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Ref: Your Docket No.4448.I1.

Memosia Desaripliva
da&e:
wProcedimiento para la obtencién de un re-

vestimiento resistente a la corrosidn pars cuerpos

de vélvulas".
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Felbcilante:  THE DURIRON COMPANY, INC., entidad nortesmericans,
regidente en P.0.Box 1019, Dayton, Ohio 454013
EE.UU. de A.
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La pregente invencidén se refiere a un proce-
dimiento para la obtencién de un revestimiento re-
sigtente a la corrosibn para cuerpos de frélvulas Y
mes esgpecialmente para revestir vdlvulas de maripo-

5. sa2, a las que ge dota de una capa de materias no me
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t4lico, resistente a la corrosidn, que cubra 1aaxquer-
ficies metdlicas internas, que de otro modo quedarfan
expuestas al fléido.

Pare proporcionar una védlvula con resistercia
¥ rigidez edemés de econdémica, eg conveniente fundir el
cuerpo de la misma partiendo de uns aleaci én metdlics
relativamente barata. Sin embargo, en muchas inéféla—
ciones tales como en la industria quimica, es tambidn
conveniente que los componentes de la vélvula se cong-
truyan para proporcionar resistencis a la corrosidn a
fin de que la vdlvule funcione adecusdamente y no se
deteriore durante un perfodo de tiempo de uso prolonga
do. ‘

Las vdlvulas tipo meriposa, incluyen generalmen
te un elemento de cierre en sl interior de la vélvula,
que proporcionz un asgiento para dicho elemsnto. Un asien
to eldstico tal como de caucho o gimilaer es convenients,
ya que proporciona un cierre eficiente entre el cuerpo
¥ ol elemento de obturacién. Sin embargo, muchos mate—
rieles que proporcionan la elasticidad deseadz, no po=-
seen las caracterfsticas de resistencis s le corrosién
necesariss paras un buen resultado durante un perfodo
basgtante prolongado, con los materiales corrosivosg. Los
matericles elastdmeros tales como el caucho se tranéfqg
man ficilmente en las formas desesdas para usarse como
elemento de obturacidn, y slgunos elastémeros preparados
de modo especial o formulados de modo adecusdo, se han
utilizado y han proporcionado servicios limitados con
deterﬁinaaos,materiales corrosivos. E1 resultado es que

geg corriente la costumbre de guardar una variedad relg
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tivamente 6levada de elementos de clerre, cada uno de
qllos preparqdo 0 congtituido para-pfoporcionar“resig
tencia a la corrosibn a ﬁn.material especifico ¢ &
uns clase de maferiales.determinada. g conveniente
proporcionar uns vélvuls de~qaripdsa que faéilite un
elemento gde cierre protegido'de algﬁh.modo eon-ﬁbrma-
terial dotado de ung resiatencia excepcional a la co-
rrosibn, ¥ qus ademés pr0porcione una elastlcidad de-
seada para el cierre u obturacién eficiente.

Ademés de proporcionar una védlvula de mariposa
eon la capacidad sﬁficiente’para reeiefir los flGidos
corrogivos, es también conveniente que la védlvula se
construya pars eliﬁinarAlos problemes de fugas que sé
desarrollen bien alrededor del véstago de la misma o
entre el disco de ciérre ¥ él agiento de la vélvula.
Ung fuga en el véstago de la vélvula no golo impide |
la operacién suave de la v4lvula sino que puede produ
cir dafios a cause del desprendimiento de materisles al
tamente téxicos o corrosivos y, desde luego, una fuga
en el asiento de la vélvula réduce la efectividad de
deta para detener la corrienté de fliéido.

Les propiedades inusitadas de ios nateriales
hidrocarburados fluorados, y especialmente del polite-
trafluorocetileno, hacen de este material uno perfécta~-
ménte adaptado para usarse en el manejo de productos
corrosivos, y las propiedades especificas de inercis
quimica, elevada estabilidad térmica, resistencia,
flexibilidad y coeficiente de friccidén excepcionalmen-
te reducido, hacen egte material especialmente desgeable

para utilizarse en la proteccién de las superficies in~
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ternas de las vélvulas.

Asf, congtituye un objeto principal de esie in-
vento, el proporcionar una vélvula de mariposa perfec-
clonada que incorpora un revestimiento altamente resis

5. tente a la corrosidén para proteger 1lss superfigiés me~
t4licas internas del cuerpo de la vdlvula y el elomen-
to de cierre, durante un perfodo de uso prolongado.

El objeto de este invento es el proporcionar un
procedimiento y un aparato para formar un revestimien=

10. to de una sola pieza paras el cusrpo de une vilvula de
meriposa.

Otros objetos y ventajas de este invento, se deg
prenderén de la descripcidén siguiente, de los dibujos
adjuntos y de las reivindicacionss finales. En los di~-

5. bujos:

La fig. 1 es una vista en perspectiva, con par-
tes cortadas, que repregenta una vdlvula de mariposs
congtruide de acusrdo con este invento, y en posicién
ablerta.

20. La fig. 2 es una viste en alzado, parcialmente
cortado, en seccidn, de la vdlvula de la fig. 1, en
posicidn abierta.

La fig. 3 es uns vista fragmentaris a mayor es-
cala de la vélvula de las figs. 1y 2, y represents una

5. parte del montaje del véstago de soporte para el elemesn
to de cierre y con éste en posicidn cerrade.

- Ia fig. 4 es una vista en seccién detsllada y a
mayor escala que la £ig. 3, y representa un elemento
de cierre y un véstago de soporte con un revestimiento

30. regigtente a la corrogién.



10,

5.

20,

25,

30.

La fig. 5 es unz vista en perspective deapieza~
da, del aparato para la formacién del revestimiento de
ung pieza para la vélvula de maripose de las figs. 1y
2.

La fig. 6 es una vigta .de conjunto en geccibn
axial, del aparato representado en la fig. 5.

La fig. 7 es un fregmento a mayor escals de 1lsa
fig. 3, la construccibn del cierre entre el vééﬁago de
la vélvula y el revestimiento para el cuerpo, y

La fig. 8 es una seceibén & mayor escala por la
1fnea 8~8 de la fig. 2.

Con referencia a los dibujos, que representan
tipos preferidos de egte invento, la védlvula de mari-
pose representads en la fig. 1, incluye un cuerpo 15
que, preferentemente, es una pileza fundida de un mate-
rigl metdlico tal como hierro ddctil, aluminio o gimi-
lar. El cuerpo 15 incluye partes u orejetas prolonga-
daa en gentidos contrarios 16 y 17, y eetd provisgto en
sug extremog opuesgtos de caras o superficiesg extremas
18 ¥y 19 que con preferencia son planse y estén perale=-
lag entre sf. Centralmente formado en el interior del
cuerpo 15, exidgte un paso o taladro generalmente circu-
lar 20 gque ge prolonga entre las superficies extremas
18~19, por este paso puede no eer circular, por ejemplo
ovelado, si asl se desea. La superficie extrems 18 en
su borde redialmente interior tiene un orificio avella~
nado 21 en el que estd montado un anillo eldstico 22
de un material elastdémero apropiado. Como se observa
mejor en la fig. 8, la superficie radialmente interior

23 de egte anillo 22 egtd prdcticamente al ras de 1la
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superficie interior curvada en forma ligeramente ssfd-
rica 25, que define el paso 20, y la circulacién & ira
vés de este paso, se controla por el disco de vilvale

indicado en general en 30, que constituye el elemonto

de cierre de la vélvula que s6 Gescribe mas detallada-
mente a continuacidn.

Como se represente en la fig. 2, el mon#aje para
el disco de védlvula 30 incluye un par de asberturas ci-
1f{ndricas 31=32 diametrslmente opuestas, prolongadas &
través de las partes u orejetas respectivamente. Cada
una de estas aberturas 31=32 estd avellanade en la ma-~
yor parte de su longliiud, para proporcionar un resslto
anular 33 (fig. 7) en su extremo interno, y un anillo
elédstico 35 de caucho similar, se apoya en cada uno.de
eatos resaltos. Un par de cojinetes de manguito 36-37
gé hellan montados en las aberturas 31-32 respectiva-
mente, y el extremo exterior de cada una ds estas aber
turas estd roscado para recibir un elemento de empaque-
tadurs de retencibn 38.

El anillo eléstico 22 y la superficie esférica
25 del cusrpo 15, estén cubiertos y envueltos por un
revestimiento 40 de una pieza resistente a la corrosidn
con preferencia de politetrafiuoroetileno, que- tiene -
partes integrales 41 y 42 en forma de pestaiia, prolbn-» :
gédas radislmente hacia el exterior, en relacién de co
bertura con las superficies extremas respectivas 18 y
19 del cuerpo 5. Oon prefersencia se coloce una empaque
tadura 44 en forma de anillo plano, tal como de amiento
comprimido (fig. 3)., entre cada una de las pesteafias

41-42 y las.superficies.18~19'respectivamen$e, para fo-
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menter la sujecidn a preeidn uniforme &;1 donjuutorde
la védlvula entre las pestafias extremas de una tuberia
en uso., Log elementos 44 de emﬁaquetadura, g8 ha com-
probadoe que reducen al minimo la tendencia del naterial
de PTFE de lag pestafias, é cambiar de dimensioneé—o for
mag e ocause de los cambios de temperétura. h

Como an"beﬂorﬁzente ge indicé, el revesgtimiento
40, con preferencia, es de politefrafluoroetileno para
proporcionsr gl cuerpo 15 una cape de cubierta prde~
ticamente uniforme de un meterial muy resistente a la
corrogién y al calof, que proteja a la vez la éupérfi~
cle 25 del paso 20 ¥y la'superficie 23 del anillo eldsti
¢co 22, contra la-exposicién a flﬁidds éorrosivos que
atraviesen la védlvula. Adenmés, ol revestimiento 40 in-
cluye un par de orejetas 0 prblongaciones cilfndricas
45, prolongades al interior de las sberturas 31-32 res~
pectivas y a través de los anillos elééticos 5. Estas
prolongsciones cilindricas 45 encierran partes extremes
internas de un véstago de control 46 y un védstago de
sostén 47 para el disco 30, que me alojan en los apoyos
regpectivos 36 y 37.

Como ge observa mejor en las figs. 2 y 7, log
véstagos 46 y 47 estdn dotados de une seris de ranuras}
circunferenciales 48 en las superficies encerrades por
las prolongaciones 45 del revestimiento. Ademés, los
apoyos o cojinetes 36 y 37, tienen sus extremos interio
res avellanados en 49 para enchuferse en las prolonga=
ciones 45, en sajuste con los anillos regpectivos 35.
Asf, cuando los elementos de empagquetadura 38 se roscan

en las aberfuras 31=32, respectivamente, los cojinstes
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36y 37 deforman.los anillos elésticos 35 y, de eate
modo, hacen que estos obliguen al material de las pi'o-
longaciones 45 del revestimiento, en ajuste de cierre
con los védstagos 46 y 47. Proporcionando una gerie de
ranuras 48 continvas, separadas y circunferenciales,
cada vistago 46 y 47 tiens, con preferenciaz, partes
continuas preferentemente separadas 50 que cooperan
con los cojinetes 36-37 y los anillos 35, y las prolon
gaclones 45 de revesgtimiento correspondiente, para pro
porcionar una serie de superficies de cierrs de alta
presién, separadas, que rodean a cada uno d¢ los vés-
tagos 46 y 47.

Las ranuras 48 cooperan con la prolongaclién 45
corregpondiente del revestimiento, para former una su
perficie de cierre a baja presibn, y espacios de expan
glén en el interlior de los cuales el material de poli-
tetrafluorcetilenc pusde dilatarse en el caso de aumen
tar la tempsratura de la vdlvula. Estas ranures propor
clonan una mitigéc;én- de esgfuerzog desarrollados en sl
materisl del revestimiento al sumenter la temperatura,
y cooperan con las perites 50 para impedir el movimien-
to apreciable de las prolongaciones 45 del revestimien
t0, en la direccién axisl de los véstagos correspon-
dientes 46 0 47. En el caso de ser preciso algin ajus-
te en la pregidn de cierre, se lleva a cabo fdcilmente

haciendo glrar el elemento ds empaquetadura de reten-

‘eién 38 a fin de aumenter la presidén de cierre entre

el végtago y la prolongacibn 45 correspondiente.
Eg tambidn posible, de acuerdo con este invento,

wtilizar un cojinete %&l como 36 o 37 con wn extremo
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ghusado gue comprime las prolongaciones 45 del revesti~

rmiento, en gjuste de clerre con el védstago correspondien
te, aunque se prefiere utilizar un material eldstico dg

80 que esto tiende g reducir la cireulaeién en frio del

material de politetrafluorcetileno, en la guperficie de

los cierres del vdstago.

Las figs. 1 y 2 representan mejor la congtruccién
del disco 30 y sus véstagos 46-47, da proporcionss tales
que en la posicidn sbierta de la védlvula, las partes de
egtes secciones que se encuentran en el paso 20, ocupen
menos del 25% de la superficie de corriente a su través,
a fin de reducir sl mfnimo la turbulencia del fl&ido
transmitido por lg vélvula abierta. Con preferencia, el
digco 30 estd colocado excédntricamente o descentrado_ de
log véstagoa 46-47, por ejemplo dotando al disco 30 de
galientes 55 gensralmente de tipo trianguler que se aco
plan en cshezas extremas de forma complementaria 56-57
de los véstagos 46-47 respectivamente. Un par de torni-
1los de cabezs 58 de asutosujecidn, ee roscan en cada sa-
liente 55 a travds del cabezal asociado 56 o 57 para su-
Jetar estas partes entre sf. Una empaquetadura 59 de
PTFE, relativemente delgads, se sitda entre los cabeza-
les y los salientes, y se inserta una culla 59a de PTFE
entre el cabezal del tornillo de cabeza y la csbeza ci-
tade, paraz reducir la corrogidén en las juntas.

La perte radlalmente exterior del disco 30, com-
prende un resalto o moldura 60 de didmetro ligeramente
superior gl didmetro interno del asiento anular 62 defi
nido por la parte del revestimiento 40 que se superpons
al anillo elédstico 22. Por ejemplo un ajugte de interfe
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rencia de sproximadamente 1,59 mm en el didmetro, -ge ha
comprobado que resulta satisfactorio con uns vélvila de.
152,5 mm. Asf, cuando el disco 30 ge hace girar déade
gu posicibn abierta de lag figs. 1y 2 a su posigi'én ce
rrada, representads en la fig. 3 el asiento 62 estéd pre
parado pare curvarse radislmente hacia el exterd.cr; de
formando por tanto el anillo 22 contra la parte 60. Eg--
te asiento de presién uniforme estd ademds Fomentado por
la cepacidad de los véstagos 46-47 a flotar axialmente
hasta la ligers extensidn necesaris pars asegurar el cen
trado exacto del disco 30 en el agiento 62.

Cusndo el disco 30 se abre a la posicibén de la
fig.2, se ejerce una fuerza eldstica en todo mamento,
por el .asiento 62 contra las superficies de contacto en
1s parte 60. Esta presién constante se ha comprobado qus
era necesaria perg mentensr el disco 30 en cualquier po-
sicibn en la que se ajuste y para impedirle que vibre -
cuando el fléido circula a través del paso 20. Como me=-
dio de accionamiento del disco, se monta una caja de en
granajes 70 en el cusrpo de la vélvuls 15, con tornillos
71 (£fig. 2) ¥y que incluye un yugo 72 de impulsidn, que
ge écopla al extremo adyacente del véstago de control
46,

Montado en el #rbol de entrads 75 prolongado deg
de. la caja de engranajea-;m, ge dispons un volante de
mano 77 que se hace girsr para accionar la vilvula de
meriposa entre las posiciones abierta y cerrada. Con
preferencia, se disponen tornillos ajustables de tope
78, en la caja de engranajes 70, para definir los limi-

teg de rotecidn del disco 30 y, por tanto, proporcionar
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62, cuando la vélvule se cierrs, asi como una wosicién

‘paralela al eje del paso 30 cuando la vélvula ectéd abier

ta por completo. Debe tenerse presenxe, dagde luggo, que
pueden usarse'otros medios para hacer girar el disco 30,
por ejemplo, un sistema neﬁmétieo mejor que un sistema
manual . .

E1 disco 30, el vdstago de control 46 y el vésta
go de soporte 47, repressntados en las figs. 1-3 estén
constituidos con preferenmcia, cada uno de ellos, de ma-
terial resigtente a la corrosidn, tal como acero inoxi-
dable. Egte materisl es adecuado para vélvulas en las
que ge manejenlflﬁidos corrosivosm, pero con un fldéido
altamente corrbsivo tal como la solucién de desoxidado,
ge ha comprobado la conveniencia de wna estructura de
vdlvula tel como la repregentada en la fig. 4.

En 14 fig. 4, el disco de cierre 100 lo propor-
clona una cepa o depbgito 101 de metal no-metdlico tal
como politetrafluorocetileno, etileno-propileno fluora-
do, policloretrifluorcetileno, flildo de vinilideno, po
lidteres clorados de peso molecular elevado y otros ma-
teriales resistentes a la cérrosiéh,,y lag partes pro-
longades hacie el interior, del véstago de soporte 103
y el véstago de control 46 (no representado en la fig.4),
se dotan de un revestimiento anélogo 105. Ademds, una
tuerca revegtida 106 y una arandela 107 de politetra-
fluorcetileno, se acoplan en el extremo del tirante 108
de tal modo que todes las superficies internas de 1los
componentes rotativos de la vélyula, estén protegidos

junto con el cuerpo 15, por el_revestimienio 40, E1l re~
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vegtimiento en el disco de cierre 100 y en ioa’véstagOS
de control y de soporte, puede splicarse por el procedl
miento descrito en la Solicitud Pendiente nt de serie
332.450 presentaéa en 19 de octubre de 1966, cedida 8l
mismo Cesionario de ésta, cuando gea conveniente -propor
cionar un revestimiento de densidad uniforme y elevads,
de politetrafliuorocetileno.

Las ranwras o partes circunferencisles, pueden
omitirge de los véstagos del diasco de la vélvulé de la
fig. 4, a fin de que el revestimiento 105 de los védsta-
g08, proporcione un cierre cilindrico con las partes ci
lindricas 45 del revegtimiento 40. Esta construccidén mo
dificada proporciona un cierre eficaz y, ademds, como
resultado del bajo coeficiente de friccidén del material
fluorocarbonado, utilizado para el revestimiento 40 y
para la casps 105, proporcions la operacién fdoil de la
vélvula desde su pogicidén abierta & su posicién cerrada,
incluso despuds de que la vélvule se ha ubilizado duran-
te un perfodo de tiempo prolongado en un conducto o tu-
berfe destinade el paso de un £l&ido eltemente corrosivo.

El revestimiento 40 resistente a la corrosibn, re
presentado en las figs. 1-4 estd constituido partiendo
de una seccién cilfndrics de tuberfa obtenids por extru-
gién de un material de hidrocarburo fluorado, y se han
obtenido resultados satisfactorios con poiitetréfluofo—
etileno de wn espeéor de paredes de aproximadamente 2;27
mme. E1 tubo puede obtenerse tambidn por un proceso de
moldeo isostdtico para proporcionar un tubo de elevada
denslded, précticamente libre de huscos y con caracterig

ticas de expansién uniforme en tods su longitud y en to-
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da su geccidn trangversal. Los detalles de este ‘proce-

so de moldeo igostdtico se describen en la Soliciiud
n? de perie 332.450 presentada en la misma fochy que
deta y cedida 21 mismo Cegionario. Como se.representa
en las figs. 5 y 6, un tubo cilindrico 115 de mederial
pléstico, se inserta en el interior de una cavidad de
moldeo que tenga une forma interns igusl el del cuerpo
15 de la védlvula. En realidad, para los fineg de. pro=
duceidn, 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 wn anillo metdlico
119, de la misma forua del enmillo eléstico 22, en‘el in
torior del teladro avellanasdo 21. Cada uno de los tacos
117 y 118 tiene un taladro cilindrico 120 que presents
un didmetro interno que corresponde al del orificio ave
1lansdo 49 en los extremos de los cojinetes 36 y 37.

Luego g6 inserta un mandril cilfndrice 122 en el
interior del tubo 115 de hidrocarburo fluorado pléstico,
y se sujeta en su gitio 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 tusr-
cas 128. Los cabezaleg extremos 124 y 125 estén dotados
de ranuras cilindricas 126 (fig. 6) que reciben las par
tes extremasg del tubo 115 y proporcionan meterial adiecig
nal pere slimentar la cavidad del moldeo, de tal modo.
que el revestimiento no se adelgace o desgarre en las-
guperficies de méximo egfuerzo,

El mandril 122 tiene un paso central 130 y una
gerie de pasos menores 132 que se prolongan radialmente

a la superficie cilindrica exterior del mandril adyacen
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te a la superficie interior del tubo 115. E1l paso 130
estd alinsado con un paso de entrada 134 dispuestio cen
tralmente en el interior de un cabegal extremo 125, para
recibir una tuberia de presibn adecuada (no repressnta~
da) «

Para preparar el revestimiento 40 partiendn del
tubo 115, el conjunto tal como se representa en la fig.
6 e incluyendo, el tubo citado, se coloca en uns estu-
fa2 u horno durante aproximadamente 3 horas y se calien-
ta pars asegﬁrar que el tubo 115 alcanzs una temperatu-
ra de sproximadamente 397°C, Se suminigtra aire a través
de la aberturs 134, a una presibn de 21 2 28 kg/bmz. Eg-
ta presidn se dirige contra la superficie interiordel tu
bo 115, a través de pasos 7132 y, por tanto, de~forme el
tubo caldeado en una forme del revestimiento 40 como se
indica en la fig.b.

Egta presién y la temperatura se mantiensn dursn
te aproximademente 4 minutos después de los cusles el
conjunto montado se enfria rdpidsmente en agua fris. La
ligera contraccién del revegtimiento al enfriarse, pro-
duce slgln escape de aire alrededor del revestimiento,
que hece-que la presibn interns disminuya. Cuando 1la -
presibén llsge aproximedamente a 7 kg/bm2, esta presibn .
inferior se mantiens por un suministro adicional de aive
hasta que el grupo combinado ha descendido a una tempe- -
ratura del orden de é6,7 a 31,7°G aproximadamente . E1
grupo entonces se desmonta separando los casquillos ex-
tremos 124 y 125 y el mandril 122. Egto permite que el
revestimiento plegable 40 se retire del molde o cusrpo

15, despuds de lo cusl las pestafias en exceso 138 se re~
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cortan del revestimiento 40 junto con,los‘;asquillos 145
de las partes cilindricas 45.

De los dibujos y de la descripecibdn anterior puede
verse que una vélvulae de meriposa formada de aeuerdo con
este invento, proporcions varias caracterfsticas y venta
Jas convenienteg. Bdsicamente, el revegtimiento 40 de una
pleza de politetrafluoroetileno, protege las superficies
internas completas del cuerpo de védlvula 15, y este re-
vegtimlento puede usarse, prédcticamente, para cuslesquie
ra tipos de fldido corrosive y temperaturas elevedas hag
ta unos 149 a 177°¢. Asi, regulta innecesario proporcio-
nar uns serie de revestimlentos dlstintos o elementos de
clerre para eplicacionss correspondientemente diferentes.

Degplazando el disco de cierre 30 en relacibn con
al eje de los véstagoa 46 y 47, y rodeando el agiento 62
del revestimientq con un anillo eldstico 22, puede verse
que la vdlvula formada de acuerdo con este invento pro-
porciona un cierre de 360°c, de presibn uniforma entre
el revestimiento 40 y el disco de cierre 30. Ademés, el
anillo eldstico 22 que se prepaera de un elastémero ade-
cuado, no se expone jamée al flhido corrosivo que circu-
la por el paso 20.

Otra importante caracterfgtica de este invento es
losg cierres que se proporcionan entre las partes cilin-
dricas 45 del revestimiento 40 y los vdstagos correspon-
dientes 46 y 47. Estos cierres, pueden convenientemente
ajustarse después de ingtalar la vélvula gencillemente
haciendo girar los elementos de empaquetadura 38. Esto
produce un ajuste axisl en la posicidén de los cojinetes

cilindricos 36 y 37 que, a su vez, deforman el anillo
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eldstico 35 que rodea las partes cilfndrices 45 y por
tanto, proporcions un cierrs mag hermético. Las‘rénuras
48 y las partes 50 formedas en los véstagos 46 y 47 se
ha comprobado también que son convenientes ya que pro-
porcionan una serie de anillos de cierre alternados de
pregién reducids y elevadas, con las partes cilindricas
¥y los véstagos. En reslidad, unz vélvula de mariposa
preparada de acuerdo con este invento se hs eneayado
introduciendo alternativamente vapor y agua durante ci-
clos de 7 minutos cada wno. Las presiones para el agus
¥y el vapor ge conservaron en 5,25 y 8,75 kg/bme regpec=
tivemente ., Degpués de 1500 ciclos, los clierres del vés-
tago realizﬁban.todavia su trabajo- sin fugas y el ele-
mento de cierre ohturaba alrededor de los 360° del asien
to 62.

En otro ensayo, un cuerpo de vélvula. de DURIMET
20. aleado alfiue se le habla agregsdo por sujecién un
dispositivo de cierre nsumético, se abrié y cerrd 2000
veces en condiciones de servicio de 7 kg/cm? de presién
¥ 93,3°G aproximadamente, con un flhido constituido por
98% de 4cido sulfdrico. Lz vélvula trebajd muy satisfac-
toriamente.

Una vélvula de 1071,6 mm de acuerdo con este inven
to, de aleacidn DURIMET 20 se zled y cerrd 15000 veces-
en condiciones de servicio de 4cido sulflurico 98% a
93,3°G.y a ung pregién de 2,8 a 3,5 kg/om?. La vélvule
se ensay$ durante 24 horas diarias y se dejd en posicibn
abierta durante 5 minutos y cerrada durante 1 minuto. Du
rante el perfodo de ensayo la vdlvula se retird varias

veces de la tuberfa y se ensayd sn cuanto a fugas, a 7



10,

15!'

20.

25.

30-

- 17 -

kg/em2 y no ge obgervd ningune de éstas. La vélvula trg
bajé en las debidas condiciones mientras estuvo:inatalg
da en la tuberfa. Como parte de este ensayo, la rélvula
se retird despuds de 15000 ciclos (abierta y cerrada),
¥y se instald en un sigstema de tal modo que los wdstagos
46 y 47 estuvieran expuestos a la presibn de la tuberia.
Asf instalada, la vdlvula sostuvo presiones de hasgta
70 kg/bmz evidentemente dado que la presidn empujd el
disco endrgicamente sobre el asiento. Esta vélvula’se
habfa proyectado para el servicio a 10,5 kg/bmz. |

Cuando es conveniente proporcionar un revestimien
to protector para no golo el cuerpo 15 sino también los
componentes rotativos de la v4lvula, para el manejo de
flGidos altamente corrosivos, se ha comprobado que una
egtructura como la representada en la fig. 4 era conve-
niente. En este tipo, todas las superficies internas
que de otro modo estarian expuestas a log flGidos corro
sivos, se hallan provistas de una capa no-metdlica de
material resistente a la corrosibn, tal como un material
de hidrocarburo fluorado.

Una caracterfgtica de este invento es el empleo
de politetrafluorcetileno como material de revestimiento
y de envoltura, paras el elemento de cierre y los elemen-
tos asociados que se hallan expuestos al f1Gido que cir-
cula por la védlvula. El politetrafluorocetileno, disponi-
ble con la Marca Comerciael TEFLON, se suministra en va-
rios grados distintos que incluyen el Teflon 1, 1B y 5
que son polvos de moldeo pars Ffines genersles, Teflon 7,
polvo ultrafino para el moldeo y Teflon 6 y 6C qus son

polvos para fines especiales utilizados pare la extru~
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sibn, y Teflon 30 que es une dispersibn acuosa de poli~
tetrafluorocetileno.

Las resines de politetrafluorocetileno, han de
distinguirse de los copolimeros de tetrafluorcetileno
y hexafluoropropileno; un ejemplo tipico del fltimo co
polimero es un material disponible comercislmente con
1a Marca Comerciesl TEFLON FEP. Este copolimero *iene
une vigcosidaed en fusibn suficientemente baja para el
tratamiento termopléstico convencionsl y por tembo, di
fiere del politetrafluorcetileno, que tiene una viscosi
dad infinita, en fusibn. Aunque el politetrafluorceti=-
leno se considera un termoplédstico, no puede tratarse
por las técnicas convencionsles de tratamiento de ter-
mopldstico. Ademds, las partes fabricadas sobre la base
de politetrafluoroetileno son estables entre limites
mas. amplios de temperatura que las partes del copolime-
ro de tetrafluoroetileno y hexafluoropropileno, A dife-
rencia del c0polim9ro, el politetrafluorcetileno tiene
una viscosidad infinite en fusibn, y una memoris plés- .
tice que tlende a haoer que un producto térmicamente
conformado recupere la forme en que ge prepard primiti
vamente . Para mayores detalles en cuanto a la naturale
ze  y tratamiento de estos dos materiales , se hace re-
ferencia a la Enciclopedia Moderna de Pldsticos. Toho
40, n? 1A, Septiembre de 1,963.

- Asf, si un tubo de politetrafluoroetileno se mol
dea en forma de revestimiento msdiante calor y presibn
como se ha descrito, sl aumentar la temperatura, se de-
sarrolla una tendencia proporcional para que el reves—

tiniento retorne s una forms tubular. En el caso ds un
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revestimiento obtenido de un copolimero (Teflon FEP)
se pregenta une poca establlidad & la temperatwra &
grados elevados, a causa de la verdadera natureleza
termopldstica del copolfmero. Asf, aunque el copolime-
ro eg mag fdeil de transformer en dlstintos modelos,
en general no sge comportae tan bien e temperaturag ele-
vadas, como lo hace el politetrafluorcetilesno. Es esta
caracteristica del politetrafluorocetileno, la gus lo
hace diffeil para fabricar productos térmicamente mol-
deados, tales como el revegtimiento de este invento, y
la técnica de enfriamiento por materisl frfo sometido
a presibn, antes descrita, se ha comprobado que es sa-
tlisfactoria para comunicar el revestimiento formado de
politetrafluorocetileno, egtabllidad dimensional sufi-
ciente & temperaturas elevadas, pare utilizarse entre
los limites de 149 a 177°C, mientras qus el copolfmero
tiene una temperatura médxima de utilizacibn de alrede-
dor de 93,3 & 14900.

E]l politetrafluorocetileno pregenta una caracte~
ristica que a vaces me denomina "memoriav., Si una per-
te se fabrica de politetrafluoroetileno y luego se trg
ta por celor y presién pars cembiar la forms de la par
te desde su formscidén primitiva, por ejemplo desde un
tubo a un revestimiento como se ha descrito, la memorfa
pléstica primaria del elemento es la de su forma tubu~
lar originsl, y le memoriam pldstica secundaria eg 1a
de la forma de revestimiento, Es una caracterfstica del
politetrafluorcetileno que los productos formaedos en ca
llente o en frfo tiendan a retornar s su forma primiti-

va cuando su temperatura aumenta, y de hecho, wn ensayo
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para determinar si una parte se ha trabajado en calien
ta o en frfo, consiste en colocar la parte en un horno
o sgtufa y elevar su temperatura a unos 371 a 3791500
para determinar que cambio se realize en la forma. En
la §ltima temperatura, una parte trabajade en frio re~
tornard a su forma originsl. |

. E1 revegtimiento de este invento, tiens uaa Memg
rie primsria de su forms tubular, y uns Memoria' Qécu.ndg._
ria de su forma como se representa en la fig. 1, Iﬁor
ejemplo. Al aumentar laz temperatura del revestimiénto,
existe una tendencia para que el material del miemo re
torne a su forme tubuler, sin embargo, proporcionando
pestatiag finales 41 y 42 que se mantienen en su sitio
por pestafias tubulares, y proporcionando ciserres de vés
tagoa que mantienen las partes .cilindrices del revesti-
miento, se proporcions un medio eficaz para mantener o
confinar el revestimiento de tal modo que tiends a con
gervar su forms & temperaturas elevadas. Egto resulta
especilalmente cierto cuando el revestimiento mse expone
& temperaturas del orden de 149 a 177°C, en lasg qus
existe una tendencia para qus el revestimlento recupere
su forma primitiva.

Eg también posible, de acuerdo con este invento,
preparar el revestimiento en su forma sdecuada, por un
procedimiento de moldeo isostdtico, descrito en la Me-
morig de la St.)licitwl mencionada, M de serie 332.450
en cuyo cago el revestimiento tendrd uns memoria prima-
ria y una configuracidn estable a una temperatura supe-
rior & 2000.

Aunque los procedimientos antes descritos consti



10.

5.

20,

25. N

30.

tuyen casos preferidos de este invento, debe tenerse
pregsente que éste no se limita a los procedimiapwo;-
que ge han descrito y que pusden introducirse ‘gamhios
én ellos gin separarse del alcance del invento, dqfiq;
do en las reivindicaciones giguientes. -
NOTLX .

Degerita suficientemente la natursleza del in~
vento, asf como la manera de realizarlo en la prégtica,
debe hacerse constar que las diséosicionas anteriormen-
te indicadas, son susceptibles ds modificaciones de de-
talle en cuanto no alteren su principio fundamental.
También se hace congtar que el invento corresponde &
ung Solicitud de Patente presentada en Norteamérica,
con fecha 19 de octubtre de 1965, nt 497.826, acogiéndo
e por lo tanto & los beneficios que conceden los Con;
venios Internacionales en vigor, siendo lo que consti-
tuye la egencia del referido invento y por 1o que se
solicita Patente de Invencién por 20 afios eh.Espaﬁa,
gobre: YPROCEDIMIENTO PARA LA OBLENCION DE UN REVESII-
MIENTQO RESISTENTE A LA CORROSION'PARA CUERPOS IE VALVU
LASY; caracterizédndose por lo eiguiénte:

12 o~ "Procedimiento parakla obtencién de un re-
vestimiento resistente a la corrosién para cuerpos de
vélvulag®, especialmente para vdlvulas de mariposs re-
vestidag con tubog cilindricos de material de hidrocar-
burofluorado, caracterizado porque comprende las etapas
de insertar un tubo de dicho material en forms de resi-
na, en uns cavidad de un molde que tiene una forma inter
na en general lgual a la del cuerpo de la vdlvula, y que

definse una cédmare anular alrededor de dicho tubo en cada
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extremo de la cavidaed, de ealenutar el molde y el tubo
hasta que Sste se convierte en flexible, de aoﬁetgx
uniformemente a la presién la superficle interns del
mencionado tubo para impulser partes de éste hacis el
exterior dentro de la citada cavidad, y dichas cémaras
de preslibn, a fin de deformar el tubo citado de égueru
do con el contorno superficial de dicho cuerpo;.y, en~
friar el molde indicado y dicho material, mienﬁféé se
mantiens la presién interns hasta que el materiaif se
estabiliza de scuerdo con 1o configuracién deformeds.

28 ,~ Procedimiento segln reivindicacidn 1,,-
caracterizado porque dicho tubo es de politetrafluoro-
etileno, y se calienta com el molde indicado, a unos
327° para hacer que el tubo so haga deformsble y fldido
al someterse a presién. ‘

38 ,~ “Procedimiento para la obtencibén de un re-
vestimiento resistente a la corrosién para cusrpos de
vl falee

u, tal y comg queda'sustancialmenje desgcrito en

5 1lustrado. en los adjuntos dibujos.

onsta de 23 hojas escritas a miqui-~
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