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La presente invencidn tiene egencislmente por obje=-

to un procedimiento de fabricacion de una v&lvuls refrigera-
da por circulacién de fluido para motor de combustién interna,
por ejemplo pars motor Diesel, comprendiendo un vastago pro-
visto interiormente de canales de aduccidn y de evacuacidn

de flhido y una cabeza postiza provists interiormente de wna

" e¢édmara que comunice con dichos canales.

Les vélvulas de este tipo actualmente conocidas
presentan diversos inconvenientes. Tg unibn entre la cabeza
v el vistago es una reslizacidn delicada y es muy dificil
obtener, y sobre todo conservar, uns estanqueidad perfecta;
la experiencis ha demostrado que al cabo de un tiempo de fun-
ciongmiento mds o menos largo, pueden producirse, en dichs
unidén, fugas del liguido de refrigeracidén que se extiende por
los cilindros y compromete gravemente el funcionamiento del
motor. Ademds, g causg de que lgs temperaturas alcanzadass
son muy elevadas, la cabeza de védlvula, que es hueca, se de-
forma répidamente y por consiguiente ya no estd en contacto
perfecto con su asiento, en el curso del cierre, Las diver-
sas soluciones propuestas hasta aqui pars mejorar la estan~
queidad e impedir le deformgciln de la cabezs de la vilvula
han resultado ser de una puests en préctica diffcil y costo-
ggs sin resolver por ello los problemas de ung forma sgtis—-
factoria, principalmenie a causag de los chogques y de las
eltas temperaturas de servicio e las que estd expuests 1lg
vélvula.

Ie presente invencidn tiene por objetc un proce-
dimiento qﬁe permite eliminar los inconvenientes menciona-

dos y caracterizado porque consiste en unir la cabeze y el

véstago por atornillado mediante un asiento roscado previg=
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to sobre el contorno del vdstago, en 1la proxiﬁidad de uno
de sus extremos, y de un mandrilsdo gxigl réscado, previg-
to en la parte de la cabeza que forma el cuello y desembo-
ce en la cémars antes mencionada, presentando las‘roscas
del aglento y del mandrilado un juego relativo predetermi-
nado, bloqueando después la cabeze y el vdstago uno sobre
otro y haciendo su unién estanca por soldadura indirecta,
por medio de ung soldadura que rellens los intersticios

de dicha unién, en particular los intersticios entre las
roscas antes citadas. '

El atornillado de la cabeza y del véstago cong-
tituye un medio de montaje sencillo mientras que la solda-
dura indirecte ulterior solidariza, de manera riguross, ls
cabezg y el vistago asegurando el mismo tiempo una estan-
queldad perfecta.

El procedimiento gegiin la invencidn presenta por
consiguiente la ventaja de simplificar considergblemente
la febricacién de las vdlvulas refrigeradas por circulacién
de fluido y elimina todo riesgo de desbloqueo y de fuge in-
cluso después de un tiempo de funcionamiento muy largo en
las mis severas condiciones.

Segln otra caracteristica del procedimiento segin
la invencidn, se efectha la soldadurs indirects coloocando
sobre el véstago y/o en 1la cabezg, en la proximidgd de las
roscas gntes citadés, anillos de soldadura indirecta, y lue-
go después de roscas la cabeza vy el vdstago provistos de sus
anillos uwno sobre otro, se somete le vilvula a un tratamien-
to local al calor, con el fin de provocar la fusidn de la

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

dad, en los intersticios de la unidn antes citada. Pars
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ello, se coloca la vdlvula ventajosamente en posicién ver-
tical con la cabeza situads hacia arribsg.

Lo soldadure indirecta, utilizade por ejemplo bsjo
forms de anillos, puede ser aplicada PAcilmente en lg cabeza
y/o sobre el vastago antes de su unidén; seguidamente se fun~

de, por un simple aporte de calor & la vilvula montada; en

" otros términos, el procedimiento recurre sl empleo de medios

particularmente simples, no precisando méa que un minimo de
operaclones y de tiempo de trabajo.

Segln otra caracteristica de la invencidn, se efec-
tda un calentamiento de la vdlvule por induceidn.

E1 calentamiento por induccidn presents 1g ventaja
de permitir un recalentamiento #4pido en profundidad, es de-
cir, en la regidén de las roscas en que se coloca los asnillos
de soldadura indirecta.

Segln otra caracterfstica del procedimiento segin
la invencién, en el curso del montaje por roscado de lg ca~
beza y del vdstago, se aplica, sobre la cars interns de la
cémars antes citada correspondiente al plato de lgbabeza y
en la zona central de esta cara, un pretensado pof‘apriete
dirigido seglin el eje del véstago. Este pretensado ejercido
sobre el plato de la cabeza de vélvule impide su deformaw
cibn por flexiones repetidas permitiéndole resistir las pre-
siones pulsatorias elevadas a las que es sometida la vilvu—
la.

- La invencidén tiene iguslmente por objeto uns vdl-
vula refrigerada por circulacién de fluido obtenida por el
procedimiento antes citado, estando caracterizada dicha vale
vula porque su véstego estd provisto, en la proximidad de

uno de sus extremos, de una parte roscads mientrss que la



cebeza estd provista, en su parte formendo el cuello, de un
mandrilado axial roscado que desembocs en la cdmara antes
citada y previsto pars recibir dicho agiento foscado, pre=-
sentando las rosces del mendrilado y del gsiento, entre

5. ellas, un juego predeterminado, haciéndose solidgrios di-
che cabeza y dicho véstago uno de otro por soldadurs indi-
recta mediante una soldadura que rellena el intersticio de
su unidn, en particular los intersticios entre las roscas
antes citedas.

10. Otras caracteristicas y ventajas de la invencién
aparecerdn en el curso de la descripeidn que va a seguir.
En los dibujos anexos dados tnicamente a t{tulo de ejemplo:

Le figura 1 es una representacién parcial en cor-
te de una vdlvula segin la invencidn en curso de fabricacién,

15. antes de la operacidn de soldadura indirecta.

Lo figure 2 es una vista idéntica a la figura 1,
pero mostrando le vdlvuls terminada. 7

Seglin el modo de realizacidn representado en las
figuras adjuntas, la vdlvula segin la invencién, por ejem-

20. plo une védlvula de escape pera motor Diesel y designada de
ung manera genersl por 1, comprende esencialmente un véste-
g0 2 provisto interiormente de dos canales concéntricos 3 y
4 uvnidos con un circuito de ecirculacién de fluido de refri-
geracidn (no representado) y una cabeze postize 5 provisia
25, interiormente de ung cdmars 6,

Se ha designado por la cifrs de referencia 7 el
asiento anular de estangueidad que viene a aplicarse, en el
curso del cierre de la valvula, sobre un asiento formado en
la culate (no representada).

30. Ia cabeza 5 estd provista, en su parte 5a formendo
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el cuello, de un mandrilado axial roscado 8 gque desembocs
en la cédmars 6 ¥y en el que se rosce un gsiento roscado 9

del véstago 2. Las dos roscas correspondientes del mgndri-
lado 8 y del asiento 9, a la vez que tienen el mismo paso,
no son sin embargo exactamente complementarias ung de otrg

¥ preseuntan, adrede, un clerto juego entre ellas. El vésta~

" g0 2 estd provisto, mds alld del asiento roscado 9, de un

prolongemiento 1@, de didmetro sensiblemente inferior a
dicho asiento, con el fin de poder atravesar el mandrilsdo
8 y penetrar en la odmars 6. E1l prolongsmiento 10 es atra-
vesado por uno o mids, por ejemplo cuatro pasos tales como
11 ¥ 12 que ponen en comunicacidén los canales 3 y 4 respec-
tivamente c¢on la cdmera 6. El prolongamiento 10 presenta
ademids ung longitud tal que cuando es roscado el véstago g
fondo en la cabeza, es decir antes de que le. cara de extre~
mo 13 de la cabeza venga a apoyarse sobre el respaldo 14 del
véstago, su extremo 10a se apoyara contra la cars plana -iba
de la cémara 6 que corresponde gl plato 5b de la cabeza 5.
Esta prolongamiento permite por consiguiente embridar el
véstago sobre la cabeza, y aplica sobre el plato .5b un
pretensado regulable, puesto que el mismo es funcidn del
grado de rosgcado. Se ha previsto igualments, en la pgoxi—
midad de la cara de extremo 13 de la cabeza y del respaldo
14 del véstago, unas gargantas 15 y 16 respectivamente pre-
vistas pera recibir la soldgdurg indirecta.

La fijaciln de la cabeza y del vistago se reali-
za del siguiente modo. Se enfils sobre el prolongamiento 10
del véstazo y se coloca en la gargenta 15 de la cabeza (o
en la garganta 16 del véstago), previamente a su ensambia—

dura, unos anillos de soldadurs indirects tales como 17 Y
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18 (figura 1). Se rosca seguidamente el vistago en la cabeza
hasfa gue el'extremo 10a de su prolongamiento 10 vaga & apo-
yarse contra la cara 6a de la cavidad 6 asegurando un gpriete
suficiente para ejercer sobre el plato 5b un pretensado que

5. impida la deformacién ulterior bajo el efecto de las eleva-
das presiones a las que es sometido el mismo durante el fun—
cionamiento. '

Estando asi ensamblados la cabeza y el vdstago uno
con otro a rosca y estando embridada la cabeza por su fondo

10. contra el vdstago, se somete la védlvula localmente al calor,
por ejemplo a un procedimiento de calentamiento por induccién,
con el fin de provocar la fusién del mgterisl de soldadurs
que penetrs por capilaridad en los intersticios entre la ca-
beza y el vastago, es decir, los intersticios entre las ros-

15. cas del mandrilado axial 8 y del asiento 9, asi como el in-
tersticio entre la cara de extremo 13 y el respaldo 14. Des-
puds del enfriemiento la vélvuls presents el aspecto repre-
sentado en la figurs 2, es decir, que el vdstago y la cabe=
%Zg han sido solidarizados estrechamente uno con otro y blo-

20. queados definitivamente, ello de maners estanca por la sol-
dadure indirecta que rellena totalmente los intersticiogz.

El juego entre las roscas puede ser determinado
experimentalmente y es esencialmente funcidn de le fluidez
de la soldadura es decir de su naturaleza y de la tempera-

25, tura alcanzada en el curso de la fusibén. Bl pretensado antes
citado debe ser determinado también de antemano para impedir
un despegue o0 levantamiento del fondo por deformacidn térmi-
ca (tal despegue podria dar lugar a golpes del fondo contra
el véstago y provocar erosiones por cavitacién debida al

30, fluido de enfriamiento).
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Se ve que el procedimiento segin la invencién per-
mite obtener, de uns maners extremadamente simple y econdmi-
ca, ung valvula refrigerada por circulacidn de fluido, forma-
da en dos elementos egtrechamente unidos uno con oiro de ma-
ners perfectamente estanca y cuya cabeza es practicamente

ingensible, a cgusg del efecto de senbridado, a las deforma-

" ¢iones.

En lugar del calentamiento por induccibn, se podria
emplear tembidn cualquier otro calentemiento local apropiado,
tal como principeslmente el calentamiento a soplete.

Evidentemente, la invencidén no estéd limiteda en ma-
ners alguna al modo de realizacidén descrito y representado
que no ha sido dado més que a titwlo de ejemplo. En particu-
lar, comprende todos los medios que congtituyan egquivalentes
técnicos de los medios descritos asi como sus combingciones,
si las mismas son ejecutadas segin el espiritu de la inven-

ciéno

N O T A

Lo Patente de Invencidn, que se solicita por veinte
afios, para Bspafia, de acuerdo con la vigente Iegislacidn, de-
berd 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
Francig n¢ 7138596, de fecha 27 de Octubre de 1971, segin las
caracteristicas esenciales de las siguientes:

REIVINDICACTONES

18.- Procedimiento de fabricacion de una vélvula re-
frigerads por circulacion de fluido para motor de combustidn
interns, comprendiendo mm vistago provisto interiormente de

cangles de aduccidén y de evacuacién de fluido ¥ una cabeza
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postiza provista interiormente de una cémsra que comunica

con dichog cansles, caracterizado porque consiste en ensgm-
blar la cabeza y el véstago por atornillado mediante un
asiento roscedo previsto sobre el contorno del véstago, en

ls, proximided de uno de sus extremo, y de un mgndrilado axial
rogeado previsto en la parte de la cabeza formando el cuello
y desembocando en la cdmars antes citada, presentando las ros-
cas del agiento y del mandrilado un juego relativo predeter-
minado, blogueendo después la cabeza y el véstago entre si y
haciendo su unién estanca por soldadura indirectay por medio
de ung soldadura que rellens los instersticios de dicha umidn,
en particular los intersticios entre las roscas antes mencio-
nadas.

28 .- Procedimiento de fabricacidn de una vdlvuls
refrigerada por circulacidén de fluido para motor de combus—
tion interna, segln lg reivindicgeién 18, caracterizado por-
gque parz efectugr la soldsdure indirecta mencionada, se colo=-
ca sobre el vastago y/o en la cabeza, y en &a proximidad de
las roscas antes citadas, wnos anillos de soldadura indirec-
ta, se rosce la cabeza y el véastago provistos de dichos gni-
llos, una sobre el otro, y luego se somete ls vélvula e un
tratamiento local al calor con el fin delprovocar la fusibn
de la soldadura y su penetracién, por capilaridad y/o por
gravedad, en los intersticios de la wnién antes mencionada.

38,- Procedimiento de fgbricgcion de ung vilvula
refrigerada por circulascidén de fluido pars motor de combus—
tién interna, seglin le reivindicacidn 28, carscterizedo por-

que se efectlia un celentamiento de la vélvula por induccidn.

//// 48 .~ Procedimiento de fabricacibén de una vdlvula

refrigerada por circulacién de fluido para motor de combus-
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$ién interna, segln la reivindicacibn 18, caracterizado por-
que en el curso de la unidén a rosca de la cabeza y del vésta-
g0, se agplica sobre la cara interns de la cédmara antes mencio-
nade corregpondiente al plato de la cabeza ¥y en la zong cen—
tral de esta cabeza, un pretensado por aspriete dirigidoe segin
el ejo del véstago.

58,- Procedimiento de fabricacién de una vilvula
refrigerada por circulacidn de fluido pars motor de combus—
$idn interna, cuya vélvuls de refrigerscién por circulacién
de fluido, comprende un vdstago provisto interiormente de ca-
nales de aduccidn y de evacuacibn de fluldo y uwna cabveza poé-
tice provista interiormente de una cdmara comunicando con di=
chos cangles y obtenida de gcuerdo con las reivindicaciones
18 o 48, y ests caracterizada porque el véstago estd provis-
0, en lg proximidad de uﬁo de sus extremos, de un asiento
roscgdo mientras que la cabeze estd provista, en su parte
formando cuello, de un mandrilado axial roscado que desembo-
ca en lg cémara entes citada y previsto para recibir el asien-
%o roscado antes mencionado, presentsndo las roscas de dicho
mendrilado y de dicho asiento entre ellas un juego predeter—
mingdo, siendo solidarizados dicha cabeza y dicho véstago,
entre si, por soldadura indirecta, mediante wuns soldadurs
que relleng los intersticios de su wnién, en particular los
intersticios entre las roscas mencionadas.

68.~ Procedimiento de fabricacién de wne vélvule
refrigerade por circulacion de fluido para motor de combus-
tién interna, segin la reivindicacidn 58, cuya vdlvula estd

ceracterizads porque el véstago y/o la cabeza estdn provistos,

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

30.

- de una gargants o similar prevista para el alojamiento de ani-
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54.- Procedimiento de fabricacidn de una vélvula
refrigerada por circulacion de fluido pars motor de combus-
tidén interns, segin la reivindicacién 58, cuya védlvula estd
caracterizada porque el véstaego comprende, en su extremo pro-
visto del gsiento roscado antes citado, un prolongamiento de
embridado que penetrs en lacdmara antes citada y que se apoya,
por su edtremo, contrs la cars interns de la cdmars correspon-
diente al plato de la cabeza de vélvula.

82 .~ Procedimiento de fabricacién de ung vdlvuls
refrigerada por circulacidn de fluido pars motor de combug-
tién interma, segin la reivindicacién 78, cuya vdlvula estd
caracterizade porque el prolongamiento antes citado estd pro-
visto de condﬁctos que ponen en comunicacidn los canales y le
cdmars antes mencionsdos.

9§.f PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UNA VALVULA
REFRIGERADA POR CIRCULACION DE FLUIDO PARA MOTOR DE COMBUS-
TION INTERNA. -

Segin queda sustancislmente descrito en la presente
memoria, que conste de once hojas, escritas a méquins por uns
80la cara y dibujos.

Madrid, 29 de Septiembre de 1972

SOCTETE D'ETUDES TE MACHINES s
Pe Po RANCISCO GARCIA CABRERIZO)

P. P. <;€Z§§Z522éazg

Firmado: N. del Sante Abril
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