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MEMORIA DESCRIPTIVA

La invención se re fie re  en general a válvulas elec­

tromagnéticas, por ejemplo como las  utilizadas en un disposi­

tiv o  de seguridad para gas, y del tipo que comprenden un obtu­

rador que es una placa discoidal y que es apta para cooperar

5. con un asiento de válvula. En las válvulas de este tipo ta­

le s  obturadores están generalmente unidos a la  armadura de 

un electroimán, la  excitación de cuyas bobinas, inductoras son 

alimentadas con electricidad generada por un termopar o jun­

ta  term oeléctrica dispuesta cerca del quemador que está bajo 

e l control de la  válvula.
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Bn t a l  disposición, una vez que la  válvula ha 

sido abierta manualmente contra la  influencia del resor­

te  y  ha sido encendido e l quemador, se genera e le c tr ic i­

dad en e l termopar que se expone a la  llama y ésta crea, 

en la  bobina del electroimán, corriente suficiente para 

excitar e l  electroimán y mantener la  armadura y e l obtura­

dor unido en una posición atraída, manteniendo asi este ú lt i­

mo en la  posición abierta contra la  influencia del citado 

resorte.

S i, por cualquier motivo, fa lla ra  la  llama del 

quemador y por e llo  e l gas sin  quemar estuviese propenso 

a escapar, e l suministro de corriente del termopar descen­

derá o cesará cuando este último se enfrie y e l  e lectro i­

mán ya no se excitará. Cuando la  atracción de este último 

cesa, e l resorte retornará e l obturador a su posición ce­

rrada, con lo que interceptará con seguridad e l flu jo  de 

gas hacia e l quemador.

La invención se re fie re  asimismo a un electroimán 

para una válvula del tipo arriba mencionado, en e l que el 

núcleo del electroimán es en forma de U y es obtenido me­

diante corte y curvado de un metal blanco magnético simple. 

Los p ilares o patas paralelos del núcleo tienen arrollados 

sobre e llo s  las espiras de una bobina inductora, y los te r­

minales de los citados arrollamientos están conectados con 

los dos elementos de un termopar. 331 núcleo en forma de 

U tiene una base que está formada por la  sección que conec­



ta  la s  patas y  que está asegurada adecuadamente, por ejem­

plo mediante de un remache tubular, a un soporte apropia­

do asociado con el cuerpo de válvula.

En los electroimanes del tipo antes indicado es 

esencial rea liza r las  piezas de polo del núcleo, asi co­

mo también las superficies planarias a ser yuxtapuestas en­

tre  s i ,  de gran exactitud, de modo que la  separación y 

consecuentemente la  reluctancia to ta l del circuito magné­

tic o  sea lo más baja posible. Una t a l  condición asegura 

que la  potencia relativamente baja suministrada por e l te r­

mo par pueda ser convertida en una fuerza de atracción que 

sea suficiente para e l propósito del electroimán.

De acuerdo con las técnicas de fabricación con­

vencionales, la s  superficies polares del imán en U son 

mecanizadas con precisión para proporcionar un grado ele­

vado de cuidadoso planeado, realizándose normalmente este 

mecanizado mediante procesos de amolado o .rectificado su­

p e rfic ia l con agentes abrasivos, por ejemplo en estado di­

suelto. Puesto que un núcleo del tipo arriba mencionado 

se asegura usualmente a su soporte por medio de un rema­

che tubular, e l acto fís ic o  de acoplar mecánicamente los 

citados elementos conjuntamente puede dar lugar a varias 

desventajas que se derivan de la  deformación del núcleo 

en forma de U. Esto, desde luego, es perfectamente posi­

b le  que ocurra bajo la  presión requerida para deformar 

e l remache. EL resultado de ello  es corrientemente que



la s  patas del núcleo diverjan, con lo que se introducen 

errores inadmisibles en la  coplanaridad de la s  superfi­

cies polares. Además, durante la  fija c ió n  del núcleo a su 

soporte, la s  caras polares quenhan sido previamente meca­

nizadas con precisión están expuestas a ser dañadas o deformad 

das accidentalmente. Los núcleos mecanizados deben ser 

por tanto manipulados y transportados con cuidado extre­

mo para protegerlos de choques o de incluso de contacto 

deslizante muy ligero con otras superficies, cualquiera 

de cuyas circunstancias pueden dañar fácilmente la s  su­

p erfic ies  polares mecanizadas y entrañar una considera­

ble pérdida de tiempo y dinero en e l reemplazo o repara­

ción.

Todas estas circunstancias tienden a hacer la  

producción en masa automática o semiaufomática por la  

d ificu ltad  de los métodos convencionales.

Sin embargo, por otro lado, e l núcleo en forma 

de U no puede fija r s e  mecánicamente a su soporte antes 

del acabado su p erficia l de las  caras de la  pieza polar 

debido a l espacio ocupado por e l soporte y e l bajo gra­

do de exactitud dimensional del último.

Con e l f in  de evitar esta última desventaja 

una técnica concoide proporciona, para la  formación del 

núcleo en forma de U, con una proyección o borde de fondo 

circu lar exterior que es ú t i l  para la  fija c ió n  mecáni­

ca del núcleo a su soporte con un presionado reduóido.
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No obstante, esta técnica requiere que e l núcleo sea for­

mado por acusamiento en ic io  o en caliente, extrusión o 

sintonización, en lugar de mediante las técnicas de con­

formación convencionales t a l  como e l doblado en forma de 

U. Bate último seria e l procedimiento més sencillo y menos 

expansivo, pero no puede producir la  forma deseada bajo 

las circunstancias referid as.

Bs un objeto de la  presente invención e l sim­

p lif ic a r  la  construcción de un electroimán para una vál­

vula del tipo antes indicado, haciendo posible e l uso de 

núcleos en forma de U, cuales se obtienen simplemente 

a l cortar y  doblar a p artir de p e rfile s  extruldos, lamina­

dos, estirados o estructurados sim ilares, evitando la  cons­

trucción de núcleo más compleja y obviando substancial­

mente a lo menos las desventajas que se producen a l unir 

e l  núcleo a s i soporte por las  técnicas convencionales. 

Asimismo ea un objeto de la  invención e l proporcionar una 

válvula mejorada que incluye un t a l  electroimán.

Un u lterio r objeto de esta invención es propor­

cionar un método mediante e l cual e l electroimán antes in­

dicado puede ser unido, en una manera sencillo y  rápida, 

y por e l cual las piezas polares pueden estar provistas de 

un acabado satisfacto rio , siendo sus superficies cuidado- 

damente coplanarias con e l plano de apoyo para el soporte. 

Todavía es un u lterio r objeto e l proporcionar un método de 

re a liza r  una válvula mejorada que incorpora un t a l  aleo-
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troimán*

Por consiguiente, la  presente invención con­

s is te  en un método de fabricar un electroimán para una 

válvula electromagnética, por ejemplo una válvula para 

un dispositivo de seguridad para gas del tipo aqui refe­

rido, comprendiendo e l método la s  fases de preparar, cor­

ta r  y doblar, un núcleo en forma de U barrenado central­

mente, acoplar e l núcleo con una cara de una placa de 

soporte intermedio barrenada centralmente de modo simi­

la r  y con su otra cara cuidadosamente mecanizada y some­

te r  e l núcleo, después de acoplamiento con la  citada pla­

ca intermedia, a l amolado su p erficia l de sus piezas pola­

res para asegurar a lo menos su polaridad substancial.

La presente invención consiste ulteriormente 

en un electroimán a s i fabricado.

La presente invención consiste además todavía en 

un método de fabricar una válvula electromagnética, por 

ejemplo para un dispositivo de seguridad para gas, y del 

tipo aqui referido, comprendiendo e l método las fases de 

preparar, por corte y doblado, un núcleo en forma de U 

barrenado centralmente, acoplar el núoleo a una placa de 

soporte intermedio, amolar superficialmente sus piezas 

polares para asegurar a lo  menos su planaridad substan­

c ia l  y f i ja r  una unidad que comprende e l  núcleo y la  pla­

ca intermedia a un soporte mediante laminado de porcio­

nes deformables del citado soporte en una unión que empe-
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ña los bordes exteriores de la  placa intermedia.

La presente invención consiste asimismo en 

una válvula electromagnética del tipo aquí referido, que 

tiene un electroimán que comprende un núcleo en forma .de 

5. U, acoplado centralmente a una cara de una placa inter­

media, estando formada la  placa en su cara remota de la  

cara de acoplamiento con una región deprimida central y 

estando asegurada, mediante laminado, a un soporte de vál­

vula a l que está conectada una carcasa exterior de válvu- 

10 * la .

Con los objetos anteriores a la  v is ta , esta in­

vención proporciona una válvula del tipo antes indicado, 

en la  que e l electroimán es un núcleo en forma de U, unido 

centralmente a una placa de soporte, de configuraoion 

15* substancialmente circu lar, cuya superior in ferior está

dispuesta paralela oon las piezas polares en el núcleo, 

siendo la  citada plaoa a su vez asegurada a l soporte de 

válvula mediante laminado.

Bata invención proporciona además un método de 

20* fabricar válvulas del tipo antes mencionado, que oonsis- . 

te  en preparar, mediante fases adecuadas de cortado y do­

blado, e l núcleo en forma de U del electroimán, unir cen­

tralmente el citado núcleo a una placa de apoyo en la  for­

ma de una arandela plana formada en el centro con una por- 

25* cion deprimida en la  cara remota del acoplamiento con el

** 7 **



núcleo, rea lizar sobre e l núcleo tra s  su. unión a la  pla­

ca fases de amolado su p erfic ia l, con e l f in  de asegurar 

coplanaridad de las  piezas polares con la  cara de fondo 

de la  placa y unir la  unidad que comprende e l núcleo y 

la  placa de soporte mediante recalcado de porciones de- 

formables del soporte, apto para empeñar, mediante una 

unidad doblada, lo s  bordes exteriores de la  placa.

Con e l objeto de la  invención puede ser compren­

dida más fácilmente, se hará ahora referencia a los di­

bujos que se acompañan, los cuales se dan por v ía  de ejem­

plo, y en loa que:

la  Figura 1 es una v is ta  en aeccián axia l de una 

válvula electromagnética de acuerdo con la  invención;

la  Figura 2 es una v is ta  la te r a l, en elevación 

del núcleo del electroimán de la  válvula;

la  Figura 3 es una v is ta  en planta del citado

núcleo;

la  Figura 4 es una v is ta  en sección axia l de una 

placa de soporte para e l núcleo; y

la  Figura 5 es una v is ta  en sección a x ia l, que 

muestra una fase de fabricación intermedia en la  que el 

núcleo, que ha sido montado previamente sobre la  placa de 

soporte, se representa siendo amolada.

En la  Figura 1 , se muestra una válvula electro-
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magnética para un quemador de gas, incluyendo la  citada 

válvula un obturador 1, en forma de disco, provisto de 

un miembro sellan te 2 dispuesto an su oara dirigida hacia 

un asiento de válvula (no representado). 3Ü obturador 

5. 1  está montado sobre un extremo de un vastago 3, que t ie ­

ne asegurado a su otro extremo una armadura de hierro 

blando 4 cooperable con un electroimán que se describirá 

a continuación. EL vástago 3 desliza en un manguito 6 

que se asegura a una carcasa cilin d rica 7 que encierra el 

10. electroimán. Un resorte de compresión helicoidal 5 se 

interpone entre e l obturador 1 y la  parte superior de la  

carca 7 para oponerse a la  aproximad'on de la  armadura 

a l electroimán:

La oarcasa 7 también encierra e l electroimán 

15 . del válvula que comprende un núcleo 8, en forma de U, que

tiene dos patas paralelas 9 y una pieza puente interme­

dia 10, formada con un o r ific io  11 a su través. De acuer­

do con la  invención, se obtiene un núcleo 8 de la  cons­

trucción antes descrita simplemente a l curvar y  doblar 

20. una estructura extruida, laminada, estirada o conformada 

similarmente y se asegura, por ejemplo, por medio de un 

miembro deformable t a l  como un remache tubular 12, a una 

placa de soporte intermedia 13. La placa 13 se forma, 

en su cara 13a alejada de au cara de acoplamiento 13b,

25. con una depresión central 14 y una perforación 15 para 

permitir su unión a l núcleo 8.



La citada placa 13 tiene un diámetro que exce­

de ligeramente la  diagonal grande del núcleo 8 en forma 

de U, como se aprecia en la  v ista  en planta, mecanizándo­

se cuidadosamente la  cara de placa 13a* alejada de la  ca­

ra que se acopla con e l núcleo antes de la  unión del nú­

cleo para proporcionar una base verdaderamente planarla 

para la  unidad que comprende e l núcleo 8 y la  citada pla­

ca. Esto hace posible e l amolado su p erficia l de la s  ca­

ras 9a del núcleo, las  cuales actúan como piezas polares. 

Tal amolado se efeotua por e l uso de máquinas de amolar 

que emplean, por ejemplo, una rueda de esmeril 22, como 

se muestra en la  Figura 5y y mediante u tilizació n  de la  

cara mecanizada 13a de la  placa 13 como los medios por 

los  que la  pieza de trabajo se mantiene sobre e l plano 

de soporte a l de l a  máquina de amolar. Tales circunstan­

cias aseguran una verdadera coplanaridad de las  piezas 

polares 9a con la  superficie de soporte sobre la  placa 13* 

de modo que se obtiene e l  acabado de precisión deseado.

Después de completado e l amolado de la s  caras 

polares del núcleo, la  plaea 13 puede u tiliza rse  como una 

pieza de conexión entre e l núcleo 8 y  e l soporte 16 . Es­

to se logra mediante laminación de los bordea del sopor­

te  16 sobre los bordes exteriores de la  placa 13, siendo 

fa c ilita d o  t a l  laminado mediante e l punzonado de las  por­

ciones deformables 17 en e l soporte 16 .

Como resultará evidente, esta fase de laminado
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no afecta, por consiguiente, adversamente la  exactitud 

del núcleo logrado por la s  fases precedentes.

5 .

Con el procedimiento arriba descrito puede ob­

tenerse fá c i l  y rápidamente un electroimán para una vál­

vula del tipo antes indicado. Como núcleos pueden u t i l i ­

10.

zarse miembros en forma de U, cuyos miembros hayan sido 

obtenidos simplemente por cortado, doblado y conexión a l 

soporte 16 a través de l a  interposición de la  placa inter­

media 13. Como también resultará evidente, e l procedimien­

to es económico y offece exactitud substancial en la  fa­

bricación de los componentes, de modo que pueden emplearse 

sistemas automáticos de alimentación y transporte de pie­

zas.

15.

20.

Como se muestra en la  Figura 1 , el soporte 16 

se f i ja  a la  carcasa 7 mediante empeño de una doblez 7a, en 

la  carcasa 7, con una ranura en e l soporte. La porción 

central del soporte 16 tiene fijado en e lla  un conector 

18, e l cual lleva  un terminal 20 conectado a las espiras 

19 de las  bobinas induotoras del electroimán.

Diversas modificaciones de la  invención son20.

naturalmente posibles dentro del ámbito de las reivindica­

ciones anexas.



Descrito e l  objeto del presente invento, se 

declaran nuevas y de propia invención las siguientes 

reivindicaciones con prioridad ita lia n a  nS prov. 812/66 

del 12 de Enero de 1966

1 . Perfeccionamientos en la  fabricación de 

válvulas electromagnéticas, por ejemplo una válvula para 

un dispositivo de seguridad para gas del tipo aquí re fe r i­

do, caracterizados por las  fases de preparar, por corta­

do y doblado, un núcleo (8) en forma de U y barrenado 

centralmente, acoplar e l  núcleo (8) con una cara (13a) de 

una placa de soporte intermedia (13), barrenada central­

mente de modo sim ilar y con su otra cara (13b) mecanizada 

cuidadosamente y someter e l  núcleo (8), después de acopla­

miento con la  citada placa intermedia (13), a amolado su­

p e r fic ia l de la s  piezas polares (9a) daL mismo, para ase­

gurar a lo menos su planaridad substancial.

2 . Perfeccionamientos según se define en la  

reivindicación 1 , caracterizados por la  fase de acoplar 

e l  núcleo (8) con una placa de soporte intermedia (13) 

por medio de un remache tubular (12).

3 . Perfeccionamientos según se define en la  

reivindicación 1 o en la  reivindicación 2, caracterizados



por la  fase de que e l amolado de las piezas polares (9a) 

se rea liza  mediante de mía rueda de esmeril (22) y agen­

te s  abrasivos apropiados, sirviendo la  cara mecanizada 

(13a) de la  placa (13) como e l medio por e l cual la  pie­

za de trabajo que comprende el núcleo (8) y placa inter­

media (13), es mantenida sobre una placa de soporte (21) 

de la  máquina de amolar.

4. Perfeccionamientos aquí referido, carác­

te r  izados por las  fases de preparar, por cortado y do­

blado, un núcleo (8) en formado de U y barrenado central­

mente, acoplar e l núcleo (8) con una cara (13a) de una 

placa de soporte intermedia (13) barrenada centralmente 

de manera sim ilar, y con su otra cara (13b) mecanizada 

cuidadosamente, someter el núcleo, después de acoplamien­

to con la  citada placa intermedia (13)* a amolado super­

f i c i a l  de las piezas polares (9a) del mismo para asegurar 

a lo  menos su planaridad substancial y unir una unidad 

que comprende e l núcleo (8) y  la  placa intermedia (13)

a un soporte (16), mediante laminado de porciones defor- 

mables (17) del citado soporte (16) en una unión que em- 

peSa loa bordes exteriores de la  placa intermedia fL3)*

5. Perfecionamientos según se define en la  

reivindicación 4, caracterizados por e l hecho de que el 

soporte (16) se une a una carcasa (7) del cuerpo de vál­

vula mediante empeSo de una doblez (7a) en la  citada car­

casa (7) con una ranura en e l soporte (16) .
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6. Perfeccionamientos caracterizados por e l 

hecho de que la  válvula incluye un electroimán que compren­

de un núcleo (8) en forma de U, acoplado centralmente a una 

cara (13b) de una placa intermedia (13)# estando formada 

la  placa (13) en su cara (13a) alejada de la  cara de aco­

plamiento (13b) con una región central deprimida (14) y 

asegurándose, por laminado, a un soporte de válvula (16) 

a l  cual se conecta una carcasa (7) exterior de válvula.

7 . Perfeccionamientos según se define en la  

reivindicación 6, caracterizados por e l hecho de que e l 

núoleo (8) en forma de U, se acopla a una placa interme­

dia (13) por medio de un remache tubular (12) acomod.ado 

mediante dos o r if ic io s  (11, 15) en e l núcleo (8) y  placa 

(13) respectivamente.

8. Perfeccionamientos según se define en la  

reivindicación 6 o en la  reivindicación 7 ,caracterizados por 

e l hecho de que la  placa intermedia (13) tiene su cara 

(13a), alejada de la  cara de acoplamiento (13b), de forma

a lo  menos substancialmente planaria.

9 . Perfeccionamientos en la  fabricación de vál­

vulas electromagnéticas.

Según se describe y reivindica en la  presente me­

moria descriptiva que consta de 15 páginas foliadas y es­

c r ita s  a máquina por una sola de sus caras y acompañadas de
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doa lsmlnas da dibujoa.

Madrid, a 11 de Enero de 1967. 
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