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GLYNWED TUBZS AND FITTINGS LIMITE
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"TORNEIRA E METODO PARA A SUA FABRICACAO"

A presente inveng#o refere-se a uma torneira do ti
po em que um macho, tendo um canal de passagem atravessante,
est2 montado rotativamente - girando & volta de um eixo per-
pendicular ao referido canal de passagem - num corpo munido
de um canal de passagem que atravessa o mesmo, estando o ma-
cho colocado entre as extremidades do canal de passagem no
corpo, sendo a disposig¢fo tal que, numa certa posi¢Ho angu-
lar do macho, & volta do referido eixo, os canais de passagenm
no macho e no corpo estf@o em alinhamento entre si a fim de
tornar possivel a passagem de um fluido através da torneira
20 longo dos referidos canais de passagem, enguanto numa ou-
tra posig¢8o do macho, & volta do referido eixo, os canais de
passagem através do corpo e do macho estZo em desalinhamento
a fim de impedir o escoamento de fluido através da torneira.

Torneiras deste tipo s8o amvlamente utilizadas, tal
como por exemplo torneirasde fecho para tubos de gés alimen-
tando edificios residencizis ou comerciais. Visto tais tornel
ras de fecho serem, devido & sua natureza, acessiveis a pes-
soas sem formagio técnica e deverem ser utilizadas por tais
pessoas, nZo estando sob o controlo da autoridade fornecedo-
ra de gés, & desejével gue uma tal valvula nfo tenha possibi
lidades de ajustamento ou de desmontagem, tal como uma pessoa
sem formag¢8o técnica poderia tentar executar. Além disso, &
essencial que a grandeza do binario necessaria para actuar a

torneira possa ser controlada dentro de limites estreitos du
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rante a vida Util da torneira, de modo que esta nf8o possa ser
actuada sem o uso de uma chave adequada que proporcione a for
¢a suficiente para exercer o referido binario, que deve, no
entanto, poder ser exercido apenas por um Unico homem, utili
zando uma tal chave,

Um objecto da presente invengfo € proporcionar uma
torneira que satisfaga os critérios atras mencionados e que
seja simples e econdmica de fabricar e funcione sem falhas.

De acordo com um dos aspectos da presente invengéo,
a mesma proporciona uma torneira que compreende um corpo mu-
nido de um canal de passagem atravessante para um fluido, um
macho montado no referido corpo entre as extremidades do re-
ferido canal de passagem, possuindo este macho um canal atra-
vessante para a passagem de um fluido através dele, estando
este macho montado rotativamente dentro do referido corpo, po
dendo girar & volta de um eixo perpendicular aos referidos ca
nais de passagem, entre uma posig¢#o em que os referidos ca-
nais de passagem no macho e no corpo da torneira est8o em ali
nhamento mutuo, para permitir a passagem de um fluido através
da torneira, e uma posi¢Zo em que o referido canal de passa-
gem no macho esta em desalinhamento com o referido canal de
passagem no corpo da torneira, ue modo a2 impedir a passagem
de fluido através da mesma, tendo o referido macho um fuste
cilindrico de actuac¢fo com um didmetro rednzido em comparagéo
com o macho, estendendo-se este fuste coaxialmente com o re-
ferido eixo e salientando-se do referido corpo, sendo este
corpo um componente monolitico em material sintético moldado
gque envolve o macho e envolve também apertadamente o referi-

do fuste, pelo que o macho nZo pode ser removido do corpo sem
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a destruiglo deste Gltimo, e estando © macho metido, com uﬁ
ajuste apertado, numa caixa cilindrica metélicé nunida de
aberturas em alinhamento com © referido canal de passagem 1O
citado corpo, estando 2 referida caixa cilindrica metalica
embebida firmemente no referido corpo, o gqual foi formado me
diante moldag#o ou vazamento do correspondente material sin-
t&tico & volta da caixa metalica e do macho.

Um outro objecto da presente invengé&o e proporcio-
nar um método aperfeigoado para 2 fabricacdo de uma torneira
do tipo atrés descrito.

De acordo com um segundo aspecto da vpresente inven
G8o, proporciona-se um método para a fabricaglBio de uma tor-
neira, incluindo a formac¢Ho de um macho com un canal de pas-
sagem que O atravessa, e un fuste que se estende a partir des
te macho coaxialmente com um eixo perpendicular 2o referido
canal de passagem, 2 formacHo de uma caixa cilindrica metali-
ca tendo uma forma para alojar o referido macho com um ajuste
apertado, permitindo 2 rotac8o do macho Aentro da referida
caixa metalica & volta do referido eixo, sendo est2 caixa me-
t4lica murida de aberturas formadas na sua parede cilindrica
e estandoc em alinhamento com O referido canal de passagem for
mado re macho, fendo © referido fuste de actuacdo do macho um
didmetro reduzido em relagio ao referido macho, compreendendo
o metodo também a introducdo do referido macho na referida
caixa metalica, a moldag8o ou O vazamento de material sintéti
co, nun estado 1iquido ou pléstico, 3 volta do referido macho
e da referida caixa cilindrica metdlica de modo a formar, de-
pols da solidificag8o do material sintético, umn corpo do refe

. 3 - ’ 3 »
rido material gintetico envolvendo O referido macho e a2 refe-
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rida caixa cilindrica metalica e envolvendo o referido fus ;—‘
cilindrico, estendendo-se este fuste para fora do referido
corpo, possuindo o referido corpo um canal de passagem atra-
vés dele em alinhamento com as referidas aberturas formadas
na caixa cilindrica metdlica e que, numa certa posig8o rota-
cional do macho & volta do referido eixo, esta em alinhamen-
to com o referido canal de passagem formado no macho e, numa
outra posig¢8o rotacional do referido macho, esta fechado por
este Ultimo.

Varias formas de realizagBo da presente invengfio
serfo a seguir descritas a titulo de exemplo, com referéncia
aos desenhos anexos cujas figuras mostram:

a fig. 1A - um corte vertical através de uma tornei
ra de acordo com a presente inveng#o;

a fig. 1B - um corte transversal feito ao longo da
linha B-B na fig. 14;

a fig. 2A - um corte vertical através de uma outr2
forma de realizac¢fZo de uma torneira de acordo com a presente
inveng&o;

a fig. 2B - uma vista de cima, com certas partes
removidas, da torneira da fig. 24;

a fig. 2C - um corte transversal horizontal da tor-
neira das figs. 2A e 23B;

a fig. 3 - um corte vertical semelhante ao da fig.
24, através de uma variante da torneira da fig. 24;

a fig. 4 - um corte vertical semelhante aos das
figs., 2A e 3, através de uma outra torneira de acordo com a
presente inveng#o;

a fig. 5 - um corte vertical semelhante zo0 da fig.4,
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feito através de uma variante da vilvula da fig. 4;

a fig. 6 - um corte vertical parcial mostrando um
pormenor opcional da torneira das figs. 24 a 2C;

as figs. 7A a 7F - cortes transversais parciails mos
trando varias formas da disposigBio dos vedantes que podem ser
utilizadas nas torneiras mostradas nas figs. 1 a 5;

a fig. 8 - uma vista de cima de qualquer das val-
vulas mostradas nas figs. 1 a 5, sendo omitida a tampa de ac-
tuac#o;

a fig. 9 - uma vista de baixo para cima da tampa de
actuagfo; e

a fig. 10 - um corte vertical, semelhante ao da fig.
24, através de ainda uma outra forma de realizagZo da tornei-
ra de acordo com a2 presente invengfo.

Na seguinte descrigd@o de varias formas de realiza-
¢#%o, as referéncizas numéricas iguais indicam partes iguais.

Como se vé nas figs. 1A e 1B, uma torneira de acor-
do com a presente invengHo compreende um macho substancialmen
te cilindrico 10 munido de um fuste cilindrico 12 que se es-
tende axialmente a partir de uma das extremidades do macho,
tendo este fuste 12 um didmetro mais pequeno do que o do ma-
cho 10. Um canal cilirdrico de passagem 14 e formado diametral
mente através do macho 10 e perpendicularmente ao eixo longi-
tudinal 11 do fuste 12 e do macho 10. O macho 10 estd montado
rotativamente dentro de um corpo 16 em material sintético que
envolve completamente o macho 10 (embora fique espagado da
maior parte da superficie do macho 10 por ontros componentes
na forma de realizag¢8o das figs. 1A e 1B, ccmo sera descrito

mais a2diante) e através deste corpo 16 salienta-se o fuste 12

e
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da sua extremidade superior. O corpo 16 inclui uma parte cen
tral que aloja o macho 10 e, estendendo-se em lados opostos
da parte central, partes tubulares 18 respectivas, alinhadas
coaxialmente ao longo de um eixo longitudinal 20 que passa
diametralmente através do macho 10. Numa certa posig¢8o angu-
1ar do macho 10 & volta do eixo central 11, mostrado na fig.
1A, o canal de passagem 14 esta em alinhamento com os canais
de passagem 19 formados no interior das partes tubulares 18

a fim de tornar poss{vel que un fluido corra através da tor-
neira. Esta e a posigdo aberta da torneira. O macho 10 pode
ser girado, & volta do eixo central 11, de um dngulo de 90°
entre a posi¢#o aberta mostrada na fig. 1A e uma posigio fe-
chada em que a parede periférioa do macho 10 tapa completa-
mente a extremidade interior de cada um dos canais de passa-
gem 19. Dentro do corpo 16, nas extremidades interiores dos
canais de passagem 19, situam-se vedantes anelares 22 que es
t30 em contacto vedante com 2 superficie periférica do macho
10. A parte central do corpo 16 da torneira, dentro da qual

o macho 10 est2 alojado, tem umz tubuladura central geralmern
te cilindrica 17 que se estende para cima a partir da restar
te parte do corpo dz2 torneira, coaxialmente com O fuste 12
que se estende através desta tubuladura 17. 0 fuste 12 esta
envolvido por uma bucha 24 que é formada separadamente do cor
po 16 e esta em contacto com 2 superficie suverior nlana 4o
macho 10 e inclui uma manga 25 que se estende para cima até

3 superficie superior do corpo 16 e est~ndo em contacto vedan
te com o fuste 12. 0 macho 10 ests colocado, com um ajuste
apertado, dentro de uma caixa metalica cilindrica 30 com pa-

redes delcadas, que tem a sua extremidade inferior fechada

i
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com um fundo e uma extremidade superior aberta, ficando a2 are

ta superior da parede cilindrica da caixa metalica 30 rente 2
superficie superior do macho 10. A parede cilindrica da caixa
metalica 30 & munida de aberturas 21 formadas em peosigdes dia-
metralmente opostas, estando estas aberturas 21 em alinhamento
entre si coaxialmente com o eixo longitudinal 20. Os vedantes
22 ficam, com as zonas que estfo em contacto vedante com a su-
perf{cie cilindrica do macho 10, em contacto vedante em rela-
¢80 Aas aberturas 21.

O corpo 16 e um componente monolitico formado por
moldac&o ou vazamento de material sintético & vnlta do conjun-
to incluindo o macho 10, a caixa cilindrica metslica 30, os ve
dantes 22 e a bucha 24. A titulo de exemvlo, o corpo 16 pode
ser formado num molde dentro do gqual o macho 10, os vedantes
22 e a bucha 24 estfo suvortados e posicionados por meio de pe
¢as distanciadoras que, alem de definirem as paredes dos ca-
nais de passzagem 19, também se estendem dentro dos vedantes
anelares 22 e dentro do canal de passagen 14, estendendo-se a
extremidade livre do fuste 12, com um contacto vedante, atra-
vés de uma parede do molde.

A titulo de exemnlo, o corpo 16 pode consistir num

material sin

’ . . .
ico termoplastico, tal como polietileno de den
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¢

4 . 13 13 . -~
sidade média e pode ser formado medi~nte mcldag¢fo por 1injecgao
num mnlde desta natureza, ou o corpo 16 node consistir em ma-

vazamento de

(]
(D

teriai sintétito termo-endurecivel e formado po
um tal material num molde de ratureza corresnnndente.

Ver-se-a gue os vedantes 22 se salientam ligeiramen
te para dentro em direc¢fio ao eixo longitudinal 2C a partir

S . .
das superficies das paredes adjacentes dos canais de passagem

-
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19 e apresentam colares anelares dirigidos paraz as extremida
des superiores dos respectivos canais de passagem 19. As pe-
cas espacadoras utilizadas para definirem os canais de passa
gem 19 e parza suportarem os vedantes 22 e posicionarem o ma-
cho 10, tém preferivelmente, cada uma delas, uma primeira
parte com uma forma conplémentar dos canais de passagem afu-
nilados 19 e uma parte terminal cilindrica com um didmetro
exterior que corresponde ao difdmetro interior do canal de pas
sagem 14 e dos Vvedantes 22, e um colar anelar que se estende
entre a primeira parte e a parte cilindrica e que esta em con
tacto com o referido colar do vedante 22 respectivo a fim de
apertar o vedante de modo a ficar em contacto com o macho 10,
enquanto o corpo 16 ¢ moldado & volta do macho e dos vedantes,
servindo o corpo, no estado solidificado, pelo seu contacto
com a restante parte dos referidos vedantes, para manter o
contacto sob pressfo dos vedantes contra a periferia do macho.
Depois da injecg8o do material sintético fundido para dentro
do molde, e =2p0s arrefecimento do mesmo, (no caso de moldacgHo
vor injecgZo), as pegas espagadoras podem ser removidas para
fora ao longo do eixo longitudinal 20 e o molde pode ser aber
to a fim de se poder remover dele =2 torneira completa. Compre

’ . . . . - [ .
nder-se-z que, na utilizagfo da torneira, a caixa cllindrica

e

[$%]

metalica 30 é mantida estacionaria no corvc d2 torneira pela
adesfo do material sintético do corpo 16 & superficie exterior
da caixa metalica 30, e também pelos vedantes 22. Embora se
pudesse supor sSer possivel a obteng#o de um resultado satisfa
+ério omitindo a caixa metalica 30, verificou-se que, na pra-
tica, sem a caixa metalica 30, nfo e poss{vel efectuar com se

guranga uma separag¢do entre o macho 10 e o envolucro do mate-

12
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rial sintético do corpo da torneira, sem =2 presenga da céixa
cil{ndrica metslica 30, para tornar possfvel uma rotagfo do
macho 10 dentro do corpo. A1ém disso, verificou-se que, a ndo
ser que a caixa cilindrica 30 seja feita de metal, nZo é pos-
sivel contrnlar seguramente o binario efectivo necessario Pa-
ra girar o machko dentro do corpo, com uma resisténcia compre-
endida entre os pardmetros definidos. Com a utilizag¢Zo da
constru¢fo mostrada é possfvel assegurar que o macno tenha um
ajuste apertado e vedante dentro da caixa metalica, podendo
todavia ser girado livremente dentro desta caixa, e controlar
a fricg¢8o rotacional entre a caixa metdlica e o macho dentro
dos limites especificados para o binario aplicado.

As figs. 24 a 2C mostram uma outra forma da tornei-
ra que ¢ semelhante & das figs. 1A e 1B, com a excepgho de
que a caixa metalica 30 e o macho 10 tém, na extremidade infe
rior, uma aresta relativamente viva, em vez de uma aresta in-
ferior suavemente arredondada tal como na fig. 1. A11ém disso,
a bucha 24 tem a forma de um cilindro que envolve o fuste 12
do macho e evita uma aderéncia indesejével entre o material
sintético moldado do corpo 16 e a superficie veriférica do
fuste 12 pelo que este ficaria imobilizado devido =20 encolhi-
mento do material sintético do corpo. A bucha 24 compreende,
na extremidade inferior, um flange que fica em contacto com a
superficie superior do macho, deixando 2venas uma parte da su
perf{cie superior do macho em contacto com o material sintét}
co do corpo 16. Escolhendo convenientemente a larzura do flan
ge & possivel controlar 2 forga resultando do encolhimento do
material sintético do corpo, quando do arrefecimento deste ﬁ}

. . . 4 . ’ .
timo, a fim de assegurar que o binario necessario para a actua

™
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¢80 da torneira seja mantido dentro dos pargmetros definidos.
A extremidade superior livre do fuste 12 nas formas
de realizagBo das figs. 1 e 2 ¢ munida de flancos planos dia-
metralmente opostos 12' pelo que a extremidade suverior do
fuste 12 tem uma sec¢fo transversal nf8o circular e pode ser
engatada por uma tampa de actuagZo 40 tendo interiormente uma
sec¢cBo transversal de forma complementar nZo circular. A tam-
pa de actuagfo 40 tem uma parte superior 100 com secgBo trans
versal quadrada, como se V€ na vista de cima da fig. 2B, a
fim de poder ser engatada por uma chave de actua¢io convenien
te, tendo esta parte superior 100 na parte inferior uma reen-
tridncia axial 102 cuja secgdo transversal tem uma forma com-
plementar & forma da extremidade livre do fuste 12, alojando
a mesma. A tampa 40 tem também uma parte inferior 104 de for-
ma cirecular, quindo vista de cima, estendendo-se esta parte
inferior sobre a tubuladura central 17 do corpo 16 e possuln-
do uma saia cilindrica 42 gue se estende para baixo 3 volta
da periferia exterior da tubuladura central 17 e que compreen
de um colar saliente interior 43 adjacente 2 suz aresta infe-
rior que se engata por baixo de um colar saliente exterior 44
formada & volta da tubuladura central 17. O colar exterior 44
tem uma sec¢fc transversal axial em forma de um dente de ser-
ra, de modo que, montando-se o conjunto da torneira, e empur-
rando-se a tampa 40 para baixo ao longo do fuste 12, a saia
cilindrica 42 seja empurrada por cima da tubuladura central
17 e o colar 43 se expanda elastica e radialmente quando pas-
sa por cima da face inclinada superior do colar exterior 44 e
entre bruscamente por tras “o colar exterior 44 s fim de man-

ter a tampa firmemente posicionadza no corpo 16 da torneira. A

—— . -
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tampa 40 consiste de preferéncia em material sintético do ti-
po ABS ou em polipropileno carregado com mica.

Na extensf@io da sua maior parte, a tubuladura cen-
tral 17 do corpo 16 da torneira termina superiormente numa su
perf{cie plana 46 que se situa a um nivel ligeiramente mais
baixo do que a superficie superior do corpo 16 da torneira na
vizinhanc¢a imediata do fuste 12, mas termina,na extensfio da
restante parte da tubuladura 17, numa superficie superior pla
na 47 que se situa ao mesmo nivel que a regifio imediatamente
adjacente ao fuste 12 e, assim, a um nivel substancialmente
mais elevado do que a superficie 46. Como se vé na fig. 8, a
parte 48 do corpo 16 que forma a superficie superior 47 esten
de-se sobre um sector de 900 em relacg8o ao eixo central 11 do
macho e é limitada por duas faces de encosto 47' que est#o
perpendiculares uma em relag8o 2 outra e ambas se estendem ra
diaimente em relagZo ao eixo central 11, desde a superficie
47 até & sueprficie 46. A tampa 40, por outro lado, possui, 2
volta da entrada para a reentridncia 102, uma parte central re
baixada 103 que recebe a parte central da tubuladura 17 ime-
diatamente adjacente ao fuste 12, e tem uma regifo rebaixada
105 com a mesma profundidade e gue se estende ao longo de um

0 . .
arco de 1¥0~ em relagHo 20 eixo central 11 aloja a varte do

¢

corpo 16 gue tem =2 superf{cie superior 47. A tamvna 40 compre-
ende também uma parte que se estende ao longo da restante par
te do arco de 180° e que tem uma profundidade mails pequena,

formando uma face interior 107 orientada para baixo, 2 un ni-
vel mais baixo do que a superf{cie 47, ticando adjacente 2 su
perficie 46 e terminando, em cada extremidade do referido ar-

co de 1800, em faces de encosto verticais 109 gue se estendem
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diametralmente em relagfo zo eixo central 11, para entr=rem
em contacto de encosto com as faces 47' da parte elevada da
tubuladura central 17. As faces de encosto 109 cooperam com
as respectivas faces de encosto 47' a fim de limitarem a To
tag8o da tampa 40 a um arco de 900 em relag8o ao corpo, COT
respondendo a uma deslocago rotativa do macho 10 entre as
posig¢Bes totalmente aberta e totalmente fechada da torneira.
Uma placa metalica de reforgo 49, por exemplo em ago inoxida
vel ou em a¢o macio galvanizado, esta incorporada na parte
saliente 48 j& desde a moldagZio do corpo 16.

A torneira ilustrada na fig. 3 difere daguela da
fig. 2 apenas pelo facto de 2 caixa metalica cilindrica 30
ter uma abertura central na base, que aloja uma saliéncia
central no lado inferior de uma placaz de pressZo 13. Esta
placa de pressdo 13 possui na superf{cie superior um rebaixo
central circular 15 gue corresponde 3 saliéncia na sua face
inferior ¢ este rebaixo centrzl 15 aloja, com um ajuste rota
tivo apertado, uma salidncia cilindrica curtz2 17' que se sa-
lienta para baixo a partir da face inferior do macho 10. O
rebaixo central 15 e a saliéncia cilindrica 17' ajudam a co-
locar o macho 10 para rotagZo dentro do corpo 16. Na fabrica
¢80 aestz forma de realizac¢fio, antes da morntagen dos outros
componentes previamente 3 moldac¢8c do corpo da torneira, a
placa de pressfo 13 ¢ primeiramente introduzida no fundo da
caixa metalica 30 a partir da extremidade superior aberta da
mesma. A seguir, sfo entdo os outros compcnentes montados e
0 CcOoTpo & moldado como ja foi descrito antes.

Na torneirs da fig. 4, a caixa metdlica 30 tem uma

extremidade inferior aberta e tem na extremidade superior uma

-
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espessura aumentada 31 em contacto com a superficie superior
plana do macho 10, tendo esta parte superior da caixa 31 um
furn cilindrico atravessante 32 através do qual se estende o
fuste 12. Acima do bordo suverior 31 o fuste 1z estende-se,
através de uma manga vedante 24' axialmente mais curta do cue
a manga 24 da fig. <2, até 3 suvrerficie suverior do corpo 16.
Uma placa de base plana 13 formada por uma chapa metdlica
adapta-se com um ajuste apertado na extremidade inferior aber
ta da caixa metalica 30 e estd em contacto com a sunerficie
inferior do macho 10.

A torneira da fig. 5 ¢ idéntica & da fig. 4, com a
excep¢lo de a placa de base 13, semelhantemente a placa 13 na
fig. 3, ter na sua superficie superior um rebaixo central cir
cular 15 gue corresponde a2 uma saliénciz formada na sua super
f{cie inferior, recebendo este rebaixo circular 15 com um ajus
te rotacicnal apertado uma saliéncia cilirdrica curta 17' que
se salienta para baixo a partir da superf{cie inferior do ma-
cho 10, com o fim de facilitar a colocagfo exactamente cen-
tral em relac¢fio 20 corpo moldado da torneira.

Como se v& na fig. 6, a tampa de actuagfo 40 pode

ser vedada em relagdo 3 tubuladura centr2l 17 do corpo da tor

o

[§]

eira por meic d=2 um vedante térico 55 alojado numa ranhura
periférica formada & volta da tubuladur=a centrel 17 do corpo
da torneira. Como se Vvé, o vedante tdrico 55 esta disvosto
por baixo do colar saliente 44 e esta em contacto vedante con
a superficie interior da nervura 43 formads no bordo inferior
da saia cilindrica 42 da tampa 40.

’ 0 -
Os vedantes 22 podem ter varias formas. Asslim, COmMO

se v& na fig. 74, cada vedante 22 pode simplesmente ser um cor
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po anelar inteirigo, de um material sintétioo anropriado tal
como PTFE (politetraflunroetileno) ou pode, como se mostra

na fig. 7B, compreender um COrpo anelar 60 em PTFE que esta
em contacto com a superficie periférica do macho 10, tendo a
parte adjacente a um bordo traseiro do vedante 60, afastada
do macho 10, uma espessura radial reduzida e estando esta par
te alojada num canal anelar 62 em forma de U alojando uma Jun
ta tdrica 64 que esta sob compressdo axial, entre a extremi-
dade traseira do vedante 60 e a base do canal anelar 62 em
forma de U. A fig. 7C mostra um2a disposi¢3o semelhante, com-
preendendo um canal anelar 62 com uma forma ligeiramente di-
ferente.

Na modificagBo ilustrada na fig. 7D, a junta torica
du fig. 7B é substituida por uma mola snelar 65 em agn inoxi-
davel e com uma secGlo transversal em forma de Z cuja fungfo
¢ apertar o vedante anelar 60 contra o macho 10, havendo uma
junte torica separada 60 colocada num canal periférico forma-
do na parte traseira do vedante anelar 60 que € alojado dentro
do canal anelar 62, e estando a junta tdrica 66 em contacto
com a parede adjacente do canal anelar 62.

Na disvosigd3o da fig. TEZ, o vedante compreende un

£, alojado num canal

[OA

vedante anelar de torracha vulcanizada
anelar 62 em 2¢O inoxidavel, cujas paredes se estendam quase
até 2 superficie do macho 10, estando este vedante de borra-
cha 68 sob umz ligeira compressfo axial de modo e entrar elas
ticamente em contacto vedante com a periferia do macho 10.

A disvosig¢8o da fig., TF ¢ semelhante 2 da fig. 7E
com a excep¢lo de o vedante =anelar em borracha vulcanizrda 68

ser suportado por uma mola anelar 65 semelhante a mcla anelar

P
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da fig. 7D, actuzando estz mola entre =2 base do canal de supor
te e uma placa anelar 67 gque, por sua vez, actuz na extremida
de traseira do vedante anelar 6E&.

A fig. 10 é um corte longitudinal através de uma ou
tra torneira de acordo com a presente inveng#o, que é semelhan
te 8 que foi descrita com referéncia &s figs. 2A a 2C. As par
tes iguais nas figs. 2A a 2C e na fig. 10 tém referéncias nu-
méricas iguais. A diferengz principal entre a torneira da fig.
10 e a das figs. 2A a 2C € que, em vez da manga de suporte da
fig. 2A com paredes delgadas, a torneira da fig. 10 tem uma
bucha de suporte 24a de espessura subst=ancial e tendo, em ge-
ral, uma forma mais semelhante 3 bucha 24 da fig. 1, tendo es
ta bucha de suporte 24a a forma de um corpo de rotagdo com 2
secgfo transversal mostrada, com um furo central que aloja o
fuste 12 do macho com um ajuste rotacional apertado e com uma
superficie inferior anelar plana que esta em contacto com a
superffcie superior do macho 10 sobre um=2 parte substancizl
da extensf8o radial da mesma, deixanao apenas uma regifio ane-
lar da superffcie superior do macho, adjacente =20 bordo supe-
rior da caixa metalica cilindrica 30, exposta ao material sin
tético do corpo 16 da torneira. A bucha de suporte 24a tem ra
nhuras anelares formadas 2 volta do seu furo atravessante ¢
alojando juntas tdricas 120 que formam uma vedagfo entre a bu
cha 24a e o fuso 12. A bucha de suporte 24a pode consistir
nun material sintético adequado tal como polietileno de densi
dade média e tem nervuras anelzres periféricas que asseguran
um bom contacto apertado com o material do corpo da torneira
quando este é moldado. A torneira da fig. 10 tem preferivel-

mente conjuntos vedantes comnostos 22a, prr exemplo do tipo
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mostrado nas figs. 73 a TF.

Na torneira da fig. 10, 2 tamva de actuagfo 40 e mu
nida de um reforgo metalico 130 que define as faces planas da
reentrincia interior 12' e que estz em contacto com os flan-
cos planos do fuste 12. 0 reforgo 130 pode ter convenientemen
te a forma de uma chapa de ago inoxidavel dobrada em forma de um

Nas formas de realizag8o descritas, a caixa metali-
ca cilindrica 30 pode ser de preferéncia de ago inoxidavel
mas pode alternativamente consistir em latdo, acetal ou PTFE,
ou em 1atZ0 ou ago inoxidavel revestido com PTFE. O macho 10
pode consistir ew bronze vermelho, ago inoxidével, acetal ou
CPVC, ou em metal (%2l como latio ou 2¢0 inoxidavel) encapsu-
1ado em PTFE ou em um acetal, por exemvlo.

As buchas 24, 242, 24' podem consistir em PTFE en-
formado mecznicamente ou per meio de moldagdo, ou em gualquer
ontro material apronrizdo de baixa fricgZo.

Tmbora nas torneiras ilustrzdas nos desenhos o c¢a-
n~1 de passagem através do corpo da torneira se estendz em 11
nha recta através do mesmo, COnpreender-se-é que configura-
¢Bes estruturais semelhantes, utilizando uma caixa metalica
cilindrica que envolve o macho da torneira e & moldad=2 no cor
po ou ircorporado de ontro modo nele, podem ser utilizadas em
torneiras em que o canal de passagen através da torneira com-
preende duas partes que se estendem ao longo de eixos respec-
tivos que formam um dngulo entre si, estendendo-s= uma destas
partes a0 longo de uma parte tubular até & parte central da
torneira enquanto a outra parte se estende através de uma ou-
tra parte tubular do corpo & partir da parte central da tor-
neira, formando estas duas partes tubulares do corpo um dngu-

et
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10 de 90° entre si. Numa disposigHo desta natureza, o
de passagem através do macho da torneira tera, evidentemen-
te, uma forma correspondente e as aberturas 4e vassagem nz2
caixaz metalica podem ser disvostas correspondentemente, de
modo que a passagem através do macho termine em aberturas
que estejam em alinhamento com as respectivas partes do re-
ferido canal de passagem na posigHo aberta da torneira. Tam
bém se podem utilizar disposig¢gBes semelhantes numa torneira
com um corpo central a partir do qual se estendem trés par-
tes tubulares, tendo entfo o corpo da torneira por exemplo
uma configurag8o em forma de "T" ou de "Y" e sendo 2 tornel
ra do tipo de duas ou trés vias, com o canal ou canais de
passagem no macno e as aberturas de passagem na caixa meta-
lica cilindrica formados e configurados correspondentemente.
Nas torneiras ilustradas nos desenhos, o macho da
torneira ¢ substancialmente circular mas compreender—se—é
que outras formas, tendo uma simetriz rotacional em torno do
eixo do fuste do macho, podem ser utilizadas e a caixa meta-
lica cilindrica vode ser de uma censtrug¢fio bi-partida, isto
é, consistir em duas partes que podem ser postas em conjunto
Y volta do macho, pars facilitar construg¢Bes desta natureza.
Assim, por exemplo, o macho pode ter uma forma esférica (seg
do 2 torneira entfo uma assim chamada torneirs esférica) e a
caixa metalica pode consistir em duas metades hemi-esféricas
adaptadas para envolver o macho esférico. Pretende-se gue 0s
termos "macho" e "caixa metalica", tais como sZo utilizados
nas reivindicac¢®es, tenham uma significag¢fo suficientemente

ampla para abranger as disposig¢Bes desta naturecza,

Compreender-se-a que, embora as torneiras particu-

Ay
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lares ilustradas nos desenhos se destinem a ser utilizadas

com fluidos gasosos, poderdo ser utilizadas torneiras de uma

4 .
construgio correspondente para liquidos.
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Reivindicacoes

1.- Torneira compreendendo um corpo que oferece um canal de
passagem para um fluido através dele, um macho montado no refe-
rido corpo, entre as extremidades do referido canal de passagem,
possuindo este macho um canal atravessante para a passagem de
um fluido através dele, estando este macho montado rotativamen-
te dentro do referido corpo, podendo girar em torno de um eixo
perpendicular aos referidos canais de passagem, entre uma posi-
cdo em que os referidos canais de passagem no macho e no corpo
da torneira estdo em alinhamento mutuo, para permitir a passa-
gem de um fluido através da torneira, e uma posigao em que O
referido canal de passagem no macho esta em desalinhamento com
o referido canal de passagem no corpo da torneira, de modo a
impedir a passagem de fluido através da torneira, tendo o refe-
rido macho um fuste cilindrico de actuacdo com um diametro redu-
zido em comparagao com o macho, estendendo-se este fuste coa-
xialmente com o referido eixo, e salientando-se do referido cor-
po, sendo o referido corpo um componente monolitico em material sintetico mol-
Jado que envolve o macho e envolve também apertadamente o referido fus
te, pelo gque o macho nao pode ser removido do corpo sem a destrui
cio deste ultimo, e estando o macho metido, com um ajuste aperta-
do , numa caixa cilindrica metalica munida de aberturasem alinha-
mento com o referido canal de passagem no referido corpo, estan-
do a referida caixa cilindrica metalica embebida firmemente no

referido corpo, o qual foi formado mediante moldacao ou vazamen-



to do material sintético do mesmo A& volta da caixa metalica e
do macho.

2.- Torneira de acordo com a reivindicacao 1, caracterizada
por incluir vedantes anelares colocados dentro do referido corpo,
estendendo-se cada um destes vedantes a volta da parede do canal
de passagem formado no corpo, estando alojado numa reentrancia
anelar respectiva formada a volta do canal de passagem que se es-—
tende através do referido corpo, estendendo-se cada um destes ve-
dantes axialmente através da abertura correspondente formada na
referida caixa cilindrica metalica de modo a estar em contacto ve-
dante com o referido macho a volta da periferia da abertura res-
pectiva.

3.- Método para a fabricacao de uma torneira de acordo com
a reivindicacao 1, caracterizado por incluir a formacao de um ma-
cho com um canal de passagem Queo atravessa, e um fuste gue se es-
tende a partir deste macho coaxialmente com um eixo perpendicular
ao referido canal de passagem, a formacao de uma caixa cilindrica
metalica com uma forma apropriada para alojar o referido macho
com um ajuste apertado, permitindo a rotagao do macho dentro da
referida caixa metalica a volta do referido eixo, sendo esta cai-
xa metalica munida de aberturas formadas na sua parede cilindrica
e estando em alinhamento com o referido canal de passagem formado
no macho, tendo o referido fuste de actuacgao do macho um diametro
reduzido em relacgao ao referido macho, compreendendo o metodo tam-
bém a introducdo do referido macho na referida caixa metalica, a
moldacdao ou o vazamento de material sintético, num estado liquido

ou plastico, a volta do referido macho e da referida caixa cilin-



drica metdlica de modo a formar, depois da solidificacao do ma-
terial sintético, um corpo do referido material sintético que
envolve o referido macho e a referida caixa cilindrica metdli-
ca e o referido fuste cilindrico, estendendo-se este fuste para
fora do referido corpo, possuindo o referido corpo um canal de
passagem através dele em alinhamento com as referidas aberturas
formadas na caixa cilindrica metadlica e que, numa certa posicao
rotacional do macho em torno do referido eixo, esta em alinha-
mento com o referido canal de passagem formado no macho e, numa
outra posicao rotacional do referido macho, estda fechado por es-
te ultimo.

4.~ Método de acordo com a reivindicacao 3, caracterizado por
incluir o posicionamento de vedantes anelares em relacdao a referi-
da caixa cilindrica metalica e ao referido macho, antes da molda-
cao do referido material sintético, de tal modo qgue cada um dos re
feridos vedantes anelares se estenda dentro de uma referida abertu
ra correspondente formada na caixa cilindrica metalica e a volta
da periferia da mesma, e esteja em contacto vedante com a superfi-
cie do macho, estendendo-se o referido material sintético também

a volta dos referidos vedantes a fim de posicionar os mesmos.

Lisboa, 3 de Junho de 1986
O Aganta Crc.uica Frcornesone industrial
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"Torneira e método para a sua fabricacao"

Uma torneira compreende um macho 10 que pode girar dentro
de um corpo 16 em material sintético. O macho 10 adapta-se, com
um ajuste apertado, dentro de uma caixa metalica 30 com paredes
delgadas. o corpo 16 da torneira é formado por meio de moldacao
3 volta da caixa metalica 30 e do macho 14, ficando a caixa me-
talica 30, depois da solidificacdo, fixada dentro do corpo da
torneira , enquanto o macho 14 pode girar dentro da caixa metalica
cilindrica 30. Vedantes 22 que também sao embebidos no corpo da tor-
neira durante a moldacdo deste, estendem-se através das abertu-
ras de passagem para o fluido formadas na caixa metalica de mo-
do a estarem em contacto vedante com a superficie cilindrica do
macho. A presenca da caixa metalica 30 evita danificacdes do ma-
cho durante a moldacdo do corpo da torneira e impede que o macho
figue aglomerado ao corpo da torneira, por encolhimento do corpo

desta em torno do macho.
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