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Zur  Herstellung  der  endgültigen  Soll-Lage  die- 
ser  Abschirmwände  brauchen  dann  nur  die  inneren 
Randzonen  der  beiden  äußeren  Längsbereiche  ge- 
meinsam  mit  dem  Parallelstellen  dieser  äußeren 

5  Längsbereiche  in  eine  Schräglage  abgekantet  und 
mit  den  äußeren  Randzonen  der  inneren  Längsbe- 
reiche  gemeinsam  in  dieser  Soll-Schräglage  ein- 
wärts  gedrückt  zu  werden. 

Zum  gasdichten  Abschluß  der  Stirnseiten  der 
io  Brennerkammer  und  zur  Versteifung  der  Stirnwän- 

de  empfiehlt  es  sich,  Teile  eines  an  beiden  Stirn- 
seiten,  in  der  Breitenmitte  des  Blechzuschnittes 
ausgebildeten  Vorsprunges  zu  einem  Kragen  der 
zur  Lagerung  des  Kühlrohres  dienenden  Mulde  der 

75  Brennerplatte  zu  verformen. 
Auch  die  stirnseitigen  Ränder  der  beiden  inne- 

ren  Längsbereiche  können  zu  diesem  Zweck  zu 
Bördeln  verformt  werden.  Dieser  Verfahrensschritt 
ist  sehr  vorteilhaft  mit  dem  Gegeneinanderdrücken 

20  der  beiden  Längsseitenwände  des  Brennerobertei- 
les  auf  deren  Soll-Distanz,  also  mit  dem  letzten 
Verfahrensschritt,  koppelbar. 

Schließlich  erstreckt  sich  die  Erfindung  auch 
auf  einen  nach  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren 

25  hergestellten  Oberteil  eines  Gasbrenners. 
Ein  solches  aus  einem  einzigen  Blechzuschnitt 

geformtes  Oberteil  ist  mit  Paßsitz  auf  die  oberen 
Ränder  der  Wandungen  eines  Gas-Luft-Gemisch- 
Verteilers  aufgesetzt,  wobei  die  beiden  äußeren 

30  Längsbereiche  die  Seitenwandungen  des  Obertei- 
les  bilden  und  gemeinsam  eine  Brennerkammer 
begrenzen,  die  oben  durch  eine  aus  den  beiden 
inneren  Längsbereichen  gebildete,  mit  einer  längs- 
verlaufenden  Mulde  für  ein  Kühlrohr  und  mit  von 

35  dieser  Mulde  beidseits  schräg  aufwärts  verlaufen- 
den,  von  Gemischaustrittsöffnungen  durchsetzten 
Seitenbereichen  profilierte  Brennerplatte  abge- 
schlossen  ist. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  ermöglicht 
40  eine  gasdichte  Verbindung  der  von  den  stirnseitig 

beidseits  angeordneten  Fortsätzen  des  Blechzu- 
schnittes  gebildeten  Stirnwandteile  mit  den  stirnsei- 
tigen  Rändern  der  die  Brennerplatte  bildenden  in- 
neren  Längsbereiche  des  Zuschnittes. 

45  Anhand  der  Zeichnungen  ist  ein  Ausführungs- 
beispiel  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  veran- 
schaulicht  und  nachstehend  erläutert. 

Im  einzelnen  zeigen  die 
Figuren  1  bis  6  den  Ablauf  des  Verfahrens  in 

50  Querschnitten  durch  den  schrittweise  verformten 
Blechzuschnitt  und  die 
Figuren  7  bis  20  diese  Verfahrensschritte  in 
jeweils  einem  schematischen  Querschnitt  und 
einer  Draufsicht. 

55  Die  Figuren  7  und  8  zeigen  zunächst  den  noch 
ebenen,  unverformten  Blechzuschnitt  1,  an  dessen 
Stirnseiten  je  zwei  seitliche  Fortsätze  2  und  je  ein 
mittiger  Vorsprung  3  ausragen. 

Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  zunächst  ein  Verfahren 
zur  Herstellung  eines  die  Brennerplatte  bildenden, 
mit  Längsseitenwänden  eine  längliche  Brenner- 
kammer  begrenzenden  und  in  einer  mittigen  Mulde 
eine  Lagerung  für  ein  längsverlaufendes  Kühlrohr 
aufweisenden  Oberteiles  eines  Gasbrenners  aus  ei- 
nem  Blechzuschnitt. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Verfahren  zu 
schaffen,  das  es  ermöglicht,  dieses  Oberteil  des 
Brenners  mit  allen  seinen  für  die  Gestaltung  der 
Brennerkammer  wesentlichen  Bestandteilen  in  we- 
nigen,  problemlos  vollziehbaren  Arbeitsgängen  aus 
einem  einzigen  Blechzuschnitt  herzustellen. 

Erfindungsgemäß  ist  zur  Erreichung  dieses 
Zieles  vorgesehen,  daß  zuerst  an  den  beiden  Stirn- 
seiten  dieses  eine  der  Länge  des  Brenners  ent- 
sprechende  Länge  aufweisenden  Blechzuschnittes 
zur  Bildung  der  Stirnwände  der  Brennerkammer  in 
Längsrichtung  des  Blechzuschnittes  ausragende, 
beiderseits  der  Breitenmitte  angeordnete  Fortsätze 
abgekantet,  sodann  in  der  Breitenmitte  des  Blech- 
zuschnittes  eine  zur  Lagerung  eines  Kühlrohres 
bestimmte  Mulde  durch  Ziehen  geformt,  sodann 
die  beiden  beidseits  dieser  Mulde  befindlichen,  zur 
Bildung  der  Brennerplatte  vorgesehenen  inneren 
Längsbereiche  in  bezug  zu  äußeren,  zur  Bildung 
der  Längsseitenwände  der  Brennerkammer  be- 
stimmten  Längsbereichen  in  eine  Schrägstellung 
abgekantet  und  schließlich  diese  beiden  äußeren 
Längsbereiche  in  eine  zueinander  parallele  Lage 
verformt  und  auf  einen  der  Breite  der  Brennerkam- 
mer  entsprechenden  Abstand  gegeneinander  ge- 
drückt  werden. 

Mit  diesen  Verfahrensschritten  läßt  sich  auf 
vergleichsweise  einfache  und  kostengünstige  Wei- 
se  ein  Brenneroberteil  anfertigen,  das  sich  durch 
eine  hohe  und  einfach  realisierbare  Gasdichtheit 
der  Brennerkammer  und  durch  eine  technisch  vor- 
teilhafte  Gestaltung  des  Flammenbereiches  aus- 
zeichnet. 

Zur  Bildung  seitlicher  Abschirmwände  des 
Flammenbereiches  des  Brenners,  die  auch  zu  einer 
günstigen  Führung  der  Sekundärluft  beitragen, 
können  nach  einer  bevorzugten  Ausführungsform 
des  Verfahrens  äußere  Randzonen  der  beiden  in- 
neren  Längsbereiche  gemeinsam  mit  benachbarten 
inneren  Randzonen  der  beiden  äußeren  Längsbe- 
reiche  in  eine  einwärts  gegen  die  Breitenmitte  des 
Brenners  weisende  Schräglage  gebogen  werden. 

Die  Herstellung  solcher  doppellagiger  Ab- 
schirmwände  wird  dann  besonders  vereinfacht, 
wenn  die  beiden  äußeren  Randzonen  der  beiden 
inneren  Längsbereiche  zunächst  gleichzeitig  mit 
dem  Abkanten  der  beiden  äußeren  Längsbereiche 
nur  vorgebogen  und  sodann  mit  diesen  äußeren 
Längsbereichen  gemeinsam  hochgestellt  werden. 
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Die  Fortsätze  2  dienen  später  zur  Bildung  von 
die  Stirnseiten  der  Brennerkammer  begrenzenden 
Stirnwandungen,  die  Vorsprünge  3  sowie  die  aus 
Figur  1  ersichtlichen  Noppen  4  dienen  der  Halte- 
rung  eines  Kühlrohres  5  in  einer  längsverlaufenden 
Mulde  7  (Figur  6). 

Im  ersten  Verfahrensschritt  werden  gemäß  der 
Figuren  1,  9  und  10  die  Fortsätze  2  etwa  senkrecht 
zur  Ebene  des  Blechzuschnittes  1  abgekantet,  und 
gleichzeitig  werden  die  beiden  Längsränder  6  des 
Blechzuschnittes  1  in  eine  zu  dessen  Ebene  schrä- 
ge  Stellung  abgebogen. 

Im  zweiten  Verfahrensschritt  wird  gemäß  der 
Figuren  2,  11  und  12  die  Mulde  7  für  das  Kühlrohr 
5  durch  Ziehen  geformt,  wobei  im  selben  Verfah- 
rensschritt  auch  die  später  als  Brennerplatte  die- 
nenden  und  mit  den  Gemischaustrittsöffnungen 
auszustattenden,  sich  beidseits  der  Mulde  7  er- 
streckenden  inneren  Längsbereiche  8  in  eine 
Schräglage  in  bezug  zu  den  äußeren  Längsberei- 
chen  9  verformt  werden. 

Der  dritte  Verfahrensschritt  umfaßt  gemäß  der 
Figuren  3,  13  und  14  ein  Vorbiegen  jener  Randzo- 
nen  10  der  inneren  Längsbereiche  8,  die  unmittel- 
bar  an  die  äußeren  Längsbereiche  9  anschließen. 
Dabei  werden  diese  Randzonen  10  in  bezug  zu 
den  Randzonen  11  der  beiden  äußeren  Längsbe- 
reiche  9  in  eine  zunächst  zu  diesen  Längsberei- 
chen  9  senkrechte  Stellung  vorgebogen. 

Der  vierte  Verfahrensschritt  umfaßt  gemäß  der 
Figuren  4,  15  und  16  ein  Hochstellen  der  beiden 
äußeren  Längsbereiche  9,  die  dadurch  in  eine  ge- 
meinsame  waagerechte  Ebene  zu  liegen  kommen, 
wobei  sich  der  stumpfe  Winkel  zwischen  den  inne- 
ren  Längsbereichen  8  und  deren  Randzonen  10 
verringert. 

Im  fünften  Verfahrensschritt  werden  gemäß  der 
Figuren  5,  17  und  18  die  beiden  äußeren  Längsbe- 
reiche  9  in  eine  zueinander  parallele  Lage  gebo- 
gen,  weisen  jedoch  noch  nicht  ihre  Soll-Distanz, 
sondern  eine  zu  große  Distanz  auf.  Gleichzeitig  mit 
diesem  Abbiegen  der  äußeren  Längsbereiche  9 
werden  die  Randzonen  11  dieser  Längsbereiche  9 
abgekantet,  und  zwar  in  einer  Breite,  die  der  Breite 
der  Randzonen  10  der  beiden  inneren  Längsberei- 
che  8  entspricht. 

In  der  endgültigen  Form  nach  den  Figuren  6, 
19  und  20  werden  die  beiden  äußeren  Längsberei- 
che  9  als  Längsseitenwände  der  fertigen  Brenner- 
kammer  14  auf  die  oberen  Ränder  der  Längssei- 
tenwandungen  13  einer  Gemischverteilerkammer 
12  aufgesetzt  und  auf  ihren  Soll-Abstand,  der  der 
Breite  der  Brennerkammer  14  entspricht,  gegenein- 
andergedrückt,  wobei  die  Fortsätze  2  gemeinsam 
jeweils  eine  Stirnwand  der  Brennerkammer  14  bil- 
den  und  diese  Brennerkammer  14  gasdicht  ab- 
schließen. 

Die  im  ersten  Verfahrensschritt  abgebogenen 
Längsränder  6  der  äußeren  Längsbereiche  9,  also 
nunmehr  der  Längsseitenwände  der  Brennerkam- 
mer  14,  erleichtern  das  paßgenaue  Aufsetzen  des 

5  Oberteiles  auf  die  Längsseitenwandungen  13  der 
Gemischverteilerkammer  12. 

Der  Stirnwand  der  Mulde  7  für  das  Kühlrohr  5 
erhält  dabei  einen  aus  dem  Vorsprung  3  des 
Blechzuschnittes  1  gebildeten,  der  Abdichtung  die- 

io  nenden  Kragen  15  und  die  beiden  inneren  Längs- 
bereiche  8  mit  den  Gemischaustrittsöffnungen  er- 
halten  je  einen  gleichfalls  der  Abdichtung  der  Stirn- 
wände  der  Brennerkammer  14  dienenden,  gemein- 
sam  mit  den  stirnseitigen  Fortsätzen  2  des  Blech- 

15  Zuschnittes  1  dichtenden  Bördel  16. 
Die  Randzonen  10  und  11  der  inneren  bezie- 

hungsweise  äußeren  Längsbereiche  8  und  9  wer- 
den  gemeinsam  einwärtsgebogen  und  bilden  satt 
aneinanderliegend  eine  solide  beidseitige  Abschir- 

20  mung  für  den  Flammenbereich  des  Brenners  sowie 
eine  Sekundärluftführung. 

Patentansprüche 

25  1.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Oberteils  eines 
Gasbrenners  aus  einem  Blechzuschnitt,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  zuerst  an  den  bei- 
den  Stirnseiten  dieses  eine  der  Länge  des 
Brenners  entsprechende  Länge  aufweisenden 

30  Blechzuschnittes  (1)  zur  Bildung  der  Stirnwän- 
de  der  Brennerkammer  (14)  in  Längsrichtung 
des  Blechzuschnittes  (1)  ausragende,  beidseits 
der  Breitenmitte  angeordnete  Fortsätze  (2)  ab- 
gekantet,  sodann  in  der  Breitenmitte  des 

35  Blechzuschnittes  (1)  eine  zur  Lagerung  eines 
Kühlrohres  (5)  bestimmte  Mulde  (7)  durch  Zie- 
hen  geformt,  sodann  die  beiden  beidseits  die- 
ser  Mulde  (7)  befindlichen,  zur  Bildung  der 
Brennerplatte  vorgesehenen  inneren  Längsbe- 

40  reiche  (8)  in  bezug  zu  äußeren,  zur  Bildung 
der  Längsseitenwände  der  Brennerkammer 
(14)  bestimmten  Längsbereichen  (9)  in  eine 
Schrägstellung  abgekantet  und  schließlich  die- 
se  beiden  äußeren  Längsbereiche  (9)  in  eine 

45  zueinander  parallele  Lage  verformt  und  auf  ei- 
nen  der  Breite  der  Brennerkammer  (14)  ent- 
sprechenden  Abstand  gegeneinander  gedrückt 
werden  (Figuren  1  bis  6  beziehungsweise  7  bis 
20). 

50 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  äußere  Randzonen  (10)  der  bei- 
den  inneren  Längsbereiche  (8)  gemeinsam  mit 
benachbarten  inneren  Randzonen  (11)  der  bei- 

55  den  äußeren  Längsbereiche  (9)  zur  Bildung 
von  Abschirmwänden  für  den  Flammenbereich 
des  Brenners  in  eine  einwärts  gegen  die  Brei- 
tenmitte  weisende  Schräglage  gebogen  wer- 
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inneren  Längsbereichen  (8)  (Figur  19). 

9.  Gasbrenner  nach  Anspruch  7  oder  8,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  beiden  Längsränder 

5  (6)  des  Oberteiles  zur  Erleichterung  des  Auf- 
setzens  auf  die  Längsseiten  der  Wandungen 
(13)  des  Gas-Luft-Gemisch-Verteilers  (12)  nach 
außen  abgebogen  sind. 

w  Claims 

1.  A  process  of  manufacturing  a  top  part  of  a  gas 
burner  from  a  sheet  metal  blank,  characterized 
in  that  said  sheet  metal  blank  (1),  which  has  a 

15  length  corresponding  to  the  length  of  the  bur- 
ner,  is  initially  flanged  at  its  two  ends  to  form 
extensions  (2),  which  protrude  in  the  longitudi- 
nal  direction  of  the  sheet  metal  blank  and  are 
disposed  on  opposite  sides  of  the  width  centre 

20  and  serve  to  form  the  end  walls  of  the  burner 
Chamber  (14),  a  trough  (7)  for  movably  mount- 
ing  a  cooling  tube  (5)  is  then  formed  by  draw- 
ing  at  the  width  centre  of  the  sheet  metal  blank 
(1),  the  two  inner  longitudinal  portions  (8) 

25  which  are  disposed  on  both  sides  of  said 
trough  (7)  and  serve  to  constitute  the  burner 
plate  are  folded  to  an  inclined  position  relative 
to  outer  longitudinal  portions  (9)  serving  to 
constitute  the  longitudinal  side  walls  of  the 

30  burner  Chamber  (14),  and  said  two  outer  lon- 
gitudinal  portions  (9)  are  finally  shaped  to  ex- 
tend  parallel  to  each  other  and  are  forced 
towards  each  other  to  be  spaced  a  distance 
apart  which  corresponds  to  the  width  of  the 

35  burner  Chamber  (14)  (Figures  1  to  6  and  7  to 
20). 

2.  A  process  according  to  Claim  1,  characterized 
in  that  outer  marginal  zones  (10)  of  the  two 

40  inner  longitudinal  portions  (8)  are  bent  jointly 
with  adjacent  inner  marginal  zones  (11)  of  the 
two  outer  longitudinal  portions  (9)  to  assume 
an  inclined  position,  in  which  they  face  in- 
wardly  towards  the  width  centre  (Figures  3  to 

45  6). 

3.  A  process  according  to  Claim  2,  characterized 
in  that  the  two  outer  marginal  zones  (10)  of  the 
two  inner  longitudinal  portions  (8)  are  initially 

50  merely  prebent  during  the  folding  of  the  two 
outer  longitudinal  portions  (9)  and  are  subse- 
quently  raised  jointly  with  said  outer  longitudi- 
nal  portions  (9)  (Figures  3,  4). 

55  4.  A  process  according  to  Claim  2  or  3,  character- 
ized  in  that  the  inner  marginal  zones  (11)  of 
the  two  outer  longitudinal  portions  (9)  are  joint- 
ly  folded  to  an  inclined  position  while  said  two 

den  (Figuren  3  bis  6). 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  beiden  äußeren  Randzonen 
(10)  der  beiden  inneren  Längsbereiche  (8)  zu- 
nächst  gleichzeitig  mit  dem  Abkanten  der  bei- 
den  äußeren  Längsbereiche  (9)  nur  vorgebo- 
gen  und  sodann  mit  diesen  äußeren  Längsbe- 
reichen  (9)  gemeinsam  hochgestellt  werden 
(Figuren  3,  4). 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  2  oder  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  inneren 
Randzonen  (11)  der  beiden  äußeren  Längsbe- 
reiche  (9)  gemeinsam  mit  dem  Parallelstellen 
dieser  äußeren  Längsbereiche  (9)  in  eine 
Schräglage  abgekantet  und  mit  den  äußeren 
Randzonen  (10)  der  inneren  Längsbereiche  (8) 
gemeinsam  in  dieser  Schräglage  einwärts  ge- 
drückt  werden  (Figuren  5,  6). 

5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  Teile  eines  an 
beiden  Stirnseiten,  in  der  Breitenmitte  des 
Blechzuschnittes  (1)  ausgebildeten  Vorsprun- 
ges  (3)  zu  einem  Kragen  (15)  der  zur  Lagerung 
des  Kühlrohres  (5)  dienenden  Mulde  (7)  ver- 
formt  werden  (Figuren  19,  20). 

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  stirnseitigen 
Ränder  der  beiden  inneren  Längsbereiche  (8) 
zu  Bördeln  (16)  verformt  werden  (Figuren  19, 
20). 

7.  Gasbrenner  mit  einem  nach  dem  Verfahren 
gemäß  eines  der  Ansprüche  1  bis  6  hergestell- 
ten  Oberteil,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die- 
ses  aus  einem  einzigen  Blechzuschnitt  (1)  ge- 
formte  Oberteil  mit  Paßsitz  auf  die  oberen 
Ränder  der  Wandungen  (13)  eines  Gas-Luft- 
Gemisch-Verteilers  (12)  aufgesetzt  ist,  wobei 
die  beiden  äußeren  Längsbereiche  (9)  die  Sei- 
tenwandungen  bilden  und  eine  Brennerkammer 
(14)  begrenzen,  die  oben  durch  eine  aus  den 
inneren  Längsbereichen  (8)  gebildete,  mit  ei- 
ner  längsverlaufenden  Mulde  (7)  für  ein  Kühl- 
rohr  (5)  und  mit  von  dieser  Mulde  (7)  beidseits 
schräg  aufwärts  verlaufenden,  von  Gemisch- 
austrittsöffnungen  durchsetzten  Seitenberei- 
chen  profilierte  Brennerplatte  abgeschlossen 
ist  (Figur  6). 

8.  Gasbrenner  nach  Anspruch  7,  gekennzeichnet 
durch  eine  gasdichte  Verbindung  der  von  den 
stirnseitig  beidseits  angeordneten  Fortsätzen 
(2)  des  Blechzuschnittes  (1)  gebildeten  Stirn- 
wandteile  mit  den  die  Brennerplatte  bildenden 
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des  languettes  (2)  sont  repliees,  s'etendant 
dans  le  sens  de  la  longueur  du  flan  (1)  et 
destinees  ä  former  les  parois  frontales  du 
corps  du  bruleur  (14)  et  disposees  de  part  et 

5  d'autre  du  milieu  de  ce  flan,  puis,  au  milieu  du 
flan  (1),  un  creux  (7)  est  execute  par  emboutis- 
sage,  destine  ä  recevoir  le  tube  de  refroidisse- 
ment  (5),  puis  les  deux  bandes  interieures  (8) 
de  part  et  d'autre  dudit  creux  (7)  sont  repliees 

io  pour  former  la  platine  du  bruleur  et  les  mettre 
dans  une  position  inclinee  par  rapport  aux  ban- 
des  exterieures  (9)  servant  ä  la  realisation  des 
parois  laterales  du  corps  du  bruleur  (14),  et 
finalement  ces  deux  bandes  exterieures  (9) 

is  sont  deformees  pour  les  mettre  dans  une  posi- 
tion  parallele  l'une  vis-ä-vis  de  l'autre,  ä  une 
distance  correspondant  ä  la  largeur  du  corps 
du  bruleur  (14)  (Fig.  1  ä  6  et  7  ä  20). 

20  2.  Procede  suivant  la  revendication  1,  caracterise 
par  le  fait  que  des  zones  marginales  exterieu- 
res  (10)  des  deux  bandes  interieures  (8)  sont 
pliees  ensemble  avec  des  zones  marginales 
interieures  (11)  des  deux  bandes  exterieures 

25  (9)  pour  former  des  rebords  delimitant  la  zone 
de  combustion  du  bruleur  dans  une  position 
inclinee  dirigee  vers  le  milieu  du  bruleur  (Fig. 
3  ä  6). 

30  3.  Procede  suivant  la  revendication  2,  caracterise 
par  le  fait  que  les  deux  zones  marginales  exte- 
rieures  (10)  des  deux  bandes  interieures  (8) 
sont  prepliees  en  meme  temps  que  les  deux 
bandes  exterieures  (9)  sont  pliees,  et  puis 

35  dressees  ensemble  avec  lesdites  bandes  exte- 
rieures  (9)  (Fig.  3,  4). 

4.  Procede  suivant  l'une  des  revendications  2  ou 
3,  caracterise  par  le  fait  que  les  zones  margi- 

40  nales  interieures  (11)  des  deux  bandes  exte- 
rieures  (9)  sont  pliees  et  mises  dans  une  posi- 
tion  inclinee  au  moment  de  la  mise  en  paralle- 
le  desdites  bandes  (9),  et  poussees  avec  les 
zones  marginales  exterieures  (10)  des  bandes 

45  interieures  (8)  vers  l'interieur  pour  les  mettre 
dans  cette  position  inclinee  (Fig.  5,  6). 

5.  Procede  suivant  l'une  des  revendications  1  ä 
4,  caracterise  par  le  fait  que  des  parties  du 

50  bord  en  saillie  (3)  aux  deux  bouts  et  au  milieu 
du  flan  (1)  sont  deformees  pour  realiser  ainsi 
un  rebord  (15)  du  creux  (7)  servant  au  loge- 
ment  du  tube  de  refroidissement  (5)  (Fig.  19, 
20). 

55 
6.  Procede  suivant  l'une  des  revendications  1  ä 

5,  caracterise  par  le  fait  que  les  bords  en  bout 
des  deux  bandes  interieures  (8)  sont  executes 

outer  longitudinal  portions  (9)  are  moved  to  a 
parallel  position  and  the  inner  marginal  por- 
tions  (11)  of  the  two  outer  longitudinal  portions 
(9)  and  the  outer  marginal  portions  (10)  of  the 
inner  longitudinal  portions  (8)  are  jointly  forced 
inwardly  in  that  inclination  (Figures  5,  6). 

5.  A  process  according  to  any  of  Claims  1  to  4, 
characterized  in  that  portions  of  a  projection  (3) 
provided  at  both  ends  of  the  sheet  metal  blank 
(1)  at  its  width  center  are  shaped  to  form  a 
flange  (15)  at  the  trough  (7)  for  movably 
mounting  the  cooling  tube  (5)  (Figures  10,  20). 

6.  A  process  according  to  any  of  Claims  1  to  5, 
characterized  in  that  the  end  edges  of  the  two 
inner  longitudinal  portions  (8)  are  shaped  to 
form  beads  (16)  (Figures  19,  20). 

7.  A  gas  burner  comprising  a  top  part  manufac- 
tured  by  the  process  according  to  any  of 
Claims  1  to  6,  characterized  in  that  said  top 
part  made  from  a  Single  sheet  metal  blank  (1) 
is  placed  as  a  close  fit  on  the  top  edges  of  the 
e  walls  (13)  of  a  distributor  (12)  for  a  gas-air- 
mixture  so  that  the  two  outer  longitudinal  por- 
tions  (9)  constitute  the  side  walls  and  jointly 
define  a  burner  Chamber  (14),  which  is  closed 
at  its  top  by  a  burner  plate,  which  is  con- 
stituted  by  the  two  inner  longitudinal  portions 
(18)  and  is  profiled  to  have  a  longitudinally 
extending  trough  (7)  for  a  cooling  tube  (5)  and 
to  have  lateral  portions,  which  are  upwardly 
inclined  from  said  trough  (7)  and  formed  with 
mixture  exit  openings  (Figure  6). 

8.  A  gas  burner  according  to  Claim  7,  character- 
ized  in  that  a  gastight  joint  is  provided  between 
end  wall  portions  constituted  by  the  extensions 
(2)  provided  at  the  ends  of  the  sheet  metal 
blank  (1)  on  both  sides  and  the  end  edges  of 
the  inner  longitudinal  portions  (8)  of  the  blank, 
which  end  longitudinal  portions  constitute  the 
burner  plate  (Figure  19). 

9.  A  gas  burner  according  to  Claim  7  or  8,  char- 
acterized  in  that  the  two  longitudinal  edges  (6) 
of  the  top  part  are  bent  outwardly  to  facilitate 
the  fitting  on  the  longitudinal  sides  of  the  walls 
(13)  of  the  distributor  (12)  for  the  gas-air  mix- 
ture. 

Revendications 

1.  Procede  pour  la  fabrication  d'une  tete  d'un 
bruleur  ä  gaz  ä  partir  d'un  flan,  caracterise  par 
le  fait  que  d'abord,  aux  bouts  du  flan  (1)  qui  a 
une  longueur  correspondant  ä  celle  du  bruleur, 
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en  collerettes  (16)  (Fig.  19,  20). 

7.  Bruleur  ä  gaz  avec  une  tete  realisee  par  le 
procede  suivant  l'une  des  revendications  1  ä  6, 
caracterise  par  le  fait  que  cette  tete  formee  ä  5 
partir  d'un  flan  (1)  unique,  est  placee  par  ajus- 
tement  fin  sur  les  bords  superieurs  des  parois 
(13)  d'un  distributeur  de  melange  gaz-air  (12), 
les  deux  bandes  exterieures  (9)  formant  les 
parois  laterales  de  ladite  tete,  delimitant  en-  10 
semble  un  corps  de  bruleur  (14)  qui  est  ferme 
en  haut  par  une  platine  formee  par  les  bandes 
interieures  (8)  et  un  creux  (7)  longitudinal  pour 
un  tube  de  refroidissement  (5),  et  des  bandes 
inclinees  de  part  et  d'autre  dudit  creux  (7)  et  75 
munies  d'orifices  de  sortie  pour  le  melange 
(Fig.  6). 

8.  Bruleur  ä  gaz  suivant  la  revendication  7,  carac- 
terise  par  un  assemblage  etanche  des  parois  20 
frontales  formees  par  les  languettes  (2)  aux 
bouts  du  flan  (1)  avec  les  bandes  interieures 
(8)  formant  la  platine  du  bruleur  (Fig.  19). 

9.  Bruleur  ä  gaz  suivant  la  revendication  7  ou  8,  25 
caracterise  par  le  fait  que  les  deux  bords  (6) 
de  la  tete  du  bruleur  sont  recourbes  vers  l'ex- 
terieur  pour  faciliter  le  montage  sur  les  parois 
(13)  du  distributeur  de  melange  (12). 
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