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El invento se refiere a una vdlvula con une ca-
ja de vélvula que estd constituida por dos mitades de caja,
cada una de las cuales presenta un sector de brida que es-
té atornillado con el otro sector de brida, y una boca de
empalme soldeda & cada sector de bride, estando dispuestas
sendas mitades de la gufa de eje para el eje de la vdlvuls
en el plano de separacién que discurre trensversalmente a
.lé,abertura de la védlvula entre los sectores de brida, con
una chapéleta de védlvula bagculable en toxrno a un eje y
con un anillo de obturacién que obtura el eje de la védlvu-
la y forme el asiento de la vdlvula y estd reciblido en una
escotadura socavada periférica de la caja de la vélvula
que .rodea a la abertura de la vdlvula.

' Estssvdlvulas se utilizan particularmente en la
industria alimentaria., Estén congtituidas por dos bridas
que llevan en sus lados exteriores las bocas de empalme
atornillado y estdn superpuestas y atornilladas con sus
superficies'interiores; Las dos bridas se fabrican normal-
mente como plezas torneadas pesades, lo que conduce & sle-
vados costes de material en la utilizacién casi siempre ne
cesaria de aceros finos. Ia mecanizacidén de las gulas de
eje semicilindricas que digourren transversalmente a la
direccidn de eirculacién hace necesaria no solo una difi-
cil operacién de trabajo adicional con arranque de virutas
sino que hace precigo también que las bridas tengan un grug
80 bagtante grande;

Para reducir el consumo de material de acero fi-
no caro, se ha propuesto ya ensamblar por soldadura cada
una de lag dos mitades de caja a partir de un sector ds

bride y un sector de bocz que por lo demds se han fabrice-
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do; sin embargo, de la menera convencional a partir de pig
zag ltorneadas pesaéas; Se ahorra en este cago ciertamente
una cantidad considerable de material y trabajo de desbag-
tado en el torno, pero por lo demds apenas se rebaja la me
dide de la mecanizacidén con arranque de virutas. A esto se
afiade todavia una mecanizacidn interna de la costura de
soldadura que llega casi hasta la abertura de la védlvula,

Es cometido del invento crear una védlvula de es-
ta clase que se puede fabricar con un consumo de material
congiderablemente menor y una reducida mecanizacidn don
arranque de virutas.

Este problema se resuelve de acuerdo con el inven
4o por el hecho de que los sectores de brida estdn constie-
tuidos cada umo por una pieza esgtampada »de chapa que presen
ta una zona anular que forms lag brides y en las que estédn
conformadas lag depresiones de gula de eje, y una zona de
boca que rodea a la abertura de la vélvula y que estd sol=-
dada con la boca de empalme. ‘

Las ventajas de lea vdlvula segin el invento son.
la fabrieacidn poco complicada con reducido gasto de meca-
nizacién con arranque de virutas. El sector de brida come
pleto puede troquelarse y estamparse prdcticamente sim me~
canizaclén ulterior con arrengue de virutes s pETtir de unsg
chepa. El ahorro de material es comsiderable. Asi, por ejem
plo, el sector de bride de una v4lvule.con una anchura no=
minal de 50 mm, que consistia hagie ahora en material maci-
z0 de 15 mm de espesor aproximadamente, se fabrica ahora a
partir de chepa de 2,5 mm de espesor aproximedamente, sin
que sufra por ello la estabilidad de la vélvula. En conjum
to, es posible reducir el peso de una védlvule hasta una
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cuarta parte del peso de hasta shora, pudiendo ser incluso
t$odavia mayor el ahorro de material, ya que en la vélvula
de acuerdo con el invento no se pro&ucen apenas desechos
durante la fabricacidn.

Preferiblemente, entre la zZona anunlar y la zona
de boca de log sectores de brida puede estar conformada
una mitad de la escotadura periférida que lleva la junta,

;Eggds.appaciarse que mediante este medida se favorece la
ejecucidn que es sencilla y zhorra material. Debido a es-
ta escotadura fendria que ser relativamenie gruesa la bri
da en las védlvulas de hasta ahora para poder enchufarse
a profundidad suficiente en la escotadura. La configura-
cién como una estampacidén anular contigua a la zons anu-
lar procura no solo une rigidizacidén adicional del sector
de brida, sino tembién un buen empalme de las depresiones
de gufa de eje a esta escotadura. La estampacién que for-
ma la escotadura egtd realizade ventajosamente en Fforma
socavada. Este socavado es necesario para rotener el ani~
1llo de obturacién, sobre el que actian fuerzas considera-
bles durante el funcionamiento de la vdlvula. Mientres qud
este socavado tenfa que producirge antes mediante una in-
cisibén al tornear, puede conformerse shora simulidneamen—
te con la estampacién sin gasto adicional.

En une forma de ejecucidn ventajosa del invento,
la zona de boca del sector de brida puede estar enchufada
sobre wna parte de la boca de empalme y soldada a la perid
feria exterior. Preferiblemente, la parte de la boca de
empalms sobre la que estéd enchufada la zona de boca del
gector de brida, puede estar realizads en este caso en

forms de una prolongacidn tubular de pared delgada de la
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boca de empalme. Ia prolongacién tubular puede cubrir por
dentro a la costura de soldadura., Gracias a esta clase de
ensgamble de las dos pertes para former una mitad de caja
ge procura no solo un centrado perfecto de las dos partes
g goldar entre si, sino @ue la pared interior de la abertu
ra de la védlvule permanece tambidn completamente lisa y,
por fanto, no necagite ser mecanizade ulteriormente. De
esta menera ge puede puentear tambidn ventajosamente ql
salto-de didmetro entre la chapa de pared delgada de las
piezas estampadas y la boca de empalme cagi siempre de
pared mds gruesa, por cuanto que el espesor de pared de
la boca de empalme es ventajosamente en el lugar de solda
dura tan grande como el espesor de pared de la prolonga-
cibn tubular més el espesor de pared de la chapa que for-
ma el sector de brida. Otra caracterfstioca ventajosa con-
siste en que el extremo de la prolongacién tubular pene-—
tra en la zona de la escotadura y forma un canto que es—
trecha la escotadure hacia la abertura de la vdlvula. Por
consiguiente, este canto forma la prolongacién del socava
do ya previsto durante la estampacién. La chapa se confor
ma en la transicién de las limitaciones de la escotadura
a la zona de boca tubular con un radio de flexién lo més
pequefio posible , sin que el anillo de obturacién quede
libre en los cantog frontales de su lado interior vuelto
hacle la abertura de ls vélvula. Asf, se evitan no solo
pérdidas de circulacidén, sino tembidn puntos de ataque
para la extraccién del anillo de obturacidn. Se eviten
también mediante este taladro de paso especialmente ligo
puntos de sedimentacién para suciededes que deberdn evitan
Be absﬁlutamente como focog de bacterias pariticulsrmente
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en la utilizacién en la industria alimentaria.

Otras ventajas y caracteristicas del invento se
desprenden de la descripeidn 'y del dibujo. Un ejemplo de
ejecucién del invento estd representado en el dibujo y se
explica con mds ﬁetalle a continuacidn; mostrando:

Ta figura 1, una viste en seccidn, tomada en di-
reccifn axial, de una vdlvula segin el invento, que estd
seccionada segin la lfnea I-I de la figura 2, y

Ia figura 2, una seccidén segfn la linea de seccih
quebrade II-IT de la figura 1,

La vélvula 11 representeda en el dibujo tiene dos
mitades de caja idénticas 12, 13 que pueden atornillarse
une & otra en posicidén desplazada en cada caso en 1802 en
direccidn axial, Cada mitad de caja tiene una boca de empall
me 14 que puede conectarse & una tubsrfa por medio de una
tuerca de capuchén, no representada, y una junta insertada
en una ranura frontal 15. La boca de empalme rodea a la
abertura 16 de la vdlvula, que se extiende a travds de la
vélvula en 1linea recta y sin estrechamientos o ensanchemien
tos sustanciales. La boca de empalme tiene a con-bgi.nuacién
de su zona roscada un sector de védstago tubular 17 que es-
4 torneado hacia su extremo tambidn a un didmetro mds pe-
queffo y forma, por tanto, una prolongacién tubular 18 cuyo
extremo frontal 19 estd bigselado de modo que se forma unm.
canto interior sobresaliente. La boca de empalme 14 puede
ser una pieza normalizada que se tornea VYnicamente para la
formacién de la prolongacidn tubular 18,

Con la boca de empalume 14 con cada mitad de caja
estd soldedo un sector de brida 20, Este sector de brida

es une pieza estampada de chapa que, al igual que todas las
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plezas, excepto el anillo de obturacidn a describir todavie,
se ha hecho de acero inoxidable. Tiene una zona anular 21
que forma una brida en la que estdn troquelados sgujeros =
través de los cuales pasan los tornillos 22, sujetando asi
lag dos mitades ée caja une contra otra. Hacia dentro y a
continuacibén de la zona enular radial estd conformada une
estampacibén 23 que presente un sector axial contiguo & la
zona anular y a un sector 26 contiguo al anterior y que dig
curre en esencla radlalmente, pero en direccidn al plano
de separacibn 25 entre las mitades des caja. Gracles a esta
estampacidn se forme una escotadura periférica 27 qus, co-
mo ge puede apreciar en la figure 2, estd socavada a manera
de cola de milano en el estado ensamblado de ambas mitades
de cajae

A la egtampacidn 23 se une una zona de bocas 28
que disourre nuevemente en direccién exial, es decir, tubu-
lar, que se ajusta con su didmetro interior al didmetro ex~-
terior de la prolongacién tubular 18 y estd enchufada sobre
éata. Su superficie frontal exterior estd soldada en la zo-
na del escaldn entre la prolongacidén tubular y la parte
de vdstago de la boca de empalme por medio de una soldadus-
ra 29, El didmetro exterior de la zona de boca 28 coincide
con el didmetre exterior del sector de . v&stago 17, de mo-
do gque no solo la pared de la abertura interior de la v4l-
vula, sino también le pared exterior en la zona de la sol-

me & la zona de boca del sector de brida.

Como se puede apreciar en la figura 1 y en la par
te inferior de la figura 2, en la zona anular del seotor
de bride estdn previstas estampaciones diametrales que for-
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nan en dos lugares enfrentados enitre sf de la zona anuler
unas depresiones semicilindricas que estdn orientadas ha=-
cia el plano de separacién 25 y que, cuando lms dos zonas
anulaeres estan atornilladas una contra otra, forman vn so
porte de eje sustancialmente cilindrico para un eje de v4l
vula 31 que lleva en un lado un cuadrado macho 32 para la
conexidn de una palanca de accionamiento de vélvula, no
representada, y estd unido en una pieza con la chapalete.
de védlvula 33 en la zone de la abertura de la vdlvula. Ia
chapaleta de la vdlvula estd realizada como un disco anu-
lar a la manera de una trampilla de egtrangulacién y coo-
pera mediante su periferias exterior com la superficie in-~
terior 34 de la junta anular 35 que en su periferia exte—
rior es algo més ancha que en au periferia interior, de
modo que se adapta al socavado de la escotadura 27. Pue—-
de apreciarse que esta junta anular estd asegurada hacia
dentro conira extraccidm. en la escotadura socavada, for-
mando particularmente los extremos de las prolongaciones
tubulares de las dos mitades de caja 12, 13, cuyos extre-~
mos sobresalen axialmente dentro de la escotadura 27 en
direoccién al plano de separacidén, una continuacién. de es-
te estrechamiento interior que retiene la junta. Estos
extremos forman también, debido a su configuracién bisele
da, une transicidén sin huecos entre la abertura de la
védlvula y la superficie interior 34 de la junta anular.
La junta anular coopera no solo con la chapaleta de vé4l-
vula 33 para la creacién de un asiento de védlvula, sino
que tiene tambidn aberturas rediales 36 enfrentadas entre
sl a trgvés de las cuales pasa con obturacidén el eje de

vélvule 31,
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El sector de brida 20 se fabrica e partir de una
chapa de la gque se separa por troquelado un anillo com log
agujeros para los tornillose. EL proceso de estampacién pa-
ra la produccidén de las estampaciomes 23 y 30, asl como
de la zona de b6ca 28 se realize de la manera usuel en
prensas sin virutas.

Se prefiere fabricar los sectores de brida a
partir de acero inoxidable, pero puede utilizarse tembidn
chapa de otros metales e incluso material sgintético pla-
no, Se prefiere especialmente reelizar el anillo de obtu-
racién de modo que se adapte & la forma de la escotadura,
en particular respecto a la acanaladura lateral que se
origina entre la prolongacidn tubular y el codo entre los
sectores 26 y 28 a ambos lados de la escotadura 27. Los
nervios periféricos que ge han de prever para este fim en
el anillo de obturacién procuran una buena retencidm adi-
clonal del anillo de obturacidn.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta golicitud de Paten
te de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los que
se recogen en las relvindicaciones siguientes:

l2,~ Perfeccionamientos introducidos en una vél
vula con una caja de vdlvula que estd constituida por dos
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mitades de caja, cada una de las cuales presenta un sgector
de brida que estd atornillado con el otro sector de brida,
¥y una boca de empalme soldada a cada sector de brida, es-
tando dispuestas sendas depresiones semicilindricas como
nitades de la gula de eje para el eje de la védlvula en el
plano de separacidn que discurre trangversalmente a la
abertura de la vdlvula entre los sectores de brida; con
ung _ghapaleta de védlvula basculable con el eje de la vél-
vula y con un anillo de obturacidn que obtura el eje de
la vdlvula y forma el asiento de la védlvula y que estd
recibido en una escotadura socavada periférica de la caja
de la vdlvula que rodea a la abertura de la vdlvula, ca-
racterizados porque los sectores de brida (20) estdn cong
tituldos cada uno por una pleza estampade de chapa qué
pregente una zona anular (21) que forma las bridas y en
la que estdn conformadas las depresiones (30) de gufa del
eje y una zona de boea (28) que rodea la abertura (16) de |
la vélvula y que estd soldada con la boca de empalme (14).

28,~ Porfeccionamientos seagin la reivindicacidn
le, caracterizados porque entre la zona anular (21) y la
zona de boca (28) de los sectores de brida (20) estd con~
formaga en cada cago una mitad de la escotadura periféri-
ca (27).

32,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién.
28, caracterizados porque la estampacién que forma la es~
cotadura (27) estd realizada en forma socavade.

48.~ Perfoccionamientos segin una de las reivind
dicaciones precedentes, caracterizados porque la zona de
boca (28) del sector de brida (20) estéd enchufada sobre
una parte de la boca de empalme (14) y soldada a la peri-
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feria extorior.

¢,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
42, caracterizados porque la parte de la boca de empalme
(14) sobre la que estd enchufada le zoma de boca (28), es-
+4 realizada en forma de una prolongacién tubuler (18) de
pared delgada de la boca de empalme (14).

68.,~ Perfeccionamientos segin las reivindicacio=-
nes 48 o 58, caracterizados porque la prolongacidén fubular
(18) cubre por dentro la costura de soldadura (29).

78.- Perfeccionemientos segén la reivindicacién
62, caracterizados porque el extremo (19) de la prolonga- -
cidén tubular (18) penetra en la zona de la escotadura (27)
y forma un canto que estrecha la escotadura (27) hacia la
abertura (16) de la védlvula.

88,~ Perfeocionamientos segin las reivindicacio=
nes 68 o 78, caracterizados porgue el espesor de pared de
la boce de empalme (14) en el lugar de soldadura (29) es
tan grande como el espesor de pared: de la prolongacibn tu-
bular (18) mds el espesor de pared de la chapa que forma
el sector de brida (20).

98, Perfeccionamientos seguin una de las reivine
dicaciones 58 o 88, caracterizados porque el anillo de ob-
turacién (35) tiene en sus auperfioieé‘i;téﬁgi;;-unos ner-
vios exteriores que vienen a situarse en depresiones de la
paredes laterales de la escotadura (27)"entre el sector de
bride (20) y la prolongacién tubular (18).

102,~ PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN UNA VAL-

i -

VULA.
Tal y come se ha descrito en la Memoria que ante

cede, representado en los dibujos que se acompafian y com
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log fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de doce hojas escritas a md-

guwina por una gola cara.

Medrid, g3 1078
Boay > MRTETE

skt o e et Por Pod

ReR. 2




’\n e sog
! I
//‘{nn:&g“(* ¥
'

' Lt}u'aq v

29l

ik 3¢ Ge AN

90929d

I/

IS G W TR YT Y e e e v Pt E T Ty VIS T Y e PAves ez v
e L SRR A S S AL I M N L PRHU SO TR Y Orine M



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



