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- MEMORTIA EgSCRIPTIVA

El presente invento tiene por objeto un quemador
de gass particularmente para aparatos de coccidn, como los
hornos de las cocinas de uso domésticos

Las cocinas de uso doméstico estis provistas fre-
cuentemente de un horno cuyo caldeamientc se efectda me-
diante un quemador de gas. La mayor parte de las veces tales

quemadores comprenden una parte que forma la alimentacién .

enchufada a una parte en forma de abrazadera, en la que- .

se han realizado unos orificios que permiten la formaci&n

de llamas. La forma de abrazadera m8s o menos abierta es |
necesaria, Por una parte,debido a que hay que obtener unaﬁ
hilera conbtinua de llamas para permitir el encendido cotim
pleto del quemador a partir de un solo punto de encendido

ys por otra partey; para que el calor se reparta bien. -

En un primer tipo de guemador, la parte que forma la
alimentacidn es de fundicidn y la parte en forma de abfazadera
es de acero presentandoel conjunto un eje de simetrfa respecto
a la inyecéidn. Esta solucidn tiene varios inconvenientes.

Bl primero es la multiplicidad de piezas, que aumenta
el precio de costo del conjuntos, Otro inconveniente viene
dado por el hecho de que el tubo que forma la abrazadera
+iene un espesor constante e insuficiente en las zonas en
las que se practican 1los orificios. Bn efecto, para conse-
guir una buena estabilidad de las llamas es necesario que
el espesor del quemador en la zona en que S€ realizan los
orificios corresponda sensiblemente al doble del difmetro
de los orificiose. El tubo resultante tendrfa un espesor de
pared muy grande, lo ‘que no es posible habida cuenta que
aumentarfa considerablemente el precio de costo del gquenador

v serfa diffcil trabajar un tal tuboe Por lo btanto, el espe~



sor del tubo es relativémente delgado y da lugar a una mala
estabilidad de las llamas.
Un segundo tipo de quemador consiste en una
picza en forma de abrazadera y una alimentacidn que son
5 totalmente de fundicién y estén dispuestas simé&tricamente
con respecto a la inyeccién. Dado que se trata de una pieza
de fundicidn, es posible dotarla de un mayor espesor de
.pared en las zonas en gque deban practicarse los orlflclos,'
lo que favorece la estabilidad de las llamas. Sin embargo,
10, esta t&cnica exige el empleo de nedios de fundicidn consi—
derables, lo que da lugar a un precio de costo elevado ¥y .
tiene el ingonveniente de que el producto sea relat1Vamente
pesados. Debido a esto dltimo, la solera del horno es sSoilc=
tida a un esfuerzo importante, lo que exige. el montaje ﬂg
154 refuerzos en la misma
Bn otro tipo de quemador, el conjunto no simétricn
con respecto a la inyeccién se realiza a partir de un dnico
tubo de acero cuya pared tiene un espesor relativamente
pequefios A fin de solucionar parcialmente el problema de
204 1a inestabilidad e irregularidad de las llamas, se procede
a seleccionar el tamafio de los orificios 3 el difmetro de
los orificies situados mis cerca de la alimentacidn es inferior
al difmetro de los orificios situados mis alejados de aquélla,
ello a ®in -de tener en cuenta las pérdidas de cargae.
254 Sin embargo, .esta dltima solucidn no es enteramente
satisfactoria.
El presente invento tiene por finalidad la solucidn
de estos inconvenientes mediante un quenador de tipo nuevoe
Con dicho fin, el quemador se ejecuta enteramente a partir
30, de un perfilado met&lico no obtenido por moldeo y que prew

senta, segdn una de sus generatrices, una zona de mayor espe-
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sor en la que se praétican los orificios para la formacidn de
las llamase. Con ventaja, dicho perfilado fetflico se produ-
ce por extrusién.

Se trata de un producto interesante en cuanto que
es sencillo de fabricar y es de una sola pieza, lo que per=
mite disminuir su precio de costo. Ademés, la forma general
de la pieza y el mayor espesor de las paredes a nivel de

-

1os orificios que a nivel del resto del tubo permiten obbener

“una buena estabilidad de llama.

~~~~~

este quemador se obtiene a partir de un perfilado de alea=
cidn de zluminio, material que pernite una gran adaptacié;
de formas, Por otra parte, se trata de un material muy*Iiée—
ro, por lo que la solera estd solicitada por un esfuerii;f
relativamente pequefios Dado que el peso de este quemadorFés

extremadamente pequefic se puede reducir el peso del conjunto

de la cocina, disminuyendo asi los gastos de transporte de

,la mismae

Un procedimiento ventajoso para fabricar un quemador
para horno de cocina consiste en cortar un perfilado: en
1la longitud del quemador, realizar unos orificios en la
parte espesa del mismo al objeto de que sirvan para la
formacidn de las llamas, efectuar un aplastamiento a proxi-
midad de su extremo de alimentacién a fin de formar sobre
su cara interna un Venturi, aplastar su extremo puesto al
de alimentacidn para obturarlo de modo estanco y, por dltinmo,
efectuar, desde el extremo de la alimentacidn hacia el
extremo opuesto, dos curvados sucesivos, sensiblemente de
90e y 1802, respectivamen?e, efectuando la sujecidn durante
tales operaciones por las partes aplastadase

Hay que sefialar que, contrariamente a todo supuesto,
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el aluminio da resultados completamente satisfactorios cuan-
do se fabrica con &1 el quemadors En efecto, un quemador de
aluminio como el realizado segdn el procedimiento desecrito
nds arriba, resiste perfectamente el epsayo de fusién defi=-
nido por las normas vigentes sobre incendio de inyector con
formacidn de 1lama en el interior, a una temperatura del
arden de los 6002C.

Upa posible explicacidn de la resistencia del que=
ﬁador en este ensayo es que la parte anular de mayor espesdr
vuelve m&s rfgido el conjunto y evacda una parte del calﬁf.
Ademfs, el aluminio nismo produce una buena disiﬁacidn del
calor por condiceidn y radiacidn. :

Para facilitar la comprensién del invento se expone
a continuacién una descripcién del mismo con referenciz al
dibujo esquemftico adjunto que representa, a tftulo de .
ejemplo no limitativo, una modalidad de ejecucidn de eséql

queniador para horno de cocina ¢

Las figuras 1 y 2 son respectivamente una vista

desde arriba vy una vista de costadoj
La figura 3 es una vista en seccidn parcial segin
3=3-de la figura 1j
La figura 4 es una vista en seccidn transversal
de la pieza en forma de abrazadera segln 4-4 de la figura 13
la figura 5 es una vista en seccidn transversal
ol Venburi a nivel de la 1fnea 5-5 Ae la figura 2.
Bl quemador representado en el dibujo se obtiene
a partir de un perfilado dnico de aluminio y presenta sobre
toda su longitud, segfn una de sus generatrices, una parte
2 de mayor espésor que la pared 3 del resto del tubo.
BEn la parte 2 de mayor espesor Se practican unos

orificios 4 previa extehsién del perfilado. Todos los ori
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ficios no tienen el mismo difmetro, siendo de un difmetro
inferior los situados mfs cerca de la alimentacién que los
éituados en el extremo libre, a fin de compensar las pérdidas
de cargae

En la parte del perfilado en qué tiene lugar la
alimentacién hay un orificioc roscado § para colocar un ine
yector que mo se representa en el dibujo. En dicha partg;

el tubo forma por dentro un Venturi 6. La formacidn de este

-

Venturi 6 se realiza por aplastamiento sobre la cara extér-

na del perfilado por medio de mandfbulas no representadas en
el dibujo, delimitando asf una zona de seccién inferior .
a la de la seccidn externa del perfiladoe. >1
Este aplastamiento da lugar a la formacidn, éq'la
modalidad de ejecucidn representada en el dibujo, de d&h:~f
alas 7. | e
Sobre la parte que precede al Venturi se puéééh
realizar unas aberturas para perxitir el paso del airc, .asf
como los orificios para fijar las piezas que permiten inyec—
tar el gas. En esta ejecucidn, el aire necesario para la
combustidn se adnmite paralelamente al eje dejando libre una
zona anular entre el inyector y el perfil interior. En con-
secuenciay, las aberturas para el pasc del aire son inne—
cesarias. La fijacidn del portainyector se efectia mediante
un tornillo introducido en el orificio 5.
Se procede a dos curvados sucesivos del per=
f£iladot el primero de sensiblemente 902, entre la parte
de la alimentacidn y la parte de la abrazadera, y el segundo

de sensiblemente 1802, a nivel del cuerpo de la abrazaderae

Por &ltimos se procede a un aplastamiento 8 del

rextremo libre dec la abrazadera para obturar el tubo de modo

estanco.



De la exposicidn precedente se desprende que el
invento aporta una gran mejora a la tdenica existenﬁe.proQ
porcionando un quenmador constituido por una pieza dnica
obtenida de modo sencillo, 1a cual es ligera y posee buenas

51 propiedades para La estabilidad de la llamas

Se entiende que el invento no se limita 2 la eje=
cucidn de este quemador descrita mfs arriba a tftulo de;‘
ejemplo, sino que abarca todas las variantes de ejecuci&ﬁiq
Asf, en particular, podrfa realizarse a partir de un peré“

10, filado obtenido por extrusidn de un metal o una aleacidn
netdlica que no fuese el aluminio, sin que por ello se aban=
donase el fubito del invento. Asfmismo, este quemador o’
se limita al caso en que se fabrique a partir de un perfim-
lado obtenido por extrusidne Asf, podrfa ser réalizado-a'

15. partir de una cinta que presentase una dilatacidn longitu=
dinal, la cual serfa enrollada y soldada para formar un '~
tubo. Si el quemador segin este invento puede ser utilizado
con ventaja en un hormo de cocina de gas, también podrfa
ser objeto de otras aplicaclones, como por ejenmplo para

206 equipar una rampa de coceidn o un aparato de calefaccidn,

s = 0
NOTA

Descrito el objeto del presente invento se declaran
como no divulgadas ni practicadas en Espaiia las.siguientes

254 reivindicaciones,

. 1., Procedimiento para fabricar un quemador de gas,
caracterizado porgres se corta un perfilado en la longitud del
quenador, se practican unos orificios en la parte espesa del
mismo a2l objeto de que sirvan para la formacidn de las llamas,

30, se realiza un aplastamiento a proximidad de su extremo mis

cercanc a la alimentacidn para formar sobre su cara interna



un Venturi, se efeét&an} debde el extreme de la alimentacidn
hacia el extremo opuesto, dos curvados sucesivos, sensiblemente
de 902 y 1802, respectivamente, yy .por @ltimo, se aplasta su
extremo puesto al de alimentacidn a fin de obturarlo de
5¢° modo estanco, efectuando la sujecidn durante tales opera=
ciones por las partes aplastadase
2e Procedimiento, de conformidad con la reivindibééidn
14 ‘caracterizado porque se realiza enteramente a partir%&e;un
_perfilado metflico no obtenido por moldeados que presenta,
10, segfn una de sus generatrices, una zona de mayor espesor en la

E TR

que se practican los orificios para la formacidn de las lla~

nmacs -
3¢ Procedimiento, de conformidad con la reivindicacidn
2,: caracberizado porque el perfilado metidlico se obtieﬁe;:j
15, por extrusidn.- s
4+ Procedimiento, de conformidad con una cualgquiera. de
las reivindicaciones 2 y 3,. caracterizado porque el perfi;l
lado a parbir del cual se realiza es una aleacidn de alu-
minio.
20, 5¢ Procedimiento de conformidad con una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 3y caracterizado porque presenta,
a proximidad de su extremo situado mis cerca de la alimenta~
cidn y sobre su cara inbternay una parte en forma de Venbu-
ri, que seobtiene por aplastamiento de su cara interna
254 mediante unas mandfbulas y aue delimita un espacio de menor
seceidn que la seccidn exterior del perfilado.
6. Procedimiento para fabricar un quemador de gas.
Seglin se describe y reivindica en la presente memoria
descriptiva que consta de 9 piginas foliadas y escritas a
20, mAquina por una sola de sus caras, acompafiadas de los dibujos

reglamentarios,
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