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DESCRIPCION
Carcasa de plastico de bomba y fabricacion de la misma
Campo

La presente descripcion se refiere al campo de la fabricacion de bombas de fluido. Mas en particular, la presente
descripcion se refiere a métodos para fabricar carcasas de plastico de bomba moldeadas con forma final, mediante
la utilizacion de moldes y machos configurados de tal manera que ninguna de las bocas de fluido de la carcasa
producida usando los moldes y machos presente geometria intersectante alguna.

Antecedentes

Para reducir los costes asociados con la fabricacién de bombas de desplazamiento positivo, en especial aquellas del
tipo usado en aplicaciones alimentarias, resulta deseable utilizar materiales menos costosos que los materiales de
laton y de acero inoxidable convencionales utilizados para fabricar la carcasa de bomba. Los materiales plasticos
adecuados para su uso como materiales de carcasa de bomba para aplicaciones alimentarias normalmente deberan
ser adecuados para su uso en condiciones de alta temperatura, a menudo excediendo dichas condiciones los 149 °
C. El uso de plasticos también es ventajoso para eliminar del sistema de bombeo las fuentes de plomo. En
aplicaciones alimentarias y de agua potable, esta es una caracteristica muy deseable.

Los plasticos con relleno de fibra de vidrio a menudo son adecuados para uso en tales temperaturas elevadas, sin
embargo, las directrices habitualmente asociadas con el uso de plasticos en aplicaciones alimentarias, tales como
las expuestas por NSF International (fundacion internacional de saneamiento), normalmente limitan la cantidad de
fibra de vidrio expuesta a la superficie de las piezas humedecidas, tales como las superficies interiores de la carcasa
de la bomba, a 6,45 cm? (una pulgada cuadrada) de fibra de vidrio expuesta, o0 menos. Como cuestion practica, si se
requiere un mecanizado secundario significativo de la pieza de plastico, el nivel de fibra expuesta por lo general
excedera el limite.

Es deseable una mejora de los moldes y técnicas de moldeo convencionales en relacion con la fabricacién de
carcasas de plastico de bomba. Tales moldes y técnicas resultan en carcasas que requieren un mecanizado
secundario significativo, y por lo tanto no son adecuados para la fabricacion de carcasas para aplicaciones
alimentarias.

En consecuencia, lo que se desea es un método mejorado para fabricar una carcasa de plastico que sea adecuada
para aplicaciones alimentarias y que tras el moldeado esté lista para su uso y cualquier mecanizado adicional
necesario sea minimo, y tras la formacién por moldeo la superficie inferior humedecida sometida a mecanizado
adicional sea inferior a 6,45 cm? (una pulgada cuadrada) aproximadamente.

El documento US 5 642 991 A se refiere a una bomba de paletas deslizantes con una carcasa de plastico. La
carcasa de plastico se forma mediante moldeo por inyeccion, y el material del que esta formada la carcasa de
plastico comprende fibra de vidrio. Las partes de la carcasa de plastico de bomba que tienen contacto directo con un
fluido potable se forman y acaban en el molde.

El documento US 6 847 140 B2 se refiere a una barrera de fluido para un rotor de motor. Se proporciona una barrera
impermeable a fluidos para proteger el rotor de un motor eléctrico, sin incluir dicha barrera impermeable méas de dos
partes que estén montadas sobre el motor utilizando mas de tres zonas de sujecion.

El documento WO 95/12069 A1 se refiere a un asiento de valvula de alivio desmontable para una bomba de
desplazamiento positivo. La carcasa de dicha bomba esta fabricada con laton.

El documento US 2009/104049 A1 se refiere a una bomba de paletas deslizantes que comprende una carcasa que
comprende una entrada en una porcién distal de la carcasa y una salida en una porciéon préxima. La carcasa de
bomba puede fabricarse con un material polimérico y puede formarse por un proceso de moldeo.

Sumario

Las necesidades anteriores y otras son satisfechas por un método de fabricaciéon de una carcasa de plastico de
bomba moldeada con forma final que tenga una boca de entrada de fluido, una boca de salida de fluido, y una boca
de vélvula de alivio de presion, cada una en comunicacién de flujo con una cavidad de la bomba.

En un método de acuerdo con la invencién, el método incluye las etapas de: proporcionar un primer molde que tenga
una topografia de la superficie interior configurada para que se corresponda en negativo con las topografias
exteriores de una primera porcion de la carcasa, y para que se corresponda en negativo con la topografia asociada a
la boca de entrada de fluido, la boca de salida de fluido, y la boca de valvula de alivio de la carcasa; proporcionar un
segundo molde que tenga una topografia de la superficie interior configurada para corresponderse en negativo con
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las topografias exteriores de una segunda porcién de la carcasa; proporcionar un primer macho que tenga una forma
exterior configurada para corresponderse en negativo con las topografias interiores de una porcién proxima de la
cavidad de la carcasa; y proporcionar un segundo macho que tenga una forma exterior configurada para
corresponderse en negativo con las topografias interiores de una porcion distal de la cavidad de la carcasa.

El primer y segundo moldes y el primer y segundo machos estan configurados de tal manera que ninguna de la boca
de entrada de fluido, la boca de salida de fluido, o la boca de valvula de alivio de presion de la carcasa producidas
utilizando los moldes y machos presenten geometria intersectante alguna.

El primer y segundo moldes se ensamblan encarados entre si con el primer y segundo machos colocados
adyacentes el uno al otro en una relacién de extremo a extremo dentro de los moldes, tras lo cual se introduce el
plastico. Una vez que el plastico ha curado, se tira de los moldes en sentidos opuestos y se tira de los machos en
sentidos opuestos y sustancialmente perpendiculares a la extraccion de los moldes, para producir la carcasa
moldeada con forma final.

Las carcasas de bomba resultantes no requieren un mecanizado secundario y pueden ser adecuadas para
aplicaciones alimentarias.

También se da a conocer un molde y un sistema de macho para la fabricacién de una carcasa de plastico de bomba
moldeada con forma final.

Breve descripcion de los dibujos
Otras ventajas de la divulgacion son evidentes por referencia a la descripcion detallada cuando se toma en conjunto
con las figuras, que no estan a escala con el fin de mostrar mas claramente los detalles, en las que los numeros de
referencia indican elementos similares en todas las diversas vistas, y en las que:
La FIG. 1 es una vista en perspectiva frontal de una bomba fabricada de acuerdo con la divulgacién.
La FIG. 2 es una vista en perspectiva frontal de una carcasa de bomba fabricada de acuerdo con la divulgacién.
La FIG. 3 es una vista en perspectiva trasera de la carcasa de bomba de la FIG. 2.
La FIG. 4 es una vista trasera en seccion transversal de la carcasa de la bomba de la FIG. 2.

La FIG. 5 es una vista lateral en seccioén transversal de la carcasa de la bomba de la FIG. 2.

Las FIGS. 6 y 7 son vistas en despiece de moldes y machos usados para fabricar la carcasa de la FIG. 2 de
acuerdo con la divulgacion.

La FIG. 8 es una vista en perspectiva frontal de otra realizacién de una bomba fabricada de acuerdo con la
divulgacion.

La FIG. 9 es una vista en perspectiva frontal de una carcasa de bomba para la bomba de la FIG. 8
La FIG. 10 es una vista en perspectiva trasera de la carcasa de la bomba de la FIG. 9.

La FIG. 11 es una vista trasera en seccién transversal de la carcasa de la bomba de la FIG. 9.

La FIG. 12 es una vista lateral en seccion transversal de la carcasa de bomba de la FIG. 9.

La FIG. 13 es una vista en despiece de moldes y machos usados para fabricar la carcasa de la FIG. 9 de
acuerdo con la divulgacion, y la FIG. 14 es una vista ensamblada de los mismos.

La FIG. 15 es una vista en despiece que muestra componentes adicionales de la bomba.
Descripcion detallada

La divulgacion se refiere a métodos para la fabricacion de bombas con una carcasa de plastico, moldeadas con
forma final. Las bombas de acuerdo con la divulgacion son particularmente adecuadas para el bombeo de agua para
su uso en bebidas, por ejemplo para el bombeo de agua en sistemas de agua con gas, para maquinas de café
expreso y para sistemas de refrigeraciéon de cerveza.

Tal como se usa en el presente documento, "moldeado con forma final" significa que tras el moldeo la carcasa estara
sustancialmente lista para su uso y no requerird mecanizado o conformado o pulido adicionales significativos, tales
como aquellos del tipo que normalmente se lleva a cabo usando equipos de control numérico computarizado (CNC).
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Es decir, la terminologia "moldeado con forma final " tal como se usa en el presente documento se entendera como
que la carcasa moldeada queda sustancialmente lista para su uso, y que cualquier mecanizado adicional necesario
sera minimo, y que tras la formacion por moldeo la superficie inferior humedecida sometida a mecanizado adicional
serd inferior a 6,45 cm? (una pulgada cuadrada) aproximadamente.

Por consiguiente, dado que la carcasa moldeada no requiere un mecanizado, conformado, pulido, u otro tipo de
tratamiento adicional para quedar lista para su uso, no se perturbaran las superficies humedecidas al exponer las
mismas a fibra de vidrio, lo que podria suponer que la bomba resulte inaceptable para aplicaciones de grado
alimentario. Por lo tanto, este tipo de carcasas de bombas fabricadas con plastico con relleno de fibra vidrio podran
cumplir con unos limites de fibra de vidrio de tal manera que la exposicion total a la fibra de vidrio se mantenga en
6,45 cm? (1 in?) o menos. Ademas, al evitar la necesidad de un mecanizado adicional significativo, o similar, se
ahorran costes de fabricacion, tales como los asociados con el tratamiento adicional.

Con referencia inicial a las FIGS. 1-7 en una primera realizacién, la divulgacion se refiere a un método para fabricar
una bomba 10 que tiene una carcasa de plastico 12 que se moldea con forma final. La bomba 10 esta configurada,
por ejemplo, como una bomba de paletas de desplazamiento positivo que tiene varias piezas de bomba mdviles y
estaticas que cooperan con la carcasa 12, tal como una tapa trasera, una placa terminal, juntas téricas, cojinetes,
juntas de estanqueidad, un revestimiento, un rotor, paletas, pasadores de alineacién, anillos de seguridad, un eje,
una valvula 14 de alivio de presidn, insertos 15 y 16 de boca, arandelas, un filiro de entrada, y similares. La bomba
10 esta acoplada, por medio de pernos o sujeciones o de otra manera o conectada de otra manera, a un motor de la
bomba, tal como un motor eléctrico integrado o externo, que tiene un eje de salida.

La carcasa de bomba 12 es de una sola pieza construida en plastico moldeado, y el material plastico puede estar
reforzado con fibras, tales como fibras de vidrio, para mayor dureza y resistencia a la temperatura. La carcasa 12
esta configurada para incluir una porcion proximal 20 y una porcién distal 22. La porcién proximal y la porcion distal
22 definen los extremos de la cavidad de la bomba y estan selladas mediante el uso de tapones, juntas de
estanqueidad, y similares, a la porcion proxima 20 adaptado para su montaje en un motor de bomba.

La carcasa 12 también incluye tres bocas de paso de fluido configuradas para permitir el recorrido de un fluido
deseado durante el funcionamiento de la bomba, a saber, una boca de entrada de fluido 24 para recibir un fluido a
una primera presion, una boca de salida de fluido 26 para expulsar el fluido a una segunda presiéon mas elevada, y
un boca de valvula de alivio de presion 28 a través de la que pueden escapar el fluido y la presion en caso de que la
presién supere un nivel predeterminado. La carcasa 12 define una cavidad interior de bomba 30, estando cada una
de las bocas 24, 26, y 28 en comunicacion de flujo con la misma a través de unas bocas 24a, 24b, 26a, 26b, y 28a,
28b de entrada asociadas con los bocas 24, 26, y 28, respectivamente.

Se ha observado que al proporcionar una carcasa moldeada con forma final, resulta ventajoso que los moldes
utilizados para fabricar que la carcasa 12 estén configurados de manera que ninguna de los bocas de paso de fluido,
por ejemplo, la boca de entrada de fluido 24, la boca de salida de fluido 26, y la boca de valvula de alivio de presién
28, presente una geometria intersectante. Esta configuracion de los moldes y de la carcasa es resultado del requisito
de poder moldear con forma final la carcasa de bomba y de que no requiera mas que un acabado minimo, dado que
las bocas representan una estructura compleja que, en caso de fabricarse con geometrias intersectantes, requeriran
mas que un acabado minimo.

Por consiguiente, y con referencia a las FIGS. 6 y 7, la carcasa 12 se fabrica utilizando un molde superior 40, un
molde inferior 42, un macho proximal 44, y un macho distal 46. Los moldes 40 y 42 y los machos 44 y 46 estan
configurados ventajosamente de tal manera que ninguna de las bocas de paso de fluido, por ejemplo, la boca de
entrada de fluido 24, la boca de salida de fluido 26, y la boca de valvula de alivio de presion 28, de la carcasa 12
producida usando los moldes y machos presenten geometria intersectante alguna. Como parte de esto, se
observara que, por lo tanto, los machos 44 y 46 no atraviesan ninguna de las bocas de paso de fluido.

La estructura de los moldes y machos también facilita un proceso de moldeo simplificado que implica simplificar la
separacion de los moldes y los machos de la carcasa moldeada 12. A este respecto, se entendera que se
ensamblan los moldes 40 y 42 encarados el uno al otro, con los machos 44 y 46 adyacentes entre si en una relacién
de extremo a extremo dentro de los moldes 40 y 42, tras lo cual se introduce el plastico. Una vez que el plastico ha
curado, se tira de los moldes 40 y 42 en sentidos opuestos, tal como se indica con las flechas A y B (FIG. 6), y se
tira de los machos 44 y 46 en sentidos opuestos y sustancialmente perpendiculares a la extraccion de los moldes 40
y 42, tal como se indica con las flechas C y D (FIG. 6).

El molde superior 40 tiene una topografia 50 de superficie interior configurada para que se corresponda en negativo
con las topografias exteriores de una porcién superior de la carcasa 12, y para que se corresponda en negativo a la
topografia asociada con la boca de entrada de fluido 24, la boca de salida de fluido 26, y la boca de valvula de alivio
28. El molde inferior 42 tiene una topografia 52 de superficie interior configurada para que se corresponda en
negativo con las topografias exteriores de una porcién inferior de la carcasa 12. El macho 44 es sélido y tiene una
forma exterior 54 configurada para que se corresponda en negativo con las topografias interiores de una porcion
proximal de la cavidad 30 de la carcasa 12, que es sustancialmente cilindrica. EI macho 46 es so6lido y tiene una
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forma exterior 56 configurada para corresponderse en negativo con las topografias interiores de una porcion distal
de la cavidad 30 de la carcasa 12, que es un perfil cilindrico escalonado. El molde superior 40 incluye unas barras
57, 58, y 59 sobre las se reciben de forma deslizante los insertos 14, 15, y 16, respectivamente.

Tal como se apreciard a partir de las vistas, todas las porciones del molde 40 correspondientes a la boca de entrada
de fluido 24, la boca de salida de fluido 26, y la boca de valvula de alivio 28 terminan en el macho distal 46, y el
macho 46 no pasa a través de ninguna de estas bocas de paso de fluido de la carcasa 12. Se ha observado que
esta construccién y configuracion de los moldes y machos permite fabricar los moldes de forma que la parte
moldeada quede lista para su uso y no requiera mecanizado o conformado o pulido adicionales. Es decir, las
superficies del molde se ajustan a la forma y dimensiones finales deseadas, sin tratamiento adicional.

En relacion con esto, se ha observado que esta caracteristica de los componentes de molde permite un
procedimiento de extracciéon de moldes sencillo en el que se retiran los moldes superior e inferior mediante un
primera movimiento de traccién lineal en el que se tira de los moldes superior e inferior en sentidos opuestos, y los
machos se separan mediante un segundo movimiento de traccién lineal en el que se tira de los machos préximo y
distal en direcciones opuestas, siendo el segundo movimiento de traccion lineal sustancialmente perpendicular al
primer movimiento de traccion lineal.

Se ha observado que este método de tirar de los moldes y de los machos, permitido por las configuraciones de los
moldes y los machos, evita la presencia de peliculas, rebabas, y otros elementos de plastico extrafios sobre la pieza
moldeada que requieran un mecanizado o conformado o pulido adicionales. Por lo tanto, se ha observado que la
carcasa 12 moldeada de acuerdo con la divulgacion usando los moldes 40 y 42, y los machos 44 y 46 quedara
moldeada con forma final y se conformara a la forma y dimensiones finales deseadas.

Con referencia a las FIGS. 8-15, una segunda realizacién de acuerdo con la divulgacion se refiere a un método para
fabricar una bomba 100 con una carcasa de plastico 102 moldeada con forma final. La carcasa 102 es
sustancialmente idéntica a la carcasa 102, excepto porque incluye un inserto taladrado distal 103 que se incluye
durante el moldeo. El inserto taladrado 103 tiene preferiblemente una construccion de acero inoxidable y esta
situado correspondientemente a la porcién distal 22' de la carcasa 102. El inserto 103 esta preferiblemente roscado.
La adicion del inserto 103 permite un punto de conexiéon mas fuerte que el material plastico de la carcasa, y se ha
observado que proporciona un funcionamiento mejorado, incluyendo la disminucién de ruido durante el
funcionamiento de la bomba 100 en comparacién con la bomba 10.

La carcasa 102 se fabrica usando unos moldes 40' y 42' y unos machos de 44' y 46'. Los moldes 40' y 42' y los
machos 44' y 46' son sustancialmente idénticos a los moldes 40 y 42 y a los machos 44 y 46, excepto porque
algunas de las respectivas topografias estan configuradas, cuando sea necesario, para recibir el inserto taladrado
103 posterior. Esto es, el inserto taladrado 103 se proporciona para que presente parte de la topografia mas
compleja de la carcasa 102, de tal manera que se simplifiquen las superficies interiores de los moldes. En este
sentido, las correspondientes diversas partes de la carcasa 102 y de los moldes 40'y 42', y de los machos 44'y 46/,
se designan con los mismos nimeros que la realizacion de las FIGS. 1-7, excepto por una designaciéon con nimeros
primos.

Tal como se muestra en la FIG. 15, la carcasa 102 es compatible con diversos componentes internos de bomba para
producir la bomba 100. Por ejemplo, tal como se muestra, la carcasa 102 esta configurada para recibir una valvula
14’ de presion que incluye el inserto 50 de valvula, un cuerpo 52 de valvula, un muelle 54, una junta térica 56, una
valvula 58 de alivio, una cubierta 60 de valvula, un muelle 62, un tornillo 64 de ajuste, una junta térica 66, y un tapdn
68. Otros componentes incluyen un cojinete 70 de bolas, una junta 72 de estanqueidad, un cojinete trasero 74, un
rotor 76 que tiene unas paletas 78 separadas por unos pasadores 78a, un revestimiento 80 de plastico, un pasador
82 de alineacion, un cojinete delantero 84, una junta térica 86, una placa 88, y un anillo 90 de retencién.

La descripcién anterior de las realizaciones preferidas de la presente divulgaciéon se ha presentado con fines de
ilustracién y descripcion. No pretende ser exhaustiva o limitar la divulgacién a la forma precisa dada a conocer. A la
luz de las ensefianzas anteriores son posibles modificaciones o variaciones obvias. Las realizaciones se eligen y se
describen en un esfuerzo por proporcionar las mejores ilustraciones de los principios de la divulgacion y su
aplicacién practica, y para permitir de ese modo a los expertos en la técnica utilizar la divulgacion en diversas
realizaciones y con diversas modificaciones, dentro del alcance de las reivindicaciones de patente adjuntas, segin
sean adecuadas para el uso particular contemplado.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para fabricar una carcasa de plastico de bomba (12), moldeada con forma final, que tiene un boca de
fluido de entrada (24), un boca de salida de fluido (26), y una boca de valvula de alivio de presion (28), cada una en
comunicacién de flujo con una cavidad de bomba (30), comprendiendo el método las etapas de:

proporcionar un primer molde (40) que tenga una topografia de la superficie interior configurada para que se
corresponda en negativo con las topografias exteriores de una primera porciéon de la carcasa, y para que se
corresponda en negativo con la topografia asociada a la boca de entrada de fluido (24), la boca de salida de fluido
(26), y la boca de valvula de alivio (28) de la carcasa (12);

proporcionar un segundo molde (42) que tenga una topografia de la superficie interior configurada para
corresponderse en negativo con las topografias exteriores de una segunda porcién de la carcasa (12);

proporcionar un primer macho (44) que tenga una forma exterior configurada para corresponderse en negativo con
las topografias interiores de una porcion préxima (20) de la cavidad de la carcasa (12);y

proporcionar un segundo macho (46) que tenga una forma exterior configurada para corresponderse en negativo con
las topografias interiores de una porcion distal (22) de la cavidad de la carcasa (12);

en el que el primer y segundo moldes (40; 42) y el primer y segundo machos (44; 46) estan configurados de tal
manera que ninguna de la boca de entrada de fluido (24), la boca de salida de fluido (26), o la boca de valvula de
alivio de presion (28) de la carcasa (12) producidas utilizando los moldes (40; 42) y los machos (44; 46) presenten
geometria intersectante alguna,

en el que el primer y segundo moldes (40; 42) se ensamblan encarados entre si con el primer y segundo machos
(44; 46) colocados adyacentes el uno al otro en una relacién de extremo a extremo dentro de los moldes (40; 42),
tras lo cual se introduce el plastico, y

en el que, una vez que el plastico ha curado, se tira de los moldes (40; 42) en sentidos opuestos y se tira de los
machos (44; 46) en sentidos opuestos y sustancialmente perpendiculares a la extraccion de los moldes (40; 42),
para producir la carcasa (12) moldeada con forma final.

2. El método de la reivindicacion 1, en el que el plastico comprende plastico relleno de fibra de vidrio.

3. El método de la reivindicacion 1, en el que la naturaleza de moldeado con forma final de la carcasa (12) elimina la
necesidad de mecanizar mas alla de un mecanizado secundario minimo de tal manera que la exposicion total a la
fibra de vidrio se mantenga en 6,45 cm? (1 in?), 0 menos.

4. El método de la reivindicacién 1, en el que la carcasa (12) es una carcasa para su uso con una bomba de paletas
de desplazamiento positivo (10).

5. El método de la reivindicacion 1, que comprende adicionalmente un inserto taladrado distal (103) situado
adyacente al segundo macho (46) proximo a la porcién distal (22) de la cavidad de la carcasa (12).

6. El método de la reivindicacion 5, en el que el inserto taladrado distal (103) esta roscado.

7. Un sistema de moldes y machos para implementar el método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6,
comprendiendo el sistema de moldes y machos:

un primer molde (40) que tenga una topografia de la superficie interior configurada para que se corresponda en
negativo con las topografias exteriores de una primera porcion de la carcasa, y para que se corresponda en
negativo con la topografia asociada a la boca de entrada de fluido (24), la boca de salida de fluido (26), y la boca
de valvula de alivio (28) de la carcasa (12);

un segundo molde (42) que tenga una topografia de la superficie interior configurada para corresponderse en
negativo con las topografias exteriores de una segunda porcién de la carcasa (12);

un primer macho (44) que tenga una forma exterior configurada para corresponderse en negativo con las
topografias interiores de una porcién préxima (20) de la cavidad de la carcasa (12); y

un segundo macho (46) que tenga una forma exterior configurada para corresponderse en negativo con las
topografias interiores de una porcioén distal (22) de la cavidad de la carcasa (12);

en el que el primer y segundo moldes (40; 42) y el primer y segundo machos (44; 46) estan configurados de tal
manera que ninguna de la boca de entrada de fluido (24), la boca de salida de fluido (26), o la boca de valvula de
alivio de presion (28) de la carcasa (12) producidas utilizando los moldes (40; 42) y los machos (44; 46)
presenten geometria intersectante alguna.
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