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-  Perfeccionamientos en las válvulas de expansión 

de alta  presión resistentesa la  corrosión y a la  erosión uti­

lizadas para la  preparación de la  urea. -

Basada en la  sol. pte. de los EE.UU. de Amórioa, no 351. 350, 
del dfa 27 de Abril de 1953.



La presente patente se refiere a una nueva válvu- 

la  de descarga utilizada con presiones elevadas, que resiste  

a las severas condiciones de corrosión y de erosión que se en­

cuentran durante la  preparación de la  urea. La patente concier­

ne más particularmente a nuevos tipos de asientos y de tapones 

para tales válvulas que comprenden piezas constituidas por 

aleaciones resistentes a la  corrosión y a la  erosión; se re fie ­

re igualmente a l a  preparación y al montaje de estos asientos 

y tapones de válvulas.

Los procedimientos industriales habituales de sín­

tesis de la  urea a partir del amoniaco y del gas carbónico a 

temperaturas y presiones elevadas oomprenden dos reaooiones.

En la  primera reacción se forma carbamato de amonio a partir  

del amoniaco y del gas carbónico y en la  segunda reaooión se 

transforma este carbamato de amonio dn urea y en agua. Se sa- ¡ 

be generalmente que la  conversión del carbamato en urea no es 

completa, dependiendo e l grado de conversión en gran parte de 

las condiciones de presión y de las temperaturas que se u t i li - ;  

zan. En general e l incremento de la  temperatura se traduce por 

on aumento de las cantidades de reactivos convertidos. La in - 

fluenoia de la  temperatura sobre el grado de conversión dái

carbamato de amonio a partir del amoniaco y del gas carbónico j
¡

en urea y en agua ha sido ya reoonooida y determinada por ¡ 

Matignon y FrÓjaoques en el "Bulletin de la  sociátá chimlque" } 

volumen 31, página 394 (1922). Mientras que estos autores ob- ) 

tenían 39,2 % de urea a una presión dada a 1343 0, se reoupe- [
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ra 41,5 % le urea a la  miaña presión a 143? C y 43,5 % se reou- 

peran a 1453 c* ástas determinaciones han sido o anfirmadas 

por los trabajos y experiencias muy extensos de Krase y Caddy 

publicadas en "J, of Ind. aníEng. chem#e yolumen 14, página 

613 (1923).

Por consiguiente, es evidente que para aumentar 

el rendimiento en urea y mejorar la  economía del procedimien­

to, es deseable operar a temperaturas elevadas, es deoir, com­

prendidas entre 160** y 1903 C*

También es conocido generalmente, que las condi­

ciones que se encuentran en las  síntesis de la  urea presentan 

problemas de corrosión muy d ifíc ile s  de resolver, que rápida­

mente se hacen más serios, segdn va aumentando la  temperatu -  

ray Fréjaoques ha oomprobado que la  oorrosión es muy fuerte 

por encima del punto de fusión del oarbamato de amonio que es 

de 1553 C. En la  práctica, la  utilización de materiales espe­

ciales, es decir e l plomo y la  plata o aleaciones especiales 

de acero inoxidable (váase la  solicitud de patente presentada 

en los  Estados Unidos de América bajo el nímero 306.960) se 

hace neoesar&a para realizarla  protección del equipo.

Con diferentes procedimientos utilizados actual -  

mente, es corriente desoargar del autoclave los efluentes que j 

oontienen urea, agua, oarbamato de amonio no transformado, ' 

amoniaco en disolución y no disuelto, así como gas carbónico 

y también productos inertes bajo forma líquida y/o gaseosa, ¡ 

desde la  presión de la  síntesis, es deoir una presión absoluta,

)

85



4,

5

10

15

30

85

i de 150 a 200 atmósferas hasta presiones absolutas normales o 

superiores en algunas atmósferas a la  presión absoluta#

Si se ejecuta esta descarga por medio de una val -  

vuúLa de desoarga, la  velocidad de paso en e l punto de desoar­

ga al in terior de la  válvula será considerablemente más eleva­

da que la  velocidad nonnal y, por consiguiente, es evidente 

que la  corrosión se agravará todavía más por un problema su­

plementario de erosión# Se ha tratado de diferentes maneras 

de encontrar una solución a este problema de corrosión y de 

i erosión en el interior de la  válvula de desoarga#

Se ha propuesto divid ir en diferentes fases la  

desoarga total en una serie de estados de descarga, utilizan - 

¡ do varias válvulas de descarga# Esto trae consigo una compli­

cación considerable, penaaneoiendo todavía, elevada la  corro­

sión# En lugar de u tilizar una serie de válvulas, se ha ensa­

yado la  descarga en uno o varios puntos, suavizando la  caída 

de presión gracias a un largo tubo que tenía una sección trans­

versal relativamente pequeña, que aotda o orno dispositivo de ¡ 

deoeleraoión. Pero tambián aquí el reglaje es prácticamente im-¡ 

posible, porque la  sección as f i j a  y, por consiguiente, no se 

puede modificar e l volumen de salida#

*or otro lado', se ha procedido a un estudio data- i 

liado  para rea lizar válvulas con una materia susceptible de re­

s is t ir  a l a  corrosión y a l a  erosión. Se ha examinado una serie! 

importante de aleaciones, comprendidos diferentes tipos de aoe—j 

ros inoxidables, es decir, de aoeros"A*I*S*I*" (correspondían
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! tes a las normas americanas S04, 316, 317, 324, 347, etc.)#

Ya se sabe que ciertos aceros inoxidables de este 

gónero se comportan de manera satisfactoria frente a la  corro­

sión, pero no resisten a los defectos da la  abrasión. Otras 

5 aleaciones, correspondientes a los tipos donooidos bajo la

designación comercial "Hastalloy", "S te llite " y "R es is ta l" ,

! conocidos por su. dureza y que contienan cantidades importantes 

de cobalto, resisten bien a la  erosión, pero nó a los ataques 

químioos de la  mezcla, durante la  síntesis de la  urea.

10 ¡ La solicitante ha descubierto que se pueden prepa­

rar aleaciones que cubren las dos condiciones, es decir, la  

dureza y la  resistencia a la  corrosión, o anbinando de manera 

apropiada e l cobalto o e l oobalto-tungsteno que aseguran la  

dureza, con metales resistentes a la  corrosión, tales como 

18 el oromo, el níquel, el molibdeno, e l titanio, e l colombio y 

e l tántalo.

De una manera general, e l contenido de metales que 

produoen la  dureza debe ser de 58 a 65 %. El contenido de me—  ̂

tales resistentes a l a  oorrosión oonstituye el complemento, ' 

2o entre cuyos metales a l oromo está presente en cantidad mayor.

Las válvulas constituidas con tales materias, han ' 

dado resultados perfectos despuós de dos años de utilización ¡ 

oonstante en condiciones en las que las  válvulas, constituidas' 

oon otras aleaciones tales cano aceros inoxidables, los "ate­

as ¡ H ite s " , "hastalloys" y los metales análogos tuvierón que ser
j

¡ sustituidos despuós de períodos que variarón desde algunos díaó
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, hasta cuatro meses como máximo.

La solicitante ha comprobado, que, además de la  

composición de la  aleaoión, la  oonstruooión y el modo de mon­

taje de l a  válvula , así oomo de las piezas que la  oonstitu- 

5 yen, som de gran importanoia+

Ya se sabe que las propiedades de ciertas alea -  

oiones, en lo que conoierne a su dureza y resistencia quími­

ca, pueden experimentar modificaciones primordiales en áE cur­

so del tratamiento tármioo o mecánico, es decir, cuando se 

10 ¡ oalienta la  pieza hasta 500 a 500* C* o cuando se la  somete

a una presión, una flexión o una deformación, con o sin ap li­

cación de oalor de suerte que una materia resistente anterior- 

¡ mente a la  corrosión, puede perder su resistencia entera o 

parcialmente despuás de su tratamiento.

15 Ahora bien, la  solicitante ha descubierto que las

aleaciones resistentes a la  erosión y a la  oorrosión, que se 

prestan para la  realizaoión de una válvula de descarga, que 

disminuya la  presión destinada a ser utilizada en la  prepara- . 

ción de l a  urea, son muy sensibles a l tratamiento menoionado 

2o más arriba, y pierden su resistencia química en un grado varia­

ble y en oiertos casos incluso una parte de su dureza, en un 

grado tal que se haoen impropias para la  aplicación deseada* 

Igualmente, la  solicitante ha descubierto, que, 

no obstante a haber ejecutado una buena soldadura, la  misma ¡ 

85 Y ejeroer efectos nocivos en un sentido idóntico a l ya menoiona-!

! do. Además, cuando se suelda una aleación de este gánero so-



bre una materia diferente, uno de los produotos tiene la  ten­

dencia de mezclarse con e l otro por razón de la  soldadura y 

la  solicitante ha comprobado que las zanas de mezola son sen­

sibles a l ataque químico#

Segdn la  presente patente, se obtiene directamente 

por moldeo las piezas que constituye la  válvula, a partir de 

aleaciones especiales resistentes a la  corrosión y a la  ero­

sión bajo su forma terminal, sin ningdn tratamiento subsi -  

guíente, salvo el pulido. En un caso particular, que consiste 

en combinar tal aleaoión resistente a la  oorrosión y a la  ero­

sión con una pieza constituida por una materia diferente, no 

hay neoesidad de u tilizar un enlace obtenido por soldadura de 

oualquier dase . Se elige la  forma de la  pieza de manera apro­

piada a ffn  de que una de la s  piezas pilada ser enchufada o en­

samblada sobre la  otra simplemente por presión o por tracción.

La economía general de l a  presente patente se com­

prenderá mejor gracias a la  desoripoiÓn que sigue, bien enten­

dido que la  misma no se encuentra de ningdn modo limitada a 

la  fcima o a la  construcción representada por el dibujo ad -  !

junto.

En este dibujo se ha representado un corte vertí -  

cal da la  parte central de una válvula de descarga del tipo de 

a lta  presión; en este dibujo representa 1 el cuerpo de una ! 

-válvula de a lta  presión de tipo corriente comprendiendo ta la - ¡ 

dros rosoados 2 para rec ib ir los bulones que sirven para f i ja r  

las  tubuladuras con collarines; 3 representa la  parte in ferior
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' del vastago de la  válvula, y 4 el extremo de la  pieza central 

de un prensa-estopas oorriente. 5 designa un orifio io  de admi­

sión de los efluentes que se desprenden del autoclave de urea ! 

y que penetran oon alta presión en la  válvula; 6 representa 

el o rifio io  de salida de los  efluentes que abandonan e l ouer-¡ 

pO de la  válvula; un soporte 7 de asiento de válvula constitu­

ye la  entrada del dispositivo de válvula; la  parte 8 que fo r­

ma un o óigante y lleva e l obturador de válvula, se mantiene 

en su lugar por la s  varillas 3#

El soporte 7 del asiento de la  válvula comprende 

el asiento 9 que forma una pieza separada (directamente vacia­

da en la  forra representada) en una aleaoión espeoial rasis -  

tente a l a  erosión y a la  oorrosión y que está embutida en 

f r ío  en e l  soporte 7 del asiento, igualmente la  pieza 10, que 

forma e l obturador propiamente dicho de la  válvula (igualmen- 

te oolada directamente en la  forra representada a partir de la  

aleación espeoial resistente a la  erosión y a la  oorrosión) 

está inserta a su vez a la  prensa en la  pieza 8 que soporta 

al obturador. Las superficies del asiento y del obturador, que 

entran en contacto, son rodadas y pulidas o en el ffn  de ase -  

gurar la  estanqueidad. Bajando la  v a r il la  3, se transmite una 

presión sobre la  pieza 8 que lleva  el obturador de válvula ¡ 

por medio de la  p&aoa de presión 11 y se prensa e l obturador 

! 10 oontra el asiento 9, lo  que provoca la  obturación de la  ¡ 

válvula, guando se a flo ja  la  presión ejercida sobre e l  obtura-} 

dor 10, la  váluila se abre bajo e l afecto de la presión de los!

i

¡
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gasee y de loe líquidos qu.e llegan. La región de dilatación, 

donde las condiciones de erosión y de oorroaión san la s  más 

severas, está situada en la  vecindad inmediata de las super­

fic ie s  rodadas del obturador y del asiento, cuando la  válvu- 

6 la  está casi oerrada y a lo largo de la  pared del pase de en­

trada y contra la  parte piloto del obturador de la  válvula, 

cuando ásta está más o menos abierta. Estando eficazmente 

protegidas estas regiones críticas por la  presencia de la  

aleación resistente a la  erosión y a la  corrosión, la  válvula 

10 funciona eficazmente y permaneoe siempre estanca.

Bs bien evidente que e l soporte 7 del asiento y 

el asiento 9 de la  válvula de una parte, así oomo la  pieza 

8, que lleva el obturador, y el obturador 10 mismo, por otra 

parte, pueden estar constituidos respectivamente por una sola 

15 pieza de materia resistente, pero como esta materia es rela­

tivamente costosa, e l conjunto resulta más oneroso.

Igualmente se entiende que se pueden fabricar a -  

slentos y obturadores de diferentes tipos, formas y géneros, ! 

tales oomo aquellos generalmente conocidos y utilizados habi -  

. 2o tuaLnente, oon la  misma materia y de la  misma manera, con el

fin  de obtener características especiales para l a  válvula, es ¡ 

decir la  relación entre l a  carrera y e l volumen de salida, se-) 

gdn las necesidades.

Peora representar más claramente los tipos de alea-i 

oiones que se han revelado como muy resistentes a la  erosión

i

25
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y a la  corrosión en la  aplicación partíoalar referente a la 

descarga de saspensiones, de líquidos y de gasas contenidos 

en el autoolave de tratamiento de l a  urea, ahora se describi­

rá, a títu lo ao lim itativo, ciertos ejemplos preferidos de 

la  puesta en práotioa de la  patente.

La composición expresada en tanto por ciento de 

peso resulta de los análisis químicos y espeotrográfioos reu­

nidos, de la  fundición, y su precisión es la  misma que la  ha­

bitualmente obtenida en este dominio. Se mide la  dureza en 

diferentes puntos, comprendida la  superficie rodada y pulida, 

y se expresa en grados Rockwell. Se determina la  dureza de ¡ 

utilización de la  válvgla anotando el nómero de días de fun -  

cionamiento real, hasta que la  válvula muestra las primeras 

fugas.

(vóase ouadro al dorso....

i
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E j a m p i o s 1 2 3 4 5

( Cantidad de lo s  componentes en (tan to por c ien to ).

C .............. .. 0,35 0,20 0,3 0,3 0,25
Si ............................ 1,1 0,5 0,6 0,4 1,2
M n ........ ................. . 0,4 0,5 0,9 1,0 0,3
Fe ...................... .. 0 ,4 3,0 1,7 - —
Co .............. .. 61,0 59,0 55,0 60,0 63,0
W .................. .. 5,0 - - -
C r ............ ............... 31,0 30,0 33,0 30,0 27,0
Ni .................. ......... - - 3,0 3,2 3,0
Mo ................ .. 2,1 6,8 5,2 0,5 2,2
T i .................... . - - - 4,5 0,3
Cb T a .......... . - - — — <3 O

D ireza Rockwell . . * * 41-48 44-47 48-52 49-52 48-50
V ía É t i l  en días 820 766 800 800 800

(sigue e l tex to  a la  pag 
s igu ien te . ............ .
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Está bien entendido que los valores que se re fie ­

ren a las cantidades de metales que entran en la  composición, 

indicados en los diferentes ejemplos, pueden variar segdn la  

composición general de l a  aleaoión+ Aaí, aunque la  cantidad 

de tungsteno del ejemplo 1 se indique como de 3 %, la  misma 

puede ser también de 2,5 á 3,5 % en otros oasoa. Igualmente, 

e l níquel puede estar presente en cantidades tan pequeñas como 

2 %, o tan elevadas como 3,5 %. puede utilizarse hasta 5 % 

de titanio, hasta 3,5 % de hierro y de 1,5 a 2,5 % de cb y de 

Ta oombinados.
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Este registro oonsta de las siguientes reivindi­

caciones:

1. -  Perfeccionamientos en las válvulas de expan— 

5 sión de a lta  presión resistentes a la  corrosión y a la  erosión

utilizadas para la  preparación de la  urea, caracterizados por­

que la  válvula oemprende un asiento, un soporte-asiento, un 

obturador y un soporte de obturador, estando constituida cada 

una de estas piezas por una aleación que contiene de 55 a 65 % 

10 de metales que confieren dureza, y de 25 a 55 % de metales que 

I confieren resistencia a la  corrosión a las piezas preoitadas.

2#- Perfeccionamientos, caracterizados porque el 

asiento y el soporte del asiento son en una sola pieza y ade -  

más un obturador y un soporte de obturador son igualmente de 

15 , una sola pieza, estando constituida oada una de estas piezas

por una aleación de la  naturaleza de la  aleación precitada#

5#- Perfeccionamientos caracterizados porque com- 

i prendan un asiento, un soporte de asiento, un obturador y un 

soporte de obturador, siendo la  materia de estos soportas di­

go ferente de la  que fozsna el asiento y el obturador respeotiva- 

; mente, estando constituidas estas dos áltimas piezas por la  

i; aleación precitada#

4#- Perfeccionamientos caracterizados porque la  

aleación contiene: 0,2 a 0,5 % de 0; 1,2 % al máximo de Si?

B§ 1,0 % a l máximo de MU; 28 a 32 % de Cr; 2,0 % a l mínimo de Mo;

8,5 a 3,5 % de W; en fin  58 a 63 % de co*
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5 .- Perfeccionamientos caracterizados porque la  

aleación contiena 0,2 a 0,3 % da c; 1,0 % al máximo de s i ;

1,0 % al máximo de Mn; 2,5 a 3,5 % de Fe; 28 a 58 % de cr;

4,5 a 6,5 % de Mo; 58 a 62 % de Co.

6, -  Perfeccionamientos caracterizados porque la  

aleaoión contiene 0,2 a 0,3 % de 0! 1,0 % a l máximo de Si;

1,0 % al máximo de Hn; 2 % a l máximo de Fe; 88 a 33 % de Cr!

2,5 a 3,5 % de N i; 4,5 a 6,5 % de Mo; 55 a 60 % de co.

7. -  Perfeccionamientos caracterizados porque la  

i aleaoión contiene 0,2 a 0,3 % de C; 1 % al máximo de S i; 1,0

% a l máximo de MR; 28 a 32 % de Cr; 2,0 a 3,5 % de N i; 0,5 a

1,5 % de Mo; 2,0 á 5,0 % de Ti; en fin  58 a 62 % de co.

8.  -  Perfeccionamientos caracterizados porque la  

aleación contiene 0,2 a 0,3 % de C; 1 % al máximo de s i ;  1,8 

% al máximo de Mn; 27 a 32 % de Cr; 2,0 a 3,5 % de N i; 1,5

a 2,5 % de Mo; 1,0 % a l máximo de Ti; 1,5 a 2,5 % de Cb +  %a; 

en fin  58 a 63 % de co.

9. -  Perfeccionamientos caracterizados porque se 

moldean en su forma definitiva, por una parte, un asiento de 

válvula y un soporte de asiento que forman una sola pieza, y 

por otra parte, un obturador y un soporte de obturador que 

forman igualmente una sola pieza, a partir de una aleaoión 

conteniendo de 55 a 65 % de metales que confieren la  dureza

y de 25 a 35 % de metales que confieren resistencia a l a  oo -  

rrosión a las piezas precitadas.

10. -  Perfeccionamientos caracterizados porque se 

hace e l rodaje y se pulen la s  superficies de estanqueidad del
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asiento y del obturador de válvula precitadas*

11*— Perfeccionamientos caracterizados porque 

se moldean en su forma defin itiva un asiento y un obturador 

de válvula a partir de una aleación que contiene de 55 a 65 % 

de metales que confieren dureza y de 25 a 35 % de metales que 

confieren resistencia a l a  corrosión a las piezas precitadas; 

se mecaniza un soporte de asiento de válvula y un soporte de 

obturador de válvula de una materia diferente a l a  del asien­

to de válvula y del obturador de válvula y se fijan  estos úl­

timos en sus soportes respectivos sin aplicación de calor*

12* -  Perfeccionamientos caracterizados porque se 

f i j a  el asiento y el obturador de válvula precitados en sus 

soportes raapeotivos insertando a l a  prensa las piezas en es -  

tos soportes*

15.- Perfeccionamientos caracterizados porque se 

f i j a  e l asiento de válvula en e l soporte de asiento y e l obtu­

rador de válvula en el soporte de obturador enoajando lo s  so­

portes sobre las  piezas respectivas que las soportan*

14*- Perfeccionamientos en las válvulas de ex­

pansión de alta  presión resistentes a la  oorrosión y a la  ero­

sión utilizadas para la  preparación de la  urea*

Segdn se desoribe y reivindioa en esta memoria

de soriptiva*

Se detalla e ilustra con los planos reglamentarios 

que se aoauparían*
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505!  8
Y ouya memoria descriptiva oonstade 16 hojas, 

foliadas y esoritas a máquina por una sola de sus oaras.

Madrid, a -3 1958
/  "

Bat#



lavant* A. G. fa ry e rgah o ^an à  go jtd a iaa .
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