
PATENTE DE INVENCION 

Ref: Your Docket No.4448.1.

"Procedimiento para la  obtención de un re­

vestimiento resistente a la  corrosión para cuerpos 

de válvulas".
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THE DURIRON COMPANY, INC., entidad norteamericana, 

residente en P.O.Box 1019, Dayton, Ohio 45401; 
EE.UU. de A.

La presente invención se refiere a un proce­

dimiento para la  obtención de un revestimiento re­

sistente a la  corrosión para cuerpos de válvulas y 
mas especialmente para revestir válvulas de maripo­
sa, a la s  que se dota de una capa de materias no me5



tá lico , resistente a la  corrosión, que cubra la s  super­

f ic ie s  metálicas internas, que de otro modo quedarían 
expuestas a l fldido.

Para proporcionar una válvula con resistencia 
y rigidez además de económica, es conveniente fundir el 

cuerpo de la  misma partiendo de una aleación metálica 
relativamente barata. Sin embargo, en muchas in sta la­

ciones ta le s como en la  industria química, es tambián 
conveniente que los componentes de la  válvula se cons­

truyan para proporcionar resistencia a la  corrosión a 
fin  de que la  válvula funcione adecuadamente y no se 
deteriore durante un periodo de tiempo de uso prolonga 

do.
Las válvulas tipo mariposa, incluyen generalmen 

te un elemento de cierre en el interior da la  válvula, 
que proporciona un asiento para dicho elemento. Un asien 

to elástico ta l como de caucho o similar es conveniente, 

ya que proporciona un cierre eficiente entre el cuerpo 
y el elemento de obturación. Sin embargo, muchos mate­

r ia le s  que proporcionan la  elasticidad deseada, no po­

seen la s  características de resistencia a la  corrosión 

necesarias para un buen resultado durante un período 

bastante prolongado, con los materiales corrosivos. Los 

materiales elastómeros ta le s como el caucho se transfqr 
man fácilmente en la s  formas deseadas para usarse como 

elemento de obturación, y algunos elastómeros preparados 

de modo especial o formulados de modo adecuado, se han 
utilizado y han proporcionado servicios limitados con 

determinados, materiales corrosivos. El resultado es que 

sea corriente la  costumbre de guardar una variedad reía
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tivamente elevada de elementos de cierre, cada ano de 

ellos preparado o constituido para proporcionar jresijg 
tencia a la  corrosión a un material específico e a 
una clase de materiales determinada. Es conveniente 

5 . proporcionar una válvula de mariposa que fac ilite  un
elemento de cierra protegido de algún modo con un ma­

te r ia l dotado de una resistencia excepcional a la  co­
rrosión, y que además proporcione una elasticidad de­

seada para e l cierre u obturación eficiente.
10. Además de proporcionar una válvula de mariposa

con la  capacidad suficiente para re s is t ir  lo s flúidos 

corrosivos, es también conveniente que la  válvula se 

construya para eliminar lo s problemas de fugas que se 
desarrollen bien alrededor del vástago de la  misma o 

15. entre el disco de cierre y el asiento de la  válvula.

Una fuga en el vástago de la  válvula no solo impide 
la  operación suave de la  válvula sino que puede produ 
cir daños a causa del desprendimiento de materiales al 
tamente tóxioos o corrosivos y, desde luego, una fuga 

20. en el asiento da la  válvula reduce la  efectividad de
ésta para detener la  corriente de flúido.

Las propiedades inusitadas de lo s materiales 
hidrocarburados fluorados, y especialmente del polite- 

trafluoroetileno, hacen de este material uno perfécta- 
25. mente adaptado para usarse en el manejo de productos

corrosivos, y la s  propiedades específicas de inercia 

química, elevada estabilidad térmica, resistencia, 

flexibilidad y coeficiente de fricción excepcionalmen­
te reducido, hacen este material especialmente deseable 

30. para utilizarse en la  protección de la s  superficies In-



termas da la s  válvulas.
Asíy constituya un objeto principal de este in­

vento, e l proporcionar una válvula de mariposa perfec­

cionada que incorpora un revestimiento altamente re sis  

tente a la  corrosión para proteger las superficies me­
tá lica s  internas del cuerpo de la  válvula y el elemen­

to de cierre, durante un período de uso prolongado.
El objeto de este invento es e l proporcionar un 

procedimiento y un aparato para formar un revestimien­

to de una sola pieza para el cuerpo de una válvula de 
mariposa.

Otros objetos y ventajas de este invento, se deje 
prenderán de la  descripción siguiente, da lo s dibujos 
adjuntos y de la s  reivindicaciones fin ales. En los di­

bujos:
La f ig . 1 es una v ista  en perspectiva, con par­

tes cortadas, que representa una válvula de mariposa 

construida de acuerdo con este invento, y en posición 
abierta.

La f ig .  2 es una v ista  en alzado, parcialmente 
cortada, en sección, de la  válvula de la  f ig .  1, en 

posición abierta.
La f ig . 3 es una v ista  fragmentaria a mayor es­

cala de la  válvula de la s  f ig s .  ? y 2, y representa' una 
parte del montaje del vástago de soporte para el elemen 

to de cierre y con áste en posición cerrada.

La f ig .  4 es una v ista  en sección detallada y a 
mayor escala que la  f ig . 3, y representa un elemento 

de cierra y un vástago de soporte con un revestimiento 

resistente a la  corrosión.



La f ig . 5 es una v ista  en perspectiva despieza­

da, del aparato para la  formación dal revestimiento da 

una pieza para la  válvula de mariposa de la s  f ig s .  1 y 

2 *
La f ig . 6 es una v ista  de conjunto en sección 

axial, del aparato representado en la  f ig . 5.
La f ig . 7 ea un fragmento a mayor escala de la  

f ig . 3, la  construcción del cierra entre el vástago de 

la  válvula y el revestimiento para el cuerpo, y

La f ig . 8 es una sección a mayor escala por la  

línea 8-8 de la  f ig . 2.
Con referencia a lo s dibujos, que representan 

tipos preferidos de este invento, la  válvula de mari­

posa representada en la  f ig . 1, incluye un cuerpo 15 
que, preferentemente, es una pieza fundida de un mate­

r ia l metálico ta l como hierro dúctil, aluminio o simi­
la r . El cuerpo 15 incluye partes u orejetas prolonga­

das en sentidos contrarios 16 y 17, y está provisto en 

sus extremos opuestos de caras o superficies extremas 

18 y 19 que con preferencia son planas y están parale­
la s  entra s í .  Centralmente formado en el interior del 

cuerpo 15, exiáte un paso o taladro generalmente circu­

la r  20 que se prolonga entre la s  superficies extremas 

18- 19, por este paso puede no ser circular, por ejemplo 
ovalado, s i así se desea. La superficie extrema 18 en 
su borde radialmente interior tiene un orificio  avella­

nado 21 en el que está montado un anillo elástico 22 

de un material elastòmero apropiado. Como se observa 

mejor en la  f ig . 8, la  superficie radialmente interior 

23 de este anillo 22 está prácticamente a l ras de la
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superficie interior curvada en forma ligeramente esfé­
rica 25, que define el paso 20, y la  circulación a t 3ra 

vés de este paso, se controla por el disco de válvula 
indicado en general en 30, que constituye el elemonto 
de cierre de la  válvula que se describe mas detallada­

mente a continuaci ón.
Como se representa en la  fig.- 2, el montaje para 

e l disco de válvula 30 incluye un par de aberturas c i­

lindricas 31*32 diametralmente opuestas, prolongadas a 
través de las-partes u orejetas respectivamente. Cada 

una de estas aberturas 31**32 está avellanada en la  ma­
yor parte de su longitud, para proporcionar un resalto 

anular 33 (f ig . 7) en su extremo interno, y un anillo 
elástico  35 de caucho sim ilar, se apoya en cada uno de 

estos resalto s. Un par de cojinetes de manguito 36-37 

se hallan montados en la s  aberturas 31-32 respectiva­
mente, y .e l extremo exterior de cada una de estas aber 
turas está roscado para recibir un elemento de empaque­

tadura de retención 38.

El anillo elástico  22 y la  superficie esférica

25 del cuerpo 15, están cubiertos y envueltos por un 
revestimiento 40 de una pieza resistente a la  corrosión^ 

con preferencia de politetrafluoroetileno, que tiene 

partes integrales 41 y 42 en forma de pestaña, prolon­
gadas radialmehte hacia el exterior, en relación de co 

bertura con la s  superficies extremas respectivas 18 y 
19 del cuerpo 15 .- Con preferencia se coloca una empaque 
tadura 44 en forma de anillo plano, t a l  como de amianto 

comprimido (fig.- 3)., entre cada una de la s  pestañas 

41-42 y la s  superficies .78-19 respectivamente, para fo-



mentar la  sujeción a presión uniforme del conjunto de 
la  válvula entre la s  pestañas extremas de una tubería 

en uso. Los elementos 44 de empaquetadura, se ha com­
probado que reducen al mínimo la  tendencia del material 

5 . de BTFE de la s  pestañas, a cambiar de dimensiones o for 

mas a oausa de los cambios de temperatura.
Como anteriormente se indicó, el revestimiento 

40, con preferencia, es de politetrafluoroetileno para 

proporcionar al cuerpo 15 una capa de cubierta prác- 
10. ticamente uniforme de un material muy resistente a la  

corrosión y al calor, que proteja a la  vez la  superfi­

cie 25 del paso 20 y la  superficie 23 del anillo e lá sti 

co 22, contra la  exposición a fláidos corrosivos que 
atraviesen la  válvula. Además, el revestimiento 40 in- 

15. cluye un par de orejetas o prolongaciones cilindricas 

45, prolongadas al interior de la s  aberturas 31-32 res­
pectivas y a travás de los anillos elásticos 35* Estas 

prolongaciones cilindricas 45 encierran partes extremas 
internas de un vástago de control 46 y un vástago de 

20. sostán 47 para el disco 30, que se alojan en los apoyos 

respectivos 36 y 37.
Como se observa mejor en la s  f ig s . 2 y 7) los 

vástagos 46 y 47 están dotados de una serie de ranuras 

circunferenciales 48 en la s  superficies encerradas por 
25. la s  prolongaciones 45 del revestimiento. Además, los

apoyos o cojinetes 36 y 37, tienen sus extremos interio 
res avellanados en 49 para enchufarse en la s  prolonga­

ciones 45) en ajuste con los anillos respectivos 35* 
Asi, cuando los elementos de empaquetadura 38 se roscan 

30. en la s  aberturas 31- 32) respectivamente, lo s cojinetes
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36 y 37 deforman lo s anillos elásticos 35 y, de este 
modo, hacen que estos obliguen al material de la s  pro­
longaciones 45 del revestimiento, en ajuste de cierre 
con lo s  vástagos 46 y 47. Proporcionando una serie de 
ranuras 48 continuas, separadas y circunferenciales, 
cada vástago 46 y 47 tiene, con preferencia, partes 

continuas preferentemente separadas 50 que cooperan 

con lo s cojinetes 36-37 y lo s anillos 35, y la s  prolon 
gaciones 45 de revestimiento correspondiente, para pro 
porcionar una serie de superficies de cierre de a lta  

presión, separadas, que rodean a cada uno de los vás­

tagos 46 y 47.
Las ranuras 48 cooperan con la  prolongación 45 

correspondiente del revestimiento, para formar una su 
parücie de cierre a baja presión, y espacios de expan 

sión en el interior de. lo s  cuales el material de poli- 
tetrafluoroetileno puede d ilatarse en el caso de aumen 

tar la  temperatura de la  válvula. Estas ranuras propqr 

clonan una mitigación de esfuerzos desarrollados en el 

material del revestimiento al aumentar la  -temperatura, 
y cooperan con la s  partes 50 para impedir al movimien­

to apraciable da la s  prolongaciones 45 del revestimien 

to, en la  dirección axial de los vástagos correspon­

dientes 46 o 47. En e l caso de ser preciso algdn ajus­
te  en la  presión de cierre, se lleva a cabo fácilmente 

haciendo girar e l elemento da empaquetadura de reten­

ción 38 a fin  de aumentar la  presión de cierre entre 

el vástago y l a  prolongación 45 correspondiente.

Es también posible, de acuerdo con este invento, 

u tilizar un cojinete ta l como 36 o 37 con un extremo



ahusado que comprime la s  prolongaciones 4-5 del revesti­
miento, en ajuste da cierre con el vástago correspondían 

te, aunque se prefiere u tilizar un material elástico da 

do que esto tiende a reducir la  circulación en frío  del 
material da politetrafluoroetileno, en la  superficie de 

lo s cierres del vástago.
Las f ig s . 1 y 2 representan mejor la  construcción 

del disco 10 y sus vástagos 46-47, da proporcionas tales 
que en la  posición abierta de la  válvula, la s  partes de 

astas secciones que se encuentran en el paso 20, ocupen 
menos del 25% de la  superficie da corriente a su través, 

a f in  de reducir al mínimo la  turbulencia del üóido 
transmitido por la  válvula abierta. Con preferencia, el 

disco 30 está colocado excéntricamente o descentrado _de 

lo s vástagos 46-47, por ejemplo dotando al disco 30 de 
salientes 55 generalmente de tipo triangular- que se acó 

plan en cabezas extremas de forma complementaria 56-57 
de lo s vástagos 46-47 respectivamente. Un par de torni­

llo s  de cabeza 58 da autosujeción, se roscan en cada sa­

liente 55 a través del. cabezal asociado 56 o 57 para su­

jetar estas partes entra s i .  Una empaquetadura 59 de 
PTEE, relativamente delgada, se sitúa entre los cabeza­

le s  y los salientes, y se. inserta una cuña 59a de PTEE 
entre el cabezal del tornillo de cabeza y la  cabeza ci­

tada, para reducir la  corrosión en la s  juntas.
La parte radialmente exterior del disco 30, com­

prende un resalto o moldura 60 da diámetro ligeramente 
superior al diámetro interno del asiento anular 62 defi 
nido por la  parte del revestimiento 40 que se superpone 

al anillo elástico 22. Por ejemplo un ajuste da interíS



rancia de aproximadamente 1,59 mm en el diámetro, se ha 
comprobado que resu lta satisfactorio  con una válvula de 

152,5 mm. Así, cuando el disco 30 se hace girar desde 
su posición abierta da la s  f ig s .  1 y 2 a su posición ce 

rrada, representada en la  f ig . 3 el asiento 62 está pre 
parado para curvarse radialmente hacia el exterior, de 

formando por tanta e l anillo 22 contra la  parte 60. Es­
te asiento da presión uniforme está además fomentado por 
la  capacidad de lo s  vástagos 46-47 a flo tar axialmente 
hasta la  ligera extensión necesaria para asegurar e l cen 

trado exacto del disco 30 en e l asiento 62.
Cuando el disco 30 se abre a la  posición de la  

f ig .2 , se e jeroe una fuerza e lástica  en todo momento, 
por el asiento 62 contra la s  superficies de contacto en 

la  parta 60. Esta presión constante se ha comprobado que 
era necesaria para mantener e l disco 30 en cualquier po­
sición en la  que se ajuste y para impedirle que vibre 

cuando el flùido circula a travás del paso 20. Como me­
dio de accionamiento del disco, se monta una caja de en 

granajes 70 en el cuerpo de la  válvula 15, con tornillos 

7 t  ( f ig .  2) y que incluye un yugo 72 de impulsión, que 
se acopla al extremo adyacente del vástago de control 

46.
Hontado en el árbol de entrada 75 prolongado' de_s 

d a la  caja de engranajes 70, se dispone un volante de 
mano 77 que se hace girar para accionar la  válvula de 
mariposa entre la s  posiciones abierta y cerrada. Con 
preferencia, se disponen torn illos ajustables de tope 

78, en la  caja de engranajes 70, para definir los lími­

te s  de rotación del disco 30 y, por tanto, proporcionar
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la  alineación de precisión del disco 30 con el asiento 

62, cuando la  válvula se cierra, asi como una posición 

paralela al eje del paso 30 cuando la  válvula está abier 
ta  por completo. Debe tenerse presente, desde luego, que 

pueden usarse otros medios para hacer girar el disco 30, 
por ejemplo, un sistema neumátlc.0 mejor que un sistema 

manual.
El disco 30, el vástago de control 46 y el vásta 

go de soporte 47, representados en la s  f ig s . 1-3 están 
constituidos con preferencia, cada uno de e llo s, de ma­
te r ia l resistente a la  corrosión, ta l  como acero inoxi­

dable. Este material es adecuado para válvulas en la s  

que se manejen flùidos corrosivos, pero con un flùido 
altamente corrosivo ta l como la  solución de desoxidado, 

se ha comprobado la  conveniencia de una estructura de 

válvula ta l como la  representada en la  f ig . 4.
En la  f ig . 4, el disco de cierre 100 lo  propor­

ciona una capa o depósito 101 de metal no-metálico ta l 
como politetrafluoroetileno, e t ile no-propileno fluora- 

do, policloretrifluoroetileno, flùido de vinilideno, po 
liá tere s clorados de peso molecular elevado y otros ma­

teria les resistentes a la  corrosión, y la s  partes pro­
longadas hacia el interior, del vástago de soporte 103 
y el vástago de control 46 (no representado en la  f ig .4), 

se dotan de un revestimiento análogo 105. Además, una 
tuerca revestida 106 y una arandela 107 de politetra­

fluoroetileno, se acoplan en el extremo del tirante 108 
de ta l modo que todas la s  superficies internas de los 

componentes rotativos de la  válvula, están protegidos 

junto con el cuerpo 15, por el revestimiento 40. El re-30.
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vastimiento en el disco de cierre 100 y en los vástagos 
de control y de soporte, puede aplicarse por el procedí 

miento descrito en la  Solicitud Pendiente nP de serie 
332*450 presentada en 19 de octubre de I966, cedida al 

5 , mismo Cesionario de ásta , cuando sea conveniente propor 
oionar un revestimiento de densidad uniforme y elevada, 
de politetrafluoroetileno.

Las ranuras o partes circunferenciales, pueden 
omitirse de los vástagos del disco de la  válvula de la  

10. f ig . 4) a f in  de que el revestimiento 105 de los vásta­
gos, proporcione un cierre cilindrico con la s  partes ci 

lindricas 45 del revestimiento 40. Esta construcción mo 
dificada proporciona un cierre eficaz y, además, como 
resultado del bajo coeficiente de fricción del material 

15. fluorocarbonado, utilizado para el revestimiento 40 y 
para la  oapa 105, proporciona la  operación fá c il de la  
válvula desde su posición abierta a su posición cerrada, 

incluso despuás de que la  válvula se ha utilizado duran­
te un período de tiempo prolongado en un conducto o tu- 

20. beria destinada al paso de un flóido altamente corrosivo.

El revestimiento 40 resistente a la  corrosión, re 

presentado en la s  f ig s . 1-4 está constituido partiendo 
de una sección cilindrica de tubería obtenida por extru­
sión de un material de hidrocarburo fluorado, y se han 

25 .. obtenido resultados satisfactorios con politetrafluoro- 
etileno de un espesor de paredes de aproximadamente 2,27 
mm. El tubo puede obtenerse tambián por un prooeso de 

moldeo isostático  para proporcionar un tubo de elevada 

densidad, prácticamente libre de huecos y con caracterís 

30. tica s de expansión uniforme en toda su longitud y en to-
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da su sección transversal. Los detalles de este proce­
so de moldeo isostático  se describen en la  Solicitud 

na de serie 332.450 presentada en la  misma fecha que 
ásta y cedida al mismo Cesionario. Como se-representa 

en la s  f ig s .  5 y 6, un tubo cilindrico 115 de material 
p lástico, se inserta en e l interior de una cavidad de 

moldeo que tenga una forma interna igual al del cuerpo 
15 de la  válvula. En realidad, para los fines de. pro­

ducción, puede usarse el cuerpo 15 como molde, insertan 

do un taco 117 dentro de la  abertura 31) un taco 118 
en el interior de la  abertura 32) y un anillo metálico 

119, de la  misma forma del anillo elástico 22) en el in  
terior del taladro avellanado 21. Cada uno de los tacos 

117 y 118 tiene un taladro cilindrico 120 que presenta 
un diámetro interno que corresponde al del orificio  ave 

llanado 49 en los extremos de los cojinetes 36 y 37.
Luego se inserta un mandril cilindrico 122 en el 

interior del tubo 115 de hidrocarburo fluorado plástico, 
y se sujeta en su s it io  entre los cabezales extremos 124 

y 125 que se sujetan en caras opuestas o extremos del 
cuerpo 15 por una serie de cuatro tirantes 127 y tuer­

cas I28. Los cabezales extremos 124 y 125 están dotados 
de ranuras cilindricas 126 (f ig . 6) que reciben la s  pa¡r 

tes extremas del tubo 115 y proporcionan material adido 
nal para alimentar la  cavidad del moldeo, de ta l modo 

que el revestimiento no se adelgace o desgarre en la s  

superficies de máximo esfuerzo.
El mandril 122 tiene un paso central 130 y una 

serie de pasos menores 132 que se prolongan radialmente 
a la  superficie cilindrica exterior del mandril adyacen



te a la  superficie interior del tubo 115. El paso 130 
está alineado con un paso de entrada 134 dispuesto cen 

tralmente en el interior de un cabezal extremo 125, para 
recibir una tubería de presión adecuada (no representa­

da) .
Para preparar el revestimiento 40 partiendo del 

tubo 115, e l conjunto ta l como se representa en la  f ig .
6 e incluyendo, e l tubo citado, se coloca en una estu­

fa  u horno durante aproximadamente 3 horas y se calien­

ta  para asegurar que el tubo 115 alcanza una temperatu­

ra de aproximadamente 327^0. Se suministra aire a travás 
de la  abertura 134* a una presión de 21 a 28 kg/bm^. Es­
ta  presión se dirige contra la  superficie interior del tai 

bo 115* a travás de pasos 132 y, por tanto, de-forma el 
tubo caldeado en una forma del revestimiento 40 oomo se 

indica en la  f i g .6.
Esta presión y la  temperatura se mantienen duran 

te aproximadamente 4 minutos despuás de los cuales el 

conjunto montado se enfria rápidamente en agua f r ía . La 

ligera  contracción del revestimiento a l enfriarse, pro­
duce algdn escape de aire alrededor del revestimiento, 

que hace-que la  presión interna disminuya. Cuando la  
presión llega aproximadamente a 7 kg/cm.2, esta presión 

inferior se mantiene por un suministro adicional de aire 

hasta que el grupo combinado ha descendido a una tempe­
ratura del orden de 26,7 a 3l*7°C aproximadamente. El 
grupo entonces se desmonta separando lo s caequillos ex­

tremos 124 y 125 y el mandril 122. Esto permite que el 
revestimiento plegable 40 se retire del molde o cuerpo 

15, despuás de lo  cual la s  pestañas en exceso I38 se re-
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cortan del revestimiento 4-0 junto con los oasquillos 145 
de la s  partes cilindricas 45.

De los dibujos y de la  descripción anterior puede 
verse que una válvula de mariposa formada de acuerdo con 

este invento, proporciona varias características y venta 
ja s convenientes. Básicamente, el revestimiento 40 de una 

pieza de politetrafluoroetileno, protege la s  superficies 

internas completas del cuerpo de válvula 15, y este re­
vestimiento puede usarse, prácticamente, para cualesquie 

ra tipos de flùido corrosivo y temperaturas elevadas hag 
ta  unos 149 a 177°C. Asi, resulta innecesario proporcio­

nar una serie de revestimientos distintos o elementos de 
cierre para aplicaciones correspondientemente diferentes.

Desplazando el disco de cierre 30 en relación con 
el eje de los vástagos 46 y 47, y rodeando el asiento 62 
del revestimiento con un anillo elástico 22, puede verse 

que la  válvula formada de acuerdo con este invento pro­
porciona un cierre de 360^C, de presión uniforme entre 
el revestimiento 40 y el disco de cierre 30. Además, el 

anillo e lástico  22 que se prepara de un elastòmero ade­
cuado, no se expone jamás al flùido corrosivo que circu­
la  por e l paso 20.

Otra importante característica de este invento es 

lo s cierres que se proporcionan entre la s  partes c ilin ­

dricas 45 del revestimiento 40 y los vástagos correspon­

dientes 46 y 47. Estos cierres, pueden convenientemente 

ajustarse despuás de instalar la  válvula sencillamente 

haciendo girar los elementos de empaquetadura 38. Esto 

produce un ajuste axial en la  posición de los cojinetes 
cilindricos 36 y 37 que, a su vez, deforman el anillo



elástico  35 que rodea la s  partes oilíndricas 45 y por 
tanto, proporciona un cierre mas hermético. Las ranuras 

48 y la s  partes 50 formadas en lo s vástagos 46 y 47 se 
ha comprobado también que son convenientes ya que pro­
porcionan una serie de an illos de cierre alternados de 

presión reducida y elevada, con la s  partes cilindricas 
y los vástagos. En realidad, una válvula de mariposa 
preparada de acuerdo con este invento se ha ensayado 
introduciendo alternativamente vapor y agua durante c i­

clos de 7 minutos cada uno. Las presiones para el agua 
y e l vapor se conservaron en 5,25 y 8,75 kg/cm  ̂ respec­
tivamente. Después de 1500 ciclos, lo s cierres del vás- 

tago realizaban todavía su trabajo-sin fugas y e l ele­
mento de cierre obturaba alrededor de los 360** del asien 

to 62.
En otro ensayo, un cuerpo de válvula- de DURBtET 

20 aleado a^ue se le  había agregado por sujeción un 

dispositivo de cierre neumático, se abrió y cerró 2000 

veces en condiciones de servicio de 7 kg/cm2 de presión 
y 93,3°C aproximadamente, con un fláido constituido por 

98% de ácido sulfúrico. La válvula trabajó muy satisfac­
toriamente.

Una válvula de 101,6 mm de acuerdo con este inven 

to, de aleación DURIHET 20 se aleó y cerró 15000 ve bes 
en condiciones de servicio de ácido sulfúrico 98% a 
93,3°C y a una presión de 2,8 a 3,5 kg/cm^. La válvula 
se ensayó durante 24 horas diarias y se dejó en posición 
abierta durante 5 minutos y cerrada durante 1 minuto. Du 

rante el período de ensayo la  válvula se retiró  varias 

veces de la  tubería y se ensayó en cuanto a fugas, a 7
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kg/om  ̂ y no ge observó ninguna de éstas. La válvula tra 

bajó en la s  debidas condiciones mientras estuvo instala 
da en la  tubería. Como parte de este ensayo, la  válvula 
se retiró después de 15000 ciclos (abierta y cerrada),

5 , y se instaló en un sistema de ta l  modo que los bástagos 

46 y 47 estuvieran expuestos a la  presión de la  tubería. 

Asi instalada, la  válvula sostuvo presiones de liasta 
70 kg/cm  ̂ evidentemente dado que la  presión empujó el 
disco enérgicamente sobre el asiento. Bata válvula se 

10. había proyectado para el servicio a 10,5 kg/sm^.
Cuando es conveniente proporcionar un revestimien 

to protector para no solo el cuerpo 15 sino también los 

componentes rotativos de la  válvula, para e l manejo de 
flAldos altamente corrosivos, se ha comprobado que una 

15. estructura como la  representada en la  f ig . 4 era conve­
niente . En este tipo, todas la s  superficies internas 

que de otro modo estarían expuestas a lo s flóidos corro 
sivos, se hallan provistas de una capa no-metálica de 
material resistente a la  corrosión, ta l como un material 

20. de hidrocarburo fluorado.
Una característica de este invento es el empleo 

de politetrafluoroetileno como material de revestimiento 
y de envoltura, para el elemento de cierre y los elemen­
tos asociados que se hallan expuestos al flAido que cir- 

25. cula por la  válvula. El politetrafluoroetileno, disponi­
ble con la  Marca Comercial TEFLON, se suministra en va­

rios grados distintos que incluyen el Teflon 1, 1B y 5 
que son polvos de moldeo para fines generales, Teflon 7, 

polvo ultrafino para el moldeo y Teflon 6 y 6C que son 
30. polvos para fines especiales utilizados para la  extru-



sión, y Teflon 30 que es una dispersión acuosa de poli­
tetrafluoroetileno.

Las resinas de politetrafluoroetileno, han de 
distinguirse de los cop olime ros de tetrafluoroetileno 

y hexafluoropropileno; un ejemplo típico del último co 
polímero es un material disponible comercialmente con 
la  Marca Comercial TEFLON EEP. Este copolímero tiene 

una viscosidad en fusión suficientemente baja para el 
tratamiento termoplástico convencional y por tanto, di 

fiere del politetrafluoroetileno, que tiene una viscosi 

dad in fin ita , en fusión. Aunque el politetrafluoroeti­
leno se considera un termoplástico, no puede tratarse 

por la s  técnicas convencionales de tratamiento de te r­
moplástico. Además, la s  partes fabricadas sobre la  base 
de politetrafluoroetileno son estables entre límites 
mas. amplios de temperatura que la s  partes del copolíme- 

ro de tetrafluoroetileno y hexafluoropropileno. A dife­
rencia del copolímero, el politetrafluoroetileno tiene 

una viscosidad in fin ita  en fusión, y una memoria plás­

tica  que tiende a hacer que un producto térmicamente 

conformado recupere la  forma en que se preparó primiti 
vamente. Para mayores detalles en cuanto a la  naturale 

za y tratamiento de estos dos materiales , se hace re­
ferencia a la  Enciclopedia Moderna de P lásticos. Tomo 
40, n% 1A, Septiembre de 1,963.

Asi, s i  un tubo de politetrafluoroetileno se mol 

dea en forma de revestimiento mediante calor y presión 
como se ha descrito, al aumentar la  temperatura, se de­

sarrolla una tendencia proporcional para que el reves­

timiento retorne a una forma tubular. En el caso de un
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revestimiento obtenido de un copolimero (Teflon TEP) 

se presenta una poca estabilidad a la  temperatura a 

grados elevados* a causa de la  verdadera naturaleza 
termoplástica del copolimero. Asi* aunque el copolíme- 

ro es mas fá c il de transformar en distintos modelos, 
en general no se comporta tan bien a temperaturas ele­

vadas, como lo hace el politetrafluoroetileno. Es esta 
caracteristica del politetrafluoroetileno* la  que lo 

hace d if io il para fabricar productos tármicamente mol­
deados, tales como el revestimiento de este invento* y 

la  tácnica de enfriamiento por material frió  sometido 

a presión* antes descrita* se ha comprobado que es sa­
tisfac to ria  para comunicar a l revestimiento formado de 

politetrafluoroetileno* estabilidad dimensional su fi­

ciente a temperaturas elevadas* para utilizarse entre 
lo s límites de 149 a 177°C, mientras que el copolimero 
tiene una temperatura máxima de utilización de alrede­
dor de 93,3 a 149°C.

El politetrafluoroetileno presenta una caracte­
r is t ic a  que a vacos se denomina "memoria". Si una par­
te se fabrica de politetrafluoroetileno y luego se tra 

ta  por calor y presión para cambiar la  forma de la  par 
te desde su formación primitiva, por ejemplo desde un 

tubo a un revestimiento como se ha descrito* la  memoria 

p lástica primaria del elemento es la  de su forma tubur 

la r  original, y la  memoria p lástica secundarla es la  

de la  forma de revestimiento. Es una caracteristica del 

politetrafluoroetileno que los productos formados en ca 

líente o en frío  tiendan a retornar a su forma primiti­

va cuando su temperatura aumenta* y de hecho* un ensayo
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para determinar s i una parte se ha trabajado en calien 
te o en fr ío , consiste en colocar la  parte en uñ horno 

o estufa y elevar su temperatura a unos 371 a 379,5°C 

para determinar que cambio se realiza en la  forma. En 
5, la  última temperatura, una parte trabajada en fr ío  re­

tornará a su forma original.
. El revestimiento de este invento, tiene una Memo 

r ia  primaria de su forma tubular, y una Memoria secunda 
r ia  de su forma como se representa en la  f ig . 1, por 

lo . ejemplo. Al aumentar la  temperatura del revestimiento, 
existe una tendencia para que el material del mismo re 

torne a su forma tubular, sin  embargo, proporcionando 
pestañas finales 4-1 y 42 que se mantienen en su s it io  
por pestañas tubulares, y proporcionando cierres de vás 

15* tagoa que mantienen la s  partes cilindricas del revesti­
miento, se. proporciona un medio eficaz para mantener o 

confinar e l revestimiento de ta l modo que tienda a con 

servar su forma a temperaturas elevadas. Esto resulta 
especialmente cierto cuando el revestimiento se expone 

20* a temperaturas del orden de 149 a 177°C, en la s  que
existe una tendencia para que el revestimiento recupere 
su forma primitiva.

Es tambián posible, de acuerdo con este invento, 
preparar e l revestimiento en su forma adecuada, por un 

25. procedimiento de moldeo isostátioo , descrito en la  Me­
moria de la  Solicitud mencionada, nP de serie 332.450 
en cuyo oaso e l revestimiento tendrá una memoria prima­
r ia  y una configuración estable a una temperatura supe­

rior a 20°C.
30. Aunque lo s procedimientos antes descritos consti
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tuyen casos preferidos de este invento, debe tenerse 
presente que éste no se limita a lo s procedimientos 
que se han descrito y que puedan introducirse cambios 

en e llo s sin  separarse del alcance del invento, definí 

do en la s  reivindicaciones siguientes.
NOT A

Descrita suficientemente la  naturaleza del in­
vento, así como la  manera de realizarlo en la  práctica, 
debe hacerse constar que la s  disposiciones anteriormen­

te indicadas, son susceptibles de modificaciones de de­
ta lle  en cuanto no alteren su principio fundamental. 

También se hace constar que el Invento corresponde a 

una Solicitud de Patente presentada en Norteamérica, 
con fecha 19 de octubre de 1965, nP 497.826, acogiéndo 

se por lo tanto a lo s beneficios que conceden lo s Con­
venios Internacionales en vigor, siendo lo que consti­
tuye la  esencia del referido invento y por lo  que se 
so lic ita  Patente de Invención por 20 años en España, 
sobre: "PROCEIKMIENTO PARA LA OBTENCION DE UN REVESTI­
MIENTO RESISTENTE. A LA CORROSION PARA CUERPOS DE VALVU 

LAS"; caracterizándose por lo siguiente:
1a.- "Procedimiento para la  obtención de un re­

vestimiento resistente a la  corrosión para cuerpos de 

válvulas", especialmente para válvulas de mariposa re­
vestidas con tubos cilindricos de material de hidrocar- 
burofluorado, caracterizado porque comprende la s  etapas 

de insertar un tubo de dicho material en forma de re s i­

na, en una cavidad de un molde que tiene una forma ínter 

na en general igual a la  del cuerpo da la  válvula, y que 
define una cámara anular alrededor de dicho tubo en cada

- 2 1 -  1 9
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extremo da la  cavidad, de calentar el molde y el tubo 
hasta que date ae convierte en flexib le, de someter 
uniformemente a la  prealón la  superficie interna;del 

mencionado tubo para impulsar partea de date hacia'el 
exterior dentro da la  citada cavidad, y dichas cámaras 
de preeiAn, a f in  de deformar el tubo citado de acuer­
do con el contorno superficial de dicho cuerpo, y en­

fr ia r  e l molde indicado y dicho material, mientras se 
mantiene la  presión interna hasta que el m aterial" se 

estab iliza de acuerdo con la  configuración deformada.
2 *.-  Procedimiento según reivindicación T,, * 

caracterizado porque dicho tubo es de politetrafluoro- 

etileno, y se calienta con e l molde indicado, a unos 
327°C para hacer que el tubo se haga deformable y flóido

al someterse a presión.
38.- "Procedimiento para la  obtención de un re­

vestimiento resistente a la  corrosión para cuerpos de 

vái*fúí&s"t ta l y com(^queda sustancialmente descrito en 

la  p hp MemoriaÁy ilustrado en los adjuntos dibujos.
\MemoriaVc onsta de 23 hojas escritas a máqui­

na por
r Madrid

3' DURIRON COMPANY, INC.

J. GOMEZ ; ( 30 Y MODE!
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