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Die Erfindung betrifft eine Reinigungsvorrichtung fiir Schweil3brenner, insbesondere deren
Gasdiise, mit einer Borsten aus einem sehr weichen elastischen Material umfassenden Biirste
zur Reinigung des Schweibrenners von Schweiflspritzern, wobei in den Borsten Schleifkbrner
eingebettet sind.

Schweiflbrenner werden wahrend des Schweillvorganges durch Spritzer geschmolzenen Me-
talls verunreinigt. Dabei lagern sich die Metallspritzer auBen am Gehéause der Gasdise des
SchweilRbrenners und auch innerhalb der Gasdiise ab und erstarren dort. In der Folge wird die
Strémung des Schutzgases durch die Gasdise durch die abgelagerten Metallspritzer gestort,
so dass auch atmosphérische Luft an die Schweilstelle gelangt und somit den Schweil3prozess
negativ beeinflusst. Weiters kann es dazu fiihren, dass durch die Schweilspritzer Kurzschlisse
entstehen kénnen. Fir eine qualitativ hochwertige Schweillstelle ist daher ein einwandfrei funk-
tionierender und moglichst sauberer Schweillbrenner wichtig. Schweilbrenner werden daher in
regelmaBigen Abstanden von den darauf befindlichen Spritzern gereinigt. Wahrend der Reini-
gungszeit steht der Schweillbrenner fir Schweiarbeiten nicht zur Verfugung. Daher wird ange-
strebt, die Reinigung mdglichst rasch durchzufihren. '

Beispielsweise ist aus der DE 44 26 303 C1 ein Antihaftmittel gegen Schweispritzer bekannt,
das aus einer Lésung eines Glycerinesters einer ungeséttigten C18-C20-Fettsdure in einem
Methyl- oder Ethylester einer solchen Fettsdure besteht. Dieses Antihaftmittel wird auf jene
Teile eines Schweilbrenners aufgetragen, wo das Anhaften der Schweilspritzer verhindert
werden soll.

Weiters ist es, gemal DE 195 07 472 C2, moglich, dass eine Beschichtung auf der Gas- oder
Stromdiise einer SchutzgasschweiBanlage aufgebracht wird, wobei die Gas- oder Stromdiise
aus einem Metall, das mit einer Schutzschicht beschichtet ist, die Graphit und ein unter Hitze-
einwirkung Kohlenstoff freisetzendes Polymer und/oder ein hitzebesténdiges Polymer enthélt,
ausgebildet ist.

Ein Schweilbrenner und eine Stromdiise bzw. Kontaktrohr ist aus der DE 201 00 126 U1 be-
kannt, bei der eine spezielle Beschichtung aufgebracht wird. Der SchweiRbrenner weist einen
innenliegenden Disenstock, an dessen zum Schweibereich weisenden Endabschnitt eine
hohle Stromdiise angebracht ist, auf, wobei auf zumindest einem Teil der Oberflache.der Strom-
diise eine metallische Antihaft- und Reflexions-Beschichtung vorgesehen ist. Die Beschichtung
weist Silber als Hauptbestandteil auf.

Zum Reinigen des Schweillbrenners, insbesondere der Gasdise, dem Kontaktrohr und dem
Diisenstock, existieren unterschiedliche mechanische Verfahren. Dabei werden beispielsweise
mit Hilfe von Metallbiirsten, Messern oder dergl. die Ablagerungen, also die Schweillspritzer,
am Schweilbrenner entfernt. Bei der mechanischen Reinigung werden die Bestandteile des
Schweilbrenners durch die mechanischen Einwirkungen beschéadigt und in der Folge deren
Lebensdauer verkirzt.

Aus der EP 0 765 204 B ist eine Vorrichtung zum Reinigen von Képfen bzw. Gasdisen von
Schweillbrennern bekannt, bei der die Vorrichtung ein offenes Gefall aufweist, mit dem ein
Ultraschall-Generator verbunden ist, wobei der Ultraschall-Generator in einer Flissigkeit eine
Ultraschallwelle erzeugt. Weiters ist im GefaR ein drehbares Werkzeug angeordnet. Dabei kann
das Werkzeug durch eine Stahldrahtbirste bzw. eine Metallbiirste gebildet sein, bei der die
Borsten der Birste aus Stahl bestehen. Die Verwendung der Biirste setzt allerdings voraus,
dass der Ring bzw. die Spritzer vom Gehéuse durch die Ultraschall-Vibrationen, also den Ultra-
schaliwellen, gelést wird, so dass beim Biirsten der Ring bzw. die Spritzer vom Gehéuse abfal-
len.

Weiters ist aus der DE 33 39 547 C eine Vorrichtung zum Reinigen einer Gasdiise eines
Schweillbrenners bekannt, bei der die duBere Form der Biirste an die Form der zu reinigenden
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Innenflache der Gasdiise angepasst ist. Dabei besteht die Biirste aus einem auf einem zylindri-
schen Schaft angeordneten Borstenstreifen, wobei der zylindrische Schaft einen konzentrischen
Ansatz mit verringertem AuBendurchmesser aufweist, der in"die zur Befestigung der Gasdiise
am Schweillbrenner dienende Bohrung passt. Weiters weist der Schaft einen Handstiel auf, so
dass manuell von einem Benutzer aus, die Vorrichtung in die Gasduse eingefuhrt werden kann
und der Benutzer die Gasdiise bzw. den SchweilRbrenner reinigen kann.

Die JP 05138361 A zeigt eine Reinigungsvorrichtung fiir SchweiRbrenner mit einer Burste,
welche speziell gestaltete Borsten beinhaltet, so dass auch schwer zugéngliche Stellen der
Gasdiise gereinigt werden kénnen.

Die JP 08025045 A zeigt eine Reinigungsvorrichtung fiir Schweillgerate, bei der ebenfalls durch
speziell gestaltete Reinigungsbursten verbesserte Reinigungsergebnisse erzielt werden sollen.

Grundsétzlich ist zu erwédhnen, dass noch eine Vielzahl weiterer Vorrichtungen zum Reinigen
von Gasdisen eines Schwei3brenners bekannt sind, bei denen die Reinigung mit Mahiwerk-
zeugen, wie beispielsweise Fraswerkzeugen oder Schneidwerkzeugen, erfolgt. Hierbei wird das
Werkzeug in die Gasdiise eingefiihrt und es werden die Spritzer durch das Werkzeug, also
einem Fraser oder einem Schneidelement von der Gasdise geschalt.

Eine Reinigungsvorrichtung fiir Schweilbrenner, insbesondere deren Gasdise, der gegen-
standlichen Art ist aus der US 6 413 287 B1 sowie der US 5 983 434 A bekannt.

Nachteilig ist bei den aus dem Stand der Technik bekannten Systemen, dass bei derartigen
mechanischen Reinigungsvorrichtungen nur dann eine erfolgreiche Reinigung der Gasdiise
durchgefiihrt werden kann, wenn die Spritzer aus festem Material, insbesondere aus Stahl oder
einer Stahllegierung bestehen, d.h., dass ein Schwei3prozess zum Verbinden von Werkstiicken
aus Stahl oder einer Stahllegierung durchgefiihrt wird, wodurch die Spritzer aus diesen Materia-
lien bestehen. Ansonst ist eine Anwendung mit den tblichen aus dem Stand der Technik be-
kannten Werkzeugen, namlich einem Fraswerkzeug, einem Schneidwerkzeug oder mit Metall-
bursten, nicht méglich, da bei Schweilprozessen mit weichen Materialien, wie beispielsweise
Aluminium, die aus Aluminium entstehenden Spritzer, nicht einfach von der Gasduse entfernt
bzw. geschalt werden kénnen. Hier tritt namlich der Effekt ein, dass die aus Aluminium beste-
henden Spritzer sich nicht einfach im Ganzen von der Gasdiise l16sen, sondern durch das Werk-
zeug regelrecht verrieben bzw. verschmiert werden, wodurch die Reinigungsqualitat mit den
bekannten Werkzeugen sehr zu wiinschen ubrig lasst.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht in der Schaffung einer oben genannten Reini-
gungsvorrichtung fur Schweillbrenner, insbesondere deren Gasdiise, speziell beim Einsatz bei
einem Aluminium-Schweilprozess, bei der die Reinigungsqualitdt wesentlich verbessert wird
und ein automatisierbares Reinigen unterstitzt, die fir eine Schweillroboteranwendung beson-
ders geeignet ist. Darliber hinaus soll die Vorrichtung mdglichst einfach und kostengiinstig
aufgebaut sein.

Gelost wird die Aufgabe der Erfindung dadurch, dass die Borsten mit einer Beschichtung verse-
hen sind, in denen die Schleifkdrner eingebettet sind. Dadurch resultiert, dass durch die Abnut-
zung der Biirsten immer wieder neues Korn bzw. Schleifkorn an den Borsten freigegeben wird
und es somit zu einer gleichmaBigen Schleifwirkung Uber einen ldngeren Zeitraum kommt.
Somit wird auch erreicht, dass eine gleichbleibend hohe Reinigungsqualitat erzielt wird. Weiters
sind die Kunststoffbirsten sehr elastisch und flexibel, wodurch bei schwer zugénglichen Stellen,
wie dies der Schweibrennerinnenraum darstellt, eine bessere Reinigung als mit Metallbirsten
erreicht wird, da die Borsten sich an die Form der Gasdise anpassen kénnen. Insbesondere
wird dieser Effekt durch die Fliehkraft bei erhéhten Drehzahlen erzielt. Ein sehr wesentlicher
Vorteil liegt darin, dass die Oberfldche der zu reinigenden Teile, wie beispielsweise die Gasdii-
se, das Kontaktrohr oder der Diisenstock, nicht so stark beschadigt bzw. zerkratzt werden, wie
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dies bei den aus dem Stand der Technik bekannten Werkzeugen, insbesondere den Stahlburs-
ten, der Fall ist. Der wesentliche Vorteil liegt jedoch darin, dass mit einer derartigen Ausgestal-
tung der Birste die an der Gasdiise bzw. am Schweibrenner anhaftenden Spritzer nicht mehr
einfach heruntergeschélt werden, wie dies durch Fraswerkzeug, Schneidwerkzeug oder Stahl-
bursten der Fall ist, sondern die Spritzer als Ganzes ohne mechanische Beschadigung der
Verschleiteiloberflachen vollstandig abgelést werden.

Die Borsten sind vorzugsweise aus Kunststoff gebildet.

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 3 von Vorteil, da dadurch gleichzeitig der
Innenraum der Gasduse als auch die AuBenfldche der Gasdiise in einem Arbeitsgang gerelnlgt
werden kann.

Von Vorteil ist eine Ausgestaltung nach Anspruch 4, da dadurch die Borsten weit in die Gasdii-
se, also in den Gasdiiseninnenraum, eindringen kénnen und somit eine sehr tiefe Reinigung
vorgenommen werden kann. Auch wird dadurch erreicht, dass durch die Lénge der Borsten die
Flexibilitat erhdht wird, so dass sich die Borsten an die zu reinigenden Teile anpassen kénnen
und somit eine sehr gute Reinigungsqualitat erreicht wird.

Durch die Ausgestaltung nach Anspruch 5 wird in vorteilhafter Weise erreicht, dass dadurch ein
einfacher und kostengunstiger Aufbau der Reinigungsvorrichtung erzielt wird.

Ein weiterer Vorteil liegt bei der Ausbildung nach Anspruch 6 auch darin, dass durch eine win-
kelige Ausrichtung des SchweilRbrenners bzw. der Gasdiise zur Biirste eine speziell ausgebilde-
te Gasdiise mit konisch verjiingender Form gereinigt werden kann.

Vorteilhaft ist auch eine Ausgestaltung nach den Anspriichen 7 und 8, da dadurch eine kirzere
Reinigungszeit erreicht wird.

Es ist aber auch eine Ausgestaltung hach den Anspriichen 9 bis 13 von Vorteil, da dadurch eine
sehr gute Reinigungsqualitat erzielt wird, da die Borsten an die Form der Gasdise abgestimmt
werden kénnen und somit diese immer an den zu reinigenden Fldchen zum Anliegen kommen.

Vorteilhaft ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 14, da dadurch ein zu starkes Ausei-
nanderpressen der Borsten verhindert werden kann.

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefiigten Zeichnungen naher erlautert.

Darin zeigen: Fig. 1 einen Teilausschnitt eines Schweibrenners geschnitten und in vereinfach-
ter, schematischer Darstellung; Fig. 2 eine Seitenansicht einer Biirste fir eine Reinigungsvor-
richtung, in vereinfachter schematischer Darstellung; Fig. 3 eine Draufsicht auf die Burste, in
vereinfachter, schematischer Darstellung; Fig. 4 einen Schnitt durch eine Borste der Birste, in
vereinfachter, schematischer Darstellung; und Fig. 5 und 6 zwei Darstellungen einer Reini-
gungsvorrichtung in Bezug auf die Gasduse.

In Fig. 1 ist ein Ausschnitt, insbesondere ein dem Schweil3prozess zugeordneter Endbereich
eines SchweiBbrenners 1 gezeigt. Der SchweiBbrenner 1 weist eine Gasdiise 2, einen Diisen-
stock 3 und ein Kontaktrohr 4 auf. Die weiteren Teile des SchweiRbrenners 1 wurden der Uber-
sicht halber nicht dargestellt. Auch ist der Aufbau bzw. die Ausbildung der dargesteliten Teile
nicht auf das gezeigte Ausfiihrungsbeispiel beschrankt, sondern ist es méglich, dass die erfin-
dungsgeméfe Losung auf jeden beliebigen aus dem Stand der Technik bekannten Schweil3-
brenner 1 bzw. dessen Teile anwendbar ist.

Die in Fig. 1 gezeigte Gasdise 2 besteht aus Kupfer oder einer Kupferlegierung und wird auf
den SchweilRbrenner 1 I6sbar angebracht. Das Kontaktrohr 4 sowie der Disenstock 3, die in
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jedem Schweilbrenner 1 in den unterschiedlichsten Ausfilhrungen vorhanden sind, bestehen
ebenfalls aus Kupfer bzw. einer Kupferlegierung, wobei das Kontaktrohr 4 I16sbar mit dem Du-
senstock 3 verbunden ist. Auf eine Beschreibung der Funktionsweise bzw. der Aufgabe dieser
Teile wird verzichtet, da diese hinlédnglich aus dem Stand der Technik bekannt ist.

Wie bereits einleitend erwahnt, entstehen bei einem Schweillprozess Schweillspritzer 5, wie
schematisch angedeutet, die sich an der Gasdise 2, dem Kontaktrohr 4 und dem Disenstock 3
ablagern bzw. an diesen Teilen haftend bleiben. Bei ldngeren Schweilprozessen kann es somit
passieren, dass der SchweiRbrenner 1 mit derartigen Schweillspritzern 5 ganz oder teilweise
verschlossen wird und somit der Gasstrom unregelmaRig wird bzw. ganz unterbrochen wird und
es konnen auch Kurzschliisse zwischen den einzelnen Teilen gebildet werden. Da bei her-
kémmlichen aus Kupfer bestehenden Gasdiisen 2 bzw. bei den Kupferteilen eines Schweil3-
brenners 1 sich die Schweilspritzer 5 in die Oberflache einbrennen bzw. sich an diese an-
schmelzen, ist es oftmals schwierig diese Teile zu reinigen, da diese sehr fest anhaften und das
Ablésen der Schweiflspritzer 5 sehr schwierig ist.

Wird dann noch dazu der Schweillbrenner 1 bei einer Aluminium-Schwei3ung eingesetzt, so
gestaltet sich das Reinigen der Kupferteile, insbesondere des Diisenstockes 3 und des Kontakt-
rohres 4, bzw. der Gasdiise 2 noch wesentlich schwieriger, da die Aluminium-Schweil3spritzer
beim Reinigen nicht einfach abgesprengt bzw. abgeschélt werden kénnen. Die Aluminium-
Schweilspritzer 5 haben die Eigenschaft, dass sie sich beim Reinigen nicht einfach als Ganzes
ablésen, sondern aufgrund der Weichheit des Materials diese sozusagen verschmiert bzw.
verrieben werden, d.h., dass die Aluminium-Schweilspritzer 5 beim Reinigen mit den bekann-
ten Reinigungsvorrichtungen, wie beispielsweise Frasvorrichtungen oder Birstenvorrichtungen
mit Stahlborsten, nicht als Ganzes entfernt werden kénnen, sondern die Schweilspritzer 5
werden Uber die Reinigungsvorrichtungen abgeschélt und verschmieren bzw. verreiben sich
dadurch. ’

Speziell bei Roboteranwendungen wird eine automatisierte Reinigung des Schweillbrenners 1
vorgenommen, so dass sicher gestellt werden muss, dass die Schwei3spritzer 5 mdglichst
vollstandig entfernt werden. Hierzu ist in den Fig. 2 bis 4 ein spezielles Werkzeug 6, insbeson-
dere eine Birste 7, zum Reinigen des Schweiflbrenners 1 ndher beschrieben, wobei sich diese
Reinigungsvorrichtung speziell bei Aluminium-Schweiungen in Verbindung mit der erfindungs-
gemaRen Ausbildung der Gasdise 2 bzw. dem Schweiflbrenner 1, insbesondere des Dusen-
stockes 3 und dem Kontaktrohr 4, sehr gut eignet.

Bei der erfindungsgemaBen Losung ist nunmehr vorgesehen, dass jene Teile des Schweif3-
brenners 1, die aus Kupfer oder einer Kupferlegierung bestehen, speziell behandelt werden, so
dass das Haftenbleiben der Schweifspritzer 5 reduziert wird, d.h., dass die Spritzerhaftung
stark reduziert wird. Hierzu werden die Teile, insbesondere die Gasdiise 2, das Kontaktrohr 4
und der Dusenstock 3, mit einer kinstlich erzeugten Patina-Schicht 8 versehen.

Grundsétzlich bildet sich eine Patina-Schicht 8 durch Oxidation, wenn man Kupfer Uber einen
langen Zeitraum der Atmosphére aussetzt, wobei sich die Patina-Schicht 8 erst ca. nach
10 Jahren ausbildet. Da jedoch eine derart lange Lagerzeit zum Aufbau der Patina-Schicht 8
nicht rentabel ist, werden die Teile einem kiinstlichen Alterungsprozess unterzogen, wodurch
sich die Patina-Schicht 8 in kiirzester Zeit ausbildet. Grundsatzlich besteht die Patina-Schicht 8
aus basischen Kupferverbindungen, insbesondere aus Kupfer-Carbonaten und/oder -Sulfaten,
welche sich durch Reaktion von Kupfer mit Kohlen- und Schwefeldioxiden ausbilden. Die Pati-
na-Schicht 8 hat die Eigenschaft, dass bei einer Anwendung der Teile bei einem Aluminium-
SchweiBprozess diese sich nicht mit dem Aluminium, also den Aluminium-Schweispritzern 5,
verbindet, so dass ein Einbrennen bzw. Anschmelzen der SchweiBspritzer 5 an der Oberflache
verhindert wird und somit ein Versiegelungs-Schutz gegeben ist. Durch den Einsatz der Patina-
Schicht 8 wird die Spritzerhaftung um einen Faktor 5 bis 10 reduziert, wodurch die Lebensdauer
derartiger Teile, die mit der Patina-Schicht 8 versehen sind, wesentlich erhéht wird. Auch bringt
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die Ausbildung der Patina-Schicht 8 beim Reinigen der Teile wesentliche Vorteile, da sich die
Schweilyspritzer 8 nicht mehr in die Oberflache der Teile einbrennen bzw. sich diese anschmel-
zen, so dass eine einfache Reinigung moglich ist, ohne dass dabei die Oberflache der Teile
zerstort wird.

Zum Erzeugen der Patina-Schicht 8 sind unterschiedliche Vorgehensweisen mdglich. Nachste-
hend wird eine Lésung zur Erzeugung einer kinstlichen Patina-Schicht 8 auf der Gasdiise 2
und/oder dem Dusenstock 3 und/oder dem Kontaktrohr 4 beschrieben. Die Kupferteile werden
dabei aufeinanderfolgend in zwei Losungen getaucht. Die erste Lésung besteht aus 1 Liter
Wasser und 2ml Schwefelleber. Die zweite Lésung besteht wiederum aus 1 Liter Wasser, 1 bis
2g Kupfersulfat und 10mi Schwefelsdure. Die Kupferteile, an denen eine kinstliche Patina-
Schicht 8 erzeugt werden soll, werden nunmehr einige Sekunden in die erste Lésung einge-
taucht. AnschlieRend werden die Kupferteile gespilt und in die zweite L&sung getaucht. Dieser
Vorgang wird mehrmals, insbesondere 2 bis 3 mal, wiederholt. Durch diesen Vorgang verfarbt
sich der Kupferteil und bildet somit die Patina-Schicht 8 aus, wobei die Verfarbung bzw. die
Patina-Schicht 8 sehr fest am Grundmaterial der Kupferteile, also an der Gasdise 2, dem Du-
senstock 3 und dem Kontaktrohr 4, haftet.

Je nachdem, wie oft der Vorgang wiederholt wird, umso dicker kann die Patina-Schicht 8 er-
zeugt werden. Bevorzugt weist die Patina-Schicht 8 eine Dicke zwischen 50 bis 200 pm auf.

Die Patina-Schicht 8 ist zumindest an einem Teilbereich der Oberflache der Gasdiise 2 vorge-
sehen, d.h., dass zumindest in jenem Bereich, der vor Schweil3spritzern 5 geschitzt werden
soll, die Patina-Schicht 8 ausgebildet wird. Die Anwendung derartiger Gasdiisen 2 bzw. des
Schweibrenners 1 mit der Patina-Schicht 8 empfiehlt sich bei Aluminium-Schweillprozessen
sowie beim MIG-L6ten. Selbstverstandlich ist es maglich, den SchweilRbrenner 1 bzw. die Gas-
dise 2 auch bei anderen Schweil’- oder Létverfahren einzusetzen.

In den Fig. 2 bis 4 ist eine Reinigungsvorrichtung beschrieben, wobei der Gesamtaufbau der
Reinigungsvorrichtung nicht dargestellt wurde, sondern nur ein Werkzeug 6 in Form einer Burs-
te 7. Die Reinigungsvorrichtung weist beispielsweise ein Gehause, das in Form eines Schran-
kes ausgebildet ist, auf, wobei alle fur die Reinigung des Schweillbrenners 1 vorgesehenen
Komponenten, wie beispielsweise eine Steuervorrichtung, Antriebsmotoren, Uberwachungsmit-
tel, Schnittstellen zum Verbinden mit externen Komponenten wie beispielsweise einem
Schweillgerat und/oder einem Roboter, usw., enthalten sind.

Die Reinigungsvorrichtung fir den SchweiRbrenner 1, insbesondere deren Gasdiise 2, dem
Disenstock 3 und dem Kontaktrohr 4, die eine Beschichtung, insbesondere eine Patina-Schicht
8 aufweisen, ist speziell fur den Einsatz bei einem Aluminium-Schweiprozess konzipiert, d.h.,
dass die zu verschweillenden Teile aus Aluminium bzw. einer Aluminiumlegierung bestehen
und in der Schweilaniage ein Aluminium-Schweildraht eingesetzt wird. Fir die Reinigung der
Gasdiise 2 bzw. des Schweillbrenners 1 weist die Reinigungsvorrichtung das rotierende Werk-
zeug 6, insbesondere die Birste 7, auf, die Giber einen Antriebsmotor mechanisch betrieben
wird (nicht dargestellt). Dabei ist das Werkzeug 6 derart ausgebildet, dass dieses in einfacher
Form ausgetauscht werden kann. Zum Reinigen des Schweil3brenners 1 bzw. der Gasdise 2
werden diese an das Werkzeug 6 gefilhrt und durch das rotierende Werkzeug 6 wird die Gas-
duse 2 bzw. der SchweilRbrenner 1 von den Schweilspritzern 5 befreit. Das Heranfuhren des
SchweilRbrenners 1 wird bevorzugt von einem Schweiroboter durchgefiihrt. Selbstverstandlich
ist es aber auch mdéglich, dass eine derartige Reinigungsvorrichtung manuell eingesetzt werden
kann, d.h., dass von einem Benutzer der SchweilRbrenner 1 samt der daran montierten Gasdii-
se 2 von Hand an das Werkzeug 6 gefiihrt wird.

Um eine hohe Reinigungsqualitat zu erreichen, sind die Borsten 9 der Birste 7 aus einem sehr
weichen elastischen Material, bevorzugt aus Kunststoff, gebildet. Weiters sind die Borsten 9 mit
einer Beschichtung 10 versehen, in denen Schleifkdrner 11 eingebettet sind. Bevorzugt beste-
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hen die Borsten 9 der Birste 7 aus einem oder einer Kombination der Materialien Siliciumcar-
bid, Polyvinylchlorid, Nylon, Polyamid, Polypropylen, Polyethylen oder Fibre. Vorteilhaft ist es,
wenn die Borsten 9 gewellt und eventuell zusétzlich gezopft ausgefihrt werden.

Die Birste 7 ist bevorzugt derartig aufgebaut, dass der Durchmesser 12 bzw. der AuRenumfang
der Birste 7 groRer ist, als der Durchmesser 13 bzw. AulRenumfang der Gasdise 2 des
Schweilbrenners 1. Damit wird erreicht, dass ein Teil der Borsten 9 der Burste 7 in das Innere
der Gasdiise 2 eindringen kénnen und gleichzeitig an der AuBenflache der Gasdise 2 ebenfalls
Borsten 2 anliegen, so dass eine gleichzeitige Reinigung des Innenraumes und der AuBenfl&-
che der Gasdiise 2 in einem Arbeitsgang durchgefiihrt wird. Bevorzugt weisen die Borsten 9 der
Birste 7 eine Lange zwischen 15mm und 50mm auf.

Bei der in Fig. 5 dargesteliten Reinigungsvorrichtung bzw. dem Werkzeug 6, ist die Gasdiise 2
zur Biirste 7 derart ausgerichtet, dass die Mittelachse 14 der Birste 7 mit der Mittelachse 15 der
Gasdiise 2 bzw. des Schweillbrenners 1 fluchtend verlaufend angeordnet ist. Bei dem weiteren
Ausfiihrungsbeispiel, gemaR Fig. 6, ist die Gasduse 2 bzw. der Schweilbrenner 1 zur Birste 7
derart ausgerichtet, dass die Mittelachse 14 der Birste 7 zur Mittelachse 15 der Gasduse 2 in
einem Winkel 16 zwischen 120° und 160° angeordnet ist.

Bevorzugt fiihren der Schweibrenner 1 und die Biirste 7 eine Drehbewegung aus, wobei be-
vorzugt eine gegengleiche Bewegung ausgefiihrt wird. Es ist jedoch auch méglich, dass nur
eines der beiden Elemente, insbesondere die Birste 7, eine Drehbewegung ausfihrt. Bei einem
winkelig angeordneten Schweilbrenner 1, gemaR Fig. 6, fihrt der Schweillbrenner 1 eine
exzentrische Drehbewegung aus. Damit wird in vorteilhafter Weise erreicht, dass sich die Bors-
ten 9 im Inneren der Gasdiise 2 an die Form der Gasdise 9 anpassen kénnen. Dadurch ist es
méglich, dass auch jene Gasdiisen 2 gereinigt werden kénnen, die eine konisch verjingende
Form aufweisen. Durch die winkelige Anordnung der Gasdise 2 zu den Borsten 9 wird namlich
erreicht, dass sich die Borsten 9 entlang des konisch verjiingenden Verlaufs der Gasdise 2
anlegen. Wiirde bei derartigen konisch verjiingenden Gasdiisen 2 eine senkrechte Ausrichtung
verwendet, so wiirden die Borsten 9 zwar durch die Offnung der Gasdiise 2 eindringen, jedoch
nicht entlang der Innenwand der Gasdiise 2 verlaufen, so dass nur eine beschréankte Reinigung,
namlich nur eine Reinigung des Endbereichs der Gasdiise 2 und des Kontaktrohrs 4 und des
Diisenstocks 3, vorgenommen werden kann.

Weiters ist es méglich, dass die Biirste 7, insbesondere die Borsten 9, unterschiedliche Formen
aufweisen kdnnen. Beispielsweise kénnen die Borsten 9 unterschiedliche Léngen aufweisen,
wobei bevorzugt unterschiedliche zusammenhéangende Bereiche vorhanden sind. Dabei ist es
moglich, dass in einem Bereich im Zentrum der Blrste 7 die Borsten 9 kirzer als der umlaufen-
de Randbereich ausgebildet sind. Es ist auch moglich, dass jener Bereich der Birste 7, der mit
dem Gehéuse der Gasdiise 2 deckungsgleich ist, kiirzere Borsten 9 aufweist. Auch ist es mog-
lich, dass im Randbereich der Biirste 7 ein Vorsprung angeordnet ist, der schwer elastisch
verformbar ist, wodurch ein Auseinanderdriicken der Borsten 9 beim Aufpressen bzw. Aufdri-
cken der Gasdiise 2 bzw. des Schweiflbrenners 1 nur mehr geringfiigig zustande kommt.

Wesentlich ist fur die erfindungsgeméRe Reinigungsvorrichtung, dass die Birsten 7 bzw. die
Kunststoffbiirsten so aufgebaut sind, dass in den Borsten 9 Schleifkérner 11 eingebunden sind,
wobei durch die Abnutzung der Birsten 7 immer wieder neues Korn bzw. Schleifkérner 11
freigegeben wird und es somit zu einer gleichmaBigen Schleifwirkung kommt. Die Kunststoff-
bursten sind sehr elastisch und flexibel, wodurch bei schwer zuganglichen Stellen, wie dem
Schweilbrennerinnenraum, eine bessere Reinigung als mit Metallbiirsten erreicht wird. Weiters
wird die Oberflache der zu reinigenden Teile, wie beispielsweise der Gasdise 2, des Kontakt-
rohrs 4, des Dusenstocks 3 usw., nicht so stark beschadigt bzw. zerkratzt, wie dies bei den aus
dem Stand der Technik bekannten Metallbiirsten der Fall ist. Wird die Oberflache sehr zerkratzt,
so haften bei einem Schwei3prozess die Schweilspritzer 5 noch besser, als dies bei einer
glatten Oberflache der Fall ist.
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Patentanspriiche:

1.

10.

11.

12.

13.

Reinigungsvorrichtung fiir Schweibrenner (1), insbesondere deren Gasdiise (2), mit einer
Borsten (9) aus einem sehr weichen elastischen Material umfassenden Biirste (7) zur Rei-
nigung des Schweilbrenners (1) von Schwei3spritzern, wobei in den Borsten (9) Schleif-
korner (11) eingebettet sind, dadurch gekennzeichnet dass die Borsten (9) mit einer Be-
schichtung (10) versehen sind, in denen die Schleifkérner (11) eingebettet sind.

Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Borsten (9)
aus Kunststoff gebildet sind.

Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Durchmesser (12) bzw. AuRenumfang der Birste (7) groRer ist, als der Durchmesser (13)
bzw. AuRenumfang der Gasdiise (2) des Schweil3brenners (1).

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Borsten (9) der Burste (7) eine Lange zwischen 15 mm und 50 mm aufweisen.

Reinigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mittelachse (14) der Birste (7) in der Reinigungsstel-
lung fluchtend mit der Mittelachse (15) der Gasdise (2) bzw. des SchweilRbrenners (1) ver-
laufend angeordnet ist.

Reinigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mittelachse (14) der Birste (7) in der Reinigungsstel-
lung mit der Mittelachse der Gasduse (2) bzw. des Schweil3brenners (1) einen Winkel (16)
zwischen 120° und 160° einschliefit.

Reinigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Birste (7) in Bezug auf die Gasdiise (2) bzw. den
Schweillbrenner (1) eine Drehbewegung ausfiihrt, vorzugsweise in Gegenrichtung einer
allfalligen Drehbewegung der Gasduse (2) bzw. des Schweil3brenners (1).

Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Birste (7) eine
exzentrische Drehbewegung ausfiihrt.

Reinigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriichen 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Borsten (9) unterschiedliche Léngen aufweisen, wo-
bei bevorzugt unterschiedliche zusammenhangende Bereiche vorhanden sind.

Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass in einem Bereich
im Zentrum der Birste (7) die Borsten (9) kirzer sind als der umlaufende Randbereich
oder umgekehrt.

Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass jener Bereich der
Biirste (7), der der Projektion der Gasduse (2) entspricht, kiirzere Borsten (9) als der tbrige
Bereich der Birste (7) aufweist.

Reinigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Borsten (9) der Birste (7) aus einem oder einer
Kombination der Materialien Siliciumcarbid, Polyvinylchlorid, Nylon, Polyamid, Polypropy-
len, Polyethylen oder Fibre bestehen.

Reinigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Borsten (9) gewellt oder gezopft ausgebildet sind.
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14. Reinigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass im Randbereich der Birste (7) ein die Borsten (9) iber
einen Teilbereich ihrer Linge umgebender Vorsprung angeordnet ist.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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