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La presente invención tiene esencialmente por obje­

to un procedimiento de fabricación de una válvula refrigera­

da por circulación de fluido para motor de combustión interna! 

por ejemplo para motor Diesel, comprendiendo un vastago pro- 

5. visto  interiormente de canales de aducción y de evacuación 

de fluido y una cabeza postiza provista interiormente de una 

cámara que comunica con dichos canales.

Las válvulas de este tipo actualmente conocidas 

presentan diversos inconvenientes. La unión entre la  cabeza 

10. y e l vástago es una realización delicada y es muy d i f íc i l  

obtener, y sobre todo conservar, una estanqueidad perfecta; 

la  experiencia ha demostrado que a l cabo de un tiempo de fun­

cionamiento más o menos largo, pueden producirse, en dicha 

unión, fugas del liquido de refrigeración que se extiende por 

15. los cilindros y compromete gravemente e l funcionamiento del 

motor. Además, a causa de que las temperaturas alcanzadas 

son muy elevadas, la  cabeza de válvula, que es hueca, se de­

forma rápidamente y por consiguiente ya no está en contacto 

perfecto con su asiento, en e l curso del cierre . Las diver- 

20. sas soluciones propuestas hasta aquí para mejorar la  estan­

queidad e impedir la  deformación de la  cabeza de la  válvula 

han resultado ser de una puesta en práctica d i f íc i l  y costo­

sas sin resolver por e llo  los problemas de una forma sa tis­

factoria , principalmente a causa de los choques y de las 

25. a ltas temperaturas de servicio a las que está expuesta la  

válvula.

La presente invención tiene por objeto un proce­

dimiento que permite eliminar los inconvenientes menciona­

dos y caracterizado porque consiste en unir la  cabeza y e l 

. vástago por atornillado mediante un asiento roscado previs-30



to sobre e l contorno del vastago, en la  proximidad de uno 

de sus extremos, y de un mandrilado axi^l roscado, previs­

to en la  parte de la  cabeza que forma e l cuello y desembo­

ca en la  cámara antes mencionada, presentando las roscas 

$. del asiento y del mandrilado un juego relativo  predetermi­

nado, bloqueando despuás la  cabeza y e l  vastago uno sobre 

otro y haciendo su unión estanca por soldadura indirecta, 

por medio de una soldadura que rellena los in tersticio s 

de dicha unión, en particular los in terstic io s entre las 

10. roscas antes citadas.

El atornillado de la  cabeza y del vastago cons­

tituye un medio de montaje sencillo mientras que la  solda­

dura indirecta u lterior solidariza, de manera rigurosa, la  

cabeza y e l  vastago asegurando a l mismo tiempo una estan- 

15. queidad perfecta.

El procedimiento según la  invención presenta por 

consiguiente la  ventaja de sim plificar considerablemente 

la  fabricación de las válvulas refrigeradas por circulación 

de fluido y elimina todo riesgo de desbloqueo y de fuga in- 

20. cluso despuás de un tiempo de funcionamiento muy largo en 

las más severas condiciones.

Según otra característica del procedimiento según 

la  invención, se efectúa la  soldadura indirecta colocando 

sobre e l  vástago y/o en la  cabeza, en la  proximidad de las 

25. roscas antes citadas, anillos de soldadura indirecta, y lue­

go despuás de roscas la  cabeza y e l vástago provistos de sus 

anillos uno sobre otro, se somete la  válvula a un tratamien­

to local a l calor, con e l fin  de provocar la  fusión de la  

soldadura y su penetración, por capilaridad y/o por grave- 

. dad, en los in tersticios de la  unión antes citada. Para30



e llo , se coloca la  válvula ventajosamente en posición ver­

t ic a l  con la  cabeza situada hacia arriba.

La soldadura indirecta, u tilizada por ejemplo bajo 

forma de a n illo s , puede ser aplicada fácilmente en la  cabeza 

5. y/o sobre e l vástago antes de su unión; seguidamente se fun­

de, por un simple aporte de calor a la  válvula montada; en 

otros tárminos, e l procedimiento recurre a l empleo de medios 

particularmente simples, no precisando más que un mínimo de 

operaciones y de tiempo de trabajo.

10. Según otra característica  de la  invención, se efec­

túa un calentamiento de la  válvula por inducción.

El calentamiento por inducción presenta la  ventaja 

de permitir un recalentamiento fápido en profundidad, es de­

c ir , en la  región de las roscas en que se coloca los anillos 

15. de soldadura indirecta.

Segán otra característica  del procedimiento según 

la  invención, en e l curso del montaje por roscado de la  ca­

beza y del vástago, se aplica, sobre la  cara interna de la  

cámara antes citada correspondiente a l plato de lpóabeza y 

20. en la  zona central de esta cara, un pretensado por apriete 

dirigido según e l eje del vástago. Este pretensado ejercido 

sobre e l plato de la  cabeza de válvula impide su deforma­

ción por flexiones repetidas permitiéndole r e s is t ir  las pre­

siones pulsatorias elevadas a las que es sometida la  válvu- 

25. la*

La invención tiene igualmente por objeto vál­

vula refrigerada por circulación de fluido obtenida por e l  

procedimiento antes citado, estando caracterizada dicha vál­

vula porque su vástago está provisto, en la  proximidad de 

30. uno de sus extremos, de una parte roscada mientras que la
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cabeza está provista, en su parte formando e l ouello, de un 

mandrilado axial roscado que desemboca en la  cámara antes 

citada y previsto para recib ir dicho asiento roscado, pre­

sentando las  roscas del mandrilado y del asiento, entre 

5. e lla s , un juego predeterminado, hadándose solidarios di­

cha cabeza y dicho vastago uno de otro por soldadura indi­

recta mediante una soldadura que rellena e l  in tersticio  de 

su unión, en particular los in tersticio s entre las roscas 

antes citadas.

10. Otras características y ventajas de la  invención

aparecerán en e l curso de la  descripción que va a seguir.

En los dibujos anexos dados únicamente a titu lo  de ejemplo: 

La figura 1 es una representación parcial en cor­

te de una válvula según la  invención en curso de fabricación, 

15. antes de la  operación de soldadura indirecta.

La figura 2 es una vista  idántica a la  figura 1, 

pero mostrando la  válvula terminada.

Según e l modo de realización representado en las 

figuras adjuntas, la  válvula según la  invención, por ejem- 

20. pío una válvula de escape para motor Diesel y designada de 

una manera general por 1, comprende esencialmente un vasta­

go 2 provisto interiormente de dos canales concántricos 3 y 

4 unidos con un circuito de circulación de fluido de re fr i­

geración (no representado) y una cabeza postiza 5 provista 

25. interiormente de una cámara 6.

Se ha designado por la  c ifra  de referencia 7 e l 

asiento anular de estanqueidad que viene a aplicarse, en e l 

curso del cierre de la  válvula, sobre un asiento formado en 

la  culata (no representada).

30. La cabeza 5 está provista, en su parte 5a formando



e l cuello, de un mandrilado axia l roscado 8 que desemboca 

en la  cámara 6 y en e l que se rosca un asiento roscado 9 

del vastago 2. Las dos roscas correspondientes del mandri­

lado 8 y del asiento 9* a la  vez que tienen e l mismo paso,

5. no son sin embargo exactamente complementarias una de otra 

y presentan, adrede, un cierto juego entre e lla s . El vasta­

go 2 está provisto, más a llá  del asiento roscado 9* de un 

prolongamiento 1§, de diámetro sensiblemente in ferior a 

dicho asiento, con e l fin  de poder atravesar e l  mandrilado 

10. 8 y penetrar en la  oámara 6. El prolongamiento 10 es atra­

vesado por uno o más, por ejemplo cuatro pasos ta les como 

11 y 12 que ponen en comunicación los canales 3 y 4 respec­

tivamente con la  cámara 6. El prolongamiento 10 presenta 

además una longitud ta l  que cuando es roscado e l vastago a 

15. fondo en la  cabeza, es decir antes de que la .cara  de extre­

mo 13 de la  cabeza venga a apoyarse sobre e l respaldo 14 del 

vástago, su extremo 10a se apoyará contra la  cara plana .6a 

de la  cámara 6 que corresponde a l plato 5b de la  cabeza 5. 

Esta prolongamiento permite por consiguiente embridar e l 

20. vástago sbbre la  cabeza, y aplica sobre e l plato J5b un 

pretensado regulable, puesto que e l mismo es función del 

grado de roscado. Se ha previsto igualmente, en la  proxi- 

midad de la  cara de extremo 13 de la  cabeza y del respaldo 

14 del vastago, unas gargantas 15 y 16 respectivamente pre- 

25. vistas para recib ir la  soldadura indirecta.

La fija c ió n  de la  cabeza y del vástago se re a li­

za del siguiente modo. Se en fila  sobre e l prolongamiento 10 

del vástago y se coloca en la  garganta 15 de la  cabeza (o 

en la  garganta 16 del vástago), previamente a su ensambla­

dura, unos anillos de soldadura indirecta ta les  como 17 y30 .



18 (figura 1). Se rosca seguidamente e l vastago en la  cabeza 

hasta que e l extremo 10a de su prolongamiento 10 vaga a apo­

yarse contra la  cara 6a de la  cavidad 6 asegurando un apriete 

suficiente para ejercer sobre e l plato 5b un pretensado que 

impida la  defoimación u lterio r bajo e l efecto de las eleva­

das presiones a las que es sometido e l mismo durante e l fun­

cionamiento.

Estando asi ensamblados la  cabeza y e l vastago uno 

con otro a rosca y estando embridada la  cabeza por su fondo 

contra e l  vastago, se somete la  válvula localmente a l calor, 

por ejemplo a un procedimiento de calentamiento por inducción, 

con e l f in  de provocar la  fusión del material áe soldadura 

que penetra por capilaridad en los in terstic io s entre la  ca­

beza y e l vastago, es decir, los in tersticio s entre las ros­

cas del mandrilado axial 8 y del asiento 9, asi como e l in­

te rs tic io  entre la  cara de extremo 13 y e l  respaldo 14. Des­

pués del enfriamiento la  válvula presenta e l aspecto repre­

sentado en la  figura 2, es decir, que e l vástago y la  cabe­

za han sido solidarizados estrechamente uno con otro y blo­

queados definitivamente, e llo  de manera estanca por la  sol­

dadura indirecta que rellena totalmente los in terstic io s.

El juego entre las roscas puede ser determinado 

experimentalmente y es esencialmente función de la  fluidez 

de la  soldadura es decir de su naturaleza y de la  tempera­

tura alcanzada en e l curso de la  fusión. El pretensado antes 

citado debe ser determinado también de antemano para impedir 

un despegue o levantamiento del fondo por deformación térmi­

ca ( ta l despegue podría dar lugar a golpes del fondo contra 

e l  vástago y provocar erosiones por cavitación debida al 

fluido de enfriamiento).
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Se ve que e l procedimiento según la  invención per­

mite obtener, de una manera extremadamente simple y económi­

ca, una válvula refrigerada por circulación de fluido, forma­

da en dos elementos estrechamente unidos uno con otro de ma-

5 ..  ñera perfectamente estanca y cuya cabeza es prácticamente 

insensible, a causa del efecto de enbridado, a las deforma­

ciones.

En lugar del calentamiento poir inducción, se podría 

emplear tambián cualquier otro Calentamiento local apropiado, 

10. ta l  como principalmente e l calentamiento a soplete.

Evidentemente, la  invención no está limitada en ma­

nera alguna a l modo de realización descrito y representado 

que no ha sido dado más que a títu lo  de ejemplo. En particu­

la r , comprende todos los medios que constituyan equivalentes 

15. tácnicos de los medios descritos así como sus combinaciones, 

s i  las mismas son ejecutadas según e l esp íritu  de la  inven­

ción.

N O T A

La Patente de Invención, que se s o lic ita  por veinte

20. .  años, para España, de acuerdo con la  vigente Legislación, de­

berá recaer sobre: "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UNA VAL­

VULA REFRIGERADA POR CIRCULACION DE FLUIDO PARA MOTOR DE COM­

BUSTION INTERNA", con Prioridad de la  solicitud  de Patente en 

Francia n2 7138596, de fecha 27 de Octubre de 1971, según las

25. .  características esenciales de las siguientes:

R E I V I N D I C A C I O N E S

v 18.-  Procedimiento de fabricación de una válvula re-

// frigerada por circulación de fluido para motor de combustión 

/ / interna, comprendiendo un vástago provisto interiormente de 

3v/^ /canales de aducción y de evacuación de fluido y una cabeza
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postiza provista interiormente de una cámara que comunica 

con dichos canales, caracterizado porque consiste en ensam­

blar la  cabeza y e l vastago por atornillado mediante un 

asiento roscado previsto sobre e l contorno del vastago, en 

5. la  proximidad de uno de sus extremo, y de un mandrilado axial 

roscado previsto en la  parte de la  cabeza formando e l cuello 

y desembocando en la  cámara antes citada, presentando las ros­

cas del asiento y del mandrilado un juego relativo predeter­

minado, bloqueando después la  cabeza y e l  vástago entre s í y 

10. haciendo su unión estanca por soldadura indirecta^ por medio 

de una soldadura que rellena los in stersticios de dicha unión, 

en particular los in tersticios entre las roscas antes mencio­

nadas.

2&.- Procedimiento de fabricación de una válvula 

15. refrigerada por circulación de fluido para motor de combus­

tión intem a, según la  reivindicación 18, caracterizado por­

que para efectuar la  soldadura indirecta mencionada, se colo­

ca sobre e l vástago y/o en la  cabeza, y en ita proximidad de 

las  roscas antes citadas, unos anillos de,soldadura indirec- 

20. ta , se rosca la  cabeza y e l vástago provistos de dichos ani­

l lo s , una sobre e l otro, y luego se somete la  válvula a un 

tratamiento local a l calor con e l  fin  de provocar la  fusión 

de la  soldadura y su penetración, por capilaridad y/o por 

gravedad, en los in tersticios de la  unión antes mencionada.

25. 33.-  Procedimiento de fabricación de una válvula

refrigerada por circulación de fluido para motor de combus- 

/  tión interna, según la  reivindicación 28, caracterizado por- 

/ que se efectúa un calentamiento de la  válvula por inducción.

48.-  Procedimiento de fabricación de una válvula 

,0. refrigerada por circulación de fluido para motor de combus-



10 -

5.

10.

15.

20.

25.

tión intem a, según la  reivindicación 1&, caracterizado por­

que en e l curso de la  unión a rosca de la  cabeza y del vasta­

go, se aplica sobre la  cara interna de la  cámara antes mencio­

nada correspondiente a l plato de la  cabeza y en la  zona cen­

tr a l  de esta cabeza, un pretensado por apriete dirigido según 

e l eje del vastago.

53.- Procedimiento de fabricación de una válvula 

refrigerada por circulación de fluido para motor de combus­

tión interna, cuya válvula de refrigeración por circulación 

de flu ido, comprende un vastago provisto interiormente de ca­

nales de aducción y de evacuación de fluido y una cabeza pos­

tic a  provista interiormente de una cámara comunicando con di­

chos canales y obtenida de acuerdo con las reivindicaciones 

18 a 43, y está caracterizada porque e l vástago está provis­

to, en la  proximidad de uno de sus extremos, de un asiento 

roscado mientras que la  cabeza está provista, en su parte 

formando cuello, de un mandrilado axial roscado que desembo­

ca en la  cámara antes citada y previsto para recib ir e l  asien­

to roscado antes mencionado, presentando las  roscas de dicho 

mandrilado y de dicho asiento entre e lla s  un juego predeter­

minado, siendo solidarizados dicha cabeza y dicho vástago, 

entre s i ,  por soldadura indirecta, mediante una soldadura 

que rellena los in tersticio s de su unión, en particular los 

in terstic io s entre las roscas mencionadas.

63.-  Procedimiento de fabricación de una válvula 

refrigerada por circulación de fluido para motor de combus­

tión interna, según la  reivindicación 53, cuya válvula está 

caracterizada porque e l vástago y/o la  cabeza están provistos, 

^en uno por lo  menos de los extremos de sus roscas respectivas, 

de una garganta o sim ilar prevista para e l alojamiento de ani-

30 .



5.

10.

15.

20.

l ío s  de soldadura indirecta.

73.-  Procedimiento de fabricación de una válvula 

refrigerada por circulación de fluido para motor de combus­

tión interna, según la  reivindicación 53, cuya válvula está 

caracterizada porque e l vástago comprende, en su extremo pro­

visto  del asiento roscado antes citado, un prolongamiento de 

embridado que penetra en lacámara antes citada y que se apoya, 

por su eitremo, contra la  cara interna de la  cámara correspon­

diente a l plato de la  cabeza de válvula.

8&.- Procedimiento de fabricación de una válvula 

refrigerada por circulación de fluido para motor de combus­

tión interna, según la  reivindicación 73, cuya válvula está 

caracterizada porque e l prolongamiento antes citado está pro­

visto  de conductos que ponen en comunicación los canales y la  

cámara antes mencionados.

93.-  PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UNA VALVULA 

REFRIGERADA POR CIRCULACION DE FLUIDO PARA MOTOR DE COMBUS­

TION INTERNA.

Según queda sustancialmente descrito en la  presente 

memoria, que consta de once hojas, escritas a máquina por una 

sola cara y dibujos.

Madrid, 29 de Septiembre de 1972 

SOCIETE D'ETUDES DE MACHINES TBERMIQUES
fRANCiSCO GARCÍA CABRER) .̂
p. P.

Firmado: N. d*! Sant* AhrH
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