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'”fﬁf ESPANA

wé"fff.’[,f;fii, por VEINTE anos

',a nombre de JEAN GAGHOT, de na01onalidad franoesa, residente

| en 179 Axenue de la Division Leclero, Enghien (S. &‘0 ), Fran

joia, por:' f, \ "»T ,ﬂ::‘ﬁ

ﬂ'"UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE VALVULAS METALIOAS"

El presente invento ae refiere & un procedimiento que per7

t"*?~‘lfj~ ‘:f; t;mite fabrioar valvulas en condiciones de senoillez particular—
: “ | mente interesantes. Este invento oomprende también la instalacion
i;que permlte le ejecu01on del prooedimiento en ouestion y, a ti- -

. 'ﬂ'ﬂslﬂ, itulo de productos industriales, las valvulas ast obtenidae.

o ‘ ' Aotualmente, en la fabrlcacion de. 1as vélvulas metélioas,

eivouerpo estd oonstituido ‘'habitualmente por chapes mecanizadas

Yy ;uego'soldddgs en su sitio; Es igualmehte oonooidd formai'el

| cuerpo de la vélvulg bo:ﬂmedio de dos semi-coqpillas diéﬁuestae

- 10 Aenfrente y,soldadasfuna a otfa. Estaé operaciones son.sin'embqg’
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..union de esta a“una oanalizaoion.
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8o lentas de realizar, lo que es un serid inconveniente. Por

:  otra'parte; es necesario eh general después de la soldadura,

efectuar pasos de mecanizacion, lo que grava sensiblemente el
precio de’ coste de la vdlvula. Ademas, las toleranoias pueden
vdriar notableﬁentg de wna vélvu;a a otra, lo que es todavia
un inosnvenientgf B |

El preéénte‘invento trata de remediar estas desventajas.

Uno de los objetos del invento es, en efeoto, permitir -

iuna fabrlcacion rapida de valvulas metaliOas, tales oomo val-
* vulas de aoero inoxidable, reduciendo en toda 1a medida posi- 'fj'

2b1e las operaciones de soldadura y de mecanizaoion, y reourrien"

do en oambio a operaciones de embuticion.

Segun el invento, el prooedlmiento para la’ fabrieacion de

'”“valvulas metalioas oonsiste principalmente en estreohar por em-
‘hutioion uno de los extremoa de un manguito aensiblemente cilin

j‘drloo, en- perforar en el cuerpo de este manguito dos aberturas

en 1aa oualas ae fljan embooaduras tubulares, en obturar el ori}

1,ficio que Subsiste en 1a parte estreohada del manguito y en fi—,giigﬁ*
:jar sobre la parte opueeta de este wn sombrerete provisto de un

'L'dispositivo para el mando de un obturador regulable, viniendo ea‘:

Vte ohturador, en posicion de cierre de 1a valvula, a 1nsertaree

-

“ entre 1os extremos opuestos de 1as embooaduras cuyoa otros extre, -

. mos, situados al exterior del ouerpo de 1a valvula, permlten la -

cee

De preferenoia, 1as aberturas formadas por perforaclon en

‘ol ouerpo del mangulto estén ensanohadas hacia el exterior por
'j;forzamlento a traves de estas de una bola de mayor diémetro, 1o
‘que provooa la formaomon ds collarinea que facilitan la colooa—

]clén en au sitio de las embooaduras, mientras que ‘la parte no og

trechada del mangulto sufre por su parte una emhuticion que for




ma hacia el exterior un golléte qug faclllta el montaje del som
brerete de la valvula.
Segun otra particularidad del invento, la prenaa de embu~— i
tir para la ejeoucion de un cuerpo de valvula a partir de un man
5. guite cilindrico, se caracteriza prinoipalmente porque una de .

BRSO e - 'Bus estampas que reoibe este manguito tiene un mendril ouyo ex—

tremo libre que esta estrechado esta retrasado con relacién a
dioho manguito, presentando 1a otra estampa una cavidad de foxr
ma complementaria a la del mandral, de tal manera que la aproxi
"0 maclon progr931va de las dos estampas provooa la retraooaon T8
) dial del manguxto por aplioaoion de este aobre la yarte estre-;
ohada del mandrn. el T LT
:," o El invento se extiende igualmente, a titulo de productos
industriales, a 1as vélvulas espeoialmente de acero inoxidable,'
o J'T‘ ‘,15: ::1 obtenidas por apllcacion del prooedim&ento precedente ) por em-
| - ’ ; butioion de un, manguito por medio de la prenaa de. embutir defi-:.
fi;“ \'3w'."“ S nida mﬁs arriba. .i‘f ’
N - Otras particularidades del invento resultaran todavia da
la desorlpclon que sigue..;

En los dibujos anejos dados a titulo de ejemplos no limivﬂ

tativosx  5:“f;"v‘H. Wfﬁf‘fﬁ”5‘i>i{'"

“‘fél't? Las figuras 1y2 muestran en corte'axial paroial 1as es— J'

tampas de una prensa de embutir en el ourso de doe fases suoesi )

", vas de 1a embutioion de un manguito.

- *}'725_'f5 j‘_! La figura 3 representa en corte axial el manguito embuti-14.7jﬂ

do, retirado de 1as estampas y deapues de la perforaoion de 1as_f

aberturas. ,

Med "'“:; «fi. La figura 4 muestra la fijaoion de las embocaduras sobre e
- el ouerpo de vélvula anteriormente formado.- ' I

:f30l.b ;: :  La figura 5 es una vzsta en alzado oon oorte axial parcial!f




(S 4

10

15

‘;,de un saliente 8 por una oavidad 10. La superfioie 1nterior de

20

o estampa 4. :H"‘ﬂ

¥y arranques de una vélvula completamente montada en posioién de

cierre del obturador.

El-prbcedimiento considerado por el invento va a ser des-

orito a ognfinuéci6n 2l mismo tiempo'qﬁé unavforma de ejecucién
" preferida do instaocién que ﬁerm;te‘ejecﬁtarlo.' Bsta jnstalaocién,
'6dmprendé'ésehoia1mente una;ﬁréﬁsa-de embutir de"ia que se ha re

presentado en 1 la oonfraﬁafriz fija, ¥ en‘2‘1a matriz ﬁévil.

-La oontramatriz 1 esta constituida. por una estampa que com

‘prenda un mandril 3 ouya ‘base 5 es sobresaliente y ouya parte su

'perior 7 presenta una forma ojival, trunoada en su extremo, De
‘ preferenoia, la superfioie de la parte 7 estd formada por una Z0

.na esferioa 9 prolongada por una zona tronoooonioa 11 que se une

& la anterior.

Por su parte, la matriz movil 2 estd. oonstituida por una es

- tampa 4 que presenta un vaoiado oilindrloo 6 prolongado mése alla

la cavidad 10 es8. homotetica de’ 1a superfioie terminal 7 del man—i

'dril 3 ¥ oomprende como esta ultima una gona esferioa 12 prolon-

gada por un apoyo tronoooonioo 14.

Para poner en. forma el ouerpo de 1a valvula, ge parte 1ni- H
. cialmente de un manguito oilzndrioo 21. Este puede estar consti

fﬁtuido ventajosamente por un tramo de tubo normalizado de acero

”inoxidable cuyo diémetro interior oorresponde al diémstro exterior

'\2;del mandril 3._ La longitud del manguito 21 68 tal que una vez enfl::'
Tfilado sobre el mandril 3, su parte libre se enouentra enfrente |
w;~de la parte estreohada 7 de este.l Estando asi oolooado en su si—: 
4 t1o el manguito 21, es 1uego zuncﬁado por un oollar 23 de menor =
w'jaltura que se detiene delante ae la parte 7 del mandr11 3 y ouyo o

'diametro exterior oorresponde al del vaoiado 6 praotioado en la o
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a cuyo diametro oorresponde al dzametro exterior prevxsto para las

“tampas de la prensa. Presenta entonces una parte'estreohada es

208688

Antes de la embuticion, las piezas estan en la posmoion de

la figura 1. La operacion de embutioion o8 efeotuada luego pro-
gresivamente. La estampa 4 es aesplamada en el sentido £, y el )
vaciado cilindrico 6 de esta ﬁltima}ﬁiane a dﬁbrir el collar.de | -
sunchsdo 23. |

En el ourso de este desplazamiento, 1a parte terminal del

", manguito 21 o8 empujada ha01a el interior por el apoyo 12, lueu"

go por el .apoyo 14 de. la oavidad 10 y la retraooion radial aai

- oonferida al mangulto 8e prosigue hasta qua éste viene en apoyo'

" Bobré los apoyos 9 ¥ 11 del mandril 3 (£ig. 2). A final de la-

embutioion, el saliente 8 de 1a estampa ostd on apoyo sobre el

‘collar 23. La progresion de 1a estampa mévil se efectia con una

véiocidad suficientementeybequeﬁa para evitar ocualquier plegado
0 formaoxén de grietas en el metals

El manguito 21 asi preformado, o8 1uego separado de 1as es

fero—troncooonloa 20 en- uno de sus extremos, terminada en un ori-

fioio 22 de pooo diametro.

' Se praotican 1uego por perforaoion en los flancos del man- ‘ 
guito 21 dos aberturas 24 (figura 3) Eatas abgrturas son ensqg“‘f
cha@as 1uego haoia el’exterior porvuna nueva’oﬁeracién‘de embuti .
eldén del tlpo punzonado. Esta Operacién puede ser realizada ven
tajosamente de 1a manera siguienteu estando el mangulto 21 soli‘””

damente mantenido, por ejemplo por. zunohos no representados, dis

puestos a. uno y otro 1ado de las aberturas 24, reolbe una bola 25

embooaduras da union de la vélvula."La bola 25 es fijada sobre

un vastago fmleteado 26 introducido por una de 1as aberturas 24,
y es Tuego atraida haoia el exterior graoias a la traeoion ejer

oida sobre el véstago 26 en el sentido 5.. Siendo el diémetro de




‘10

5

20.

25

268688

‘A_la bola 25 superior al de 1a abertura 24, Be produoe un arrastre

del metal dsl manguito 21, lo que provoca la formaclon haoia el
exterlpr de un oollaran 27« En ls figura 3 se ha supuesto-que es'
ta operaoion de ensanohe estaba realizada. para una de las abertu
ras 24 y 8 punto de ser eaecutada para la otra abertura._.

El orificio 22 (figura 2) que termina la parte estreohada

20 del manguito 21 es obturado por otra parte por medio de un ta

pon aplicado 28 (figura 3) que puede ser fijado por soldadura pe

ro igualmente puede ser enoaaado -1 v1va fuerza por embutioion,

‘estando asegurada entonces la estanqueidad por un simple filete

de soldadura dispuesto en 1a union de 1&8 dos piezas.

La parte no estrechada 30 del manguito 21, sufre por ‘su par :

"'1‘te»una operaoion de embutloion deatinada a'formar'un collar 29 que

permlte 1a fijaoion ulterior del sombrerete de la vélvula., Esta.

»operaclon puede permltir 1gua1mente 1a formaoion de una garganta

eiroulsar 31, destinada a reoibir una junta de estanqueidad en el.
momento del montaje del sombrerete.
Naturalmente, las diversas operaciones de embuticion y de

perforacion que acaban de ser expuestas pueden ser ejeoutadas en’

“"Hun orden diferente del que: precede. Espeoialmente la formaoion
del ooilar 29 puede tsner lugar antes del estreohamiento del men
ilguito 21.. La unioa oondicion es que 1a embuticién no deforme el't

ﬂcontorno de las aberturas 24 ni de 103 collarlnes 27, en el oaso;ll?ﬂ

en que éstos estuvieran ya realizados.,

Para 11evar a cabo el montage del ouerpo de la valvula, se

“preparan dos embooaduras cortando en bisel segun 32 dos elementos f;
'~de tubos 33 cuyo dlametro oorresponde al de 1os oollarines 27. |
’,Sobre los elementos 33 son fijadas por soldadura embooaduras 34.

" Una. brida’ ciroular 35 es. enfilada sobre oada wno de los elemon-

os tubulares 33 antes de su oolooaoion en su Bitio, y es - manteni
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'u zaciones desorltas y que se pueden introducir en estae numero-_“

‘da en apoyo'cohtra la embooé&urE 34 ﬁor’un anillo soidado 36.

Una vez colocados en su aztio los elementos 33 asi equipados,
ilas partes en bisel 32 vienen enfrente una de otra con una
clerta separacion.’ La‘spjeoion defipitiva”pqr soldadura del
ani;lo 36 no tiene~1ugar mas Qué después‘de la fijacién del
sombrerete 37 de la vélvula, ol cusl pfesehta una.nervaduié

38 que se aplioaem.la garganta 31 (fig. 5) oon interposioion'V 
de una Junta de estanqueidad 41,

‘El dispositivo de mando del obturador 42 de la valvula

‘ puede ser de un tipo oonooido v tener un vastago deslizante

43 guiado por horquellas 44 en apoyo sobre columnas 45. Un

‘volante 46 permite haoer girar una tueroa 47 montada rotati-'

‘x,vamente en placas 1aterales 48 llevadas por 1as oolumnas 45;,

La tueroa 47 reoibe la parte flleteada 49 del vastago 43 que

:1leva en su otro extremo dos piezas priSmatmoae 52 previetas
ri’para adaptarse sobre las: aberturas en bisel 32 de las embooa-

-L duras 33.

Cuando el obturador 42 esta en 1a posioion de la flgura

'~5, la vélvula estd oerrada, estando Lnterrumpida toda comuni—.

oaoion entre las embooaduras 33.

La manlobra del volante 46 alzando el obturador 42 per=

mite el paso del fluido.‘

La vélvula realizada oomo R ha v1sto, presenta la venta

tlja de ofrecer una gran resistenoia mecanioa.: Por otra parte,:

-{su superfloie no es alterada por operaoionea de soldadura de

modo que su presentaoion os exoelente (metal muy brillante).
Al mismo tiempo, la embuticion permite aeegurar una gran pure
za de linea.

Es ev;dente que el invento no esta 1imitado a 1as reali—j"
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‘ i'~;:sas variantes. En particular, el ouerpo ds 1a valvula podria
T ser formado a partir de un manguito de seooion poligonal. Igual
’ menta la formacion del collar 29 vl de la parte estreohada.ao

podrlan Ber efectuadas en el curso de una misma operacion da em"

- exterior, lo que permmtiria provooar por deslizamiento del man—,-'

:';:'guito a 1o 1argo ael mandril 3 1a formacion del collar 29, tenien -
- parte opuesta del‘manguito 21,
el 29 de Julio de 1960, bajo el Num PV, 834-379, se acoge a 1os

,Indnstrial.

‘ para que sean objeto de esta solioitud de Patente de Inven01on

""en Esyana, por VEINTE aﬁos, son los siguientes:

i'“metélioas,‘especialmente del género que tiene un cuerpo de ace
_ro inoxidable, consiatiendo este prooedimiento en restringir

por embuticloﬁ uno d@ 105 extremos de wn manguito sensiblemente

‘ oilindrico, perforar en el ouerpo de este manguito dos aberturas
_en las cualea estan‘fijadas embooaduras tubulares,‘obturar el o:;
“;‘flcio subsistente en 1a ‘parte restringida del manguito y fijar
.1en la parte opuesta de este un; somhrerete provisto da un disPOSi
{itivo para el mando de un organo obturador regulable, viniendo es';iw
‘te organo en poaioion de oierre de 1a valvula a insertarse entreffh'

_;103 extremos enfrentadoa de laa embooaduraa cuyos otros extremos, -

: ;f§? %i é% éﬁ ‘fA 5

buticlon utilizando ‘para el mandril 3 una base ourvada haoia el

ido por efeoto la fase siguiente de la embutloion estreohar la
Esta 801ioitud que corrBSponde a la presentada en Franoia, '

beneficios del artlculo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad

NO T”A

Los puntoa de inwenoion propia y nueva que se presentan :

- e Uh prooedimiento para la fabrioaoién de vélvulas -

.
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- de esta - una canalizacion.u

-;'porque las aberturas formadas por parforacion en el ouerpo dell

29.- Un procedim;ento segun el punto 12, oaracterizado

del ouerpo una bola de mayor dlametro, lo que provboa la formawla

oxon ds oollarines que facilitan 1a aplioacion de las embooadu

ras."

}9.-. Uh prooedlmiento segun el punto 19, oaraoterizado T

'{f{porque 1a parte no restringida del manguito sufre una embuti—

oién que forma baoia el exterior un collar que facilita el mon N

taje del sombrerete de la valvula.

44.- Un prooedimiento segun el punto 1e, en el oual el
ouerpo de 1a valvula esta formado por embuticion a prensa en

una sola’ pasada ¥ oaraoterizado porque la estampa de la prensa

"que recibe el manguito tiene un mandril ouyo extremo libre, que
‘estéd restringldo, estd ret;rado _oon relaoion a dioho manguito,
fpresentando la otra estampa una cav1dad de forma oomplementaria
';a la del mandril de tal modo que el aceroamiento pmogresivo de
‘las dos estampas provoque 1& retraocion radial del manguito por

1 aplioaoion de este sobre 1a parte restringiaa del mandril.

5°.~ Un prooedimiento segun el punto 49, caraoterizado

';porque el éextremo del mandril y la oavidad de 1& estampa movil
gpresentan una superflola formada por una zona esfér&oa prolon—

-gada»por'una parte tronooponica.7

situados al exterior del ouerpo de la valvula, permaten la union,“

- ;mangulto estan eneanchadas hao:a el exterior forzando a traves L
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69.- Un prooedimiento

;_metalioas.
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