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Memoria descriptiva

para solicitar PATENTE DE INVENCION por 20 aiios

a nombre de JEAN GACHOT,

mnlidmixicde nacionalidad francesa,

con domicilio en 179 Avenue de la Division Leclerc, Enghien,

(val 4'0ise), Francia,

por: "UN PROCEDIMIENTO PARA EIL MONTAJE ESTANCO, EN LA CABE-
ZA DE UNA VALVULA, DEL EXTREMO DE UN FUELLE DE ESTANQUEIL~-
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El presente invento se refiere a un procedimien-
to de montaje perfeccionado para vdlvulas, y se refiere —--
también a una estructura particular de estas vdlvulas. Mds
precisamente, el invento concierne a las vdlvulas del tipo
que comprende un fuelle tubular de estanqueidad de mate~—-
rial pldstico que une el opérculo de obturacién (general--
mente también de material pldstico) al cuerpo fijo de la -
valvula. Este fuelle tiene la finalidad de proteger al vds
tago metdlico de mando del opérculo frente a fldidos corry
sivos que circulen en la vdlvula, lo que permite suprimir
el prensaestopas. Estos fldidos imponen precisamente el em
pleo para el opérculo de un material inerte respecto a los
agentes agresivos, tal como el politetrafluoretileno. E1 -
fuelle puede estar realizado igualmente del mismo material
v para evitar las dificultades de una unién estanca y re--
sistente con el opérculo, puede formar cuerpo con este Wl-
timo, estando formadas las dos pilezas, por ejemplo, por me
canizado a partir de un bloque dnico.

En todos los casos se tropieza con dificultades
para montar de manera estanca en la cabeza de la vdlvula -
la parte terminal del fuelle situada en la cara opuesta al
opérculo.

Estas dificultades son tanto mds sensibles cuan=-
to que la unidn asi realizada debe ser en principio desmon
table para permitir efectuar las reparaciones necesarias -
con el uso.

Bl procedimiento de montaje vy la vdlvula a que =~
se dirige el invento tienen el fin de remediar estos incon
venientes y limitaciones.

Segin el invento, el procedimiento para el monta
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Jje estanco en la cabeza de una vdlvula de la extremidad -
de un fuelle de estanqueidad ligado ai opérculo y rodean-
do el védstago de mando de este opérculo, estd caracteriza
do principalmente porque se encaja el extremo del fuelle
opuesto al opérculo, en una abertura de la cabeza de la -
védlvula de ancho comparable y que desemboca en una cavie-
dad mds amplia, porque se aloja en la parte terminal del
fuelle un aro flexible mds ancho que la abertura preclia-
da, pero con un didmetro interior mds pequefio que el dia-
metro exterior de un collarin con el que termina el fue--
lle en la cara opuesta al opéreulo y porque se aloja en -
dicho aro una arandela gruesa con varias plezas puestas a
tope, después de lo cual se cierra contra el fondo de la
cavidad el conjunto constituido por la parte terminal del
fuelle, el aro y la arandela reconstituida.

El procedimiento permite realizar as{ la unidn
deseada sin mecanizado, soldadura o pegadura.

El invento comprende también, a titulo de pro--
ducto industrial nuevo, una vdlvula cuyo opérculo estd dg
tado de un fuelle de estangueidad gue rodea al Qéstago de
mando ¥y que estd caracterizada porque el extremo del fue~
lle opuesto al opéreculo estd alojado en una cavidad de la
cabeza que presenta una abertura de menor anchura, por la
que pasa el fuelle, llevando la parte terminal de éste un
aro de mayor anchura, gue protege una arandela de varias
partes, estando apretado el conjunto contra el fondo de =
la ecavidad por una abrazadera fijada sobre la cabeza de ~
la vdlvula.

Segin una disposicidn preferida de la vidlvula -

el

g

precedente, el fuelle estd terminado por un collarin
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aro de seccidn en U, estd alojado entre el collarin y el
pliegue adyvacente del fuelle, estando este conjunto apo~
yado contra el fondo de la cavidad por intermedio de por
lo menos un tévelo anular encajado en la cavidad de la ca
beza y apretado por unasbrazadera fijada a su vez median-
te tirantes.

Otras particularidades del invento resultardn
adn de la descripciédn que sigue.

En los dibujos adjuntos, dados a titulo de ejem
plos no limitativos,

la figura 1 es una vista en corte axial de una
cabeza de vdalvula antes del montaje;

la figura 2 es una vista similar de un opérculo
v del fuelle de estanqueidad asociado para la vilvula pre
cedente,

la figura 3 es una vista axial a escala mayor =
que muestra la primera fase de ejecucidén del procedimien-
to;

la figura !t es una vista andloga a la de la fi-
gura 3, mostrando la dltima fase de ejecucién del procedi
miento;

la figura 5 es una vista en corte axial a esca-
1a pequefia de la cabeza de vdlvula y del opérculo asocia-
do, después del montaje;

la figura 6 es una vista en alzado lateral toma
da segin VI-VI de la figura 5;

la figura 7 es una vista en corte axial a la eg
cala de las figuras 3 y 4, de la cabeza de vilvala y de -
la parte terminal del fuelle después del montaje;

la figura 8 es un esquema en perspectiva y.en -
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despiece ordenado, que muestra los Srganos de estanquel--
dad asoclados con la parte terminal del fuelle.

Refiriéndonos a la figura 1 de los dibujos ad--
juntos, se ve en 1 la cabeza de material pldstico de una
vilvula destinada principalmente a ser atravesada por 1{-
quidos corrosivos. La cabeza 1, por ejemplo circular, con
tiene en su centro una cavidad 2 de didmetro D que comuni
ca con una abertura 3 de didmetro d inferior al preceden-
te.

La vdlvula comprende por otra parte un opérculo
L, por ejemplo de un material pldstico inerte frente a --
agentes agresivos, tal como el politetrafluoretileno. El
opérculo 4 estd constituido en particular por un bloque -
gque presenta caras en bisel (figura 6).

Bl opdrculo 4 es mandado a su posicién por un -
vdstago 5 terminado por una rosca 6 atornillada en un te~
rrajado 7 practicado en el interior del opéreulo 4, Alre-~
dedor del vdstago de mando 5 estd dispuesto un fuelle 8 -
que contiene una sucesidén de pliegues 9 y cuya parte ter-
minal opuesta al opérculo 4 forma un collarin 11, habién-
dose dejado un espacio anular 12 entre el collarin 11 y -
el primer pliegue 9a del fuelle 8.

El fuelle 8 ze realiza preferiblemente por meca
nizado al mismo tiempo que el opérculo 4 y forma cuerpo -
con éste, lo que resuelve el problema de estanqueidad en-
tre estos dos elementos. También es preferible que el dii
metro exterior de los pliegues 9 del fuelle 8 que corres-
ponde al didmetro del collarin 11 sea igual, a excepcién

del juego, al didmetro d de la abertura 3.

El didmetro interior e del fuglle 8 es_a gsu vez
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igual, a excepcidn del juego, al del védstago 5, de manera
que las zonas interiores 13 del fuelle 8 dispuestas entre
cada pliegue tomen sensiblemente apoyo sobre el vdstago 5.

El procedimiento de montaje a que se refiere ol
invento tiene el fin de asegurar una ligadura estanca en-
tre el fuelle 8 y la cabeza 1. Este procedimiento consis-
te en partir del subconjunto de la figura 2 y enfilar el
fuelle 8 en la abertura 3 (figura 3), siendo evidentemen-—
te facultativa la presencia de vidstago 5 en esta fase.

El fuelle 8 estd encajado em la cavidad 2 y se
tira de é1 segin F hasta que el collarin 11 sobresalga -~
por encima de agquella y se ponga en 11a (figura 3).

Entonces se procede al montaje en la cavidad --
anular 12, de un aro 14, por ejemplo con seccidn en U for
mado en una pared fina de politetrafiunoretileno. El aro «
14 presenta una altura ligeramente inferior a la que sepa
ra el collarin 11 del primer pliegue 9a del fuelle. El --
didmetro exterior del aro 14 e¢s de magnitud préxima al --
didmetro D, siendo su didmetro interior inferior al didme
tro d. E1 aro 14 es flexible. Estando deformado por plega-
do, puede ser enfilado sobre el fuelle de modo que se alo-
Je en el interior del espacio anular 12.

En esta fase, se toma una arandela 15 en dos -~
partes 16a, 16b que se extienden cada una sobre una semi-
circunferencia. La arandela 16 puede estar realizada de un
material pldstico resistente a la presién y muy débilmente
eldstico o atn de metal (acero inoxidable, por ejemplo). -
Los dos elementos 16a, 16b se colocan en su posicidén den--
tro del aro 14, al que llenan completamente. Bl didmetro -

exterior de la arandela 16 corresponde al de este aro., El
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fuelle asf equipado de las piezas 14 v 16 es empujado en-
tonces en la direccién G (figura 4), hasta que el casqui=-
1lo 14 haga tope contra el fondo 17 de la cavidad 2.

Basta entonces, si no estd ya heclhio esto, intro
ducir el vdstago 5 en el interior del fuelle 8, atorni---
llando su extremo 6 en el terrajado 7. A continuacidn se
coloca sobre el collarin 11 una arandela prismdtica 18, vy
luego un tejuelo biconvexo 19 que estd enfilado sobre el
vdstago 5. La arandela 18 aprieta el borde del collarin -
11 y el tejuelo 19 clerra la cavidad 2. E1l apriete de las
piezas estd asegurado mediante una abrazadera 21 que se -
adapta sobre el perfil del tejuelo 19. La abrazadera 21 -
es apretada por tirantes 22 y tuercas 23, estando fijados
los propios tirantes 22 en tuercas 24 hundidas en el inte
rior de la cabeza 1 (figura 7).

Asi quedan montados los elementos constitutivos
esenciales de la védlvula. Para terminar el montaje basta
con afiadir el volante de maniobra 235, que lleva un aro --
26 roscado interiormente montado sobre un manguito 27 fi-
jado sobre una traviesa 28 sostenida por montantes 29. Eg
tos dltimos contienen extremos roscados 31 que estdn ator
nillados en tuercas 32 igualmente hundidas en la cabeza -
1 a 902 de las tuercas 24, La fijacidn de la abrazadera -
28 sobre los montantes 29 egtd asegurada por otras tuer--
cas 33. El manguito 26 estd atornillado sobre el extremo
roscado 34 del vdstago de mando 5 que estd impedido de gi
rar por una horquilla 35, cuyos extremos abrazan a los -=-
montantes 29 v deslizan a lo largo de éstos. Estas piezas
que permiten terminar el montaje de la cabeza de la vdlvu

la son de por si conocidas. z 76 z (a §
wied (53 U Y
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Se ve gue el procedimiento previsto por el in--
vento y la estructura particular de vdlvula que resulta -
de é1 permiten un montaje simple, rdpido y econdmico de -
la parte terminal del fuelle 8§ en la cabeza de vdlvula 1.
Las operaciones de montaje o las de desmontaje resultan -
muy facilitadas. Ademds, los medios previstos aseguran -~
una estangqueidad total enire el fuelle 8 y la cabeza 1.

Por otra parte, el apoyo que hace el fuelle 8 -
sobre el cuerpo del vdstago 5 permite a este fuelle resig
tir muy fdcilmente una presidn exterior importante sin --
riesgo de aplastamiento v sin necesitar para su confeccién
un espesor susceptible de frustrar su aptitud ulterior pa
ra la deformacidn.

Es evidente que el invento no estd limitado a -
la forma de ejecucidn descrita v que se pueden aportar va
riantes de ejecucidén a ésta. En particular, se sobreatien
de gque la arandela 15 podria contener mds de dos elemen--
tos. Por otra parte, el opérculc 4 puede presentar todas
las formas deseadas, habida cuenta de la seccidn del cuer
po de la vdlvula. Finalmente, es evidente que el invento
no estd limitado al caso de los materiales particulares -
indicados en la descripeidn a titulo de ejemplo de la Tea
lizacidn.

Esta solicitud, que corresponde a la presentada
en Francia, con fecha 25 de marzo de 1966, bajo el mimero
P.V. 54996, se acoge a los beneficios del articulo 51 del

vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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NOTA

Los puntos de invencidén, propia y nueva, que -
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de -~
Patente de Invencibén en Espafia, por VEINTE afios, son los
sigulentes:

12, -~ Un procedimiento para el montaje estanco,
en la cabeza de una valvula, del exbtremo de un fuelle de
estanqueidad ligado al opérculo y eanvolviendo al vastago
de mando de este opérculo, caracterizado porque se enca-
ja el extremo del fuelle opuesto al opérculo en una aber
tura de la cabeza de la valvula de anchura comparable y
que desemboca en una cavidad mlds ancha, porque se aloja
en la parte terminal del fuelle un aro flexible més ancho
que la abertura precitada, pero con un dilmetro interior
menor que el dilmetro exterior de un collarin en que ter
mina el fuelle por el costado opuesto al opérculo, y por
que se aloja dentro de dicho aro una arandela gruesa, en
varias partes puestas a tope, después de lo cual se aprie
ta contra el fondo de la cavidad el conjunto constituido
por la parte terminal del fuelle, el aro y la arandela re
constituida.

22, - Un procedimiento para el montaje estanco,
en la cabeza de una vilvula, del extremo de un fuelle de
estanqueidad.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y -

con los fines que se han especificado.

318360
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Esta Memoria consta de diez hojas escritas a mi
quina por una sola de sus caras.

Madrid,

JViI 138 10
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