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@ Hohlzylindrischer Brennerkopf und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Brennerkopf (1) der eine Wirbelkammer (2) um-
schlieBt, die von einer Wand (30) umgeben ist, die
radiale oder von der Radialrichtung abweichende
Kandle (5+8) aufweist, die in der Wirbelkammer
miinden.Zur Vereinfachung seiner Herstellung be-
steht der Brennerkopf (1) aus einem abgeldngten
Stuck eines Metall-StrangpreBprofils, das einen im
wesentlichen ringférmigen Querschnitt (Wand 30)
mit einer inneren und einer duBeren Mantelfliche
(4;3) aufweist, wobei die Wand (30) innerhalb des
ringférmigen Querschnitts verlduft. In die Wand (30)
sind von der Wirbelkammer und/oder von der Au-
Benseite ausgehende L&ngsnuten (5;6) eingearbeitet,
die die Richtung der gewlinschten Kandle (5+8)
aufweisen. Die Lingsnuten (5) sind an ihrer Sohle
mit Schlitzen (7) oder Bohrungen (8) versehen, die in
festgelegten Bereichen Verbindungen durch die
Mantelfldchen (3,4) hindurch ergeben, die durch die
Langsnuten (5) verlaufen. Es ist auch md&glich, daB
der Querschnitt des Metall-StrangpreBprofils soweit
von der Peripherie her abgetragen ist, daB ein Teil
der Lingsnuten von auBen her offen ist (Offnungen
20).
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Die Erfindung betrifft einen hohlzylindrischen
Brennerkopf fiir einen Brenner, der mit Ol oder Gas
betrieben wird, wobei der Brennerkopf eine Wirbel-
kammer im Inneren umschlieBt, die von einer
Wand umgeben ist, die radiale oder von der Ra-
dialrichtung abweichende Kandle aufweist, die in
der Wirbelkammer miinden. Die Erfindung betrifft
ferner ein Verfahren zur Herstellung eines solchen
hohlzylindrischen Brennerkopfes.

Hohlzylindrische Brennerkdpfe der eingangs
genannten Art sind bekannt. Die sich im Inneren
des Hohlzylinders befindliche Wirbelkammer, die
auch eine Brennstoff-Lufi-Mischkammer sein kann,
ist zur Herstellung eines stabilen und kréftigen Wir-
bels mit KanZlen versehen, die die Wand radial
oder tangential durchsetzen. Die Kanidle miinden
an einen fiktiven Kreis im Inneren der Wirbelkam-
mer. Darliber hinaus ist bekannt, an der AuBlenseite
des Brennerkopfes Blenden oder andere Ver-
schlieBmechanismen anzubringen, so daB je nach
Bediirinis ein Teil der Kanle verschlossen werden
kann.

Derartige Brennerkdpfe werden im allgemeinen
in relativ kostspieliger GieB-, Frds- und Bohrarbeit
hergestellt und sind daher entsprechend teuer.

Es stellt sich die Aufgabe, einen Brennerkopf
und ein Verfahren zu seiner Herstellung anzuge-
ben, welches die Herstellung derartiger Brenner-
képfe vereinfacht, es darliber hinaus ermdglicht,
eine gewisse Mannigfaltigkeit derartiger Brenner-
kO&pfe variabel je nach Bedirfnis bereit zu stellen
und ferner, die Brennerkdpfe auch als Nachriisttei-
le flr an sich bekannte Brennereinrichtungen zu
verwenden.

Diese Aufgabe wird geldst bei einem hohlzylin-
drischen Brennerkopf der eingangs genannten Arf,
der dadurch gekennzeichnet ist, daB er aus einem
abgeldngten Stlick eines Metall-StrangpreBprofils
hergestellt ist, das einen im wesentlichen ringférmi-
gen Querschnitt, d.h. eine Wand, mit einer inneren
und einer duBeren Mantelfliche aufweist, die vor-
zugsweise zueinander konzentrisch sind, wobei die
Wand innerhalb des ringférmigen Querschnitts ver-
lduft. In die Wand sind von der Wirbelkammer
und/oder von der AuBenseite ausgehende Ldngsnu-
ten eingearbeitet, die die Richtung der gewiinsch-
ten Kanile aufweisen. Die Ldngsnuten sind an ihrer
Sohle mit Schlitzen oder Bohrungen versehen, die
in festgelegten Bereichen Verbindungen durch die
Mantelflichen hindurch ergeben, die durch die
Langsnuten verlaufen. Es ist aber auch mdglich,
daB der Querschnitt des Metall-StrangpreBprofils
soweit von der Peripherie her abgetragen ist, daB
ein Teil der Ldngsnuten von auBen her offen ist.

Ein Verfahren zur Herstellung eines hohlzylin-
drischen Brennerkopfes ist dadurch gekennzeich-
net, daB der Brennerkopf aus einem Metall-Strang-
preBprofils hergestellt wird, das einen im wesentli-
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chen ringférmigen Querschnitt mit einer inneren
und einer duBeren Mantelfliche aufweist, die zuein-
ander konzentrisch sind, wobei die Wand innerhalb
des ringfoérmigen Querschnitts verlduft, in die beim
Strangpressen von der Wirbelkammer und/oder
von der AuBenseite ausgehende Lingsnuten einge-
arbeitet sind, die die Richtung der gewiinschien
Kandle aufweisen. Um die Kandle durchgehend zu
machen, werden die Ldngsnuten an ihrer Sohle mit
Schlitzen oder Bohrungen versehen, die in festge-
legten Bereichen Verbindungen durch die Mantel-
flichen hindurch ergeben, die durch die Langsnu-
ten verlaufen. Alternativ ist es auch mdglich, daB
der Querschnitt des StrangpreBprofils von seiner
Peripherie her so weit abgetragen wird, daB ein
Teil der Langsnuten an ihrer Sohle freigelegt wird
und Offnungen bildet.

Das StrangpreBprofil wird vor oder nach die-
sem Arbeitsgang entsprechend der gewilinschien
Brennerkopfldnge abgeldngt.

Als Material flr das Metall des StrangpreBprofi-
les eignen sich beispielsweise Messing-Arten,
Stahl- oder Aluminium. Es sei aber nicht ausge-
schlossen, daB8 spezielle Legierungen oder andere
Metalle, gegebenenfalls auch Keramika, einzuset-
zen sind, die wie Metalle zu bearbeiten sind.

Wahrend die Wirbelkammer zu einer Seite hin
im Betrieb normalerweise offen bleibt, wird die
andere Seite zum Anbau verschiedener Elemente,
beispielsweise von Blenden-SchlieBmechanismen
und dergleichen, vorzugsweise mit einer Abschlufl-
platte versehen.

Weiterhin kann das StrangpreBprofil in einfa-
cher Weise mit in Ldngsrichtung verlaufenden Fih-
rungskandlen flir Leitungen, Elekiroden, Bolzen
und dergleichen versehen sein.

Vorteilhaft zur Materialersparnis und zum
gleichzeitigen Vorhandensein von Zufiihrungskani-
len und Kihlflachen wird vorgeschlagen, die Wand
m&ander- oder sdgezahnférmig innerhalb der du-
Beren und inneren Mantelfliche verlaufen zu las-
sen.

Dabei wird der Brennerkopf so ausgestattet,
daB die fir die Zufihrung von Verbrennungsluft
oder Brennstoff bestimmten KanZle aus an der
duBeren Mantelfliche endenden Nuten gebildet
sind, wéhrend die als Kuhlifliche dienenden Nuten
an der inneren Mantelfliche enden. Letztere k&n-
nen vorzugsweise auch noch mit einem zur inneren
Mantelfliche hin konvergierenden freien Quer-
schnitt versehen sein.

Ein Ausflihrungsbeispiel eines hohlzylindri-
schen Brennerkopfes gem3B Erfindung und ein
Verfahren zu seiner Herstellung, sowie ein Einbau-
beispiel werden anhand der Zeichnung erldutert.
Die Figuren der Zeichnung zeigen im einzelnen:

Fig. 1a einen abgeldngten Abschnitt eines

StrangpreBprofils, an dem bereits
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weitere Bearbeitungsschritte zur Her-
stellung eines Brennerkopfes vorge-
nommen wurden;

einen abgeldngten Abschnitt eines
StrangpreBprofils, an dem andere
Bearbeitungsschritte zur Herstellung
eines Brennerkopfes vorgenommen
wurden;

ein Einbaubeispiel eines Brennerkop-
fes.

In Figur 1a ist, hier beispielsweise in natirli-
cher GroBe, ein abgeldngtes Stlick eines Strang-
preBprofiles dargestellt, dessen genauer Profilver-
lauf sich aus dem Stirn-Anschnitt im linken Teil der
Figur 1a ergibt. Dieses abgeldngte Stlick stellt be-
reits im wesentlichen einen fertigen Brennerkopf
dar, da an ihm noch weitere Schritte vollzogen
sind, wie im folgenden erlautert werden wird. Der
Brennerkopf 1 dient flir einen Brenner, der mit Ol
oder Gas betrieben wird. Das zur Herstellung be-
nutzte Stlick eines Metall-StrangpreBprofils weist
einen im wesentlichen ringférmigen Querschnitt
auf, der von einer einhilllenden duBeren Mantelfl3-
che 3 und einer innenanliegenden (fiktiven) Mantel-
fliche 4 begrenzt wird. Die beiden Mantelflichen 3
und 4 sind zueinander konzentrisch. Es sei aber
nicht ausgeschlossen, daB auch andere Strang-
preBprofilformen gewdhlt werden, wobei verschie-
dene Polygon-Formen sich anbieten, beispielswei-
se Sechsecke oder Achtecke. Nach derzeitiger Er-
kenntnis erscheint vom Materialverbrauch und von
der Betriebssicherheit her ein zylindrischer Bren-
nerkopf als ginstigste Ausflihrungsform. Auch sei
nicht ausgeschlossen, daB der im Inneren des Pro-
fils aufgebaute Hohlraum auch exzentrisch sein
kann oder aber in seinem Querschnitt nicht kongru-
ent mit der duBeren Mantelfldche ist.

Die gegeniliber dem Abstand von &duBerer und
innerer Mantelfliche 3 bzw. 4 relativ diinne Wand
30 verlduft mdander- oder zdgezahnfbrmig inner-
halb der beiden Mantelflichen. Hierbei werden
ldngs der Achse des zylindrischen Profils Ldngsnu-
ten ausgebildet. Sogenannte Kanalnuten 5 gehen
von dem inneren Hohlraum des Profils aus, wih-
rend sogenannte Kihlnuten 6 von der AuBlenseite
ausgehen.

Ein Teil dieser Lidngsnuten, ndmlich die Kanal-
nuten 5, ist von der AuBenseite her mit Schlitzen 7
oder Bohrungen 8 versehen, die bis zur Sohle der
Kihlnuten 6 durchdringen und damit in festgeleg-
ten Bereichen Verbindungen durch die Mantelfl4-
chen hindurch ergeben. Da die Kanalnuten 5 be-
reits eine Schrigstellung haben, die von der Ra-
dialrichtung etwas abweicht, ergeben sich in Tan-
gentialrichtung verlaufende Kanile, wie sie fiir eine
Wirbelkammer erforderlich sind.

Damit wird auch deutlich, daB der innere Hohl-
raum des Brennerkopfes 1 als Wirbelkammer 2

Fig. 1b

Fig. 2
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dient. Die von auBen nach innen sackartigen Nuten
bildenden Kihinuten 6 werden nicht durchbohrt,
sondern ermdglichen zum einen eine Materialer-
sparnis bei der Herstellung des Brennerkopfes,
zum anderen aber auch einen groBflachigen War-
meaustausch von innen nach auBen oder umge-
kehrt. Diese Nuten sind mit einem konvergierenden
freien Querschnitt versehen, wie aus der Figur 1a
ersichtlich ist.

Ferner weist das StrangpreBprofil noch nach
auBen offene, hinterschnittene Flihrungskanile 9
auf, die im Querschnitt einen offenen Kopf aufwei-
sen, in den beispielsweise Bolzen, Elektroden oder
Leitungen verlegt werden k&nnen.

In dhnlicher Weise ist ein Brennerkopf 1' ge-
maB Figur 1b ausgebildet.In Figur 1b ist ein abge-
ldngtes Stlick eines StrangpreBprofiles dargestelit,
dessen Profilverlauf dem des Profils gemiB Figur
1b entspricht.

Das zur Herstellung benutzte Stlick eines Me-
tall-StrangpreBprofils wies einen im wesentlichen
ringférmigen Querschnitt auf, der von einer einhll-
lenden duBeren Mantelfliche 3 und einer innenan-
liegenden (fiktiven) Mantelfliche 4 begrenzt war.
Die beiden Mantelflichen 3 und 4 sind zueinander
konzentrisch. Der Querschnitt des Metall-Strang-
preBprofils wurde soweit von der Peripherie her
abgetragen, beispielsweise durch Abdrehen, daB
ein Teil der Langsnuten von auBen her freigelegt
wurde, so daB sich Offnungen 20 ergeben.

Es sei nicht ausgeschlossen, daB der im Inne-
ren des Profils aufgebaute Hohlraum auch exzen-
trisch sein kann oder aber in seinem Querschnitt
nicht kongruent mit der duBeren, sich durch Abdre-
hen ergebenden Mantelfldche ist.

Da die Kanalnuten 5 bereits eine Schrigstel-
lung haben, die von der Radialrichtung etwas ab-
weicht, ergeben sich in Tangentialrichtung verlau-
fende Kandle, wie sie flr eine Wirbelkammer erfor-
derlich sind.

Ein Einbaubeispiel fiir Brennerképfe 1 bzw. 1’
der vorbeschriebenen Art, jedoch stark schemati-
siert, zeigt Figur 2.

Ein Gehduse 10, das vor die Ofenwand 22
gesetzt ist, besitzt eine Stirnwand 17, die das Ge-
h3use 10 zum Fihrungsrohr 11 hin abschlieit. Vor
die Stirnwand 17 ist ein Brennerkopf 1 gesetzt,
wobei durch die Flihrungskanidle 9 Bolzen 19 hin-
durchragen, die als Verschraubung und Verbin-
dungsvorrichtung flir den Brenner dienen. Eine
Mutter 20 sorgt flr eine exakte Festlegung.

Das Geh&duse 10 dient gleichzeitig als Verbren-
nungsluftleitung, so daB die Verbrennungsluft bis
an die AuBenseite des Brennerkopfes 1 gelangen
kann. Dort sind Bohrungen 8 eingelassen, die
durch die schrig gestellten Kanile tangential in die
Wirbelkammer 2 einflieBen und flir einen stabilen
Wirbel (Vortex) sorgen, der aus der Wirbelkammer
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2 in den vom Fihrungsrohr 11 umschlossenen
Raum eintritt.

Zentrisch zur Wirbelkammer 2 ist eine Gaslan-
ze 14 angebracht, die an ihrem Ende Austritisoff-
nungen 24 fir das Brenngas aufweist. Das Brenn-
gas tritt durch die Gaszufuhrleitung 13 Uber einen
AnschluBstutzen 15 in die Lanze 14 ein. Der Bren-
nerkopf 1 ist mit einer AbschluBplatte 12 verschlos-
sen, die an ihrem Inneren auch noch eine Isolie-
rung 16 fragt. Ferner ist auBen am Brennerkopf
eine Schiebeblende 23 angebracht, mit der einzel-
ne der Offnungen 8 bzw. ein Teil der Offnungen 20
sukzessive verschlossen werden k&nnen, um die
Brennstoffzufuhr entsprechend der zugefihrten
Luftimenge einstellbar zu machen. Ein Flhrungs-
rohr 21 ragt nach vorne Uber einen Teil der Gaszu-
fUhrungslanze 14 vor.

Anstelle der Schiebeblende kann auch ein im
Inneren der Wirbelkammer gleitender Kolben (nicht
dargestellt) verwendet werden.

Die Einstellung kann einmalig bei der Installa-
tion des Brenners oder aber nachtrdglich nach Be-
darf und wiederholt erfolgen. Hierflr ist dann eine
spezielle Manipuliereinrichtung flir Blende oder
Kolben erforderlich, die in der Zeichnung nicht
dargestellt ist und die auch nicht Bestandteil der
Erfindung ist.

Wesentlich ist, daB die relativ komplizierte Fer-
tigung des Brennerkopfes durch das Herstellen ei-
ner entsprechend abzuldngenden Profilform aus
stranggepreBtem Metall sowohl von der Linge als
auch von der Durchsatzkapazitdt her in einfacher
Weise zu variierende Brennerkdpfe ergibt. Beson-
ders vorteilhaft ist es, durcth einfaches Abdrehen
von der Peripherie her die Offnungen zu den Kani-
len herzustellen. Die Herstellungskosten derartiger
Brenner und Brennerkdpfe lassen sich entspre-
chend wesentlich erniedrigen.

Patentanspriiche

1. Hohlzylindrischer Brennerkopf (1) fiir einen
Brenner, der mit Ol oder Gas betrieben wird,
wobei der Brennerkopf (1) eine Wirbelkammer
(2) im Inneren umschlieBt, die von einer Wand
(30) umgeben ist, die radiale oder von der
Radialrichtung abweichende Kanile (5 + 8)
aufweist, die in der Wirbelkammer miinden,
dadurch gekennzeichnet, daB
der Brennerkopf (1) aus einem abgeldngten
Stiick eines Metall-StrangpreBprofils hergestellt
ist, das einen im wesentlichen ringférmigen
Querschnitt (Wand 30) mit einer inneren und
einer AuBeren Mantelfliche (4;3) aufweist, die
vorzugsweise zueinander konzentrisch sind,
wobei die Wand (30) innerhalb des ringf&rmi-
gen Querschnitts verl4uft,
daB in die Wand (30) von der Wirbelkammer
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und/oder von der AuBenseite ausgehende
Langsnuten (5;6) eingearbeitet sind, die die
Richtung der gewilinschten Kanidle (5 + 8)
aufweisen,

und daB die L&ngsnuten (5) an ihrer Sohle mit
Schlitzen (7) oder Bohrungen (8) versehen
sind, die in festgelegten Bereichen Verbindun-
gen durch die Mantelflichen (3, 4) hindurch
ergeben, die durch die Langsnuten (5) verlau-
fen

oder,

daB der Querschnitt des Metall-StrangpreBpro-
fils soweit von der Peripherie her abgetragen
ist, daB ein Teil der Ldngsnuten von auBen her
offen ist (Offnungen 20).

Brennerkopf nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB wenigstens eine Flachseite
des abgeldngten Teilstlicks mit einer Ab-
schluBplatte (12) versehen ist.

Brennerkopf nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das StrangpreBprofil mit
Flhrungskanilen (9) fir Leitungen, Elekiroden
und dgl. versehen ist.

Brennerkopf nach nach einem der vorherge-
henden Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Wand (30) m3ander- oder
sdgezahnfbrmig innerhalb der beiden Mantel-
flichen (3, 4) verlauft.

Brennerkopf nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Kihliflichen dienende
Nuten (6) an der inneren Mantelfliche (4) en-
den.

Brennerkopf nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die als Kuhliflichen dienen-
den Nuten (8) mit einem zur inneren Mantelfl3-
che hin konvergierenden freien Querschnitt
versehen sind.

Verfahren zur Herstellung eines hohlzylindri-
schen Brennerkopfes (1) fiir einen Brenner; der
mit Ol oder Gas betrieben wird, wobei der
Brennerkopf (1) eine Wirbelkammer (2) im In-
neren umschlieBt, die von einer Wand (30)
umgeben ist, wobei die Wand radiale oder von
der Radialrichtung abweichende Kanile (5 +
8) aufweist, die in der Wirbelkammer (2) miin-
den,

dadurch gekennzeichnet, daB der Brennerkopf
(1) aus einem Metall-StrangpreBprofil herge-
stellt wird, das einen im wesentlichen ringf&r-
migen Querschnitt mit einer inneren und einer
duBeren Mantelfliche (4; 3) aufweist, die zu-
einander konzentrisch sind, wobei die Wand
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(30) innerhalb des ringférmigen Querschnitts
verlauft, in die beim Strangpressen von der
Wirbelkammer (2) und/oder von der AuBensei-
te ausgehende L&ngsnuten (5; 6) eingearbeitet
sind, die die Richtung der gewlinschten Kanile
(5 + 8) aufweisen,

und daB die L&ngsnuten (5) an ihrer Sohle mit
Schlitzen (7) oder Bohrungen (8) versehen
werden, die in festgelegten Bereichen Verbin-
dungen durch die Mantelflichen (3, 4) hin-
durch ergeben, die durch die Langsnuten (5)
verlaufen,

und dafB das StrangpreBprofil entsprechend der
gewiinschten  Brennerkopflinge  abgeldngt
wird.

Verfahren zur Herstellung eines hohlzylindri-
schen Brennerkopfes (1) fiir einen Brenner, der
mit Ol oder Gas betrieben wird, wobei der
Brennerkopf (1) eine Wirbelkammer (2) im In-
neren umschlieBt, die von einer Wand (30)
umgeben ist, wobei die Wand radiale oder von
der Radialrichtung abweichende Kanile (5 +
8) aufweist, die in der Wirbelkammer miinden,
dadurch gekennzeichnet, daB der Brennerkopf
(1) aus einem Metall-StrangpreBprofil herge-
stellt wird, das einen im wesentlichen ringf&r-
migen Querschnitt mit einer inneren und einer
duBeren Mantelfliche (4; 3) aufweist, die zu-
einander konzentrisch sind, wobei die Wand
(30) innerhalb des ringférmigen Querschnitts
verlauft, in die beim Strangpressen von der
Wirbelkammer und/oder von der AuBenseite
ausgehende Langsnuten (5; 6) eingearbeitet
werden, die die Richtung der gewiinschten Ka-
ndle (5 + 8) aufweisen,

und daB der Querschnitt des StrangpreBprofils
spanabhebend von seiner Peripherie her so-
weit abgetragen wird, daB ein Teil der Ldngs-
nuten an ihrer Sohle freigelegt wird (Offnungen
20),

und dafB das StrangpreBprofil entsprechend der
gewiinschten  Brennerkopflinge  abgeldngt
wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB wenigstens eine Flachsei-
te des abgeldngten Teilstiicks mit einer Ab-
schluBplatte (12) versehen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 7, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet,
daB das StrangpreBprofil mit Flihrungskandlen
(9) fUr Leitungen, Elektroden und dgl. versehen
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
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12,

13.

14.

daB die Wand (30) m3ander- oder sdgezahn-
férmig innerhalb der beiden Mantelflichen
(3,4) verlduft.

Verfahren nach Anspruch 7,8 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die flir die Zuflihrung von
Verbrennungsluft oder Brennstoff bestimmien
Kandle aus an der duBeren Mantellinie enden-
den Nuten (5) nach Perforation oder durch
spanabhebende Abtragung gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 7,8 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB als Kihlflichen dienende
Nuten (6) an der inneren Mantelfliche enden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die als Kihlflichen dienenden
Nuten mit einem zur inneren Mantelfliche hin
konvergierenden freien Querschnitt versehen
sind.
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