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(54) Dispositif d’alimentation en gaz d’un braleur d’un appareil de cuisson et procédé
d’assemblage

(57) La présente invention se rapporte a un dispositif I'ouverture d’entrée (40) du moyen de support (1) dudit
d’alimentation en gaz d’un braleur (17) d’un appareil de moyen d’injection (4) est sensiblement aligné avec I'axe
cuisson comprenant, un moyen d’injection de gaz (4), un de l'alésage (15) du moyen d’injection (4), I'alésage (20)
tube (5) d’alimentation en gaz, un pot de brileur (12) du moyen de support (1) dudit moyen d’injection de gaz
intégré dans le plan de cuisson présentant une ouverture (4) débouche dans ledit alésage (15) du moyen d'injec-
(30) pour le passage dudit moyen d’injection de gaz (4) tion de gaz (4) et une ouverture estagencée pour recevoir
et un moyen de support (1) dudit moyen d’injection de par insertion une extrémité du tube (5) d’alimentation en
gaz (4). gaz et un joint d’étanchéité (7), des moyens de fixation

Selonl'invention, I'alésage (20) du moyen de support coaxiaux avec I'alésage (20) et positionnés sur le contour
(1) dudit moyen d’injection (4) de gaz est coaxial a I'alé- externe du moyen de support (1) dudit moyen d’injection
sage (15) du moyen d’injection de gaz (4), 'axe (14) de de gaz (4) coopérent avec ladite ouverture (30) du pot

du brdleur (12).
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Description

[0001] Laprésenteinvention serapporte a undispositif
d’alimentation en gaz d’un brileur d’'un appareil de cuis-
son.

[0002] Elle concerne également un procédé d’assem-
blage d’un tel dispositif d’alimentation en gaz d’un bra-
leur, notamment pour table de cuisson avec brileur pot.
[0003] Les appareils de cuisson tels que les cuisiniée-
res, les plaques de cuisson et les réchauds comportent
au moins un brdleur monté a distance du robinet de ré-
glage et de coupure de 'alimentation en gaz. La liaison
entre le brileur et le robinet est réalisée par un tube.
[0004] Le type de brlleur a gaz visé par 'invention est
communément appelé brileur pot. Classiquement, les
brileurs de type pot comportent un enfoncement dans
la plaque d’atre formant le pot dont le fond présente une
ouverture dans laquelle est monté un moyen d’injection
relié au tube d’alimentation en gaz. Plus précisément, le
tube d’alimentation en gaz est raccordé au moyen de
support du moyen d’injection en gaz. A l'intérieur du pot
est assemblé un corps de brlleur sur lequel un chapeau
de brlleur est posé. Habituellement, les brileurs pot sont
supportés par le fond de pot s’étendant en dessous de
la plaque d’atre qui peut étre réalisée par exemple en
tole émaillée ou en verre vitrocéramique. Le brileur de
type pot permet de réaliser un canal entre le pot formé
dans la plaque d’atre et le brlleur. Ce canal permet une
circulation d’air appelé primaire en direction du moyen
d’injection pour étre mélangé avec le gaz sortant dudit
moyen d’injection.

[0005] L’arrivée du gaz dans le brileur pot s’effectue
en injectant le gaz par un moyen d’injection soutenu par
un moyen de support permettant de traverser le fond de
pot du braleur. L’axe de l'injecteur est généralement ver-
tical. Le moyen de support d’alimentation est une piéce
métallique comportant un canal d’injection coudé pour
alimenter le moyen d’injection en gaz du brdleur. Des
fonctions supplémentaires sont intégrées au moyen de
support dudit moyen d’injection utilisées pour le fonction-
nement du brileur. Ces moyens complémentaires tels
qgu’une bougie d’allumage sert a créer une étincelle pour
enflammer le mélange d’air et de gaz se situant dans la
chambre de combustion du brdleur. Les moyens com-
plémentaires peuvent étre aussi constitués d’'un thermo-
couple associé au moyen de support dudit moyen d’in-
jection pour détecter la présence d’'une flamme dans le
brileur. Dans la situation ou la flamme est éteinte, le
robinet d’alimentation en gaz est coupé. Le moyen de
support dudit moyen d’injection est une piéce volumineu-
se, parallélépipédique intégrant de nombreuses fonc-
tions. La complexité de cette piéce rend onéreux la réa-
lisation de celle-ci lors de la phase de moulage etimpose
des reprises par usinage.

[0006] Afin de permettre le montage du moyen d’ali-
mentation en gaz du brdleur, il est connu de fixer le moyen
d’injection sur une piece moulée puis usinée appelée por-
te-injecteur. Cette piéce appartenant ou étant solidaire
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de la structure de I'appareil de cuisson.

[0007] Les moyens de fixation du moyen de support
dudit moyen d’injection connus présentent des inconvé-
nients. En effet, le moyen de support dudit moyen d’in-
jection estfileté sur sa partie extérieure. Il comprend aus-
si une collerette prenant appui sur la plaque d’atre. Puis
'ensemble est fixé par un écrou serrant le moyen de
support avec la plaque d’atre. Cette opération de mon-
tage est longue et non ergonomique pour I'opérateur.
[0008] Enfin, le moyen de support dudit moyen d’in-
jection dont le canal d’entrée du gaz est sensiblement
paralléle alaplaque d’atre est monté avec une orientation
angulaire pour permettre le montage du tube d’alimen-
tation en gaz. De ce fait, les tolérances imposées sur la
géomeétrie du tube d’alimentation et du moyen de support
dudit moyen d’injection sont serrées.

[0009] On connait de tels brileurs décrits dans la de-
mande de brevet publiée sous le numéro EP1406043A1.
Pour respecter la tolérance d’alignement des axes du
canal d’entrée du gaz du moyen de support dudit moyen
d’injection et du tube d’alimentation en gaz, on est conduit
a imposer des tolérances précises sur la réalisation de
la plaque d’atre, du moyen de support dudit moyen d’in-
jection et le tube d’alimentation en gaz, ce qui augmente
le cot de réalisation de 'ensemble d’alimentation en gaz
du brdleur.

[0010] La présente invention a pour but de proposer
un moyen de support dudit moyen d’injection au moindre
co(t en utilisant le juste nécessaire de matiére et per-
mettant un assemblage du tube d’alimentation en gaz
sans orientation angulaire.

[0011] Pour atteindre ce but, I'invention a pour objet
un dispositif d’alimentation en gaz d’un brdleur d’un ap-
pareil de cuisson comprenant, un moyen d’injection de
gaz, un tube d’alimentation en gaz, un pot de brlleur
intégré dans le plan de cuisson présentant une ouverture
pour le passage dudit moyen d’injection de gaz et un
moyen de support dudit moyen d’injection de gaz, carac-
térisé en ce que :

- lalésage du moyen de support dudit moyen d’injec-
tion de gaz est coaxial a I'alésage du moyen d’injec-
tion de gaz;

- l'axe de l'ouverture d’entrée du moyen de support
duditmoyen d’injection est sensiblement aligné avec
I'axe de l'alésage du moyen d’injection ;

- lalésage du moyen de support dudit moyen d’injec-
tion de gaz débouche dans ledit alésage du moyen
d’injection de gaz et,

- louverture est agencée pour recevoir par insertion
une extrémité du tube d’alimentation en gaz et un
joint d’étanchéité ;

- des moyens de fixation coaxiaux avec l'alésage et
positionnés sur le contour externe du moyen de sup-
port dudit moyen d’injection de gaz coopérent avec
ladite ouverture du pot du brdleur.

[0012] Selon une autre caractéristique de I'invention,
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le moyen d’injection de gaz et le moyen de support dudit
moyen d’injection de gaz ne forme qu’une seule piéece.
[0013] Selon une autre caractéristique de I'invention,
le moyen de support dudit moyen d’injection de gaz est
une piece de révolution.

[0014] Ainsil'invention permet un gain en quantité de
matiére nécessaire a la réalisation et un gain de temps
lors de 'assemblage du dispositif d’alimentation en gaz.
[0015] Selon un second aspect, I'invention concerne
un premier procédé d’assemblage d’'un dispositif d’ali-
mentation en gaz d’un brlleur sur un appareil de cuisson
conforme a linvention, dans laquelle une ouverture
s’étend dans la plaque d’atre débouchant face au tube
d’alimentation en gaz, ledit tube d’alimentation en gaz
est fixé sur une piece de maintien, la plaque d’atre est
assemblée sur la structure de I'appareil de cuisson et un
moyen de support du moyen d’injection est fixé par vis-
sage au travers de la plaque d’atre et de la piece de
maintien, dans le méme temps, le moyen de support est
emmanché sur le tube d’alimentation en gaz.

[0016] Ce procédé d’alimentation en gaz d’un brileur
comprend la fixation du tube d’alimentation en gaz sur
une piéce de maintien, 'assemblage de la plaque d’atre
sur la structure de I'appareil de cuisson, et la fixation du
moyen de support du moyen d’injection par vissage au
travers de la plaque d’atre et de la piece de maintien et
emmanchement du moyen de support sur le tube d’ali-
mentation en gaz.

[0017] Un tel procédé d’alimentation en gaz d’'un br(-
leur permet de diminuer le co(t de réalisation de I'as-
semblage et un positionnement précis du moyen d’injec-
tion par rapport au brileur.

[0018] Dans unsecond procédé d’assemblage du dis-
positif d’alimentation en gaz d’un brlleur sur un appareil
de cuisson conforme a linvention, dans laquelle une
ouverture s’étend dans la plaque d’atre débouchant face
au tube d’alimentation en gaz, le moyen de support du
moyen d’injection est positionné au travers de la plaque
d’atre, le tube d’alimentation en gaz est emmanché et
sur le moyen de support et la plaque d’atre vient en po-
sition sur la structure pour fermer I'appareil de cuisson.
[0019] Ce procédé d’alimentation en gaz d’un brileur
comprend la fixation du moyen de support du moyen d’in-
jection au travers de la plaque d’atre, 'emmanchement
et la fixation du tube d’alimentation en gaz sur le moyen
de support et la fermeture de I'appareil de cuisson.
[0020] Un tel procédé d’alimentation en gaz d’un br(-
leur permet d’assembler I'appareil de cuisson a I'envers,
de maniére simple et économique.

[0021] L’invention sera mieux comprise et d’autres
avantages apparaitront a la lecture de la description de
plusieurs modes de réalisation de l'invention, illustrée
par les figures annexées sur lesquelles :

- lafigure 1 représente un premier mode de réalisation
de linvention dans lequel un moyen d’injection est
fixé sur un moyen de support ;

- lafigure 2 représente un second mode de réalisation
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de l'invention dans lequel un moyen de support et
un moyen d’injection sont confondus dans une mé-
me piéce ;

- lafigure 3 estune vue en coupe semblable a la figure
1 contenant des éléments complémentaires lors-
qu’ils sont mis en place ;

- lafigure 4 représente un troisieme mode de réalisa-
tion dans lequel des moyens de fixation du moyen
de support sont réalisés par encliquetage élastique ;

- la figure 5 représente un quatrieme mode de réali-
sation dans lequel un moyen de support est fixé sur
une traverse.

[0022] Pourune meilleure compréhension, les mémes
références désignent les mémes éléments sur les diffé-
rentes figures.

[0023] Le brdleur a gaz 17 représenté sur la figure 1
comporte un corps de brileur 10 reposant sur le pot 12
d’'une plaque d’atre 3 et un chapeau de brileur 11 posé
sur le corps de brileur 10. Le brdleur a gaz 17 est ali-
menté en gaz par un moyen d’injection 4 et en air par le
dessus de la plaque d’atre 3 comme illustré par la fleche
41.

[0024] Le moyen d’'injection 4 est placé sous le trou 13
du corps de brileur 10. Le moyen d’injection 4 est sen-
siblement une piece de révolution d’axe 14 comportant
un alésage 15 cylindrique aussi d’axe 14 par lequel le
gaz arrive dans le trou 13 du corps de brileur 10. Le
dispositif d’alimentation en gaz conforme a l'invention
s’emploie a aligner'axe 14 etI'axe 16 du corps de brileur
10.

[0025] Le moyen d’injection 4 comporte sur sa partie
externe des moyens pour se fixer au moyen de support
1. Ces moyens de fixation comportent un filetage d’axe
14 venant se visser surun taraudage réalisé surle moyen
de support 1. Ce moyen d’injection 4 est amovible afin
de permettre d’adapter I'appareil de cuisson a différents
gaz de combustion comme par exemple le gaz butane
ou le gaz naturel. Le moyen d’injection 4 et le moyen de
support 1 peuvent ne former qu’une seule piece comme
illustré en figure 2 tout en conservant I'interchangeabilité
de la piece unique munie du moyen d’injection 4. Cette
simplification permet de réduire les colts d’obtention du
dispositif d’alimentation en gaz.

[0026] La partie inférieure de I'alésage 15 du moyen
d’injection 4 est débouchant dans I'alésage 20 du moyen
de support 1. Cet alésage 20 du moyen de support 1
comporte une ouverture d’entrée 40 pour le tube 5 d’ali-
mentation en gaz. Cet alésage 20 du moyen de support
1 a des dimensions plus importantes dans la plupart des
cas pour accueillir le tube 5 d’alimentation en gaz. L’alé-
sage 15 du moyen d’injection 4 est coaxial avec |'alésage
20 du moyen de support 1. En outre, I'axe 14 de I'ouver-
ture d’entrée 40 du moyen de support 1 dudit moyen
d’injection 4 est sensiblement aligné avec I'axe de I'alé-
sage 15dumoyen d’injection 4. Ces caractéristiques per-
mettent de minimiser la quantité de matiére nécessaire
a l'obtention de cet ensemble.
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[0027] De plus, le raccordement du tube 5 d’alimenta-
tion en gaz au moyen de support 1 dudit moyen d’injec-
tion 4 est simplifié. L’assemblage est réalisé par emman-
chement du tube 5 d’alimentation en gaz dans I'alésage
20 du moyen de support 1 avec I'insertion d’un joint to-
rique 7. L’étanchéité est assurée par le joint torique 7 qui
est comprimé entre la face externe du tube 5 d’alimen-
tation en gaz et la face de l'alésage 20 du moyen de
support 1. Afin de garantir le positionnement du joint to-
rique 7, le tube 5 d’alimentation en gaz comporte un collet
32. Ce collet 32 permet d’empécher le retrait du joint
torique 7 lors de I'insertion du tube 5 d’alimentation en
gaz dans l'alésage 20 du moyen de support 1.

[0028] Avantageusement, I'alésage 20 du moyen de
support 1 comporte un épaulement 42 de telle sorte a
ménager un espace dans lequel le joint torique 7 se po-
sitionne afin d’'améliorer I'étanchéité entre laface externe
du tube 5 d’alimentation en gaz et la face de I'alésage
20 dumoyen de support 1. Le joint torique 7 a un diamétre
intérieur voisin du diamétre du tube 5 d’alimentation en
gaz et un diametre extérieur légerement supérieur a celui
de l'alésage 20 du moyen de support 1 afin d’étre serré
et de garantir I'étanchéité.

[0029] Des moyens complémentaires au fonctionne-
mentdu brlleur a gaz 17 ne sont plus portés parle moyen
de support 1 tels qu'un thermocouple 8 et une bougie
d’allumage 9. Les moyens complémentaires 8 et 9 ne
sont pas représentés sur la figure 1. Ces deux compo-
sants sont représentés sous forme de piéces sensible-
ment cylindriques et ayant des axes sensiblement paral-
Ieles a I'axe 14. L’axe de la bougie d’allumage 9 est dé-
signé par le numéro 19 et celui du thermocouple 8 par
le numéro 18.

[0030] Le moyen de support 1 a la forme d’un arbre
épaulé qui est également d’axe 14 suite a 'assemblage.
La partie de I'arbre située en dessous de la collerette 27
est munie de moyens de fixation. Une face plane infé-
rieure 28 de la collerette 27 est en appui, lorsque les
moyens de fixation du moyen de support 1 sont en po-
sition finale de I'assemblage, contre la face supérieure
29 de la plaque d’'atre 3. Les faces 28 et 29 sont sensi-
blement perpendiculaires a I'axe 14, de telle sorte qu’el-
les constituent, lorsqu’elles sont en appui 'une contre
I'autre, un positionnement relativement précis du moyen
de support 1 par rapport au corps de brdleur 10 dans la
direction de I'axe 14.

[0031] Le moyen de support 1 comporte des moyens
de fixation sur sa face externe tels que par exemple un
filetage 31. Le moyen de support 1 est vissé dans un trou
30 ménagée dans le pot 12 du brlleur a gaz 17. Le trou
30 est sensiblement d’axe 14 de telle sorte que le moyen
de support 1 est centré par rapport au corps de brialeur
10. Le diamétre du trou 30 est de dimension légérement
plus petite que le diamétre du filetage 31 du moyen de
support 1 de sorte que la fixation soit assurée. En con-
séquence, le moyen de support 1 est monté parle dessus
de la plaque d’atre 3. Le moyen de support 1 et le corps
de brdleur 10 étant positionnés par rapport au-dessus
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de la plaque d’atre 3. Ce principe d’assemblage permet
de maitriser le désaxage entre I'axe 16 du corps du br{-
leur 10 et I'axe 14 de linjecteur 4. Dans ce mode de
réalisation, il est nécessaire de ne maitriser que la forme
et la position du dessus du pot 12 de la plaque d’atre 3
permettant de réduire le colt de fabrication.

[0032] Avantageusement, le moyen de support 1 est
en laiton pour résister aux contraintes de température et
aux agressions liées a la cuisson des aliments.

[0033] Un autre mode de réalisation illustré sur la fi-
gure 4 représente un moyen de support 1 du moyen d’in-
jection 4 semblable a celuireprésenté sur les figures pré-
cédentes. Il comporte des moyens de fixation du moyen
de support 1 par encliquetage élastique. Le moyen de
support 1 comporte une rainure 33 en dessous de la col-
lerette 27. Un clip 34 se place dans la rainure 33 et vient
en butée sur la face intérieure de la plaque d’atre 3 afin
de garantir le positionnement du moyen de support 1.
[0034] Le méme clip 34 peut étre aussi monté sur le
filetage 31 du moyen de support 1 pour réaliser la fonction
de maintien dudit moyen de support 1 par rapport a la
face intérieure de la plaque d’atre 3.

[0035] Un autre mode de réalisation illustré sur la fi-
gure 5 représente un brileur a gaz 17 identique a celui
représenté sur les figures précédentes. Il comporte des
moyens de fixation du moyen de support 1 par vissage
sur la traverse 22. Le diamétre du trou 30 de la plaque
d’'atre 3 est sensiblement plus large que le diamétre du
moyen de support 1 situé sous la collerette 27. Le moyen
de support 1 comporte un filetage sur la partie située en
dessous de la collerette 27 pour étre vissée sur la tra-
verse 22 ayant une ouverture 38 dont la largeur est sen-
siblement plus petite. Une piéce de maintien 35 du tube
5 d’alimentation en gaz posséde par exemple deux
oreilles 36 et 37. Lesdites deux oreilles 36, 37 de la piece
de maintien 35 reposent sur des pattes de la traverse
22. La piece de maintien 35 est également munie d’'une
ouverture permettantle passage du tube 5 d’alimentation
engaz. Lapiéce de maintien 35 se positionne en dessous
du collet 32 du tube 5 d’alimentation en gaz empéchant
le retrait dudit tube 5 lorsque la piece de maintien 35 est
fixée.

[0036] On va décrire a présent un premier procédé
d’assemblage du dispositif d’alimentation en gaz d’un
brileur a gaz 17 sur un appareil de cuisson conforme a
I'invention.

[0037] Cet assemblage est mis en oeuvre apres le
montage du tube 5 d’alimentation en gaz surune traverse
22 appartenant ou étant solidaire de la structure de I'ap-
pareil de cuisson. Ce montage est mis en oeuvre par
encliquetage élastique d'une piéce de maintien 35 dans
deux pattes portées par la traverse 22.

[0038] L’assemblage du dispositif d’alimentation en
gaz est de préférence mis en oeuvre aprées le montage
des robinets de réglage et de coupure d’alimentation en
gaz non représentés sur les figures de telle sorte que
I'appareil de cuisson sera fermé lorsque I'opérateur réa-
lisera le montage du moyen de support 1 du moyen d’in-
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jection 4.

[0039] L’appareil de cuisson est fermé en assemblant
la plaque d’atre 3 sur la structure dudit appareil de cuis-
son. Cet assemblage s’effectue simplement en position-
nant la plaque d’atre sur le carter de I'appareil de cuisson
puis en la fixant par des moyens de fixation connus.
[0040] Ce mode d’assemblage garantit un positionne-
ment plus précis du moyen d’injection 4 par rapport a la
plaque d’atre 3 car les tolérances de positionnement sont
plus restreintes. En conséquence, I'alignement de I'axe
14 du moyen d’injection 4 et de I'axe 16 du brileur a gaz
17 est amélioré.

[0041] Lors de I'assemblage du moyen de support 1
du moyen d’injection 4, le joint d’étanchéité 7 est posi-
tionné dans l'alésage 20 du moyen de support 1 et en
butée contre I'épaulement 42 dudit alésage 20.

[0042] Ainsi, le moyen de support 1 est vissé sur la
plaque d’atre 3 et la traverse 22 tel qu'illustré sur la figure
5jusqu’au blocage de la face inférieure 28 de la collerette
27 sur la face supérieure 29 de la plaque d’atre 3. L’en-
gagement du moyen de support 1 dans la plaque de cuis-
son permet 'emmanchement de 'alésage 20 du moyen
de support 1 sur le tube 5 d’alimentation en gaz.

[0043] Grace alinvention, on obtient ainsiun dispositif
d’alimentation en gaz d’un brileur d’'un appareil de cuis-
son permettant un assemblage ergonomique pour I'opé-
rateur, une maintenance du moyen d’injection 4 aisée
pour le service aprés vente puis un positionnement précis
du moyen d'’injection 4 par rapport au brdleur 17.
[0044] Ainsi,ce mode d’assemblage permetde monter
le moyen de support 1 du moyen d’injection 4 etle moyen
d’injection 4 sans ouvrir la structure de I'appareil de cuis-
son.

[0045] On va décrire a présent un second procédé
d’assemblage du dispositif d’alimentation en gaz d’un
braleur surun appareil de cuisson conforme a l'invention.
[0046] L’assemblage du dispositif d’alimentation en
gaz est de préférence mis en oeuvre aprés le montage
des robinets de réglage et de coupure d’alimentation en
gaz non représentés sur les figures de telle sorte que les
tubes 5 d’alimentation en gaz seront positionnés lorsque
I'opérateur réalisera le montage du moyen de support 1
du moyen d’injection 4 sur la plaque d’atre 3. Ce mode
d’assemblage permet un montage simplifi€ du moyen de
support 1 du moyen d’injection 4. Aucune piéce de main-
tien n'est nécessaire a 'assemblage du moyen de sup-
port 1. En conséquence, le colt de réalisation de la fonc-
tion est restreint au minimum.

[0047] Lors de I'assemblage du moyen de support 1
du moyen d’injection 4, le joint d’étanchéité 7 est posi-
tionné dans I'alésage 20 du moyen de support 1 et en
butée contre I'épaulement 42 dudit alésage 20.

[0048] Le moyen de support 1 est monté par le dessus
sur la plaque d’atre 3 par un des moyens de fixation dé-
crits précédemment jusqu’au blocage de la face inférieu-
re 28 de la collerette 27 sur la face supérieure 29 de la
plaque d’atre 3.

[0049] Le positionnementd’un moyen de support 1 est
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simultané avec la fixation dudit moyen de support 1 sur
la plaque d’atre 3.

[0050] Ensuite, 'appareil de cuisson est fermé en as-
semblant la plaque d’atre 3 sur la structure dudit appareil
de cuisson. Cet assemblage s’effectue simplement en
positionnant la plaque d’atre sur le carter de I'appareil de
cuisson puis en la fixant par des moyens de fixation con-
nus.

[0051] Ainsi, le tube 5 d’alimentation en gaz est rac-
cordé a une de ces extrémités a I'alésage 20 moyen de
support 1 du moyen d’injection 4 jusqu’au contact du col-
let 32 du tube 5 d’alimentation en gaz avec la base du
moyen de support 1.

[0052] La fixation du tube 5 d’alimentation en gaz sur
un moyen de support 1 permet la fixation dudit moyen
de support 1 sur la plaque d’atre 3.

[0053] Laplaque d’atre 3 est refermée sur la structure
de I'appareil de cuisson. Les tubes 5 d’alimentation en
gaz sont connectés a I'autre extrémité aux robinets de
réglage et de coupure.

[0054] Grace alinvention, on obtient ainsi un dispositif
d’alimentation en gaz d’un brileur d’un appareil de cuis-
son permettant un assemblage simple et économique.
[0055] En particulier, les différents exemples de réali-
sation ont été décrits en relation avec une cuisiniére.
[0056] Bien entendu, la présente invention n’est pas
limitée aux exemples de réalisation décrits précédem-
ment.

Revendications

1. Dispositif d’alimentation en gaz d'un brlleur (17)
d’'un appareil de cuisson comprenant, un moyen d’in-
jection de gaz (4) comportant un alésage (15), un
tube (5) d’alimentation en gaz, un pot de brlleur (12)
intégré dans le plan de cuisson présentant une
ouverture (30) pour le passage dudit moyen d’injec-
tion de gaz (4) et un moyen de support (1) dudit
moyen d’injection de gaz (4) comportant un alésage
(20) sur sa face intérieure, un contour externe sur
sa face extérieure et une ouverture d’entrée (40)
d’alimentation en gaz, caractérisé en ce que :

a- 'alésage (20) du moyen de support (1) dudit
moyen d’injection de gaz (4) est coaxial a l'alé-
sage (15) du moyen d’injection de gaz (4) ;

b- 'axe (14) de l'ouverture d’entrée (40) du
moyen de support (1) dudit moyen d’injection
(4) est sensiblement aligné avec I'axe de l'alé-
sage (15) du moyen d’injection (4) ;

c- l'alésage (20) du moyen de support (1) dudit
moyen d’injection de gaz (4) débouche dans le-
dit alésage (15) du moyen d’injection de gaz (4)
et,

d- 'ouverture (40) est agencée pour recevoir par
insertion une extrémité du tube (5) d’alimenta-
tion en gaz et un joint d’étanchéité (7) ;
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e- des moyens de fixation (31) coaxiaux avec
I'alésage (20) et positionnés sur le contour ex-
terne du moyen de support (1) dudit moyen d’in-
jection de gaz (4) coopérent avec ladite ouver-
ture (30) du pot du brdleur (12).

Dispositif d’alimentation en gaz d’'un brlleur selon la
revendication 1, caractérisé en ce que le moyen
d’injection de gaz (4) etle moyen de support (1) dudit
moyen d’injection de gaz (4) ne forme qu’une seule
piéce.

Dispositif d’alimentation en gaz d’'un brlleur selon la
revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que le joint
d’étanchéité (7) est placé entre un collet (32) du tube
(5) d’alimentation en gaz et I'extrémité insérée dudit
tube (5) d’alimentation en gaz.

Dispositif d’alimentation en gaz d’un brdleur selon
I'une quelconque des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce que I'alésage (20) du moyen de support
(1) dudit moyen d’injection de gaz (4) comporte un
épaulement (42) pour positionner le joint d’étanchéi-
té (7).

Dispositif d’alimentation en gaz d’un brlleur selon la
revendication 4, caractérisé en ce qu’un collet (32)
est ménagé a proximité de I'extrémité du tube (5)
d’alimentation en gaz empéchant le retrait de I'alé-
sage (20) du moyen de support (1) dudit moyen d’in-
jection de gaz (4).

Dispositif d’alimentation en gaz d’un brileur selon
'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que le moyen de support (1) dudit
moyen d’injection de gaz (4) est une piéce de révo-
lution.

Dispositif d’alimentation en gaz d’un brileur selon la
revendication 6, caractérisé en ce que les moyens
de fixation (31) coaxiaux avec I'alésage (20) et sur
le contour externe du moyen de support (1) dudit
moyen d’injection (4) sont un filetage se vissant dans
une ouverture (30) du pot de brdleur (12).

Dispositif d’alimentation en gaz d’un brlleur selon la
revendication 7, caractérisé en ce qu’un clip (34)
s’engage dans un filet du moyen de fixation (31) du
moyen de support (1) dudit moyen d’injection de gaz

(4).

Dispositif d’alimentation en gaz d’un brlleur selon la
revendication 6, caractérisé en ce que les moyens
de fixation coaxiaux avec I'alésage (20) et sur le con-
tour externe du moyen de support (1) dudit moyen
d’injection (4) sont une rainure (33) coopérant avec
un clip (34) en butée sur la plaque d’atre (3).
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Dispositif d’alimentation en gaz d’un brdleur selon la
revendication 6, caractérisé en ce que le moyen
de support (1) dudit moyen d’injection de gaz (4) est
vissé au travers du pot de brlleur (12) de la plaque
de cuissonetd’unetraverse (22) solidaire de la struc-
ture de I'appareil de cuisson.

Dispositif d’alimentation en gaz d’un brdleur selon la
revendication 10, caractérisé en ce que la traverse
(22) comporte une ouverture dont les dimensions et
la forme réduisent le jeu latéral du moyen de support
(1) dudit moyen d’injection de gaz (4).

Dispositif d’alimentation en gaz d’un brdleur selon la
revendication 10 ou 11, caractérisé en ce qu’une
pieéce de maintien (35) comporte des oreilles (36) et
(37) qui permet une fixation par encliquetage élasti-
que du tube (5) d’alimentation en gaz.

Dispositif d’alimentation en gaz d’un brileur selon
'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que le moyen de support (1) dudit
moyen d’injection de gaz (4) est en laiton.

Dispositif d’alimentation en gaz d’un brdleur selon
'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que le joint d’étanchéité (7) est
un joint torique.

Procédé d’assemblage d’un dispositif d’alimentation
en gaz d’un brdleur (17) sur un appareil de cuisson
comprenant une structure, une plaque d’'atre (3)
comportant une ouverture (30), ledit dispositif com-
prenant un tube (5) d’alimentation en gaz, un moyen
d’injection en gaz (4) et un moyen de support (1)
dudit moyen d’injection (4), caractérisé en ce qu’il
comprend les étapes suivantes :

- fixation du tube (5) d’alimentation en gaz sur
une traverse (22),

- assemblage de la plaque d’atre (3) sur la struc-
ture de I'appareil de cuisson,

- fixation du moyen de support (1) du moyen
d’injection (4) au travers de la plaque d’atre (3)
et d’'une traverse (22) et emmanchement du
moyen de support (1) sur le tube (5) d’alimen-
tation en gaz.

Procédé d’assemblage du dispositif d’alimentation
en gaz d’un bridleur sur un appareil de cuisson selon
la revendication 15, caractérisé en ce que la fixa-
tion du tube (5) d’alimentation en gaz sur la traverse
(22) est assurée par encliquetage élastique par I'in-
termédiaire d’'une piéce de maintien (35).

Procédé d’assemblage du dispositif d’alimentation
en gaz d’un bridleur sur un appareil de cuisson selon
la revendication 15, caractérisé en ce que la fixa-



18.

19.

20.
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tion dudit moyen de support (1) dudit moyen d’injec-
tion (4) sur la plaque d’'atre (3) est assurée par vis-
sage.

Procédé d’assemblage du dispositif d’alimentation
en gaz d’un brdleur sur un appareil de cuisson com-
prenant une plaque d’atre (3) comportant une ouver-
ture (30), ledit dispositif comportant un moyen de
support (1) d’'un moyen d’injection de gaz (4) et un
tube (5) d’alimentation en gaz, caractérisé en ce
qu’il comprend les étapes suivantes :

- positionnement du moyen de support (1) du
moyen d’injection (4) au travers de la plaque
d’atre (3),

- emmanchement et fixation du tube (5) d’ali-
mentation en gaz sur un moyen de support (1),
- assemblage de la plaque d’atre (3) sur la struc-
ture de 'appareil de cuisson.

Procédé d’assemblage du dispositif d’alimentation
en gaz d’un brdleur sur un appareil de cuisson selon
la revendication 18, caractérisé en ce que la fixa-
tion du tube (5) d’alimentation en gaz sur ledit moyen
de support (1) permet la fixation dudit moyen de sup-
port (1) sur la plaque d’atre (3).

Procédé d’assemblage du dispositif d’alimentation
en gaz d’un brdleur sur un appareil de cuisson selon
la revendication 18, caractérisé en ce que le posi-
tionnement dudit moyen de support (1) est simultané
avec la fixation dudit moyen de support (1) sur la
plaque d’atre (3).
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FIG. 1
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FIG. 3
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