
D DE I.A PROPIEDAD INDUSTRIAL
•' •■ ' • -r ~h?*r‘_------  - • -

méa'y.V*- í3í
ESPAÑA

M O D E L O  DE UTHUDA9 ^ g  JUL. 1983

© FF.CMA DE P U D L I C i n A D ( ? )  C L A S I F I C A C I O U  I H T t f i S  A C I C N A l -

. P¿2-?>j) \£lo2. • • <
• •

54) T IT U L O  D F  L.A IH V £ N C IO N

"UN QUEMADOR DE GAS"
• - •

©  S O L IC IT A N T E  IS »

ROBERT BIOW COMPANY LIMITED

D O M IC IL IO  O E L  S O L tC J 1 A N T E

27-29 Loverock Road , Battle Earm Trading Estate, Reading, 
Berkshire RG3 IDE, Inglaterra. __________

iKvtKron test
Walter Rohert Haráman BION

(39098)

© T IT U L A R  Í E S )

R E P R E S E N T A N T E

DON OSCAR DE ELZABUEU BERNARDEZ CP.- 79.236)

UNE A - 4  MOO. 3 2 0 4 U T IL IC ES E  C O M O  P R IM E R A  P A G l iJ A  DE LA. M E M O R IA



Hoja nAm.

* Este invento se refiere a una construcción per­
feccionada de quemador de gas principalmente prevista para 
quemar mezclas de gas natural o propano.

Un objeto del invento es proporcionar una cons­
trucción sencilla de quemador de gas que, no obstante, eg#

• * * •

eficaz y produce buenas propiedades en la llama de la cóm-' 
bustión y una mezcla eficaz de aire y gas.

• • • • •De acuerdo con este invento, un quemador de gas
• •comprende una boquilla de gas, una parte de mezcla de g*3S# 

y aire y una parte difusora que comprende un cuerpo que es 
en general cónico hacia fuera con la beca abierta del mis­
mo provista de un cierre perforado, estando formado dicfhe*

. . . .

cierre de un material de chapa con una pluralidad de l£~**
• •

neas longitudinales adyacentes de perforaciones rectangula­
res, siendo realizada cada perforación por un punzón que 
desplaza material para extenderlo a un lado de la chapa 
formando una abertura definida por lados constituidos por 
el material desplazado.

Con tal construcción para el quemador se ha vis­
to que se evita la turbulencia usual entre el gas y el aire 
que resulta de una sencilla perforación hecha con punzón, 
limpia, circular, y el material de chapa de acuerdo con la 
construcción anteriormente citada tiene un efecto a manera 
de venturi que se sigue de la configuración de la sección 
transversal, lo que da por resultado que el paso de aire y 
gas a través del material perforado sea más suave. El la­
do del material hacia el cual el material perforado es des­
plazado puede ser el exterior o el interior del quemador.

Una realización de acuerdo con el invento es la 
mostrada a título de ejemplo y descrita con referencia a
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■ios dibujos que se acompañan.
En los dibujos:
La figura 1 muestra una vista lateral, en despie­

ce ordenado, de un quemador,
La figura 2 muestra una vista en planta del cie-

_ •• ••rre perforado,
La figura 3 es una vista en planta de 'una forma 

de material de tira perforado, producida de acuerdo con*reí* 
invento, •* *

La figura 4 es una sección tomada por la línea 
IV-IV de la figura 3, ■••••«

„La figura 5 es una vista fragmentaria que mués¿;¡ 
tra el espesor y la configuración de un par de dientes*,a$^

15

-25

50

yacentes del rodillo dentado, •*. ;
La figura 6 es una vista de extremo, fragmenta­

ria, que muestra las caras laterales de dichos dientes en 
el extremo del rodillo, y

La figura 7 es un diagrama explicativo*
Haciendo referencia a las figuras 1 y 2 de los 

dibujos, el conjunto de quemador comprende en general una 
unidad de boquilla 1 para conexión a un suministro de gas 
por medio de un acoplamiento roscado 2 y en la que es in- . 
troducido aire a través de una o más aberturas 3. La mez­
cla de aire/gas pasa entonces hacia arriba a través de un 
tubo de mezcla 4,' cuya longitud viene determinada por el 
efecto de mezcla, y desde allí al interior de la cabeza 5 
del quemador- La cabeza del quemador comprende una copa 
cónica en general hacia fuera con la superficie superior 
cerrada por una placa de quemador perforada 6 que es rete­
nida por rebordeado sobre el borde periférico de la cabeza
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El material del cual está hecha la placa perfora­
da 6 comprende una chapa, por ejemplo de acero inoxidable, 
que ha sido pasada entre dos rodillos cooperantes que com­
prenden un punzón dentado y una matriz que giran a medida

•• ••que pasa una chapa a su través* El efecto de esta acción* •

-5 .

es producir una serie de líneas longitudinales de perfora­
ciones, siendo cada perforación de forma generalmente ree¿

• •••tangular, de preferencia de 1,8 mm por 1,5 mm aproxima^-/ 
mente, siendo deformado el material que es desplazado du­
rante el punz onado a un lado de la chapa en forma de cos*íj5k :

• ^ •labios que definen un tipo de venturi generalmente rectaní- 
guiar de abertura, es decir, una abertura en la cual s^*Ve- 
trecha la sección transversal. •*. *•• i.

Haciendo referencia a las figuras 5 a 7 de los 
dibujos que se acompañan, éstas ilustran un método preferi­
do de fabricar el material perforado para la placa.

El material perforado se forma de una chapa de 
metal dúctil, y como se muestra en las figuras 5 y 4- las 
perforaciones tienen forma de perforaciones! o ranuras rec­
tangulares alargadas estrechas 10 y el material desplazado 
por el corte forma labios laterales estrechados 20 que no 
son desrebabados y que definen nervios longitudinales 50 
que están puerteados por partes transversales 40 a manera 
de nervio. Las dimensiones enseñan en este caso una ranu­
ra que es más larga que la de la placa mostrada en las fi­
guras 1 y 2.

Dichas perforaciones o ranuras alargadas 1 se 
forman haciendo pasar el material de tira o chapa entre un 
rodillo dentado y un rodillo que tiene rebajos o ranuras
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«circunferenciales alineados, dentro de los cuales los dien­
tes pueden pasar y acomodarse después de penetrar en dicho 
material.

El rodillo perforador tiene formados dientes con
la configuración ilustrada en las figuras 5 y 6, de acuer-

••••do con la cual cada diente en sección transversal longitu-. 
dinal, es decir desde la raíz hasta la punta, comprende ca­
ras laterales 50 que convergen hacia un filo cortante 60-&

, i**.terminan en el mismo, y el rasgo característico de cada, • 
diente es que el ángulo B incluido entre dichas caras late­
rales del diente en la parte 70 ¿junto al filo 60 es mayes/,, 
que el ángulo A incluido entre dichas caras laterales' Va-.
tre la raíz del diente y dicha parte 70. • V*.* » * • »

Como se ha explicado previamente, la formación‘de 
los dientes de la manera anteriormente explicada hace posi­
ble que los dientes sean hechos más cortos, de manera que 
no recogen el material cuando abandonan las perforaciones 
formadas. La figura 6 ilustra cómo están formados tinos 
huecos 90: e n t r e . d e l a n t e r o  y trasero de los dien­
tes estrechándose estos bordes ligeramente en sentido ra­
dial.

Aunque se prefiere tener una transición angular 
entre las partes de las caras laterales dispuestas con di­
ferentes ángulos como se ha explicado en lo que antecede, 
es también aceptable una sección similar a la mostrada en 
la figura 5 pero con una transición curvada entre dichas 
partes de las caras laterales.

Se ha visto que es importante el valor del ángu­
lo "C" que define ese hueco 90 entre los bordes delantero 
y trasero de dientes adyacentes y no deberá ser demasiado
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i ' 1¡i grande ni tampoco demasiado pequeño, dependiendo el valor
• - . - - . y - y

fr. ' 'i " de este ángulo "C" del diámetro del rodillo y de la penetra y‘; ción de los dientes. Si el ángulo "C" es demasiado peque-
■

i & ño, entonces, cuando el diente abandona el material, la

r, - 5 raíz del diente y la cara de corte se encuentran detrás de ■
í. - la vertical a la tira de metal y el metal es recogido. *Si* ■ ■-
; - ■ • este ángulo es demasiado grande, el material se desgarra

’é
antes de que se alcance una penetración plena. ...

Idealmente, el borde delantero de cada di ente» 4e’-
10 berá formar un ángulo positivo HD" (figura 7) con la verti-

- cal "V" durante la fase de salida. Si el ángulo "D" eá’tte*-
.: . • •masiado grande, entonces la distancia entre una parte ¿KX-a

manera de nervio a la siguiente excede de la distanciadlas-
v y . • •

de el punto del borde delantero y la parte trasera delí'dién
■ 15 te, y se produce deslizamiento y no se consigue una pene-

f tración plena por el borde trasero, y los bordes traseros
de las ranuras 10 resultan redondeados y mal formados.

■%
i Para el quemador de gas de este invento, las aber

turas son más preferiblemente de una configuración cuadra-
20 da, formando el material desplazado un tubo de venturi ge-

: ' neralmente rectangular.
Con la construcción conocida de quemadores de un

-*
' tamaño menor, ha sido hasta ahora necesario incorporar una

pieza de material de tela metálica debajo de la placa perfo
■25 rada del quemador" a fin de producir turbulencia y una mez-
••7 cía más rápida en el flujo de gas antes de que el mismo al-

canee al quemador. Esto ha sido necesario a causa de la
trayectoria de flujo relativamente corta del gas, que es in
suficiente para producir una buena mezcla. Utilizando una

50
h r - .

placa perforada de acuerdo con el invento con el lado tosco

|,,fl5oia .



V*£!5£’̂á
tlojn núm.

Úe las perforaciones mirando hacia adentro, se ha visto 
que esto produce una buena turbulencia en el flujo de gas 
y es posible omitir la tela metálica que se ha utilizado 
hasta ahora. Se aprecia que el material produce la reduc­
ción del flujo, creando por tanto una alta turbulencia y

••••una mésela mejor. *..• •
Por otra parte, con quemadores mayores se ha vis­

to que el lado tosco del material está preferiblemente si—» 
tuado hacia afuera, proporcionando con ello una pluralidad 
de pasos de venturi que producen una trayectoria de flujo 
suave para dar buenas características de combustión a 
llama. Esta disposición puede ser adoptada cuando los*flU<f- 
madores sean suficientemente grandes de manera que la Rec­
ela se produce satisfactoriamente antes de alcanzar la*'pl*4-• * • *
ca del quemador.

Por tanto, resultará evidente que el invento pro­
porciona una ventaja considerable, por cuanto que puede, uti 
lizarse el mismo material para la placa del quemador tanto 
si se contempla lá'construcción de quemadores pequeños o 
grandes, y mediante el sencillo recurso de inversión del 
material pueden comunicársele características diversas al 
flujo de gas a través de la cabeza del quemador.

v



Loa 'cúrreos qu-e como característica ese 

novedad se presentan' pera, que sean objeto de este so lic itud *'' 

de l"odelo de utilidad en Jspsüa, por VSxííTrí anos, son los  

cus se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1-. -  Un quemador de gas que comprende .* 

una boquilla  de gas, una parte de me-acia de jas  y aire y 

una parta difusora que comprende un cuerno que es cónico S* .
en general liacia afuere, con la boca, abierta del mismo pifby

'c"1vista de un cierre perforado, estando formado dicho cisrrB** •
de un material de chapa con una. pluralidad de líneas longi--

• •
tudinales adyacentes de perforaciones rectangulares, siendo 
realizada cada perforación por un punzón cus desplaza ma­
terial para e:ctenderlo a un l-do de la chapa, formando una 
abertura definida, por lados constituidos por si material 
desplazado.

23.- Un quemador de acuerdo con la rei­
vindicación . 1&, en el cual el material desplazado forma la­
bios alrededor de la. abertura.

3-.- Un quemador de acuerdo con la rei­
vindicación 23, en el cual la sección transversal definida 
cor los ledos de los labios se estrecha, para formar una 
abertura de venturi.

43.- Un quemador de acuerdo con cualquier 
reivindicación precedente, en al cual la abertura tiene di­
mensiones laterales apro::imadenente cor.prendidas entre 1,0

ve
I

7 U

. • •

mm y 1,5 mm.
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