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DESCRIPCION
Un método para fabricar medios de control de fluidos
Campo de la invencion

La invencion se refiere a un método para fabricar medios de control de fluidos para controlar un flujo de fluido a través de
una valvula. La invencion también se refiere a una valvula.

Antecedentes de la invencion

Una valvula operada por una barra - tal como una valvula de compuerta - tipicamente comprende una barra provista de
una parte roscada externamente que engrana con una parte roscada internamente del medio de control de fluido de la
valvula - en donde el medio de control de fluido tipicamente comprende algun tipo de cufia. Por lo tanto, cuando la barra
el eje desde el exterior de la valvula, la cufia se desplazara hacia arriba o hacia abajo dentro de la valvula para abrir o
cerrar el paso de fluido a través de la valvula.

Por lo tanto, la barra se extiende tanto dentro como fuera de la carcasa de la valvula y para asegurar una vida
suficientemente larga de la valvula y la resistencia del eje, el eje se hace tipicamente de acero inoxidable. Y para garantizar
un funcionamiento facil de la valvula, el material en el que se hace la parte internamente roscada de la cufia es, por lo
general, algun tipo de material adecuado para cojinetes, tal como laton, bronce u otro. Sin embargo, seria muy costoso
formar toda la cufia, por ejemplo, en latén o bronce y, por ejemplo, del documento WO 2013/144276 A1 se conoce por lo
tanto formar una tuerca en laton y el resto de la cufia en hierro fundido y luego ambas se conectan por medio de un
recubrimiento de caucho. Pero la calidad elastica de este método de conexiéon permite que el recubrimiento de caucho
con el tiempo, y particularmente durante el funcionamiento de la valvula, se afloje de la superficie de la cufia y/o la
superficie de la tuerca y conlleve a corrosion, desprendimiento u otro, lo que a su vez puede hacer mas dificil de operar
la valvula o incluso conducir a defectos catastréficos. Y del documento US 3,662,778 se conoce que se funde
integralmente una tuerca en la cufa.

Por lo tanto, un objeto de la invencion es proporcionar una técnica ventajosa y rentable para ensamblar medios de control
de fluido de una valvula.

La invencién

La invencion proporciona un método para fabricar medios de control de fluido para controlar el flujo de fluido a través de
una valvula. El método comprende las etapas de la reivindicacion 1.

Formar el medio de tuerca y el medio de cufia a partir de materiales con diferente dureza implica que cuando el medio de
tuerca y/o la cufia se expanden y/o contraen, las dos partes se acoplaran mas, debido a que la parte mas dura se forzara
hacia la parte mas suave haciendo que dos partes se engranen y formen una fuerte conexion.

Y conectar las dos partes forzando mecanicamente una contra la otra - ya sea deformando, expandiendo, apretando,
ajustando por contraccion u otra - es ventajoso porque esta es una forma econdmica y eficiente de conectar partes
mecanicas hechas de diferentes materiales.

El término "medio de control de fluidos" debe entenderse en este contexto como cualquier tipo de compuerta, escotilla,
cufia o cualquier otro tipo de dispositivo de bloqueo adecuado para controlar el flujo de fluido a través de una valvula.

También debe tenerse en cuenta que en este contexto el término "medio de tuerca" debe entenderse como cualquier tipo
de tuerca o dispositivo similar que comprende un agujero roscado internamente. Sin embargo, debe sefalarse que el
medio de tuerca de acuerdo con la presente invencidon no necesariamente tiene que comprender rosca en todas las etapas
del método. En realidad, en una modalidad preferida, la rosca no se corta en el medio de tuerca hasta después de que el
medio de tuerca y el medio de cufia se hayan conectado.

Ademas, en este contexto, el término "medio de cufia" debe entenderse como cualquier tipo de placa, disco, cufia u otro
tipo de dispositivo de barrera adecuado para ser desplazado dentro de una valvula para bloquear selectivamente el paso
a través de la valvula.

De acuerdo con la invencion, el medio de tuerca y el medio de cufia se conectan expandiendo el medio de tuerca por
medio del medio de mandril.

Dado que el medio de tuerca tiene que engranarse con la barra de la valvula, el medio de tuerca generalmente esta
formado por un material relativamente suave para evitar el agarre y dado que un material suave también tipicamente tiene
un moédulo de elasticidad mas alto, es ventajoso conectar el medio de tuerca y el medio de cufia expandiendo el medio
de tuerca. Y el uso de medios de mandril asegura que el proceso de expansion pueda ser rapido, eficiente y preciso.
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En este contexto, el término "medio de mandril" debe entenderse como cualquier tipo de deriva, perno, varilla o cualquier
otro tipo de mandril adecuado para ser forzado a través de una parte y expandirla.

En un aspecto de la invencion, los medios de mandril son forzados a través del agujero pasante interno.
De este modo se consigue una modalidad ventajosa de la invencion.

En un aspecto de la invencion, una seccion transversal del medio de mandril es mas grande que una seccion transversal
del agujero pasante interno.

Formar el medio de mandril con una seccion transversal que sea mas grande que la seccion transversal del agujero
pasante es ventajoso porque el medio de mandril de este modo expandira el medio de tuerca cuando se lo fuerza a través
del agujero interno.

En un aspecto de la invencion, un diametro externo del mandril del medio de mandril es mayor que un diametro interno
de agujero del agujero pasante interno.

Formar el medio de mandril y el agujero pasante interno con una seccion transversal circular - es decir, con un diametro -
es ventajoso porque los orificios circulares son econdémicos y faciles de hacer y porque el mandril circular y el agujero
aseguran una distribucion simétrica y uniforme de las fuerzas durante la expansion.

En un aspecto de la invencion, el método comprende ademas la etapa de cortar la rosca interna en el agujero pasante
interno después de conectar el medio de tuerca y el medio de cufa.

En principio, la banda de rodadura podria cortarse de antemano o el mandril podria cortar la rosca durante el proceso de
expansion, pero es ventajoso no cortar la rosca hasta después de que el medio de tuerca y el medio de cufia se hayan
conectado para garantizar un proceso de conexién mas uniforme y una rosca mas precisa.

En un aspecto de la invencion, el medio de tuerca y el medio de cufia se conectan forzando al menos una pared lateral
externa del medio de tuerca contra al menos una pared lateral interna del medio de cufia o viceversa.

Por ejemplo, forzar las paredes laterales externas del medio de tuerca hacia afuera contra las paredes laterales internas
del medio de cufia es ventajoso porque la conexiéon por este medio se forma sobre un area grande asegurando una
sujecion fuerte.

En un aspecto de la invencién, el método comprende ademas la etapa de disponer una o mas protuberancias en una
pared lateral interna de la cavidad de tuerca antes de que se conecten el medio de tuerca y el medio de cufia.

Formar protuberancias en una pared lateral interna de la cavidad de tuerca es ventajoso porque las protuberancias seran
forzadas dentro del medio de la tuerca, luego el medio de la tuerca y el medio de cufia se conectan formando una fuerte
conexion entre las dos partes.

En este contexto, el término "protuberancia” debe entenderse como cualquier tipo de cresta, protuberancia, proyeccion o
cualquier otro tipo de irregularidades de superficie sobresaliente adecuadas para disponerse en una superficie y para ser
forzadas a una superficie opuesta.

En un aspecto de la invencién, al menos una de una o mas protuberancias se forman como una protuberancia transversal
dispuesta para extenderse transversalmente en la pared lateral interna en relaciéon con una extension longitudinal de la
cavidad de tuerca.

Formar protuberancias transversales es ventajoso porque estas protuberancias aseguraran una conexion que es
particularmente fuerte contra cargas axiales.

En un aspecto de la invencion, al menos una de una o mas protuberancias se forman como una protuberancia longitudinal
dispuesta para extenderse longitudinalmente en las paredes laterales internas en relacién con una extensioén longitudinal
de la cavidad de tuerca.

Formar protuberancias longitudinales es ventajoso porque estas protuberancias aseguraran una conexion que es
particularmente fuerte contra las cargas radiales, es decir, las protuberancias longitudinales evitaran que el medio de
tuerca y el medio de cufa giren mutuamente.

En un aspecto de la invencion, el método comprende ademas la etapa de disponer una o mas protuberancias y/o pistas
en una pared lateral exterior del medio de tuerca antes de que el medio de tuerca y el medio de cufia estén conectados.

Es ventajoso formar protuberancias y/o pistas en la pared lateral exterior de la tuerca, ya que estas protuberancias y/o
pistas se acoplaran en la pared lateral interna de la cavidad de tuerca, por ejemplo, las protuberancias de la pared lateral
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interna de la cavidad de tuerca, para garantizar una conexion particularmente fuerte. Es decir, en una modalidad, las
protuberancias en la pared lateral interna de la cavidad de tuerca se disponen para acoplar las pistas correspondientes
en la pared lateral externa del medio de la tuerca para crear una sujecion particularmente fuerte.

En un aspecto de la invencién, al menos una de una o mas protuberancias se forman como una protuberancia transversal
dispuesta para extenderse transversalmente en la pared lateral exterior en relacion con una extension longitudinal del
medio de tuerca.

Formar protuberancias y/o pistas transversales es ventajoso porque estas protuberancias y/o pistas aseguraran una
conexion que es particularmente fuerte contra las cargas axiales.

En un aspecto de la invencion, al menos una de una o mas protuberancias se forman como una protuberancia longitudinal
dispuesta para extenderse longitudinalmente en las paredes laterales exteriores en relacion con una extension longitudinal
del medio de tuerca.

Formar protuberancias y/o pistas longitudinales es ventajoso porque estas protuberancias y/o pistas aseguraran una
conexion que es particularmente fuerte contra cargas radiales, es decir, las protuberancias y/o pistas longitudinales
evitaran que el medio de tuerca y el medio de cufia giren mutuamente.

En un aspecto de la invencion, el agujero pasante interno es cilindrico.
De este modo se consigue una modalidad ventajosa de la invencion.

En un aspecto de la invencién, el medio de tuerca tiene un diametro exterior sustancialmente constante que lo hace
cilindrico.

Formar el medio de tuerca con una seccion transversal circular sustancialmente constante es ventajoso porque un disefio
rotacionalmente simétrico asegura una distribucion de carga uniforme y reduce el uso de material.

En un aspecto de la invencion, el segundo material es significativamente mas duro que el primer material.

Si el medio de cufia esta formado, por ejemplo, en hierro fundido y el medio de tuerca esta formado, por ejemplo, en latén,
el segundo material es significativamente mas duro que el primer material, lo cual es ventajoso porque cuando las dos
partes estan conectadas, las irregularidades de la superficie del medio de cuiia mas duras se acoplaran con la superficie
opuesta del medio de tuerca para formar una conexion fuerte.

En un aspecto de la invencion, el primer material es latén o bronce.

Debido a la baja friccion contra materiales como el acero y el acero inoxidable, de los que tipicamente se hace la barra
roscada, es ventajoso formar el medio de tuerca de laton o bronce.

En un aspecto de la invencion, el segundo material es hierro o acero inoxidable.

Los medios de cufia son relativamente grandes - y de esta manera consumen material - y la forma del medio de cufia es
relativamente compleja. Por lo tanto, es ventajoso formar el medio de cufia en hierro fundido, que es relativamente
econdmico y simple para dar una forma compleja, o en acero inoxidable, que es duradero, resistente y puede fresarse.

En un aspecto de la invencion, un juego entre el medio de tuerca y el medio de cufia esta entre 0,1 y 5 mm,
preferentemente entre 0,3 y 3 mm y con la maxima preferencia entre 0,5 y 2 mm antes de que se conecten el medio de
tuerca y el medio de cuna.

Si el juego entre el medio de tuerca y el medio de cufia es demasiado grande antes de que los dos estén conectados, el
riesgo de dafiar una de las partes durante el proceso de conexién aumenta y la fuerza necesaria para establecer una
conexion solida es demasiado alta. Sin embargo, si el juego entre el medio de tuerca y el medio de cufia es demasiado
pequenio, sera dificil ajustar el medio de tuerca dentro de la cavidad de tuercay se incrementaran los costos de produccion.
Por lo tanto, los rangos de tamafo de juego actuales presentan una relacion ventajosa entre seguridad y costo.

En un aspecto de la invencion, la superposicion entre el medio de tuerca y el medio de cufia esta entre 0,1 y 6 mm,
preferentemente entre 0,5 y 5 mm y con la maxima preferencia entre 1 y 4 mm después de que se conectan el medio de
tuerca y el medio de cuna.

Si la superposicion entre el medio de tuerca y el medio de cufia es demasiado grande después de que los dos se hayan
conectado, aumenta el riesgo de que el proceso de conexiéon dafie una de las partes. Sin embargo, si la superposicion
entre el medio de tuerca y el medio de cufia es demasiado pequefia, la conexion no es fuerte. Los rangos de tamario de
superposicion actuales, por lo tanto, presentan una relacion ventajosa entre seguridad y resistencia.
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En un aspecto de la invencion, el método comprende ademas la etapa de encerrar sustancialmente las superficies
externas del medio de control de fluido en un recubrimiento impermeable después de conectar el medio de tuerca y el
medio de cufia.

Encerrar el medio de control de fluidos en un recubrimiento impermeable es ventajoso porque el medio de control de
fluidos de este modo esta protegido del fluido que fluye a través de la valvula - reduciendo asi el riesgo de corrosion,
erosion y otro desgaste.

En un aspecto de la invencién, un moédulo de elasticidad de dicho primer material es menor que un modulo de elasticidad
de dicho segundo material.

Formar el medio de tuerca en un material que tiene un modulo de elasticidad mas bajo que el medio de cufia es ventajoso
porque de este modo se garantiza que el medio de tuerca mas flexible se adaptara mejor a las irregularidades de la
superficie del medio de cufia.

En un aspecto de la invencion, la valvula es una valvula de compuerta.

Es particularmente ventajoso usar medios de control de fluidos hechos de acuerdo con la presente invencion en relacion
con las valvulas de compuerta.

En un aspecto de la invencion, el método comprende ademas afiadir un lubricante antifriccién entre el medio de mandril
y una superficie interna del agujero pasante interno antes o durante el proceso de expansion.

Si el mandril se agarrota durante el proceso de expansion, el medio de mandril y/o el medio de tuerca podrian dafarse y,
por lo tanto, es ventajoso agregar un lubricante antifriccion antes o durante el proceso de expansion.

La invencién proporciona ademas una valvula que comprende medios de control de fluidos fabricados por un método de
acuerdo con cualquiera de los métodos descritos previamente.

Figuras

Una modalidad de la invencion se describira, por medio de ejemplos no limitantes, a continuacion, con referencia a las
figuras en las cuales:

la Figura 1 ilustra una valvula de compuerta, como se ve en perspectiva,

la Figura 2 ilustra una seccion transversal parcial a través del medio de una valvula de compuerta, como se ve desde la
parte frontal,

la Figura 3 ilustra una seccion transversal parcial a través del medio de una valvula de compuerta, como se ve desde el
lado,

la Figura 4 ilustra una seccion transversal completa a través del medio de una valvula de compuerta, como se ve desde
el lado,

la Figura 5 ilustra una seccion transversal a través de la mitad del medio de tuerca y la parte superior del medio de cufia
antes del ensamblaje, como se ve desde la parte frontal,

la Figura 6 ilustra una cavidad de tuerca del medio de cufia, como se ve desde la parte superior,

la Figura 7 ilustra una seccion transversal a través de la mitad del medio de tuerca que se dispone dentro de una cavidad
de tuerca, como se ve desde la parte frontal,

la Figura 8 ilustra una seccion transversal a través de la mitad del medio de mandril que expande el medio de tuerca que
se dispone dentro de una cavidad de tuerca, como se ve desde la parte frontal,

la Figura 9 ilustra un primer plano de una seccion transversal a través de la mitad del medio de tuerca y la cavidad de
tuerca después de la expansion, como se ve desde la parte frontal, y

la Figura 10 ilustra un primer plano del medio de tuerca y el medio de cufia después de la expansién, como se ve desde
la parte superior.

Descripcion detallada

La Figura 1 ilustra una valvula de compuerta 1, como se ve en perspectiva y la Figura 2 ilustra una seccion transversal
parcial a través del medio de una valvula de compuerta 1, como se ve desde la parte frontal.

Una valvula de compuerta 1, también conocida como valvula de esclusa, es una valvula 1 que se abre levantando el
medio de control de fluido 2 fuera de la trayectoria de un fluido que pasa a través de la carcasa de valvula 3 de la valvula
1. Una caracteristica distintiva de una valvula de compuerta 1 es que las superficies de sellado entre el medio de cufia 9
y el medio de guia 24 (o asientos del medio de cufia) son sustancialmente planos, por lo que las valvulas de compuerta 1
a menudo se usan cuando hay un flujo de fluido en linea recta y se desea una restriccion minima. Las caras del medio de
cufia 9 de una valvula de compuerta 1 a menudo tienen forma de cufia al menos parcialmente, pero también pueden ser
paralelas.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2784255713

En esta modalidad, la valvula 1 comprende una carcasa de valvula 3 en la que el medio de control de fluido 2 se dispone
para permitir o evitar el flujo de fluido a través de la carcasa de valvula 3. En esta modalidad, la carcasa de valvula
comprende rebordes extremos 22 que permiten que la valvula 1 pueda conectarse a una tuberia (no mostrada) en
cualquier extremo de la carcasa de valvula 3.

En esta modalidad, el medio de barra 4, también conocido como vastago 4, se extiende hacia abajo a través de la parte
superior de la carcasa de valvula 3. En esta modalidad, la parte inferior del medio de barra 4 esta provista de una rosca
externa 16 que engrana con la rosca interna 14 del medio de tuerca 5. El medio de tuerca 5 esta conectado rigidamente
al medio de cufia 9, de modo que cuando el medio de barra 4 se hace girar, el medio de tuerca 5 y el medio de cuia 9 se
desplazaran hacia arriba y hacia abajo del medio de barra 4 en dependencia de la direccion de la rotacién, es decir, los
medios de control de fluido 2 se disponen para desplazarse a lo largo del eje de rotacion 7 del medio de barra 4 de acuerdo
con la rotacion del medio de barra 4. Cuando el medio de cufia 9 alcanza una posicidon extrema, ya sea completamente
cerrado o completamente abierto, el medio de cufia 9 se bloqueara fisicamente contra un mayor desplazamiento y para
proteger el medio de barra 4, el medio de control de fluido 2 u otras partes de la valvula 1 se dafiaran por carga axial - si
el medio de barra 4 se hace girar mas - la valvula 1 esta en esta modalidad también provista de medios de collar 8
dispuestos para aliviar tales cargas axiales.

En esta modalidad, el extremo superior del medio de barra 4 se extiende fuera de la carcasa de valvula 3 y esta provisto
de una disposicion de conexién 23 en forma de cuatro superficies planas que proporcionan al extremo superior del medio
de barra 4 una forma cuadrada. La disposicién de conexién 23 permite que el medio de barra 4 pueda hacerse girar
manualmente, por ejemplo, por medio de una llave, una llave inglesa, un volante u otro u operarse automaticamente por
medio de un motor, un actuador u otro.

En otra modalidad, la valvula 1 podria ser otro tipo de valvula 1, tal como una valvula de cuchilla 1 que es esencialmente
la misma que una valvula de compuerta 1 donde el medio de cufia 9 esta formado con una forma de cuchilla que permite
que el medio de cufia 9 corte liquidos extremadamente espesos o semiliquidos. O la valvula 1 podria ser cualquier otro
tipo de valvula de compuerta 1.

La Figura 3 ilustra una seccion transversal parcial a través del medio de una valvula de compuerta 1, como se ve desde
la parte lateral y la Figura 4 ilustra una seccion transversal completa a través del medio de una valvula de compuerta 1,
como se ve desde la parte lateral.

Para evitar que el medio de cufia 9 gire junto con la rotacion del medio de barra 4, el medio de cufia 9 se dispone en esta
modalidad para ser guiado por el medio de guia 24 que se extiende a lo largo de cada lado de la carcasa de valvula 3.
Una vez que el medio de cufia 9 esta en su posicion extrema mas baja, el medio de guia 24 también actuara como un
asiento para que el medio de cufia 9 forme un sello hermético.

En esta modalidad, los medios de tuerca 5 se hacen de latén, pero en otra modalidad podrian hacerse de titanio, bronce,
aluminio u otro metal u otro material tal como plastico, madera, ceramica u otro o cualquiera de sus combinaciones.

En esta modalidad, los medios de cufia 9 se hacen de hierro fundido, pero en otra modalidad podrian hacerse de acero,
acero inoxidable, titanio, laton, aluminio u otro metal u otro material como plastico, madera, ceramica u otro o cualquiera
de sus combinaciones.

Es decir, en esta modalidad, los medios de tuerca 5 se hacen de un latén - mas especificamente BS 2874 CZ 132 - que
tiene una dureza Brinell (HB 10) alrededor de 50 N/mm? y un modulo de elasticidad alrededor de 90 000 N/mm? mientras
que los medios de cufia estan formados en hierro fundido, mas especificamente GGG50 DIN1693, con una dureza Brinell
(HB 10) alrededor de 200 N/mm? y un médulo de elasticidad alrededor de 170 000 N/mm?, que hace el material del medio
de cufia significativamente mas duro que el material del medio tuerca.

Sin embargo, en otra modalidad, el material del medio de cufia solo podria ser ligeramente mas duro que el material del
medio de tuerca o viceversa.

En esta modalidad, el medio de barra 4 se hacen de acero inoxidable, pero en otra modalidad podria hacerse de acero,
hierro fundido, titanio, latén, aluminio u otro metal u otro material tal como plastico, madera, ceramica u otro o cualquiera
de sus combinaciones.

Cuando los medios de barra 4 se hacen de acero inoxidable, es ventajoso si los medios de tuerca 5 se hacen de latén (o
bronce o un material similar adecuado para el rodamiento) ya que el coeficiente de friccion entre la rosca 16 del medio del
eje 4 y la rosca correspondiente 14 del miembro de tuerca 5 sera en este caso alrededor de 0,35. Sin embargo, en otra
modalidad - particularmente si uno de los dos medios de barra 4 y el medio de tuerca 5 se hacen de un material diferente,
el coeficiente de friccion podria ser mayor - tal como 0,45, 0,6, 0,7 o incluso mayor - o menor - tal como 0,3, 0,25, 0,2 o
incluso mas pequefio.

En esta modalidad, todos los medios de tuerca 5 se hacen del mismo material y todos los medios de cufia 9 se hacen del
mismo material. Sin embargo, en otra modalidad, los medios de tuerca 5 y/o los medios de cuiia 9 podrian hacerse de
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mas de un material, en donde estos materiales tienen propiedades diferentes, es decir, en otra modalidad, los medios de
tuerca 5 podrian estar formados por dos casquillos interconectados en los que el casquillo interno, por ejemplo, podria
hacerse de bronce y el buje exterior, por ejemplo, podria hacerse de latén. O en una modalidad, la parte del medio de
cufia 9 que se acopla al medio de guia 24 podria formarse en latén mientras que el resto del medio de cufia 9 se formé
en hierro fundido.

Ademas, en otra modalidad, al menos uno del medio de tuerca 5 y/o el medio de cuiia 9 podrian comprender algun tipo
de tratamiento superficial, por ejemplo, dispuesto para aumentar o disminuir la friccion, para prolongar la vida util de las
partes 5, 9, para evitar la corrosion, para permitir la lubricacién, por ejemplo, autolubricacion u otra. Es decir, en otra
modalidad, el medio de tuerca 5 y/o el medio de cufia 9 podrian comprender un recubrimiento de otro tipo de metal, de
ceramica, de un material compuesto, de un material plastico u otro tipo de tratamiento de superficie. O en otra modalidad,
el medio de tuerca 5 y/o el medio de cufia 9 podrian templarse o al menos comprender algun tipo de tratamiento de
templado.

La Figura 5 ilustra una seccion transversal a través de la mitad del medio de tuerca 5 y la parte superior del medio de
cufia 9 antes del ensamblaje, como se ve desde la parte frontal.

En esta modalidad, los medios de tuerca 5 estan formados como un casquillo plano simple para que la rosca dentro de la
tuerca 5 no se corte en el agujero pasante interno 6 hasta que la tuerca 5 y la cufia 9 estén rigidamente conectadas. Pero
en otra modalidad, la rosca o partes de la rosca podrian cortarse previamente dentro de la tuerca 5 antes del ensamblaje.

En esta modalidad, los medios de tuerca 5 tienen una seccién transversal externa sustancialmente circular que hace que
los medios de tuerca 5 sean sustancialmente cilindricos de modo que los medios de tuerca 5 encajen en la cavidad de
tuerca también circular 10 del medio de cufia 9. Pero en otra modalidad, el medio de tuerca 5 y/o la cavidad de tuerca 10
podrian formarse con una seccion transversal diferente, tal como cuadrada, ovalada, poligonal u otra.

En esta modalidad, el diametro externo de la tuerca 5 es de aproximadamente 39 mm, mientras que el diametro interno
13 del agujero pasante interno 6 es de aproximadamente 19,8 mm y el diametro interno maximo de la cavidad de tuerca
10 es de aproximadamente 44,2 mm, mientras que el diametro minimo interno de la cavidad de tuerca 10 es de alrededor
de 40,2 mm. Por lo tanto, en esta modalidad, el juego entre el medio de tuerca 5 y la cavidad de tuerca 10 es de
aproximadamente 2,2 mm antes de que los dos estén conectados. Sin embargo, en otra modalidad, el juego antes de la
conexion podria ser mayor, por ejemplo, si las partes eran mas grandes o si se deseaban mayores tolerancias de
produccion, o el juego podria ser menor, por ejemplo, si las partes eran mas pequefias o si se podian obtener faciimente
tolerancias de producciéon mas pequefias.

En esta modalidad, la pared lateral externa 15 del medio de tuerca 5 es sustancialmente aplastada y plana, mientras que
la pared lateral interna 17 de la cavidad de tuerca 10 esta provista tanto de protuberancias transversales 18 como de
protuberancias longitudinales 19. Sin embargo, en otra modalidad, la cavidad de tuerca 10 solo estaria provista de
protuberancias transversales 18 o protuberancias longitudinales 19 o con protuberancias 18, 19 formadas de manera
diferente, tales como puntas, protuberancias helicoidales, partes de superficie rugosa u otras.

En esta modalidad, las protuberancias 18, 19 son sustancialmente idénticas, pero en otra modalidad el tamafio y/o la
forma de las protuberancias 18, 19 podrian variar.

En las modalidades descritas en las Figuras 5-10, el agujero pasante interno 6 del medio de tuerca 5, la pared lateral
externa 15 del medio de tuerca 5, la pared lateral interna 17 de la cavidad de tuerca 10 y la pared lateral externa del medio
de mandril 11 tienen todos un seccion transversal circular dandoles una forma cilindrica. Sin embargo, en otra modalidad,
la tuerca 5 y la cavidad de tuerca 10 podrian, por ejemplo, ser cuadradas para bloquear la tuerca 5 y la cufia 9 contra la
rotacion mutua. Y aunque no es 6ptimo cortar la rosca en un agujero cuadrado, en otra modalidad, el agujero interno 6 en
la tuerca 5 y el medio de mandril 11 podrian también o en su lugar ser cuadrados. O en lugar del cuadrado, una o mas de
estas partes o superficies podrian ser triangulares, ovales, poligonales o tener otra forma mas o menos compleja.

La Figura 6 ilustra una cavidad de tuerca 10 del medio de cufia 9, como se ve desde la parte superior.

En esta modalidad, la cavidad de tuerca 10 del medio de cufia 9 esta provista de dos protuberancias longitudinales 19
simétricamente separadas por protuberancias transversales 18. Sin embargo, en otra modalidad, el medio de cufia 9
podria comprender otro numero de protuberancias longitudinales 19, tales como una, tres, cuatro o mas, y/o las
protuberancias longitudinales 19 podrian disponerse asimétricamente en la cavidad 10 de la tuerca.

La Figura 7 ilustra una seccion transversal a través de la mitad del medio de tuerca 5 dispuesta dentro de una cavidad de
tuerca 10, como se ve desde la parte frontal.

Como se explicé anteriormente, el juego entre el medio de tuerca 5 y la cavidad de tuerca 10 es en esta modalidad de
aproximadamente 2,2 mm antes de que los dos estén conectados. Por lo tanto, incluso si las tolerancias de produccion
del medio de cufia de hierro fundido 9 son relativamente altas, el juego relativamente grande garantizara un ensamblaje
facil y simple.
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La Figura 8 ilustra una seccion transversal a través de la mitad del medio de mandril 11 que expande al medio de tuerca
5 dispuesto dentro de una cavidad de tuerca 10, como se ve desde la parte frontal.

En esta modalidad, el medio de tuerca 5 se expande accionando el medio de mandril 11 que comprende una seccién
transversal creciente a través del agujero pasante interno 6 del medio de tuerca 5. La seccion transversal efectiva mas
grande del medio de mandril 11 es en esta modalidad de aproximadamente 26 mm y dado que el agujero pasante interno
6 del medio de tuerca 5 en esta modalidad fue de aproximadamente 19,8 mm, el medio de tuerca 5 se expande
significativamente por el medio de mandril 11.

En una modalidad, el medio de mandril 11 podria empujarse completamente a través del agujero pasante interno 6 del
medio de tuerca 5, pero en esta modalidad el medio de mandril 11 se retrae una vez que se ha alcanzado la expansion
maxima.

La Figura 9 ilustra un primer plano de una seccion transversal a través de la mitad del medio de tuerca 5 y la cavidad de
tuerca 10 después de la expansion, como se ve desde la parte frontal y la Figura 10 ilustra un primer plano del medio de
tuerca 5 y el medio de cuia 9 después de la expansion, como se ve desde la parte superior.

Una vez que se completa el proceso de expansion, la pared lateral externa 15 del medio de tuerca 5 se habra expandido
de modo que la pared lateral externa 15 del medio de tuerca 5 se fuerce hacia adentro y pase las protuberancias 18, 19
de la pared lateral interna 17 de la cavidad de tuerca 10 para formar una superposicién, que en este caso es de alrededor
de 2,3 mm - formando de esta manera una sujecion fuerte y sin juego entre el medio de tuerca 5 y el medio de cufia 9.

En esta modalidad, el medio de tuerca 9 se preformd con protuberancias longitudinales y transversales 20, 27 y pistas 21,
28 en la pared lateral exterior 15 correspondientes a las protuberancias transversales 18 y protuberancias longitudinales
19 de la cavidad de tuerca 10, pero en una modalidad preferida solo la cavidad de tuerca 10 estaria provista de
protuberancias transversales y longitudinales 18, 19.

La invencion se ha ejemplificado anteriormente con referencia a ejemplos especificos de valvulas 1, medios de control de
fluido 2, medios de barra 4 y otros. Sin embargo, debe sefialarse que la invencion no esta limitada a los ejemplos
particulares descritos anteriormente, pero puede disefarse en una multitud de variedades dentro del alcance de la
invencion como se especifica en las reivindicaciones.

Lista

. Valvula

. Medio de control de fluido

. Carcasa de valvula

. Medio de barra

. Mecanismo de tuerca

. Agujero pasante interno del medio de tuerca

. Eje de rotacién del medio de barra

. Mecanismo de collar

. Mecanismo de cufa

10.Cavidad de tuerca

11. Mecanismo de mandril

12. Diametro externo del mandril

13. Diametro interno del agujero

14. Rosca interna en dicho agujero pasante interno

15. La pared lateral externa del medio de tuerca

16. Parte roscada del medio de barra

17. La pared lateral interna del medio de cufia

18. La protuberancia transversal en la pared lateral interna del medio de cufia
19. Protuberancia longitudinal en la pared lateral interna del medio de cuia
20. Protuberancia transversal en la pared lateral exterior del medio de tuerca
21. Pista transversal en la pared lateral exterior del medio de tuerca

22. Extremo del reborde

23. Disposicion de conexion del medio de barra

24. Mecanismo de guia

25. Parte superior de la carcasa de valvula

26. Perno

27. Protuberancia longitudinal en la pared lateral exterior del medio de tuerca
28. Pista longitudinal en la pared lateral exterior del medio de tuerca
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REIVINDICACIONES

Un método para fabricar medios de control de fluido (2) para controlar un flujo de fluido a través de una valvula (1),
dicho método que comprende las etapas de

formar medios de tuerca (5) con un agujero pasante interno (6), en donde dichos medios de tuerca (5) se hacen
principalmente de un primer material,

formar medios de cufia (9) con una cavidad de tuerca (10), en donde dichos medios de cufia (9) se hacen
principalmente de un segundo material y en donde dicho primer material es mas duro que dicho segundo material
o dicho segundo material es mas duro que dicho primer material,

disponer dicho medio de tuerca (5) dentro de dicha cavidad de tuerca (10), y

conectar dicho medio de tuerca (5) y medio de cufia (9) expandiendo dicho medio de tuerca (5) por medio del
medio de mandril (11) para hacer que dicho medio de tuerca (5) y dicho medio de cufia (9) se acoplen entre si.

Un método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde dichos medios de mandril (11) son forzados a través de
dicho agujero pasante interno (6).

Un método de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, en donde una seccion transversal de dicho medio de mandril
(11) es mas grande que una seccion transversal de dicho agujero pasante interno (6).

Un método de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, en donde el diametro externo del mandril (12) de dicho medio
de mandril (11) es mayor que el diametro del agujero interno (13) de dicho agujero pasante interno (6).

Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicho método comprende
ademas la etapa de cortar la rosca interna (14) en dicho agujero pasante interno (6) después de conectar dicho
medio de tuerca (5) y medio de cufia (9).

Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicho medio de tuerca (5) y
dicho medio de cufia (9) se conectan forzando al menos una pared lateral externa (15) de dicho medio de tuerca
(5) contra al menos una pared lateral interna (17) de dicho medio de cufia (9) o viceversa.

Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicho método comprende
ademas la etapa de disponer una o mas protuberancias (18, 19) en una pared lateral interna (17) de dicha cavidad
de tuerca (10) antes de dicho medio de tuerca (5) y dicho medio de cuia (9) estén conectados.

Un método de acuerdo con la reivindicacion 7, en donde al menos una de dichas una o mas protuberancias (18,
19) se forman como una protuberancia transversal (18) dispuesta para extenderse transversalmente en dicha pared
lateral interna (17) en relacion con una extension longitudinal de dicha cavidad de tuerca (10).

Un método de acuerdo con la reivindicaciéon 7 u 8, en donde al menos una de dichas una o mas protuberancias
(18, 19) se forman como una protuberancia longitudinal (19) dispuesta para extenderse longitudinalmente en dichas
paredes laterales internas (17) en relacién con una extension longitudinal de dicha cavidad de tuerca (10).

Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicho método comprende
ademas la etapa de disponer una o mas protuberancias (20, 27) y/o pistas (21, 28) en una pared lateral exterior
(15) de dichos medios de tuerca (5) antes de que dicho medio de tuerca (5) y dicho medio de cufia (9) estén
conectados.

Un método de acuerdo con la reivindicacion 10, en donde al menos una de dichas una o mas protuberancias (20,
27) ylo pistas (21, 28) se forman como una protuberancia transversal (20) y/o pista (21) dispuestas para extenderse
transversalmente en dicha pared lateral exterior (15) en relacion con una extension longitudinal de dicho medio de
tuerca (5).

Un método de acuerdo con la reivindicacion 10 u 11, en donde al menos una de dichas una o mas protuberancias
(20, 27) ylo pistas (21, 28) se forman como una protuberancia longitudinal (27) y/o pista (28) dispuesta para
extenderse longitudinalmente en dicha pared lateral exterior (15) en relacién con una extension longitudinal de
dicho medio de tuerca (5).

Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicho segundo material es
significativamente mas duro que dicho primer material.

Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicha valvula es una valvula de
compuerta.

Una valvula (1) que comprende medios de control de fluido (2) fabricados por un método de acuerdo con cualquiera
de las reivindicaciones anteriores.
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