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(57) Abstract: The invention relates to a method for
cleaning parts of a burner. In said method, the burner (10)
is connected to a pressure vessel at the nozzle end, liquid
is introduced into the pressure vessel, the pressure vessel
is pressurized by means of a pumping device, the pressure
causes the liquid to flow through the part of the burner that is
to be cleaned, and the flow causes depositions to detach such
that the burner component is cleaned. The invention further
relates to an apparatus for cleaning parts of a burner.

(57) Zusammenfassung:  Die Erfindung betrifft ein
Verfahren zum Reinigen von Bauteilen eines Brenners
wobei der Brenner (10) diisenseitig an einen Druckbehélter
angeschlossen wird, Flussigkeit in den Druckbehélter
eingebracht wird, mittels einer Pumpvorrichtung Druck
im Druckbehilter aufgebaut wird, durch den Druck die
Flussigkeit durch das zu reinigende Bauteil des Brenners
strtémt, wobei durch die Strdmung Ablagerungen abgelSst
werden und somit die Brennerkomponente reinigt wird.
Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum
Reinigen von Bauteilen eines Brenners.
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Beschreibung

Vorrichtung sowie Verfahren zum Reinigen von Bauteilen eines

Brenners

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reinigen
von Bauteilen eines Brenners. Weiterhin betrifft die Erfin-
dung noch eine Vorrichtung zum Reinigen von Bauteilen eines

Brenners.

Die Brenner von Gasturbinen umfassen mehrere rohrartige
Brennstoffleitungssysteme, welche fir unterschiedliche Brenn-
stoffe ausgebildet sind. Jeder Brenner weist ein erstes Ende
auf, an dem Uber unterschiedliche Anschliisse dem Brenner
Brennstoffe zufihrbar sind. Das dem ersten Ende des Brenners
gegenliberliegende zweite Ende des Brenners mindet im einge-
bauten Zustand in die Brennkammer der Gasturbine. Das zweite
Fnde ist in der Regel mit mehreren Disensystemen versehen,
aus denen der Brennstoff oder ein Brennstoff-Luft-Gemisch in
die Brennkammer eingediist werden kann. Zur Befestigung des
Brenners an einer Brennkammerwand ist ein den Brenner umgrei-
fender Brennerflansch zwischen dem ersten und dem zweiten En-
de vorgesehen, welcher mit der Brennkammerwand verschraubbar

ist.

Wahrend des Betriebs von Brennern kann es zur Verschmutzung
durch Ablagerungen kommen, insbesondere im Bereich der Bren-
nerdiisen. Ablagerungen kénnen beispielsweise durch die chemi-
sche Reaktion von Schwefelverbindungen im Brennstoff mit dem
Grundwerkstoff der Brennerbauteile hervorgerufen werden. Da-
durch ko&énnen sich Eisensulfidbeldge im Inneren des Brenners
bilden. Diese fihren teilweise zur Verstopfung der Bohrungen
durch die der Brennstoff in die Brennkammer eingediist wird.
Daraus resultiert eine ungleichmaBige Verbrennung. Dies hat
zur Folge, dass der Brenner nicht mehr seine volle Leistung
erbringen kann. Zudem kdnnen iUbermdRige Ablagerung Brenner-
bauteile beschddigen. Insbesondere bei Gasturbinen ist ein

Leistungsabfall aufgrund von Verschmutzung des Brenners
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schadlich, da dadurch die Gesamtleistung und die Emissions-
grenzwerte der Gasturbine negativ beeintrdchtigt werden. Die
Verfigbarkeit der Gasturbine ist infolgedessen stark beein-

trachtigt.

Wenn bei Gasturbinenbrennern Verunreinigungen festgestellt
werden, werden heutzutage die Brennerdisen von Hand durchsto-
Ben. AnschlieRend sind Ausblasfahrten mit der Gasturbine
durchzufiihren, in denen Verschmutzungsreste aus den Diisen
herausgeblasen werden. Eine andere Methode besteht in dem
Einbau neuer Brenner. Diese ist jedoch mit hohen Kosten ver-
bunden. Da das Problem bevorzugt an Maschinen auftritt die
mit Vorwarme betrieben werden, ist mit einer hohen Anzahl zu

reinigender Maschinen zu rechnen.

US 4,995,915 offenbart ein System zum Reinigen verschmutzter
Gasfeuerungsdiisen in Gasturbinen, in welchem dem Gas im lau-
fenden Betrieb der Gasturbine ein chemisches Reinigungsmittel

zugesetzt wird.

Die DE 10 2005 009 724 B3 betrifft ein Reinigungsverfahren
flir Verbrennungsanlagen mit wenigstens einer Brennkammer zur
Nachverbrennung von Verbrennungsgasen, bei denen zumindest
ein Luftstrahl in die Brennkammer eingeblasen wird, um durch
eine Verwirbelung der Verbrennungsgase die Nachverbrennung zu
verbessern. Dem Luftstrahl der DE 10 2005 008 724 wird ggf.
zeitweise ein Drall vermittelt. Sofern der eingeblasene Luft-
strahl bereits einen Drall zum Zweck der besseren Vermischung
aufgepragt bekommt, wird der Drall zu Reinigungszwecken also

zusdtzlich erzeugt.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein verbes-
sertes Verfahren zum Reinigen von Bauteilen eines Brenners
zur Verfligung zu stellen, welches eine Reinigung ohne Demon-
tage des Brenners ermdglicht. Eine weitere Aufgabe ist die

Angabe einer Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens.
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Diese Aufgabe wird bezogen auf das Verfahren erfindungsgemal

durch die Angabe eines Verfahrens zum Reinigen von Bauteilen

eines Brenners geldst, welches zumindest folgende Schritte

umfasst:

- der Brenner wird disenseitig an einen Druckbehdlter ge-
schlossen,

- Flissigkeit wird in den Druckbehalter eingebracht,

- mittels einer Pumpvorrichtung wird Druck im Druckbeh&al-
ter aufgebaut,

- durch den Druck stromt die Fliissigkeit durch das zu rei-
nigende Bauteil des Brenners, wobei durch die Strémung
Ablagerungen abgeldst werden und somit die Brennerkompo-

nente gereinigt wird.

Erfindungsgemall erfolgt somit die Reinigung des Bauteils mit-
tels Splilen mit einer Flissigkeit unter erhdhtem Druck mit-
tels des Druckbeh&lters. Der bendtigte Druck wird mit Hilfe
der Pumpe aufgebaut. Durch diesen Druck flielt die Flissig-
keit durch den Brenner, bzw. das zu reinigende Bauteil vor-
zugsweise in einen Sammelbehdlter und reiBt geldste Ablage-
rungspartikel mit. Mit Hilfe dieses Verfahrens lassen sich
nun auch schwer zugadngliche Stellen (Bohrungen, Hinterschnei-
dungen) die sich im Bauteil bzw. in den Wanden des Hochtempe-
ratur-Bauteils befinden, leicht und effizient reinigen. Ein
Einbau von Bauteilen, zum Beispiel ein neuer Brenner ist
nicht notwendig, wodurch sich ein enormer Kostenvorteil er-
gibt. Das Verfahren l&dsst sich zudem zlgig durchfihren, wo-
durch ebenfalls lange Standzeiten der Maschine vermieden wer-
den. Dadurch ist das Verfahren auch hdufig durchfihrbar, was
zu einer verbesserten Verbrennung fihrt. Dies fihrt zu einer
besonders guten Einhaltung der Emissionsgrenzwerte. Durch das
erfindungsgemdlRe Verfahren kann auf &tzende bzw. beilende
Reinigungsmittel, welche das Bauteilmaterial schéddigen k&nnen
und somit zu einer verkiirzten Lebensdauer des Bauteils oder

Teilen des Bauteils fihren kénnen, verzichtet werden.

Vorzugsweise weist der Brenner eine Entliftungsoéffnung auf,

welche beim befillen des Druckbehdlters mit Sptilflissigkeit



10

15

20

25

30

35

WO 2009/065657 PCT/EP2008/063057

gedffnet und beim Spllvorgang geschlossen wird. Somit lasst
sich besonders einfach und kontrolliert der Druckbehdlter mit
Flissigkeit befillen. Durch das schlielBen des Druckbehdlters
wird die gesamte Flissigkeit dann durch das zu reinigende

Bauteil gelenkt, was eine erhdhte Reinigungswirkung hat.

In bevorzugter Ausgestaltung ist die Strdomung eine pulsieren-
de Stromung. Dieses lédsst sich besonders gut mittels eines
Pulsgebers erzielen. Durch die pulsierende Betriebsweise wer-
den Verunreinigungen in Todr&dumen der Strdémung erreicht und

entfernt.

In bevorzugter Ausgestaltung wird eine Erhoéhung der Reini-

gungswirkung durch Umkehren der vorhandenen Stromung erzielt.
Dadurch lassen sich beispielsweise starke Verwirbelungen her-
vorrufen, die Ablagerungspartikel mit sich reiBen (stark tur-

bulente Strdémung) .

Bevorzugt wird nach dem Reinigen die Spiulflissigkeit abge-
saugt. Dies kann durch vorhandene Anschlussstutzen bzw. Ent-

liftungsdffnungen an dem Druckbehdlter erfolgen.

Bevorzugt wird das Trocken der Bauteile mittels Druckluft
vorgenommen, indem Druckluft in den Drucktank gegeben wird,
der durch die Bauteile strdmt. Dadurch lasst sich ein beson-
ders schnelles und effizientes Trocknen der Brennerkomponen-
ten bewerkstelligen. Durch die rasche Reinigung und das ge-
schickte Trocknen ist die Anlage schnell wieder einsatzbe-
reit, was wiederum Kosten in Bezug auf die Stillstandszeiten

spart.

Bevorzugt werden mittels der Durchstrémung von Druckluft ver-
bliebene Ablagerungen entfernt. Dadurch wird der Brenner bzw.

die Brennerkomponente verbessert gereinigt.

Die auf die Vorrichtung bezogene Aufgabe wird durch die Anga-
be einer Vorrichtung zum Reinigen von Bauteile eines Brenners

geldst, wobei der Brenner zumindest teilweise diisenseitig an
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einen Druckbehdlter geschlossen ist, wobei der Druckbehdlter
beim Reinigen zumindest teilweise eine Spulfliissigkeit um-
fasst. Bevorzugt weist der Druckbehdlter weiterhin einen An-
schluss, insbesondere einen Anschlussstutzen fir eine Pumpe

auf.

Bevorzugt weist der Druckbehdlter eine Entliftungséffnung
auf. Dieser ist bei der Befillung des Druckbehdlters mit
Spulflissigkeit gedffnet und beim eigentlichen Spllvorgang

geschlossen.

In bevorzugter Ausgestaltung ist eine Vormischgasleitung um-

fasst.

Bevorzugt weist die Vormischgasleitung stromab eine Verbin-
dung mit einem Sammelbehdlter auf. Dieser ist insbesondere

drucklos. Somit wird die durch das Bauteil, hier das Diago-
nalgitter stromende Spilflissigkeit mit den geldsten Ablage-

rungspartikeln aufgefangen.

In bevorzugter Ausgestaltung weist der Druckbehdlter eine Re-
festigung am Brennerflansch auf. Dies kann insbesondere eine
Schaubverbindung sein. Durch die Verbindung am robusten

Flansch l&dsst sich eine einfache Befestigung bewerkstelligen.
Zudem koénnen zur Befestigung vorhandene Bohrungen am Flansch

genutzt werden.

Bevorzugt umfasst die Absicherung des Druckbehdlters in Bezug
auf den Brenner ein ringfdérmiges Dichtungselement insbesonde-
re einen O-Ring. Dies ist besonders vorteilhaft, da der O-
Ring aufgrund seiner Form als doppeltes Dichtelement wirkt.
Durch die Pressung des Gummikdrpers beim Einbau in radialer
als auch in axialer Richtung kommt die Anfangsdichtheit zu-
stande. Die Gesamtdichtpressung ergibt sich schlieBlich aus
der Uberlagerung der Einbaupressung und dem bis zum Maximum

steigenden Systemdruck.
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In bevorzugter Ausgestaltung ist die Spiulflissigkeit eine or-
ganische Fliissigkeit, insbesondere S&dure. Diese ko&nnen nach

der Reinigung wiederverwendet werden.

Bevorzugt weist die Sptulflissigkeit Spiulpartikel auf, welche
eine abrasive Wirkung aufweisen. Somit werden die Ablage-
rungspartikel neben den eigentlichen Splilen zusatzlich noch
mechanisch entfernt. Die Spililpartikel schlagen dabei einer-
seits auf die Wadnde der Bauteile auf und ritteln somit die
Ablagerungspartikel ab. Die Ablagerungspartikel schleifen an-
dererseits an den Wanden entlang und ldsen somit Verschmut-
zungen ab. Wird eine Flissigkeit mit Spllpartikeln verwendet,
so ist nach dem Spllgang eine Spilung ohne Spllpartikeln von
Vorteil, um so Rickstande der Splilpartikel und Verunreinigun-

gen zu entfernen.

Im Folgenden wird die Erfindung beispielhaft anhand einer

Zeichnung naher erlautert.

Darin zeigt in wvereinfachter und nicht maBRstédblicher Darstel-

lung:
FIG 1 eine schematische Darstellung einer Gasturbine,
FIG 2 eine erfindungsgemdle Vorrichtung zum Reinigen von

Bauteilen eines Brenners.

Gleiche Teile sind in allen Figuren mit denselben Bezugszei-

chen versehen.

Die Gasturbine 1 gemaRl Figur 1 weist einen Verdichter 2 fir
Verbrennungsluft, eine Brennkammer 4 sowie eine Turbine 6 zum
Antrieb des Verdichters 2 und eines nicht n&her dargestellten
Generators oder einer Arbeitsmaschine auf sowie einen Ring-
raum 24 zum Uberfihren des Heilgases M von der Brennkammer 4
zur Turbine 6 auf. Im Verdichter 4 wird zugefihrte Luft L
verdichtet. Dazu sind die Turbine 6 und der Verdichter 2 auf
einer gemeinsamen, auch als Turbinenl&ufer bezeichneten Tur-

binenwelle 8 angeordnet, mit der auch der Generator bzw. die
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Arbeitsmaschine verbunden ist, und die um ihre Mittelachse
drehbar gelagert ist. Die Turbine 6 weist eine Anzahl von mit
der Turbinenwelle 8 verbundenen, rotierbaren Laufschaufeln 12
auf. Die Laufschaufeln 12 sind kranzfdrmig an der Turbinen-
welle 8 angeordnet und bilden somit eine Anzahl wvon Lauf-
schaufelreihen. Weiterhin umfasst die Turbine 6 eine Anzahl
von feststehenden Leitschaufeln 14. Die Laufschaufeln 12 die-
nen zum Antrieb der Turbinenwelle 8 durch Impulsibertrag wvom
die Turbine 6 durchstromenden heiBen Medium, dem Arbeitsmedi-
um, beispielsweise des HeiBgases M. Die Leitschaufeln 14 die-
nen hingegen zur Stromungsfihrung des Arbeitsmediums bei-
spielsweise des HeiBgases M. Jede Leitschaufel 14 weist eine
auch als SchaufelfuB bezeichnete Plattform 18 auf, die zur
Fixierung der jeweiligen Leitschaufel 14 am Innengehiduse der
Turbine 6 als Wandelement angeordnet ist. Jede Laufschaufel
12 ist in analoger Weise Uber eine auch als Schaufelful 20
bezeichnete Plattform an der Turbinenwelle 8 befestigt. Zwi-
schen beabstandet voneinander angeordneten Plattformen 18 der
Leitschaufel 14 zweili benachbarter Leitschaufelreihen ist Jje-
weils ein Fihrungsring 21 am Innengehduse 16 der Turbine 6
angeordnet. Die zwischen benachbarten Leitschaufelreihen an-
geordneten Flihrungsringe 21 dienen dabei insbesondere als Ab-
deckelemente, die die Innenwand 16 oder andere Geh&duse vor
einer thermischen Uberbeanspruchung durch das die Turbine 6
durchstrdmende heiBle Arbeitsmedium M schitzt. Im Ausfihrungs-
beispiel ist die Brennkammer 4 als so genannte Ringbrennkam-
mer ausgestaltet, bei der eine Vielzahl von in Umfangsrich-
tung um die Turbinenwelle 8 herum angeordneten Brennern 10 in
einem gemeinsamen Brennkammerraum miinden. Dazu ist die Brenn-
kammer 4 in ihrer Gesamtheit als ringférmige Struktur ausges-

taltet, die um die Turbinenwelle 8 herum positioniert ist.

Durch die chemische Reaktion von Schwefelverbindungen (H2S)
im Brennstoff mit dem Grundwerkstoff der Brennerbauteile bil-
den sich Eisensulfid-Beldge das heilt Ablagerungen im Inneren
des Brenners. Diese Beldge platzen ab und fiihren teilweise zu
einer Verstopfung der Bohrungen, insbesondere der kleineren

Bohrungen, durch die der Brennstoff in die Brennkammer einge-
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dist wird. Dies hat eine ungleichmdRige Verbrennung zur Fol-
ge, wodurch sich die Emissionswerte der betroffenen Brenner
stark verschlechtern. Die Verfiligbarkeit der Maschine wird

stark beeintrachtigt.

Fig. 2 zeigt einen Brenner 10 welcher diisenseitig an einen
Druckbehdlter 32 geschlossen ist. Der Brenner ist mit Flansch
34 an den Druckbehadlter 32 befestigt, beispielsweise ge-
schraubt. Die Abdichtung wird mit einem O-Ring (nicht ge-
zeigt) vorgenommen, mit dem der Brenner auch in der Gasturbi-
ne 1 abgedichtet wird. Dies ist besonders vorteilhaft, da der
O-Ring aufgrund seiner Form als doppeltes Dichtelement wirkt.
Der Druckbeh&lter 32 umfasst im Wesentlichen zwei Anschlisse:
einen Anschlussstutzen 30, welcher fir einen Pumpe geeignet
ist, sowie eine Entliftungst¢ffnung 36. Weiterhin kann der
Brenner eine Vormischgasleitung 45 umfassen. Die Vorrichtung
umfasst weiterhin einen drucklosen Sammelbehdlter, der an die
Vormischgasleitung 45 angeschlossen wird. Der drucklose Sam-
melbehalter kann dabei selbstverstédndlich auch an andere Lei-
tungen geschlossen werden- Jje nach zu reinigendem Bauteil,
jedoch wird im folgenden nur die Erfindung in Bezug auf einen
Anschluss 38 an die Vormischgasleitung 45 beschrieben. Andere
Anschlisse, insbesondere Zu- und Ablaufe 40 des Brenners 10

sind druckdicht zu verschlieBen.

Die Reinigung des Brenners 10 bzw. der Bauteile erfolgt nun
mittels Spilen mit einer Flissigkeit unter erhdhtem Druck.
Dazu wird aus einem Vorratsbehdlter fir Spulflissigkeit mit-
tels einer Pumpe Spilflissigkeit in den Druckbehalter 32 ge-
pumpt bis dieser hinreichend geniigend gefillt ist. Beim Be-
fiillen des Druckbehdlters 32 sind der bzw. die Entliftungs-
offnungen 36 gedffnet. Ist der Druckbehdlter 32 hinreichend
genug gefillt, wird mit Druck gesptlt. Dazu wird/werden die
Entliftungsdffnungen 36 geschlossen. Der bendtigte Splldruck
wird von der Pumpe, welche mit dem Sptulflissigkeits-
Vorratsbehdlter verbunden ist, aufgebaut. Durch diesen Druck
flieBt die Flissigkeit durch den Brenner in den Sammelbeh&l-

ter, 16st somit Ablagerungen, und reiBt die geldsten Ablage-
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rungspartikel mit. Im vorliegenden Beispiel wird die Fliussig-
keit durch das Diagonalgitter gepumpt, anschlieBend weiter
durch die Vormischgasleitung 45, wo es anschliefend in den
Sammelbehalter gelangt. Somit wird das Diagonalgitter von Ab-

lagerungspartikel geldst und dadurch gereinigt.

Eine Erhdhung der Reinigungswirkung l&sst sich durch eine
pulsierende Strémung erzielen. Dies wird beispielsweise Uber
einen angeschlossenen elektrischen oder elektronischen Puls-
geber erzielt. Dies ist besonders vorteilhaft, da durch die
pulsierende Betriebsweise auch Verunreinigungen in Todrdumen
der Stromung, beispielsweise bei Aus- oder Hinterschneidungen
im Bauteil, erreicht und entfernt werden. Eine weitere Stei-
gerung der Reinigungswirkung l&sst sich durch eine Umkehr der

Stromung erreichen.

Nach dem Spilen wird die Flissigkeit entfernt insbesondere
durch Absaugen. Der Anschluss-Stutzen fir die Pumpe wird nun
verschlossen. Zum Trocknen des Bauteils, hier des Diagonal-
gitters, wird nun durch die Entliftungsdéffnung 36 Druckluft
in den Druckbehédlter 32 gegeben. Diese strdomt im vorliegenden
Ausfihrungsbeispiel durch das Diagonalgitter. Dadurch wird
zum einen das Diagonalgitter getrocknet als auch verbliebene

Verunreinigungen entfernt.

Als Spllflissigkeit konnen beispielsweise organische Flissig-
keiten, insbesondere organische Sauren, beispielsweise Car-
bonsduren Alkochole, Phenole, Enole Sulfonsduren, Sulfonsau-
reester, Phosphosidureester, verwendet werden. Diese haben den
Vorteil, dass sie nach der Reinigung wieder verwendet werden

kdnnen.

Fine weitere Mdglichkeit ist eine Spilflissigkeit mit Spul-
partikel, welche eine abrasive Wirkung aufweisen. Diese haben
den Vorteil, dass somit Beldge von der Wand mechanisch ent-
fernt werden kénnen. Wird eine Sptlflissigkeit mit Spilparti-
kel verwendet, so ist es von Vorteil, vor dem Trocknen das zu

reinigende Bauteil im Brenner mit einer Spllflissigkeit ohne
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Splilpartikel auszuspiilen, um eventuelle Rickstdnde und Verun-

reinigungen zu entfernen.

Durch das erfindungsgemile Verfahren und die Vorrichtung kann
nun auf die Zerlegung des Brenners in einzelne Baugruppen
verzichtet werden. Weiterhin sind neue Bauteilkomponenten
oder eine Reinigung von Hand nicht mehr notwendig. Beides
namlich hédtte enorme Kosten sowohl durch die Komponenten an
sich als auch durch die langen Stillstandszeiten zur Folge.
Vorteilhaft ist weiterhin, dass durch das schnelle und einfa-
che Durchfihren des Verfahrens mittels der Vorrichtung eine
haufigere BReseitigung der Ablagerungen méglich ist, wodurch
nun die Emissionsgrenzwerte wesentlich leichter eingehalten
werden kénnen. Weiterhin ginstig ist die effiziente Reinigung
von Bauteilabschnitten, welche nicht einfach bzw. Uberhaupt
nicht manuell gereinigt werden k&énnen (Hinterschneidungen,
Hohlrdume). Das hier vorgestellte Verfahren sowie die Vor-
richtung kann jedoch nicht nur auf Brenner mit Vormischgaska-
ndlen sondern auf jeden beliebigen Brennertyp auch beispiels-

weise Brenner fir Industriegasturbinen verwendet werden.
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11

Patentanspriche

Verfahren zum Reinigen wvon Bauteilen eines Brenners,
dadurch gekennzeichnet, das s

der Brenner (10) disenseitig an einen Druckbehalter (32)
angeschlossen wird,

Flissigkeit in den Druckbehalter (32) eingebracht wird,
mittels einer Pumpvorrichtung Druck im Druckbehédlter
(32) aufgebaut wird,

durch den Druck die Flissigkeit durch das zu reinigende
Bauteil des Brenners stromt, wobei durch die Strémung
Ablagerungen abgeldst werden und somit die Brennerkompo-

nente gereinigt wird.

. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, das s der
Brenner eine Entliftungséffnung (36) aufweist, welche beim
befiillen des Druckbehadlters (32) mit Sptulflissigkeit ge-

6ffnet und beim Splilvorgang geschlossen wird.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzedichnet, das s die

Stromung eine pulsierende Stromung ist.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzedichnet, das s eine
Erhéhung der Reinigungswirkung durch Umkehren der vorhan-

denen Stromung erzielt wird.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzedichnet, da s s nach

dem Reinigen die Spulflissigkeit abgesaugt wird.

. Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzedichnet, das s das
Trocknen der Bauteile mittels Druckluft vorgenommen wird,
indem Druckluft in den Drucktank gegeben wird, der durch

die Bauteile stromt.
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10.

11.

12.

13.

12

. Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, das s mit-
tels der Durchstrdmung verbliebene Ablagerungen entfernt

werden.

. Vorrichtung zum Reinigen von Bauteilen eines Brenners

(10),

dadurch gekennzeichnet, das s der
Brenner (10) zumindest teilweise diisenseitig an einen
Druckbehdlter (32) geschlossen ist, wobei der Druckbehal-
ter (32) beim Reinigen zumindest teilweise eine Spilflis-

sigkeit umfasst.

. Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, das s der
Druckbehdlter (32) einen Anschluss, insbesondere einen An-

schlussstutzen fir eine Pumpe (30), aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8-9,
dadurch gekennzeichnet, das s der

Druckbehdlter (32) eine Entliftungst¢ffnung (36) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8-10,
dadurch gekennzeichnet, das s eine

Vormischgasleitung (45) umfasst ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, das s die
Vormischgasleitung (45) stromab eine Verbindung (38) mit

einen Sammelbehdlter aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8-12,
dadurch gekennzeichnet, das s der
Druckbehdlter (32) eine Befestigung am Brennerflansch (34)

aufweist.
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14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8-13,
dadurch gekennzedichnet, da s s dass
die Absicherung des Druckbehédlters (32) in Bezug auf den
Brenner (10) ein ringfdrmiges Dichtungselement insbesonde-

re einen O-Ring umfasst.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriche 8-14,
dadurch gekennzeichnet, da s s ein

Pulsgeber vorhanden ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriche 8-15,
dadurch gekennzeichnet, das s die
Spilflissigkeit eine organische Fliussigkeit, insbesondere

Saure ist.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriche 8-16,
dadurch gekennzeichnet, das s die
Spilflissigkeit Spllpartikel aufweist, welche eine abrasi-

ve Wirkung aufweisen.
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