zug- bzw. Schubbewegungen des
Schweil}drahtes I8sen kann.

Es ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 14 von Vorteil, da durch die flexible Ausbildung der
Fuhrungsvorrichtung sich diese an die Dressur des SchweiRdrahtes anpassen kann, sodaR eine
einfache Zufihrung des SchweiRdrahtes zum Kontaktrohr erreicht wird.

Von Vorteil ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 15, da dadurch die Fuhrung des
Schweildrahtes bis zum Kontaktrohr stromlos erfolgen kann, sodaB im Inneren des
Schweillbrenners bzw. der Zufthrungsvorrichtung oder im Schlauchpaket eine Funkenbildung bzw.
ein Entstehen eines Lichtbogens verhindert wird.

Es ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 16 von Vorteil, da dadurch wiederum erreicht wird,
daf} der Widerstand bei der Drahtfuhrung durch die Fuhrungsvorrichtung méglichst gering gehalten
wird.

Es ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 17 von Vorteil, da dadurch die Schweildauer fur
einen SchweillprozeR wesentlich erhéht werden kann.

Es ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 18 von Vorteil, da dadurch innerhalb des
Schweillbrenners bzw. im Kontaktrohr eine Schutzgasatmosphare geschaffen wird, sodaR eine
Korrosion des Schweilbrenners bzw. der einzelnen Komponenten verhindert wird.

Die Erfindung wird im Nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten
Ausflhrungsbeispiele naher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 ein Schaubild des erfindungsgemaRen Schweiflbrenners in Seitenansicht geschnitten

und vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 2 eine weitere Ausfuhrungsform des erfindungsgemaRen Schweilbrenners in

Seitenansicht geschnitten und vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 3 eine Detaildarstellung des Ubergangsstiickes in Seitenansicht geschnitten und

vereinfachter Darstellung;

Fig. 4 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel fur die Anwendung des Ubergangsstickes im

erfindungsgemaRen Schweibrenner in vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 5 ein anderes Ausfuhrungsbeispiel des Ubergangsstiickes fur den erfindungsgematen

Schweilbrenner in vereinfachter, schematischer Darstellung;
Fig. 6 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel des Ubergangsstiickes in vereinfachter, schematischer
Darstellung.

Einfuhrend sei festgehalten, daR in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiuhrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden,
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaR auf gleiche Teile
mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen werden kénnen. Auch
sind die in der Beschreibung gewahiten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw., auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer Lagesnderung sinn-
gemaR auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kénnen auch Einzelmerkmale aus den gezeigten
unterschiedlichen Ausfithrungsbeispielen fur sich eigenstandige, erfindungsgemaRe Losungen
darstelien.

In Fig. 1 ist ein Schweilbrenner 1 beispielsweise zum MIG/MAG- Schweilen gezeigt, wobei
der Schweilbrenner 1 bei dem dargesteliten Ausfuhrungsbeispie! fur einen Schweifiroboter
ausgebildet ist.

Der Schweibrenner 1 besteht aus einem Grundkérper 2, der aus einem einzigen Teil,
bevorzugt jedoch aus mehreren Teilen, gebildet werden kann. Bei dem dargesteliten
Ausfuhrungsbeispiel besteht der Grundkorper 2 aus einem Anschlufstick 3, einem Mittelstick 4
und aus einem Endstiick 5. Die einzelnen Teile des Grundkérpers 2 bestehen beispielsweise aus
Messing und sind untereinander veristet oder tber einzelne Schweillraupen 6 miteinander
verbunden. Selbstverstandlich ist es méglich, daR jedes beliebige Material fur den Grundkérper 2
eingesetzt werden kann. Es ist auch méglich, daf der Grundkorper 2 an seiner Auenflache eine
Isolierschicht in Form von Kunststoff aufweisen kann.

Uber das AnschiuBstiick 3 kann der Schweilbrenner 1 mit einem Schlauchpaket an ein
Schweillgerst bzw. an eine Stromquelle angeschiossen werden. Durch das Schilauchpaket werden
die einzelnen fur den Schweilbrenner 1 bendtigten Zusatzmaterialien, wie beispielsweise ein
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SchweiRdraht 7, ein Schutzgas 8 sowie die Kuhlflussigkeit zum Kuhlen des Schweillbrenners 1,
zugefihrt. Weiters wird der Schweilbrenner 1 uber das Schlauchpaket mit Energie, insbesondere
mit Strom und Spannung, von dem Schweillgerat bzw. von der Stromquelle versorgt.

Im Inneren des Grundkdrpers 2 ist es moglich, dai eine Isolationsschicht 9, beispielsweise aus
Kunststoff, angeordnet ist. Die Isolationsschicht 9 hat die Aufgabe, den im Inneren des
Schweilbrenners 1 flieRenden Strom gegenuber der Aufenflache, also gegenuber dem
Grundkérper 2, zu isolieren, sodal bei Bershrung des Schweillbrenners 1 von einem Benutzer
kein Stromschlag entstehen kann.

Weiters weist der Schweifbrenner 1 im Inneren des Grundkdrpers 2 eine Zufuh-
rungsvorrichtung 10, welche aus einem Kupferrohr 11 und einem Ubergangselement 12 gebildet
ist, auf. Die Zufihrungsvorrichtung 10 ist einerseits mit dem Anschluf3stick 3 und andererseits mit
dem Endstiick 5 des Grundkérpers 2 verbunden. Das Kupferrohr 11 und das Ubergangselement
12 der Zufuhrungsvorrichtung 10 kénnen mit dem Anschlufstiick 3 und/oder mit dem Endstuck 5
verpreft, verlotet oder verschweillt werden.

Das Ubergangselement 12 weist eine im Mittel verlaufende Bohrung 13 auf. Die Bohrung 13 ist
bei der dargestellten Ausfuhrungsform des Schweilbrenners 1 in Langsrichtung einer im Mittel des
Schweilbrenners 1 verlaufenden Langsmittelachse 14 angeordnet. An das Ubergangselement 12
in Richtung des Anschlufistiickes 3 ist das Kupferrohr 11 mit dem Ubergangselement 12
verbunden, wobei das Kupferrohr 11 derart mit dem Ubergangselement 12 verbunden ist, daf ein
im Inneren des Kupferrohres 11 gebildeter Hohlraum 15 mit der Bohrung 13 des Ubergangs-
elementes 12 konzentrisch bzw. fluchtend verlauft, d.h., dal das Kupferrohr 11 einen
Innendurchmesser 16 aufweist, der dem Durchmesser der Bohrung 13 des Ubergangselementes
12 entspricht. Das Kupferrohr 11 kann beispielsweise mit dem Ubergangselement 12 verl6tet oder
uber eine Schweilraupe 17 mit dem Ubergangselement 12 verbunden werden.

Bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist das Kupferrohr 11 derart ausgebildet, da es
sich vom Mittelbereich, also in Langsrichtung der Langsmittelachse 14 des Schweillbrenners 1,
winkelig in Richtung der Innenfliche des Grundkorpers 2 erstreckt, wobei anschiieRend das
Kupferrohr 11 parallel zum Mittelstick 4, insbesondere parallel zur Isolierschicht 9, verlauft, d.h.,
daR das Kupferrohr 11 von der Mittellage, insbesondere von der in Langsrichtung der
Langsmittelachse 14 verlaufenden Lage, in eine parallel zur Langsmittelachse 14 verlaufende Lage
verformt bzw. abgelenkt wird.

Durch die Verformung bzw. Ablenkung von der Mittellage des Schweilbrenners 1 in eine
parallel zur Langsmittelachse 14 verlaufende Position bzw. Lage wird erreicht, da’ innerhalb des
Grundkérpers 2 ein entsprechender Freiraum geschaffen wird, sodaR eine Kihlvorrichtung 18 im
Inneren des Grundkoérpers 2 angeordnet werden kann. Die Kuhlvorrichtung 18 wird dabei aus
Versorgungsrohren 19, von denen jedoch nur ein Versorgungsrohr 19 durch die gezeigte
Schnittdarstellung dargestellt ist, gebildet. Durch die Anordnung der Kuhlvorrichtung 18 im Inneren
des Grundkarpers 2 wird erreicht, dall uber das Versorgungsrohr 19 ein entsprechendes Kihimittel
in den Innenraum des SchweiRbrenners 1 gepumpt bzw. befordert werden kann, welches
anschlieRend uber das weitere, nicht dargestelite Versorgungsrohr 19 wieder aus dem
Schweilbrenner 1 austreten kann. Durch einen derartigen Kreislauf wird eine entsprechende
Kuhlung des Schweilbrenners 1 erzielt.

Selbstverstandlich ist es méglich, daR die Zufuhrungsvorrichtung 10 in Langsrichtung des
Schweillbrenners 1, also fluchtend zur Langsmittelachse 14, verlaufen kann, wobei parallel zur
Langsmittelachse 14 die einzelnen Versorgungsrohre 19 angeordnet sein kénnen.

In einem Endbereich 20 des Schweilbrenners 1, also im Bereich des Endstuckes 5, ist in
entgegengesetzter Richtung zum Anschlufstick 3 ein Verbindungsstiick 21 angeordnet. Das
Verbindungsstiick 21 ist mit dem Ubergangselement 12 der Zufuhrungsvorrichtung 10 verbunden.
Hierzu ist es méglich, daR das Ubergangselement 12 mit dem Verbindungsstiick 21 uber eine
Gewindeanordnung 22 verbunden werden kann, wobei das Ubergangselement 12 ein
AuRengewinde und das Verbindungsstick 21 ein Innengewinde aufweist, sodaf} ein Aufschrauben
des Verbindungsstiickes 21 auf das Ubergangselement 12 moglich ist. Das Verbindungsstuck 21
hat die Aufgabe, ein fir einen Schweilprozef bendtigtes Kontaktrohr 23 aufzunehmen. Hierzu
weist das Verbindungsstick 21 wiederum eine Gewindeanordnung 24 auf, uber die das
Kontaktrohr 23 mit dem Verbindungsstiick 21 verbunden bzw. befestigt werden kann. Durch die
Verwendung der Gewindeanordnung 24 zum Befestigen des Kontaktrohres 23 wird erreicht, daf
das Kontaktrohr 23 leicht von einem Benutzer ausgetauscht werden kann, ohne daR dazu ein
Fachpersonal benétigt wird.
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Bei dem dargestellten Schweilbrenner 1 erfolgt die Zufuhr des Schutzgases 8 fur einen
Schutzgasmantel im Bereich der Schweiistelle uber die Zufishrurigsvorrichtung 10, d.h., da vom
AnschluBstuck 3 uber das Kupferrohr 11 das Schutzgas 8 in Richtung des Endbereiches 20 des
Schweilbrenners 1 beférdert wird, sodaR beim Austritt aus der Zufithrungsvorrichtung 10 ein
Schutzgasmantel an der Schweilistelle geschaffen werden kann. Hierzu weist nunmehr das
Ubergangselement 12 im Endbereich 20 des Schweillbrenners 1 radial um die Langsmittelachse
14 des Schweilbrenners 1 verlaufende Bohrungen 25 auf. Zusétzlich ist im Verbindungsstick 21
ein Hohlraum 26 angeordnet, sodaR das Schutzgas 8 von der Zufuhrungsvorrichtung 10,
insbesondere vom Ubergangselement 12, Gber die Bohrungen 25 in den Hohlraum 26 des
Verbindungsstiickes 21 strdmen kann. Damit nunmehr das Schutzgas 8 vom Hohlraum 26 zur
Schweilstelle gelangen kann, ist das Verbindungsstick 21 wiederum mit radial um die
Langsmittelachse 14 verlaufenden Bohrungen 27 versehen. Die Bohrungen 27 sind im Bereich des
Hohiraumes 26 am Verbindungsstiick 21 angeordnet, sodaR das Schutzgas 8 vom Hohlraum 26
Uber die Bohrungen 27 nach auen zur Schweif3stelle strdmen kann.

Damit eine Konzentrierung des Schutzgases 8 um das Kontaktrohr 23 bzw. an der
Schweilstelle erfolgen kann, weist der Schweibrenner 1 eine Gasduse 28 auf. Die Gasduse 28
ist dabei mit dem Endstiick 5 des Grundkérpers 2 verbunden, wobei wiederum zum Verbinden der
Gasduse 28 mit dem Endstiick 5 ein Gewinde vorgesehen sein kann. Selbstverstandlich ist es
mdglich, dall die Gasdise 28 nur auf das Endstick 5 des Grundkoérpers 2 aufgesteckt werden
kann. Durch die Anordnung der Gasdiise 28 wird erreicht, dal sich das austretende Schutzgas 8
im Innenraum 29 der Gasdiuse 28 sammelt und anschlieRend in Richtung des Kontaktrohres 23
strémt, wodurch eine Schutzgasatmosphére um das Kontaktrohr 23 bzw. um die Schweifstelle
gebildet wird. Hierzu ist es beispielsweise moglich, daR tber das Verbindungsstiick 21 eine
Isolierkappe 30 angeordnet ist. Die Isolierkappe 30 weist wiederum im Bereich der Bohrungen 27
des Verbindungsstiickes 21 radial verlaufende Bohrungen 31 auf. Durch diese Bohrungen 31 kann
das Schutzgas 8 von der Zufuhrungsvorrichtung 10 tber die einzelnen Bohrungen 25, 27, 31 in
den Innenraum 29 der Gasduse 28 strémen und eine entsprechende Schutzgasatmosphare bilden.

Der Vorteil der Zufihrung des Schutzgases 8 uber die Zufuhrungsvorrichtung 10 liegt darin,
da zusatzlich zu dem aber die Bohrungen 25, 27, 31 ausstrdmenden Schutzgas 8 das Schutzgas
8 durch das Kontaktrohr 23 in Richtung der Schweilstelle strémen kann, sodaf im Inneren des
Kontaktrohres 23 wiederum eine Schutzgasatmosphare entsteht und somit eine Korrosion des
Kontaktrohres 23 verhindert wird.

Selbstverstandlich ist es méglich, daR die Zufiihrung des Schutzgases 8 durch Extraleitungen
erfolgen kann, soda anschlieRend wiederum eine Schutzgasatmosphdre im Bereich des
Kontaktrohres 23 geschaffen werden kann.

Damit der Schweilldraht 7 in den SchweiBbrenner 1 eingefuhrt werden kann, ist in der
Zufuhrungsvorrichtung 10 eine Fuhrungsvorrichtung 32 fur den SchweiRdraht 7 angeordnet. Die
Fuhrungsvorrichtung 32 ist beispielsweise aus einem elastischen Rohr oder einer Spiralfeder aus
einem Kunststoff gebildet. Selbstverstandlich ist es méglich, jedes beliebige Material, welches
elastische Eigenschaften aufweist, einsetzen zu kénnen. Es ist auch méglich, daR die
Fuhrungsvorrichtung 32 aus einem elektrisch nicht leitenden Material gebildet ist, wodurch erreicht
wird, dal} der Schweildraht 7 bis zum SchweiRbrenner 1 stromios gefilhrt werden kann. Weiters
weist die Fihrungsvorrichtung 32 einen Aulendurchmesser 33 auf, der kleiner bzw. geringer als
der Innendurchmesser 16 der Zufihrungsvorrichtung 10, insbesondere des Kupferrohres 11, ist.
Hierzu ist es mdglich, dal der Auendurchmesser 33 der Fuhrungsvorrichtung 32 beispielsweise
um 10 % bis 50 %, bevorzugt um 25 % kleiner ist als der Innendurchmesser 16 der
Zufuhrungsvorrichtung 10.

Ein Innendurchmesser 34 der Fuhrungsvorrichtung 32 ist zumindest geringfuigig gréRer als ein
AuBendurchmesser 35 des Schweildrahtes 7. Durch eine derartige Ausbildung ist es nunmehr
moglich, dal die Fuhrungsvorrichtung 32 in das Kupferrohr 11 bzw. in die Zufuhrungsvorrichtung
10 eingeschoben werden kann. Gleichzeitig kann ein leichter Transport des SchweiRdrahtes 7
durch die entsprechende Auslegung des Innendurchmessers 34 erfolgen.

Der Vorteil durch die Anordnung der Fuhrungsvorrichtung 32 liegt nun darin, daR bei einem
derartigen Schweilbrenner 1 fur unterschiedliche Schweiungen unterschiedliche SchweiRdrahte
7 mit unterschiedlichem Auflendurchmesser 35 verwendet werden, wodurch die nicht
austauschbare Zufuhrungsvorrichtung 10, insbesondere der Innendurchmesser 16, entsprechend
dimensioniert werden muB. Hierdurch ist es nunmehr méglich, daR der Benutzer des
Schweiflbrenners 1 durch einfachen Austausch der Fuhrungsvorrichtung 32 eine Anpassung an
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die unterschiedlichsten SchweiRdrahte 7 durchfuhren kann. Selbstverstandlich ist es moglich, dal
bei Verwendung einer entsprechenden Fihrungsvorrichtung 32 mit einem entsprechenden
Innendurchmesser 34 mehrere Schweildrahte 7 mit unterschiedlichen Auflendurchmessern 35
eingesetzt werden kdnnen.

Wirde namlich keine Fuhrungsvorrichtung 32 in die Zufuhrungsvorrichtung 10 eingesetzt, so
kann es aufgrund des relativ groBen Innendurchmessers 16 der Zufuhrungsvorrichtung 10 bei
einem Einfadeln bzw. einem Einfihren des Schweilldrahtes 7 in Richtung des Kontaktrohres 23 zu
Fehlern kommen, da der Schweilldraht 7 aufgrund des groRen Innendurchmessers 16 der
Zufuhrungsvorrichtung 10 sich entsprechend verlaufen bzw. abgewinkelt werden kann, sodal es
zu Verkantungen des Schweidrahtes 7 im Schweillbrenner 1 kommen kann und somit eine
automatische Einfuhr des Schweildrahtes 7 nicht méglich ist.

Die Fuhrungsvorrichtung 32 wird derartig im Schweibrenner 1 angeordnet, daf} sich diese
vom Anschlufstiick 3 bzw. vom Schlauchpaket uber die Zufuhrungsvorrichtung 10, insbesondere
uber das Kupferrohr 11 und das Ubergangselement 12 in Richtung zum Kontaktrohr 23 erstreckt.
Hierbei ist das Kontaktrohr 23 derartig ausgebildet, daR eine fur den Schweildraht 7 angeordnete
Bohrung 36 und eine fur die Fuhrungsvorrichtung 32 aufweisende Fihrungsbohrung 37
angeordnet ist. Die Fuhrungsbohrung 37 fir die Fuhrungsvorrichtung 32 erstreckt sich uber eine
Lange 38 vom Ubergangselement 12 in Richtung der Bohrung 36, insbesondere von dem
Ubergangselement 12 zur Schweillstelle. Der Unterschied der Bohrungen 36 und der
Fuhrungsbohrung 37 des Kontaktrohres 23 liegt nun darin, daR die Bohrung 36 fur den
Schweilldraht 7 einen Durchmesser 39 aufweist, welcher geringfugig gréler dem
AuRendurchmesser 35 des SchweiRdrahtes 7 ist. Die weitere Fuhrungsbohrung 37 des
Kontaktrohres 23 fur die Fuhrungsvorrichtung 32 weist einen Durchmesser 40 auf, der geringfugig
gréBer dem AuBendurchmesser 33 der Fuhrungsvorrichtung 32 ist. Hierdurch ist es nunmehr
moglich, daR die Fuhrungsvorrichtung 32 in die Fihrungsbohrung 37 des Kontaktrohres 23
eingeschoben werden kann bzw. eindringen kann, sodaB eine exakte Positionierung der
Fuhrungsvorrichtung 32 zum Kontaktrohr 23 uber die Lange 38 gegeben ist.

Weiters weist die Fuhrungsbohrung 37 in einem Ubergangsbereich 41 zur Bohrung 36 eine
konische Verjungung 42 auf sodal beim Austritt des SchweiRdrahtes 7 aus der
Fuhrungsvorrichtung 32 keine scharfen Kanten beim Ubergang zur Bohrung 36 des Kontaktrohres
23 entstehen und somit eine automatische Einfiihrung des SchweiRdrahtes 7 maoglich ist.

Durch die Positionierung der Fuhrungsvorrichtung 32 bzw. durch das Einfuhren der
Fuhrungsvorrichtung 32 in das Kontaktrohr 23 wird nun erreicht, daR eine exakte Positionierung
des Schweidrahtes 7 uber die Lange 38 zur Bohrung 36 des Kontaktrohres 23 erzielt wird, d.h.,
dal der innendurchmesser 34 der Fuhrungsvorrichtung 32 fluchtend zur Bohrung 36 des
Kontaktrohres 23 gehalten bzw. positioniert ist, sodad bei einer Einfuhrung bzw. Férderung des
Schweildrahtes 7 ein exakter Ubergang von der Fuhrungsvorrichtung 32 zur Bohrung 36 des
Kontaktrohres 23 geschaffen wird. Weiters wird durch eine derartige Anordnung der
Fuhrungsvorrichtung 32 erreicht, da®® bei einer Ausbildung der Fuhrungsvorrichtung 32 aus einem
elastischen, elektrisch nicht leitenden Material, beispielsweise aus Kunststoff, der Stromubergang
erst im Bereich des Kontaktrohres 23 erfolgt. Dies ist insofern von Vorteil, da bei einer Zundung
bzw. bei aufgebautem Lichtbogen keine Verlustleistungen durch die kurze Energieférderung tber
den Schweilldraht 7 entstehen kénnen.

Selbstverstandlich ist es méglich, daf ein Stromibergang an den SchweilRdraht 7 bereits im
Schweilbrenner 1, also in der Zufuhrungsvorrichtung 10, erfolgen kann. Es ist auch maglich, dal
der Schweildraht 7 bereits im Schweilgerat bzw. in der Stromquelle mit Energie beaufschlagt
wird, sodaR eine Stromfihrung vom Schweillgerat bis zum Schweilbrenner 1 Gber den
Schweiftdraht 7 erfolgt.

Ein weiterer Vorteil einer derartigen Ausbildung des Schweifibrenners 1 mit der Positionierung
der Fuhrungsvorrichtung 32 im Kontaktrohr 23, insbesondere durch das Einfuhren der
Fuhrungsvorrichtung 32 in die Fuhrungsbohrung 37 des Kontaktrohres 23, liegt darin, daf bei
Verwendung eines SchweiRdrahtes 7 aus einem leicht verformbaren Material, wie dies
beispielsweise bei einem AluminiumschweiBdraht der Fall ist, durch die Zufuhrung Uber das
Schlauchpaket der Schweildraht 7 eine entsprechende Dressur aufweist, sodaf} ein Einfuhren
bzw. ein Schweien ohne einer exakten Positionierung beim Austritt des SchweilRdrahtes 7 aus der
Fuhrungsvorrichtung 32 und beim Eintritt in die Bohrung 36 des Kontaktrohres 23 nicht méglich ist,
da es bei zu groRen Durchmesserunterschieden der einzelnen Komponenten zu Verkantungen
kommen kann.
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Bei einem derartigen Ausfihrungsbeispiel, wie es in Fig. 1 beschrieben ist, sind die einzelnen
Teile des Schweilbrenners 1 bevorzugt kreisrundférmig ausgebildet.

In Fig. 2 ist ein anderes Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemaRen Schweilbrenners |
gezeigt. Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist nunmehr nur der Endbereich 20 des
Schweilbrenners 1 gezeigt. Hierbei ist nunmehr der Schweibrenner 1 gekropft bzw. gekrimmt
ausgebildet, d.h., daB im Endbereich 20 des Schweilbrenners 1 das Mittelstuick 4 des
Grundkérpers 2 einen Radius 43 aufweist.

Der Schweibrenner 1 ist wiederum wie in Fig. 1 aufgebaut, wobei jedoch nunmehr zwischen
dem Grundkérper 2 und der Zufuhrungsvorrichtung 10, insbesondere dem Kupferrohr 11, keine
Isolationsschicht 9 angeordnet ist. Grundsatzlich kann gesagt werden, dafl der Schweilbrenner 1
aus den selben Teilen gebildet wird, wobei jedoch die Form der einzelnen Teile unterschiedlich
ausgebildet sein kann, d.h., dafl der Schweilbrenner 1 wiederum aus der Zufihrungsvorrichtung
10, bestehend aus dem Kupferrohr 11 und dem Ubergangselement 12 sowie dem
Verbindungsstiick 21 und dem mit dem Verbindungsstiick 21 verbundenen Kontaktrohr 23,
gebildet wird. Die Gaszuftihrung des Schweilbrenners 1 erfolgt bei dem dargesteliten
Ausfuhrungsbeispiel wiederum uber die Zufuhrungsvorrichtung 10, sodaR im Ubergangselement
12 die radial angeordneten Bohrungen 25 sowie im Verbindungsstick 21 die Bohrungen 27 radial
zur Langsmittelachse 14 des Schwei3brenners 1 angeordnet sind, wodurch das Schutzgas 8 uber
die Bohrungen 25, 26 und die Bohrung 31 der Isolierkappe 30 austreten kann. AnschlieRend wird
das Schutzgas 8 wiederum Uber die Gasdiise 28 in den Schweilbereich, also um das Kontaktrohr
23. gesammelt und bildet somit im Schweilbereich eine Schutzgasatmosphare.

Der Unterschied zu der in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsform liegt nun darin, da® nicht, wie
in Fig. 1 gezeigt, die Fuhrungsvorrichtung 32 in die Fihrungsbohrung 37 der Kontaktbuchse 23
eingefuhrt ist, sondern daf} zwischen der Fihrungsvorrichtung 32 und der Kontaktbuchse 23 ein
Ubergangsstiick 44 angeordnet ist. Das Ubergangsstiick 44 kann einteilig ausgefuhrt sein, wobei in
dem dargesteliten Ausfuhrungsbeispiel das Ubergangsstiick 44 zweiteilig ausgefuhrt ist. Hierbei
weist das_DbergangsstiJck 44 einen Halteteil 45 und einen Fuhrungsteil 46 auf.

Das Ubergangsstiick 44 wird derartig ausgebildet, daR die Fuhrungsvorrichtung 32 in den
Halteteil 45 hineinragt, wobei der Fuhrungsteil 46 nunmehr in die Fihrungsbohrung 37 der
Kontaktbuchse 23 positioniert wird. Das Ubergangsstiick 44, insbesondere der Halteteil 45, ragt
zumindest Uber einen Teil in die Zufuhrungsvorrichtung 10 des SchweiRbrenners, wodurch ein
fester Sitz des Halteteils 45 an der Zufuhrungsvorrichtung 10 geschaffen wird. Hierzu ist das
Ubergangsstiick 44, insbesondere der Halteteil 45 und der Fuhrungsteil 46 derartig ausgebildet,
dal diese unterschiedliche Bohrungen aufweisen, die einerseits fur die Fuhrungsvorrichtung 32
und andererseits fur den Schweilldraht 7 ausgebildet sind. Das Ubergangsstick 44 wird
anschlielend in Fig. 3 naher erlautert.

Die Funktion des Ubergangsstiickes 44 liegt nun darin, daR wiederum eine exakte Position des
Schweildrahtes 7 zur Kontaktbuchse 23, insbesondere zur Bohrung 36 der Kontaktbuchse 23
erzielt wird. Der Vorteil durch die Anordnung des Ubergangsstiickes 44 liegt nun darin, daR der
Schweildraht 7, der Ober die Fuhrungsvorrichtung 32 in den Fuhrungsteil 46 des
Ubergangsstiickes 44 eingefuhrt wird, uber diesen Fuhrungsteil 46 entsprechend ausgerichtet wird,
d.h., dafl der Schweilldraht 7, der aufgrund des Radius 43 des Schweillbrenners 1 und der flexibel
verlaufenden Fuhrungsvorrichtung 32 eine entsprechende Dressur aufweist, sodal anschlieRend
uber den Fuhrungsteil 46 der Schweilldraht 7 gerade gerichtet bzw. ausgerichtet wird und somit
ein Eindringen in die Bohrung 36 des Kontaktrohres 23 mit einer relativ geringen Dressur méglich
ist.

Hierzu ist es wiederum mdglich, daR im Ubergangsbereich 42 zwischen dem Halteteil 45 und
dem Fuhrungsteil 46 der Flhrungsteil 46 eine konische Verjungung 42 aufweisen kann, d.h., daf
der Fuhrungsdraht 46 eine konisch verlaufende Verjungung 42 aufweist, soda beim Austritt des
Schweilldrahtes 7 aus der Fuhrungsvorrichtung 32 und beim Eintritt in die Bohrung des
Fuhrungsteils 46 der Schweildraht durch die konisch verlaufende Verjungung 42 in Richtung der
Bohrung des Fuhrungsteils 46 abgelenkt wird, sodaR ein Eintritt in den Fuhrungsteil 46 problemios
moglich ist.

Durch die zweiteilige Ausfohrung des Ubergangsstiickes 44 ist es nunmehr méglich, dafR
beispielsweise der Halteteil 45 aus Kupfer gebildet sein kann, wogegen der Fihrungsteil 46 aus
verschleilfesten Materialien gebildet wird. Der Fuhrungsteil 46 kann beispielsweise aus einem
elektrisch nicht leitenden und hoch abriebfesten Material gebildet werden, soda durch das
Ausrichten des Schweilldrahtes 7 uber den Fuhrungsteil 46 kein Verschlei? am Fihrungsteil 46
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entsteht und der SchweiRdraht 7 nicht beschadigt wird. Ein weiterer Vorteil bei der Ausbildung des
Fuhrungsteils 46 aus einem nicht leitenden Material liegt darin, da der Schweildraht 7 erst im
Kontaktrohr 23 mit Strom bzw. mit Energie beaufschiagt wird, sodaR ein Kurzschiu im Bereich
des Fuihrungsteils 46 oder im Schwei3brenner 1 vermieden wird.

In Fig. 3 ist das Ubergangsstick 44 in Seitenansicht geschnitten dargestellt. Das
Ubergangsstiick 44 wird wiederum durch den Halteteil 45 und den Fuhrungsteil 46 gebildet.

Wie nun aus Fig. 3 ersichtlich ist, weist das Ubergangsstuck 44 eine Fuhrungsbohrung 47 mit
einem Durchmesser 48 auf. Weiters ist der Halteteil 45 uber einen Teilbereich der
Fuhrungsbohrung 47 bzw. iber die gesamte Fuhrungsbohrung 47 mit einer Gewindeanordnung
49, insbesondere einem Innengewinde, versehen.

Der Fuhrungsteil 46 ist als rohrférmiger Gegenstand ausgebildet und weist Gber einen
Teilbereich seiner Lange 50 ebenfalls ein Gewinde auf, sodaR der Fihrungsteil 46 in die
Fuhrungsbohrung 47 des Halteteils 45 eingeschraubt werden kann. Der Fuhrungsteil 46 weist
wiederum in Langsrichtung des Ubergangsstiickes 44 eine Bohrung 51 mit einem Durchmesser 52
auf, wobei jedoch der Durchmesser 48 der Fuhrungsbohrung 47 fur die Fuhrungsvorrichtung 32
groRer ist als der Durchmesser 52 der Bohrung 51 des Ubergangsstiickes 44 fur den Schweildraht
7. Durch die Anordnung der Gewindeanordnung 49 ist es nunmehr méglich, dal das Ubergangs-
stiick 44 aus unterschiedlichen Materialien gebildet sein kann. Hierzu wird bevorzugt der Halteteil
45 aus Kupfer und der Fuhrungsteil 46 aus einem hoch reibfesten, bevorzugt nicht leitenden
Material gebildet.

Zusatzlich weist das Ubergangsstiick 44 im Ubergangsbereich zwischen dem Halteteil 45 und
dem Fuhrungsteil 46 eine Erhdhung 53, insbesondere eine Stutzflache 54, auf. Durch die
Stitzflache 54 wird erreicht, daR beim Positionieren des Ubergangsstickes 44 am
Ubergangselement 12 dieses uber den Halteteil 45, insbesondere uber die AuBenflache des
Halteteils 45, in die Bohrung 13 des Ubergangselementes 12 eindringen kann, wobei durch die
Stutzflache 54 eine Abstutzung des Ubergangsstiickes 44 erfolgt. Gleichzeitig wird durch die
Stutzflache 54 erreicht, daB bei einer Vorschubbewegung des Schweif3drahtes 7 in Richtung des
Kontaktrohres 23 sich die Stutzflache 54 an dem Kontaktrohr 23 abstitzt, sodal ein zu weites
Eindringen des Fuhrungsteils 46 in die Fihrungsbohrung 37 der Kontaktbuchse 23 vermieden wird.

Das Ubergangsstiick 44, insbesondere der Durchmesser 48 der Fuhrungsbohrung 47 des
Halteteils 45, ist derartig dimensioniert, daR die Fiihrungsvorrichtung 32 in die Fuhrungsbohrung 47
des Halteteils 45 eindringen kann, sodal ein fester Sitz des Halteteils 45 bzw. des
Ubergangsstiickes 44 an der Fuhrungsvorrichtung 32 erreicht wird. Der Durchmesser 52 der
Bohrung 51 des Fihrungsteils 46 ist derartig ausgelegt, da dieser geringfugig groler als der
AuRendurchmesser 35 des Schweildrahtes 7 ist, sodaR beim Eindringen des Schweilldrahtes 7 in
die Bohrung 51 des Ubergangsstiickes 44 eine entsprechende Ausrichtung des Schweilldrahtes 7
erfolgt.

Aufgrund der Dimensionierung der Lange 50 des Fuhrungsteils 46 kann nunmehr die Dressur
des Schweilldrahtes 7 beeinfluRt werden, d.h., daR aufgrund der Lange 50 des Fuhrungsteils 46
der SchweilRdraht 7 unterschiedlich ausgerichtet wird, sodafl bei einer lingeren Lange 50 der
Schweildraht 7 eine geringere Dressur aufweist, als bei einer kurzeren Lange 50 des
Fohrungsteils 46.

Selbstverstandlich ist es moglich, daft das Ubergangsstiick 44 jede beliebige weitere Form
aufweisen kann. Hierzu ist es beispielsweise méglich, daB das Ubergangsstiick 44, insbesondere
der Halteteil 45, zwei unterschiedliche Fuhrungsbohrungen 47 aufweist, wobei eine
Fuhrungsbohrung 47, insbesondere jene Fuhrungsbohrung 47, in der die Fuhrungsvorrichtung 32
eingefuhrt wird, einen Durchmesser 48, der dem AuBendurchmesser 33 der Fuhrungsvorrichtung
32 entspricht, aufweist. Die weitere Fuhrungsbohrung 47 kann beispielsweise einen gréReren
Durchmesser 48 aufweisen, sodafR der Fihrungsteil 46 starker dimensioniert werden kann. Hierzu
muB jedoch die Fihrungsbohrung 37 an der Kontaktbuchse 23 auf den entsprechenden
Durchmesser des Fuhrungsteils 46 angepalit werden.

In den Fig. 4 und 5 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel des Schweillbrenners | mit dem
Ubergangsstiick 44 gezeigt. Bei dem dargesteliten Ausfuhrungsbeispiel ist nunmehr nur das
Kontaktrohr 23 in Verbindung mit dem Ubergangsstiuck 44 sowie die Verbindung des
Ubergangsstiickes 44 mit dem Ubergangselement 12 dargestelit.

Wie nun besser in Fig. 4 ersichtlich ist, ist die Fuhrungsvorrichtung 32 in die Fahrungsbohrung
47 des Halteteils 45 eingefuhrt. Hierzu ist es beispielsweise méglich, dafd in der Fihrungsbohrung
47 ein Innengewinde angeordnet ist, Uber das die Fuhrungsvorrichtung 32 mit einem an ihrem
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Aulenumfang angeordneten Gewinde eingeschraubt sein kann. Durch das Verbinden der
Fuhrungsvorrichtung 32 mit dem Ubergangsstick 44 in Form einer Gewindeanordnung wird
erreicht, dal ein fester Sitz der Fuhrungsvorrichtung 32 am Halteteil 45 gegeben ist, sodafR
aufgrund einer Schubbewegung des Schweifldrahtes 7 bzw. einer Zugbewegung vom
Schweifldraht 7 ein selbstandiges Losen der Verbindung zwischen der Fuhrungsvorrichtung 32
und dem Ubergangsstiick 44 verhindert wird.

Der Fuhrungsteil 46 ist wiederum Uber die Gewindeanordnung 49 in die Fuhrungsbohrung 47
des Halteteils 45 eingeschraubt, wodurch eine Querschnittsverminderung der Fihrung fur den
Schweifldraht 7 vorgenommen wird, d.h., daf ein Ubergang der Fuhrung des Schweifdrahtes 7
zwischen dem Innendurchmesser 34 der Fihrungsvorrichtung 32 auf einem Durchmesser 52 der
Bohrung 51 des Fuhrungsteils 46 erzielt wird. Durch diese Querschnittsverminderung wird nun
erreicht, daR die durch die Fuhrung des Schweilldrahtes 7 entstehende Dressur ber die Lange 50
des Fahrungsteils 46 ausgerichtet wird, d.h., daf} eine Ausrichtung des Schweilldrahtes 7 Uber die
Lange 50 erzielt wird, wodurch eine exakte Einfiuhrung des Schweildrahtes 7 in die Bohrung 36
der Kontaktrohres 23 geschaffen wird.

Damit ein flieRender Ubergang vom Innendurchmesser 34 der Fuhrungsvorrichtung 32 auf den
Durchmesser 52 der Bohrung 51 des Fuhrungsteils 46 erreicht wird, ist im Endbereich, also im
Kontaktbereich zwischen dem Fuhrungsteil 46 und der Fuhrungsvorrichtung 32, der Fuhrungsteil
46 mit einer konisch zur Langsmittelachse 14 des Schweibrenners 1 verlaufenden Verjiingung 55
angeordnet. Hierdurch wird erreicht, dal beim Austritt des Schweilldrahtes 7 aus der
Fuhrungsvorrichtung 32 ein kantenloser Ubergang zum Fuhrungsteil 46 erzielt wird, sodaf der
Schweifdraht 7 beim Auftreffen auf die Verjungung 55 automatisch bzw. selbstandig in die Boh-
rung 51 des Flhrungsteils 46 abgelenkt wird, worauf der SchweiRdraht 7 anschlieRend uber die
Lange 50 des Fuhrungsteils 46 gerade gerichtet bzw. ausgerichtet wird.

Durch die Dimensionierung des Durchmessers 52 der Bohrung 51 des Fuhrungsteils 46 kann
nunmehr auf die Dressur, insbesondere auf die Ausrichtung des SchweiRdrahtes 7, Einflul
genommen werden, d.h., dal aufgrund der GroRe des Durchmessers 52 gegeniber dem
AuBendurchmesser 35 des SchweiRdrahtes 7 die Dressur des Schweildrahtes 7 vorgegeben
werden kann, sodal anschlieBend im Kontaktrohr 23 eine sichere Kontaktierung des
Schweilldrahtes 7 mit der Oberflache der Bohrung 36 des Kontaktrohres 23 erzielt wird und somit
ein sicherer Stromibergang im Bereich des Kontaktrohres 23 geschaffen wird.

In Fig. 5 ist ein weiteres Anwendungsgebiet bzw. eine weitere Ausfithrungsform des
Ubergangsstiickes 44 gezeigt. Hierbei ist wiederum die Fithrungsvorrichtung 32 in den Halteteil 45
eingefuhrt, wobei nunmehr der Halteteil 45 nicht, wie in Fig. 4 dargestellt, eingeschraubt ist,
sondern mit der FUhrungsvorrichtung 32 verpre8t wird, sodafl wiederum ein sicherer und fester
Sitz zwischen der Fiuhrungsvorrichtung 32 und dem Halteteil 45 erzielt wird. Bei dem dargesteliten
Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 5 wird nunmehr zur Ausrichtung der Dressur des Schweildrahtes 7 der
Fuhrungsteil 46 mit einer entsprechenden Lange 50 ausgefuhrt, sodaR aufgrund dieser Lange 50
auf die Dressur des Schweildrahtes 7 Einflul genommen werden kann.

Hierbei ist fur die Ausrichtung des SchweiRdrahtes 7 im Fihrungsteil 46 nicht, wie in Fig. 4
beschrieben, der Durchmesser 52 der Bohrung 51 des Fuhrungsteils 46 maRgebend, sondern wird
die Ausrichtung des Schweilldrahtes 7 tiber die Lange 50 des Fuhrungsteils 46 beeinfluit, d.h.,
daB aufgrund einer langeren, exakteren Fuhrung des Schweilldrahtes 7 im Fuhrungsteil 46 der
Schweilldraht 7, insbesondere die Dressur des SchweiRldrahtes 7, ausgerichtet wird, sodaf beim
Austritt aus dem Fihrungsteil 46 der Schweildraht 7 wiederum annahernd einen geradlinigen
Verlauf aufweist und somit eine exakte Einfuhrung in die Bohrung 36 des Kontaktrohres 23
ermdglicht wird.

Bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel wird jedoch wiederum eine Verkleinerung des
Querschnittes fur den Verlauf des Schweilldrahtes 7 vorgenommen, d.h., da wiederum der
Innendurchmesser 34 der Fuhrungsvorrichtung 32 auf einen Durchmesser 52 der Bohrung 51
reduziert wird, wobei jedoch nunmehr die Bohrung 51 mit ihrem Durchmesser 52 nicht exakt auf
den AuRendurchmesser 35 des SchweiRdrahtes 7 angepaft sein muB, da die Beeinflussung der
Dressur bzw. das Geraderichten des SchweiRdrahtes 7 iber die entsprechende Lange 50 des
Fuhrungsteils 46 vorgenommen wird, sodaR beispielsweise ein Ubergangsstiick 44 fur unter-
schiedliche Schweilldrahte 7 mit unterschiedlichem AuRendurchmesser 35 eingesetzt werden
kann.

Die Ausfuhrungsbeispiele der zuvor beschriebenen Fig. 4 und 5 kénnen fiur Schweilldrahte 7,
die eine relativ hohe Dressur aufweisen bzw. fur einen SchweiRdraht 7 aus einem leicht biegsamen
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Material mit geringer Eigensteifigkeit eingesetzt werden, wie dies beispielsweise bei einem
Aluminiumschweitdraht der Fall ist. Bei derartigen Schweildrahten 7 wird namlich bei der
Zufuhrung von der Schweilldrahtrolle zum Schweibrenner 1 Uber das Schlauchpaket und
anschlieRend uber die Fithrungsvorrichtung 32 zum Kontaktrohr 23 eine entsprechende Dressur in
den SchweiRdraht 7 eingebracht, da aufgrund der flexiblen Ausbildungen des Schlauchpaketes
und der Fuhrungsvorrichtung 32 sowie der gekrummten Ausbildung des SchweilRbrenners 1 sich
der Schwei3draht 7 an den Verlauf des Schlauchpaketes anpaft.

Durch die Anordnung des Ubergangsstiickes 44 hat sich in vorteilhafter Weise ergeben, daf}
durch die Anordnung des Ubergangsstiickes 44 eine Ausrichtung des Schweifldrahtes 7 vor der
Einfihrung in die Kontaktbuchse 23 erreicht wird und somit wiederum eine exakte Positionierung
und Zufuhrung des Schweildrahtes 7 gegeben ist. Ein weiterer Vorteil liegt darin, dal® durch die
Ausbildung der Fuhrungsvorrichtung 32 als nicht leitendes Material sowie durch die zweiteilige
Ausbildung des Ubergangsstiickes 44, bei dem der Fuhrungsteil 46 auch aus einem nicht leitenden
Material besteht, eine stromlose Schweildrahtzufuhrung geschaffen werden kann, sodal erst beim
Eintritt in das Kontaktrohr 23 bzw. beim Austritt aus dem Kontaktrohr 23 ein Stromubergang zu
dem Schweidraht 7 geschaffen wird, wodurch Verlustleistungen durch die Stromfuhrung Uiber den
Schweilldraht 7 verhindert werden. Ein weiterer Vorteil durch die stromlose Fuhrung des
Schweildrahtes 7 bis zum Kontaktrohr 23 liegt darin, da® Funkenbildungen im Inneren des
Schweiltbrenners 1 bzw. im Schlauchpaket verhindert werden kénnen, sodall ein Aufschmeilzen
des Schweildrahtes 7 im Inneren des Schwei3brenners 1 vermieden wird und somit uber eine
langere Zeitdauer ein Schweiflvorgang mit einem derartigen Schweilbrenner 1 durchgefuhrt
werden kann.

Selbstverstandlich ist es maglich, daR bei einer derartigen Ausbildung des Schweibrenners 1
diese auch fur Handschweiibrenner verwendet werden kann, d.h., dafl das Ubergangsstuck 44
bzw. die Einfuhrung der Fuhrungsvorrichtung 32 in das Kontaktrohr 23 ebenfalls bei einem
Handschweiflbrenner eingesetzt werden kann.

In Fig. 6 ist ein anderes Ausfiihrungsbeispiel des Ubergangsstiickes 44 in Seitenansicht
geschnitten gezeigt. Hierbei sind, wie in den zuvor beschriebenen Fig. 4 und 5, nur die wichtigsten
Teile fur die Verbindung des Ubergangsstiickes 44 mit dem Kontaktrohr 23 bzw. der
Fuhrungsvorrichtung 32 dargestelit.

Bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist nunmehr das Ubergangsstiick 44 nicht mehr nur
zweiteilig ausgebildet, sondern besteht aus mehreren Teilen, insbesondere aus drei Teilen, wobei
wiederum far die Verbindung der Fuhrungsvorrichtung 32 der Halteteil 45 angeordnet ist. Im
Halteteil 45 ist wiederum der Fihrungsteil 46 eingesetzt bzw. eingeschraubt, wobei eine
Querschnittsverminderung von der Fuhrungsvorrichtung 32 zum Fuhrungsteil 46 erfolgt, d.h., daf
eine Querschnittsverminderung vom Innendurchmesser 34 der Fuhrungsvorrichtung 32 auf einen
Durchmesser 52 der Bohrung 51 des Fiihrungsteils 46 vorgenommen wird.

AnschlieRend an den Fuhrungsteil 46 ist beispielsweise uber ein AuRengewinde ein weiterer
Fuhrungsteil 56 angeordnet. Der Fihrungsteil 56 weist wiederum eine in Langsrichtung des
SchweilRbrenners 1 bzw. zur Bohrung 51 des Fihrungsteils 46 verlaufende Bohrung 57 mit einem
Durchmesser 58 auf. Hierbei ist nunmehr der Durchmesser 58 der Bohrung 57 kleiner als der
Durchmesser 52 der Bohrung 51, sodaf eine abermalige Querschnittsverminderung der Fuhrung
fur den Schweilldraht 7 erzielt wird.

Damit wiederum ein reibungsloser bzw. kantenloser Ubergang von der Bohrung 51 zur
Bohrung 57 erfolgen kann, ist im Ubergangsbereich vom Fuhrungsteil 46 zum Fuhrungsteil 56 eine
konisch verlaufende Verjungung 59 vorgesehen. AnschlieRend an den Fuhrungsteil 56 ist
wiederum das Kontaktrohr 23 angeordnet, d.h., daR nunmehr der Fuhrungsteil 56 in die
Fuhrungsbohrung 37 des Kontaktrohres 23 eingesteckt bzw. eingefuhrt wird, sodal eine exakte
Fuhrung vom Austritt der Bohrung 57 des Fuhrungsteils 56 zum Kontaktrohr 23 gegeben ist.

Bei dem dargesteliten Ausfuhrungsbeispiel wird nunmehr eine stufenweise Anpassung des
Querschnittes fiir die Fuhrung des SchweiRdrahtes 7 an die Bohrung 36 der Kontaktbuchse 23
vorgenommen, d.h., daR wiederum aufgrund der stufenweisen Querschnittsverminderung eine
Ausrichtung des Schweilldrahtes 7 Uber das Ubergangsstiick 44 erzielt wird.

Ein weiterer Vorteil bei einer stufenweisen Anpassung des Querschnittes an die Bohrung 36
liegt darin, daR bei Verwendung von verschiedenen Schweilldrahten 7 mit unterschiedlichen
AuRendurchmessern 35 nicht das gesamte Ubergangsstiick 44 bei Verwendung eines anderen
SchweiRdrahtes 7 mit einem anderen AuRendurchmesser 35 ausgetauscht werden mufR, sondern
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daR durch einfaches Austauschen des Fuhrungsteils 56 eine Anpassung an die unterschiedlichen
AuRlendurchmesser 35 des Schweil3drahtes 7 vorgenommen werden kann.

Durch die Vorausrichtung des Schweilldrahtes 7 tber den Fuhrungsteil 46 ist es nunmehr
méglich, dall zum exakten Ausrichten des Schweilldrahtes 7 der Fuhrungsteil 56, insbesondere die
Bohrung 57, eine Ldnge 60, die wesentlich kiurzer als die Lange 50 des Fuhrungsteils 46 ist,
aufweisen kann. Dies ist insofern méglich, da der Schweildraht 7 Uber die Lange 50 des
Fuhrungsteils 46 bereits vorausgerichtet ist, sodaR zur exakten Positionierung nur eine geringe
Lange 60 bendtigt wird.

Es ist auch moglich, daR, wie in den zuvor beschriebenen Figuren, das Ubergangsstiick 44
nicht aus mehreren Einzelteilen gebildet wird, sondern daR das Ubergangsstick 44 aus einem
einzigen Teil gebildet ist.

Selbstverstandlich ist es méglich, daR anstelle des Ubergangsstiickes 44 die Fuh-
rungsvorrichtung 32 im Endbereich, also im Ubergangsbereich zum Kontaktrohr 23, eine
Querschnittsverminderung des I[nnendurchmessers 34 der Fuhrungsvorrichtung 32 aufweisen
kann, sodafl aufgrund dieser Verjingung wiederum eine Ausrichtung des Schweilldrahtes 7
erfolgt. Hierzu ist es beispielsweise maéglich, dal bei der Verjungung der Fuhrungsvorrichtung 32
dieses Stuck, also das Verjungungsstiick, in das Kontaktrohr 23 eingeschoben wird, wobei hierzu
die Flhrungsbohrung 37 auf den Durchmesser der Fuhrungsvorrichtung 32 abgestimmt ist.

Es ist auch moglich, dal bei einer Ausbildung der Fuhrungsvorrichtung 32 aus Kunststoff im
Ubergangsbereich zum Kontaktrohr 23 eine Metallhtlse angeordnet sein kann, sodaR in jenem
Bereich, wo die Metallhtlse auf die Fuhrungsvorrichtung 32 aufgeschoben ist, ein gerader Verlauf
der Fuhrungsvorrichtung 32 erreicht wird, sodafl eine Ausrichtung des Schwei3drahtes 7 in diesem
Bereich erreicht wird.

AbschlieRend sei der Ordnung halber darauf hingewiesen, daf in den Zeichnungen einzelne
Bauteile und Baugruppen zum besseren Verstandnis der Erfindung unproportional und
mafstablich verzemt dargestellt sind.

Vor allem konnen die einzelnen, in den Fig. 1; 2; 3; 4, 5; 6 gezeigten Ausfuhrungen den
Gegenstand von eigenstandigen, erfindungsgemafien Lésungen bilden. Die diesbezuglichen
erfindungsgemaRen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu
entnehmen.

Patentanspriiche:

1. Schweilbrenner, bestehend aus einem aus zumindest einem Teil gebildeten Grundkérper,
in dem eine Zufuhrungsvorrichtung fur einen Schwei3draht angeordnet ist, die mit einem
Verbindungsstiick zur Aufnahme eines Kontaktrohres verbunden ist, wobei das
Kontaktrohr zwei unterschiediiche Bohrungen mit unterschiedlichen Durchmessern
aufweist, wovon eine der Bohrungen mit dem geringeren Durchmesser zur Fuhrung des
Schweilldrahtes  ausgebildet ist und in der Zufuhrungsvorrichtung eine
Fahrungsvorrichtung fur den Schweifldraht angeordnet ist, die sich vom Verbindungsstiick
in die vom Kontaktrohr abgewendete Richtung erstreckt, dadurch gekennzeichnet, daf die
weitere Bohrung in dem Kontaktrohr (23) als konzentrische Fuhrungsbohrung (37) mit
einem der Fuhrungsvorrichtung (32) entsprechenden bzw. unwesentlich groRerem
Durchmesser (40) fur die Fuhrungsvorrichtung (32) ausgebildet ist, wobei sich die
Fuhrungsvorrichtung (32) in die Fuhrungsbohrung (37) des Kontaktrohres (23)
hineinerstreckt.

2. Schweilbrenner, bestehend aus einem aus zumindest einem Teil gebildeten Grundkaorper,
in dem eine Zufuhrungsvorrichtung fur einen Schweilldraht angeordnet ist, die mit einem
Verbindungsstiick zur Aufnahme eines Kontakirohres verbunden ist, wobei das
Kontaktrohr zwei unterschiedliche Bohrungen mit unterschiedlichen Durchmessern
aufweist, wovon eine der Bohrungen mit dem geringeren Durchmesser zur Fuhrung des
Schweil’drahtes  ausgebildet ist und in der Zufuhrungsvorrichtung eine
Fuhrungsvorrichtung fur den Schweilldraht angeordnet ist, die sich vom Verbindungsstiick
in die vom Kontaktrohr abgewendete Richtung erstreckt, dadurch gekennzeichnet, daR die
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Fuhrungsvorrichtung  (32) im Bereich des Verbindungsstickes (21) mit einem
Ubergangsstiick (44) verbunden ist und da das Ubergangsstuck (44) in die
Fuhrungsbohrung (37) des Kontaktrohres (23) hineinragt.

Schweilbrenner nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal das
Ubergangsstiick (44) eine fur den Schweildraht (7) aufweisende Bohrung (51) und eine
fur die Fuhrungsvorrichtung (32) aufweisende Fuhrungsbohrung (47) aufweist.

Schweilbrenner nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB ein Durchmesser (48) der Fuhrungsbohrung (47) fur die
Fuhrungsvorrichtung (32) gréRer ist als ein Durchmesser (52) der Bohrung (51) fur den
Schweildraht (7).

SchweiRbrenner nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriuche, dadurch
gekennzeichnet, daf ein Ubergangsbereich (41) zwischen der Fihrungsbohrung (37) und
der Bohrung (36) des Kontaktrohres (23) durch eine konische Verjungung (42) gebildet ist.

Schweiflbrenner nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, daR das Ubergangsstiick (44) aus mehreren Teilen, insbesondere aus
einem Halteteil (45) und einem Fuhrungsteil (46, 56), gebildet ist.

Schweillbrenner nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB im Ubergangsstick (44) der Ubergangsbereich (41) zwischen der
Fuhrungsbohrung (47) und der Bohrung (51) durch die konische Verjungung (42)
ausgebildet ist.

Schweilbrenner nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dal der Halteteil (45) und der Fuhrungsteil (46, 56) aus unterschiedlichen
Materialien gebildet sind.

Schweillbrenner nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daBd der Fuhrungsteil (46, 56) in eine Fuhrungsbohrung (37) oder in die
Fuhrungsbohrung (37) fur die Fuhrungsvorrichtung (32) des Kontaktrohres (23) hineinragt.

Schweilbrenner nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dafl der Fuhrungsteil (46, 56) beispielsweise Uber ein Gewinde,
insbesondere eine Gewindeanordnung (49), mit dem Halteteil (45) verbunden ist.

Schweilbrenner nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dafl der Halteteil (45) im Ubergangsbereich zu dem Fuhrungsteil (46, 56)
eine Stutzflache (54) aufweist.

Schweilbrenner nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, daR zumindest ein Teil des Halteteils (45) in die Zufuhrungsvorrichtung
(10) des Schweilbrenners (1) hineinragt.

Schweilbrenner nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dalt der Halteteil (45) und die Fuhrungsvorrichtung (32) tber ein Gewinde
miteinander verbunden sind.

Schweilbrenner nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, daR die Fuhrungsvorrichtung (32) beispielsweise aus einem elastischen
Rohr oder einer Spiralfeder aus einem Kunststoff oder einem Material mit elastischen
Eigenschaften gebildet ist.

Schweibrenner nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daR die Fuhrungsvorrichtung (32) aus einem elektrisch nicht leitenden
Material gebildet ist.

Schweilbrenner nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, daR der AuRendurchmesser (33) der Fuhrungsvorrichtung (32)
beispielsweise um 10 % bis 50 %, bevorzugt um 25 % kieiner ist als der
Innendurchmesser (16) der Zufuhrungsvorrichtung (10).

SchweilRbrenner nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dal der Schweilbrenner (1) eine Kuhlvorrichtung (18), bestehend aus
zumindest zwei Versorgungsleitungen (19), aufweist.

Schweilbrenner nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dal die Zufuhr eines Gases, insbesondere eines Schutzgases (8), Uber
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die Zufuhrungsvorrichtung (10) erfolgt, wobei im Ubergangsbereich zwischen dem
Verbindungsstick (21) und dem Endbereich der Zufihrungsvorrichtung (10) die
Zufuhrungsvorrichtung (10) und das Verbindungsstick (21) mit radial zueinander
gerichteten Bohrungen (25, 27) versehen sind.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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