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Ia invencién se refiere a vdlvulas de control de
flujo de fluwido, y mds particulermente & vdlvulas de control
de flujo de fluido provistas de un forro moldeado por inyec-
cién. o

Se ha propuesto dotar a un cuerpo de védlwvula de me"
tal con un forro moldesdo por inyeccidén de meteriel termo-

‘I pldstico insertando en el cuerpo de vilvula mandriles gue

definen un paso de flujo e inyectando material.termopldsti-
co plastificade en la cavidad definide entre los mandriles
y. el cuerpo a través de compuertas formadss en los mandri-
les, Esta fécnicgino ha demostrado ser totalmente satisfac-
toria, ya que las compuertas a través de las cuales se inyec
ta el material termopléstico se abren sobre una superficie
"funcional® del forro, es decir, sobre una superficie que,
cuando la vdlvula esté en uso, estd expuesta al flujo de
fluido a través de la vdlvula, o sobre una superficie que
obtura contra otra superficie en el uso de la véivula. Co-
mo resultado, se corre el riesgo de que una superficie fun
cional del forro sea daflads, ya que las rebabas se separan
del forro cuando se retiran los mandriles, y cualquier re-
baba dejada en el forro tiene que ser retirada como una ope
racién auxiliar, despuds que se han retirado los mandriles,
Ia retirada de las rebabas es consumidora de tiempo y puede
conducir por si misme a dafios en el forro,

Con el fin de superar los problemas anteriores se
ha propuesto inyectar ¢l material termopldstice plastifica-
do a través de una compuerta en el cuerpo de védlvula, con
lo que-la compuerta se abre sobre la superficie del forro
que hace contacto con el cuerpo de vélvula, en lugar de
sobre una superficie funcional del forro. Esto evita los
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: compuerta. Esto zumenta el coste del cuerpo de vdlvula y

 forradas se utilizan frecuentemente cuando el fluido a con~-
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problemas asociados con compuertas que se abren sobre super=
ficies funcionales del forro, pero significa que tiene que
colarse o mecanizarse en el cuerpo de.vdlivula al menos una

proporciona un paso de fugas para el fluido gue pasa a tra-
vés de la v4lvula si se rompre el forro. Como les vAlvulas

trolar es altamente corrosivo, la presencia de este paso ds
fugas es altamente indeseable., Ademds, como la rebaba que
queda en la compuerta impide el movimiento relativo del fo-
Tro y el cuerpo'de vdlvule cerca de la compuerta, pueden pro
ducirse en el forro esfuerzos locales en la regién de la
compuerta, por ejémplo, como resultado de los esfuerzos de
moldeo o de la dilatacién térmica diferencisl del forro y
del cuerpo.

Ambos métodos anteriores adolecen de la desventaja
adicional de que el termoplédstico plastificado tiene que
pasar & través de un peso de flujo intermedio, en el man-
dril o en el cuerpo de vdlvula, entre la boquilla de maza-
rota caliente de la mdquina de inyecciéh ¥ la cavidad a lle=
nar. Esto puede producir dificuliades en el llenado completo
de la cavidad, y puede dar por resultado defectos de moldeo.

De acuerdo con la presente inyencién, 5@ proporcio-
na un método de formar un forro moldeado por inyeccién en un
cuerpo de vdlvula gue comprende las operaciones de montar
8l cuerpo de vialvula con miembros de molde para definir una
‘cavidad, comprendiendo la cavidad una porcién de forro que,
cuando se llena con material inyectado, forma el forro de-
seado y una porcién de extensién continua con la porcién de
forro y que se extiende hacie fuera desde un borde.de la
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porecién de forro, e inyectar un material de forro en la por-
¢ién de extensién de la cavidad haste que al menos la por-
cién de forro de la cavidad estd 1llena con el material de
forro. .

Asf, se forma el forro deseado inyectando mgterial
de forro en una porecidn de cavidad de extensidn gontimua con
la porecién de cavided que define el forro deseado. En genera]
se contimia la inyeccidn hasta que la cavidad completa ésté
llena de materiai.inyectad04 con lo.gue se forma un cuerpo
de material inyectado que comprende el forro deseado y una
porcidn de extensién enteriza con el forre deseado y gque se
extiende hacia fuera desde un borde del mismo. Cuelesquiera
rebebas en el material inyectado estén en la porcidén de ex-
tensidn y no afectan de ningin modo al forro deseado. 8i se
desea, la porcéién de extensidén puede cortarse del forro de-
seado. Cualquier corte de esta clase se hace a lo largo de
un borde del forro, y, por tanto, no se dafian de ningin mo-
do las superficies meyores del forro. : g

Cuando el cuerpo de vdlvula es un cuerpo de vilvu-
la de diefragma, el forro se extiende preferiblemente sobre
la pestafia de’ flJ&Cldn de diafragma del cuerpo de vdlvula, y
la porcién de exten316n es continua con el borde exterior
del forro en la pestafia de fijacién. En este caso, la por-
cién de extensidn puede configurarse para producir una pa-
$illa que se extiende haecia fuera de la pestafia de fija~
¢ién del cuerpo forrado ¥ que puede llevar indicaciones que
identifiquen el material del forro.

Se comprenders mejor la 1nvenelén por la siguiente
descripcidn de una realizacidn preferida de la misma, dads
a tftulo de ejemplo solamente, haciéndose referencia a los
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dibujos que se acompafian, en los que:

las figuras 1 y 2 muestran, respectivamente, una
seceibn parcisl axial y una planta de un cuerpo de vélvula
a forrar;

Las figuras 3 ¥ 4 corresponden a las figuras 1 y 2
y muestran el cuerpo de vdlvula después del forrado;

La figura 5 es una seccidn parcial. axial del cuerpo
de. vdlvula durante el forrado; ' ‘
La figura 6 es una vista por la linea 6~6 de la fi-
gura 5, ¥ :
La figura 7 es un detalle del forro.

Con referencia a los dibujos, se muestra en ellos
un cuerpo de vdlvula de diafragma 1, por ejemplo, de fundi-
¢ién. E1 cuerpo incluye pasos de flujo 2, 3, pestailas ex-
tremas 4, 5, ¥ una abertura de diafragma 6. La gbertura de
diefregma 6 estd rodeada por una pestefia de fijacién 7 a la
aque estd fijado en el uso un diafragma. La pestafla de fija-
cidén 7 estd provista de una porcién rebajada 8 limitada por
un resalto periférico 9. El resalto 9 se extiende alrededor
de toda la periferia de la porcién rebajada, salvo en un
espacio 10 en un.lado de la pestafia de fijacidn.

Como se muestra en las figuras 3 y 4 el cuerpo de
vélvala 1 estid provisto de un forro moldeado por inyeccién
11 de material termoplastico, por ejemplo, polipropileno. El
forro cubre todas las supe:;ﬁcies del cuerpo de vdlwvula que, -
de otra manera, estarian expuestas al fluido que pasa a tra-
vés de la védlvula. E1 forro se extiende para cubrir parcial-
mente las pestaﬁas' extremas 4, 5, y cubre completamente la
porcidén rebasjada 8 de la pestaiia de fijacién 7 hasta. una
profundidad tal que la superficises superior 'del forro en la
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pestafia de fijacién estd ligeramente saliente del metal cir-
cundante. Las superficies del forro expuestas a los pasos de
Tiwjo 2, 3, las superficies que miran axialmente hacia fuera

tdel forro en las pestafias extremas 4, 5, y la superficie su~
;perior del forro en la pestafia de fijacidn 7 pueden clasifi-

carse como superficies "funcionales", ya que estdn expues-
tas al fluido que pasa & través de la vilvula u obturan. éon-
tra otras superficies cuando la vélvula estd en uso.

Con referencia a las flguras 5y 6, el forro 11 se
forma montando el cuerpo de vlvula 1 con miembros de molde
que comprenden mandriles 12, 13 y una herramienta de macho
14 para definir una cavidad 15 que se llena de material tere
mopldstico procedente de una boquilla de mazarota caliente
16. La cavidad 15 comprende una.porcién de forro 154 defini-
da entre los miembros de molde y el cuerpo de vilwvula que,
cuando se llena de material inyectado, forma el forro en el
cuerpo de védlvula, y una porcidén de extensién 15B continua
con la porcidn de forro 15A y que se¢ extiende hacia fuers
desde el borde de la porcién de forro en la regidén del es-
pacio 10 en el resalto 9. Cuando estd llena de material in-
yectado, la porcibn.de extensién 15B forma una patilla 17
enteriza con el forro y que se extiende hacia fuera de la
pestafia de fijacién 7 (figura 4). La patilla 17 puede lle-
var indicaciones que identifiquen, por ejemplo, el material
del forro,

Se apreciard que la cavidad se llena a través de
la porcidén de extensidén de la cavidad, con lo que ninguna
rebaba se une 21 forro en una superficie funcional del mis-
mo y no se necesitan compuertas en el cuerpo,de vdlwvula. Ade
més, la disposicién hace posible que se inyecte material ter
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.y mopldstico plastificado en la cavidad directamente desde la

boguilla de mazarota caliente de la miquine de moldeo por
inyeccién.,

- Se apreciari de la figura 6 que, si bien en la
realizacién mostrada se forra por inyeccién un solo cuerpo
de vdlvula, podria disponerse un segundo cuerpo de vélvula
a la derecha del cuerpo 1 {como se ve en la figura 6) pro-
ducido de manera similar al cuerpo 1 con la porcién de ex-
tensién de la cavidad del segundo cuerpo continua con la
porcién de extensién 15B. Esto haria posible forrar dos
cuerpos con una Sola inyeccién desde la boquilla de maza-
rota caliente 16.

Venta josamente, las porciones de la herramienta
de macho que definen la superficie superior del forro en
la pestafia de fijacién se configuran de modo que el forro
en la pestafla de fijacibn esté ligeramente saliente del me--
tal circundante y se extienda hacia fuera ligeramente més
alléd del resalto 9. Si se hace esto, se forma un labio 18,
figura 7, que asegura que no se desarrolla ningin espacio ex
puestp'indeseado entre ¢l forro y el resalto 9 si el forro
se encoge ligeramente. Bl hecho de que el forro esté lige-
ramente saliente del metal circundante asegura también que
el diafragma obture contra el forro y no contra el metal de
la pestafia,
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REIVINDICAEIONES

Los puntos de invencién propia y nueva gue Se pre-
sentan para gue sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los que se recogen
en las reivindicaciones siguientes:

12,~ Un método de formarwunforro moldeado por in-
yecéién en un cuerpo de vdlvula, que comprende las operacio-
nes de montar el cuerpo de vdlvule con miembros de molde pa-
ra definir une cavidad, ¢ inyectar material de forro en la
cavidad para formar el fofro, caracterizado porque los miem
bros de molde estén configurados de tal.maners que la cavidad
tiene vna parte de forro que, cuando se llena con material
de forro, define el forro deseado y una parte de extensidn
continua con la parte de forro y que se extiende hacia fue-~
ra desde un borde de la parte de forro, inyectédndose el ma-
terial de forro en la cavidaed a través de la parte de exten-
sién. ‘

28.- Un método segin la reivindicacién 18, carac-
terizado porque la boquilla de mazarota caliente de la mé-
quina de inyeceifn inyecta el material de forro directamen-
te en la parte de extensién. |

8.~ Un método segin la reivindicacién 12 o la
reivindicacién 28, caracterizado porque la parte de_ extensién
se extiende en el sentido de alejarse del cuerpo de vélvula
de tal manera que el material inyectado contenido en la par-
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te de extensidén forma una patills enteriza con el forro de-
seado y espaciada del cuerpc de vdlvula,
8.~ Un método segin la reivindicecién 32, carac-

gterizado porgue los miembros de molde estdn provistos de me-
dios ‘de formacidén de indicaciones para profucir indicacio-

nes de identificacién en la patilla. .
 58.~ Un método de formar un forro moldeado Por ine
yeccidn en un cuerpo de vélvula,

‘ Tel y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y con los
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de NUEVE hojas escritas a md-
quine por wna sola cara. '
Madrid, 23.MR1977

P.A. Alber
Por Pode

ury
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