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DESCRIPCION

Una mini valvula para aplicaciones de baja presién nucleo con material de sellado incorporado y un método de doble
inyeccién para la fabricacion de la misma

Cuando se producen accesorios usando métodos de inyeccion, se garantiza una buena calidad mediante el disefio de
moldes adecuados al propdsito y el uso de materiales, que combinan la resistencia y la procesabilidad requeridas. Sin
embargo, debido a que el accesorio esta compuesto por varias piezas, con diferentes propiedades debido a su
propésito, algunas fijas y algunas moviles, las piezas moldeadas deben ser montadas para crear el producto final. El
trabajo de montaje puede requerir mucho tiempo y, debido a la complejidad, en muchos casos implica un trabajo
manual con un coste elevado. También es necesario anadir un control de calidad tanto en las piezas adquiridas (juntas
toricas), para garantizar que la calidad del proveedor sea apropiada, como en las piezas montadas finales, para
garantizar que las juntas téricas se monten correctamente.

La mini valvula original para aplicaciones de baja presidon esta compuesta por tres piezas: El nucleo (9) de valvula
(antiguo), el cuerpo (10) de valvula (antiguo) y las cuatro juntas (11) téricas para el sellado (véase la Figura 2). El
nucleo (9) de valvula (antiguo) y el cuerpo (10) de vélvula (antiguo) se producen en la empresa, mientras que las juntas
(11) toricas para el sellado se adquieren a proveedores externos.

El posicionamiento de las juntas téricas es critico para el sellado de la valvula; si una de las juntas téricas esta fuera
de posicion, la valvula tendra fugas de agua. Debido a que las juntas téricas se mantienen en su sitio por su propia
elasticidad, el montaje automatico que garantiza un sellado correcto es extremadamente dificil y, si se consigue, no
es rentable. Por lo tanto, la operacion se realiza manualmente con plantillas de montaje personalizadas.

La produccién se realiza en dos etapas:

a. Elndcleo (9) de véalvula (antiguo) y el cuerpo (10) de valvula (antiguo) se crean por separado mediante moldeo
por inyeccion estandar.

b. Las 6 piezas se montan manualmente:
i. Enroscando las dos juntas téricas grandes;
ii. Presionando las juntas téricas pequefias en las ranuras (garantizando que no se caigan);

iii. Insertando el nacleo (9) de valvula (antiguo) con las juntas (11) téricas para el sellado en el cuerpo (10)
de valvula (antiguo); y,

iv. Asegurando el nlcleo (9) de valvula (antiguo) con el cuerpo (10) de valvula (antiguo) mediante un
dispositivo de presién manual.

Aunque el proceso es simple, requiere bastante tiempo y, por lo tanto, es caro en comparacion con el valor afadido
del conjunto. Existe también el riesgo de que algunas de las juntas téricas se monten incorrectamente, causando de
esta manera fugas, lo que entonces aumenta la necesidad de controles de calidad para encontrar posibles mini
valvulas para aplicaciones de baja presién con fugas.

Los documentos WO 0229295A2, EP 1 023 982 A1, DE 200 17044 U1 y US 4.494.730A divulgan valvulas en las que
el nicleo o parte de tapédn de la valvula comprende material de sellado que esta moldeado sobre el material de nucleo
del ndcleo o tapdn de la valvula, en particular mediante técnicas de sobremoldeo.

La invencion es una mini valvula para aplicaciones de baja presion segun la reivindicacion 1. La invencion abarca
también el método de la reivindicacion 3.

La idea de la nueva invencion es producir el nacleo de valvula y el material de sellado en un proceso y reducir de esta
manera el numero de etapas de montaje:

a. Garantizando que el material de sellado esté siempre en la posicién correcta y tenga la calidad apropiada, sin
tener que realizar etapas de control de calidad dedicadas para garantizar el sellado apropiado;

b. Disefiando un nuevo mecanismo de bloqueo del cuerpo/nicleo para el montaje automatico; y,
c. Eliminando la necesidad de montaje manual de las juntas (11) téricas para el sellado.

El montaje se simplifica a una etapa, simplemente insertando el ndcleo de valvula con el material de sellado
elastomérico en el cuerpo de véalvula. De esta manera, el proceso de montaje puede automatizarse facilmente.

Las figuras muestran fotografias de la invencion o vistas parciales de la invencion.
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El nicleo (9) de valvula (antiguo) de la mini valvula estdndar para aplicaciones de naja presion esta realizado en
polipropileno, para garantizar las propiedades requeridas de resistencia, rigidez y resistencia a la presion; la junta
torica esta realizada en un material de caucho para propositos de sellado. Debido a los diferentes materiales, no
pueden producirse conjuntamente en un proceso de inyeccion estandar, sino que deben producirse en dos procesos
separados. Para permitir la produccién conjunta del material de sellado y del nucleo de véalvula, se disefia un nuevo
nucleo (1) de vélvula, en el que el material (3) de sellado se adherird al nucleo, durante una operacién de doble
inyeccion.

La nueva mini valvula para aplicaciones de baja presién tiene un cuerpo (2) de valvula cilindrico con una camara
interna con aberturas de entrada (7) y de salida (8). Un nuevo nucleo (1) de valvula de plastico de dos componentes,
que es giratorio, se posiciona en la camara para controlar el flujo de fluido a través de la valvula.

El nacleo (1) de valvula de dos componentes esta realizado en polipropileno, al que se afiade una delgada capa de
elastdmero termoplastico sobre la superficie exterior del ndcleo mediante técnicas de doble inyeccion. Mas
especificamente, el elastomero termoplastico se afiade sobre la superficie de interferencia del nucleo (1) de valvula
para proporcionar un sellado entre el cuerpo (2) de vélvula cilindrico y el nucleo (1) de valvula, de manera que se
obtenga un sellado hermético al agua entre las dos piezas. La delgada capa de elastobmero termoplastico sigue la
forma cilindrica del nacleo (1) de valvula y el sellado esta garantizado por una protuberancia rectangular continua, el
nervio (5) de sellado colocado sobre cada superficie-borde conectado en todas partes formando un nervio para
garantizar un sellado apropiado tanto en la posicién abierta como en la posicion cerrada (véase la Figura 3). Las
dimensiones del nervio rectangular son especificas con el fin de conseguir una interferencia de sellado 6ptima con
una funcionalidad sin esfuerzo, sin aumentar el par de torsién operativo requerido. La capa especialmente disefiada
de elastomero termoplastico garantizara un control hermético al agua de ambas aberturas radiales de entrada y de
salida del cuerpo (2) de valvula.

El reborde (5) de sellado del material (3) de sellado garantiza también una estanqueidad al agua permanente al agua
en la direccién de la insercion del nacleo (1) de valvula. El flujo de fluido a través de la valvula estd acomodado por un
conducto cuadrado que se extiende de manera radial a través del niicleo (1) de valvula, que, cuando esta en la posicién
abierta, permite el flujo de un liquido a través de la abertura (7) de entrada a la abertura (8) de salida del cuerpo (2)
de valvula cilindrico.

El nuevo nucleo (1) de valvula de pléstico de dos componentes se extiende hacia arriba a través de la cdmara donde
esta el mecanismo de apertura-cierre y hacia abajo donde esta el mecanismo de blogueo. El mecanismo de apertura-
cierre funciona con un mango (4) de véalvula disefiado especialmente que es una extension del nucleo (1) de valvula
moldeados conjuntamente como una pieza. El nuevo nucleo (1) de valvula de plastico de dos componentes tiene
posiciones abierta y cerrada y cualquier otra posicion entre las mismas, con el objetivo de controlar la cantidad de
liquido suministrada. El mecanismo bloquea el nuevo nucleo (1) de valvula a la valvula

El cuerpo (2) es también una extension del nucleo, moldeado como un conjunto, y consiste en cuatro ganchos en
voladizo que se bloguean en la parte inferior del cuerpo (2) de valvula cilindrico.

El cuerpo del nuevo nucleo (1) de vélvula de plastico de dos componentes tiene ranuras especialmente disefiadas
para una mejor union con la capa de elastémero termoplastico. El nuevo nucleo (1) de valvula de plastico de dos
componentes se produce mediante un Unico proceso de moldeo, usando la técnica de doble inyeccidén que permite el
moldeo y la unién de dos tipos de materiales plasticos en un Unico proceso, pero en una instancia y una ubicacion de
inyeccion separadas.

El material usado en el material (3) de sellado es un elastémero que se deformara al ser sometido a presién desde la
pared interna del cuerpo (2) de valvula mientras el nacleo (1) de valvula se inserta en el cuerpo (2) de valvula. El
tamafo de la protuberancia de material de sellado se calcula para garantizar que la deformacién del material de sellado
deje una superficie lo suficientemente grande con una presion suficiente sobre el cuerpo (2) de valvula para garantizar
un sellado bajo presién de hasta 8 bar sin aumentar la friccion entre las piezas, de manera que los movimientos de
apertura/cierre se vuelvan dificiles (Figura 4).
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REIVINDICACIONES
1. Mini valvula para aplicaciones de baja presion, que comprende
un cuerpo (2) de valvula cilindrico con una camara interna con aberturas de entrada (7) y de salida (8),
un nucleo (1) de valvula de plastico de dos componentes que esté posicionado de manera giratoria en la camara,
en la que un material (3) de sellado esta adherido al ndcleo (1),

en la que el material (3) de sellado forma un nervio (5) de sellado, que sigue la forma cilindrica del nucleo (1) de valvula
y forma una protuberancia rectangular continua,

en la que el nervio (5) de sellado esta colocado en cada superficie-borde del nicleo (1) conectado en todas partes,
caracterizada por:

un mecanismo de apertura-cierre con un mango (4) de valvula que es una extension del nicleo (1) de valvula
moldeados conjuntamente como una pieza, y por.

un mecanismo de bloqueo que bloquea el nicleo (1) de valvula al cuerpo (2) de valvula que esta formado como una
extensioén del nucleo (1) y esta moldeado como un conjunto con el nucleo,

en el que el mecanismo de bloqueo comprende cuatro ganchos en voladizo adaptados para bloquearse en la parte
inferior del cuerpo (2) de valvula cilindrico.

2. Mini valvula segun la reivindicacion 1

en la que el material (3) de sellado es una capa de elastémero termoplastico,

en la que el nucleo (1) de valvula comprende ranuras adaptadas para unirse con el material (3) de sellado.
3. Método de produccion de una mini valvula segun la reivindicacion 1 o 2

en el que la produccion del nicleo (1) de valvula comprende el uso de un proceso de doble inyeccién de una Unica
operacion,

en el que una primera etapa de inyeccién consiste en dar forma al ndcleo (1) de valvula de polipropileno de la valvula
con el mango (4) de vélvula y el mecanismo de bloqueo, ambos formados como extensiones del nicleo (1) de valvula,

Y,

en el que la segunda etapa de inyeccion es la aplicacion y la adhesién de un material (3) de sellado de elastémero
termoplastico a la superficie del nucleo (1) de valvula de polipropileno,

en el que el material (3) de sellado comprende un nervio (5) de sellado sobresaliente en los bordes del &rea del material
(8) de sellado,

en el que el proceso no comprende el montaje manual de juntas téricas para el sellado, y

en el que el nacleo (1) de valvula comprende un mango (4) de valvula que es una extensién del nicleo (1) de valvula
y esta moldeado conjuntamente con el nucleo (1) de valvula como una pieza.
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VALVULA MANUAL':“
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NUCLEO DE EHTRADAE
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Figura1 Seccion de la valvula (abierta)
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Micleo de valvula
(antiguo) (9)

Cuerpo de valvula
{antiguo) (10}

Juntas téricas para
el sellado (11)

a) b)

Figura2 (a) Posicion cerrada (b) Posicién abierta
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Posicion cerrada

Figura 3 Nucleo de valvula nuevo (1): a) Posicion cerrada (b) Posicion abierta
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Figura4 Ensayo estructural del material elastomérico
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