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DESCRIPCION

Disposicion de valvula de mariposa para motores
de combustién interna.

La invencién se refiere a una disposicién de vél-
vula de mariposa para motores de combustion inter-
na, con una carcasa que presenta un conducto de aire
dentro del cual estd situada una vélvula de mariposa
en forma de disco basculante sobre un arbol de accio-
namiento, presentando la valvula de mariposa por lo
menos un orificio para un elemento de fijacién y una
superficie lateral al menos parcialmente redondeada,
que en estado cerrado queda adosada a la carcasa.

Una valvula de mariposa de esta clase se da a co-
nocer por ejemplo en el documento DE 198 02 673
A1l presentando alli unas medidas que tratan de pro-
vocar una reduccién del aire de fugas. Estas se com-
ponen de una superficie lateral redondeada todo alre-
dedor de la vdlvula de mariposa que se obtiene me-
diante fresado.

Por el documento DE 197 14 717 Al se conoce
una vdlvula de mariposa en la que la superficie late-
ral presenta diferentes geometrias, pero siempre tales
que la superficie lateral estd realizada igual en todo su
perimetro.

Estas realizaciones permiten todavia demasiadas
fugas de aire y su proceso de fabricacién es complejo
y por lo tanto caro.

Por el documento GB 2 062 182 A se conoce una
realizacién de un dispositivo de vélvula de mariposa
en la que la védlvula de mariposa estd realizada de tal
modo que en estado cerrado existe un intersticio de
aire definido, que al pasar al estado abierto debe ase-
gurar un incremento continuo del flujo de aire. Tam-
bién esta realizacién presenta una proporcioén excesi-
va de aire de fugas debido a la valvula de mariposa
que puede girar libremente.

Existe por lo tanto una demanda de medidas ade-
cuadas para la fabricacién en gran serie, mediante las
cuales se pueda conseguir una reduccién del aire de
fugas y al mismo tiempo se pueda mantener la estruc-
tura actual de la tubuladura de la valvula de mariposa.

Este objetivo se resuelve en una vdlvula de mari-
posa genérica por el hecho de que la superficie lateral
presenta dos superficies parciales y dos superficies de
transicion, estando dispuestas las superficies parcia-
les con simetria puntual respecto al eje de giro de la
valvula de mariposa y estando situadas las superficies
de transicion en la zona del arbol de accionamiento,
siendo de extension reducida en comparacién con las
superficies parciales, presentando las superficies par-
ciales dos tramos del borde, de tal modo que el tramo
del borde que en la posicion cerrada de la véalvula de
mariposa estd orientado hacia la pared del conducto
de aire estd redondeado, y el otro tramo del borde no
estd redondeado. En lugar de fabricar el redondeado
de la vélvula de mariposa mediante fresado tal co-
mo por ejemplo en el documento DE 198 02 673 Al,
un procedimiento ventajoso para la fabricacién de es-
ta vdlvula de mariposa consiste en que en un primer
paso (I) se troquela el contorno de la valvula de ma-
riposa con excepcion de las superficies de transicion,
comprendiendo el contorno las dos superficies parcia-
les; en un segundo paso (II) se producen los tramos
del borde redondeados mediante un procedimiento de
conformado sin arranque de viruta, en particular por
acufiado, conformandose un tramo del borde orienta-
do hacia arriba y un tramo del borde orientado hacia
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abajo, y en un ultimo paso (III) se punzona la valvula
de mariposa de tal modo que se recortan las superfi-
cies de transicidn, estando previstas las superficies de
transicién en la zona del arbol de accionamiento, y
siendo de dimensiones reducidas en comparacién con
las superficies parciales.

La invencién se basa en el reconocimiento de que
el conformado de la valvula de mariposa en la par-
te del borde lateral que no es relevante para el cierre
sin acufiamiento de la vdlvula de mariposa puede in-
fluir ventajosamente en la resistencia al flujo del aire
de fugas en la posicién cerrada de la valvula de ma-
riposa, sin que en la posicién abierta de la valvula de
mariposa aparezca una pérdida de presién adicional.

Al renunciar a redondear el borde lateral alejado
de la superficie de asiento de la vélvula de maripo-
sa, tal como sucede por ejemplo en el documento DE
198 02 673 A 1, se prolonga el tramo de la seccién
mads estrecha en la posicion cerrada de la vdlvula de
mariposa, a través de la cual fluye el aire de fugas. Da-
do que hacia el centro del conducto de aire las lineas
de flujo del aire de fugas se aproximan al perfil de una
tobera de Laval, tangentes a la arista de la superficie
parcial no redondeada, se obtiene en el punto de fugas
una zona de aguas muertas que reduce notablemen-
te la seccion hidraulica mds reducida efectivamente
atravesada. Mediante esta invencién se marcan por lo
tanto con mayor intensidad los puntos de remanso de
dindmica de fluidos en el perimetro de la valvula de
mariposa, lo cual aumenta la resistencia al flujo de la
véalvula de mariposa en la posicién cerrada. Esto da
lugar a que disminuya el caudal de masa resultante de
aire de fugas.

Mediante esta invencién ha resultado posible me-
jorar notablemente el procedimiento de fabricacién de
esta vdlvula de mariposa. En lugar de obtener los tra-
mos del borde redondeados mediante fresado tal y co-
mo sucede por ejemplo en el documento DE 198 02
673 A 1, se puede efectuar el redondeado mediante un
procedimiento de conformado sin arranque de viruta.
Asi, después de haber troquelado primeramente sélo
el contorno de las superficies parciales que se trata de
redondear, se puede producir el redondeo por ejemplo
mediante acufiado, sin desprender previamente la val-
vula de mariposa que se trata de fabricar, de la chapa
de la que se estd troquelando. Por el hecho de que la
valvula de mariposa estd unida a la chapa mediante
las superficies de transicion que todavia no han sido
troqueladas, se tiene ademds la posibilidad de punzo-
nar los orificios en la valvula de mariposa en otra fase
de fabricacion, lo que da lugar a que la posicién de
los orificios con relacion a la superficie lateral de la
valvula de mariposa se sitden con mucha mayor pre-
cision.

A continuacion se describe la invencién mediante
una realizacién ventajosa, donde se muestra

en la Figura 1, la disposicién de véalvula de mari-
posa en una vista en seccion,

en la Figura 2, la valvula de mariposa en una vista
en planta,

en la Figura 3, una vista de detalle del borde par-
cialmente redondeado de la valvula de mariposa, y

en la Figura 4, una representaciéon de un procedi-
miento ventajoso para la fabricacién de la valvula de
mariposa.

En la Figura 1 esta representada esquematicamen-
te una disposicioén de vdlvula de mariposa 1 con una
carcasa 2 que forma un conducto de aire 3 dentro del
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cual estd situada una valvula de mariposa 4 en forma
de disco con un orificio 5 para un elemento de fija-
cién 6 sobre un drbol de accionamiento 7. Ahf se ve
claramente que en la posicion cerrada, una superficie
lateral 8 de la vdlvula de mariposa 4 asienta contra
una pared del conducto de aire 9, con lo cual se sella
el canal de aire 3.

La Figura 2 muestra la vista en planta de la valvu-
la de mariposa 4 con un eje de giro 10. La superficie
lateral 8 de la valvula de mariposa 4 comprende dos
superficies parciales 11a y 11b, y dos superficies de
transicion 12ay 12b, que estan dispuestas respectiva-
mente con simetria puntual. En la Figura 2 se observa
claramente que las superficies de transicién 12ay 12b
son pequefias en comparacion con las superficies par-
ciales 11a y 11b. La precisién de la posicién de los
orificios 5a y 5b con relacién a las superficies par-
ciales 11a y 11b se mejora si se punzonan mientras
las superficies de transicién 12a y 12b estdn todavia
unidas a la chapa de la que se troquela la valvula de
mariposa 4.

En la Figura 3 estd representado mediante una vis-
ta parcial del borde parcialmente redondeado de la
véalvula de mariposa, como estd subdividida la super-
ficie parcial 11a en los tramos del borde 13a y 14a.
El tramo del borde 13a estd redondeado y el tramo
del borde 14a no esta redondeado. De modo andlogo,
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la superficie parcial 11b estd subdividida con simetria
puntual respecto a la superficie parcial 11a en un tra-
mo del borde redondeado 13b y un tramo del borde no
redondeado 14b. De este modo queda asegurado que
teniendo en cuenta las tolerancias de fabricacién y los
efectos de dilatacion térmica, los tramos del borde re-
dondeados 13a 'y 13b asientan en la pared del conduc-
to de aire 9 sin cantearse en la posicion cerrada de la
valvula de mariposa 4. Al mismo tiempo, los tramos
del borde 14a y 14b que no estan redondeados incre-
mentan la resistencia al flujo del aire de fugas.

La representacion de un procedimiento ventajoso
para la fabricacién de la valvula de mariposa, de la Fi-
gura 4, muestra como en un primer paso I se troque-
lan las superficies parciales 14ay 14b de la vélvula de
mariposa 4. Sin embargo las superficies de transicion
12a 'y 12b todavia no se troquelan. En un segundo pa-
so II se producen los tramos del borde redondeados
13a y 13b. Por el hecho de que al troquelar se pue-
de aplicar simultdneamente una fuerza desde los dos
lados, se realiza el troquelado en una unica fase de
trabajo sin que sea necesario afiadir otra fase de tra-
bajo por ejemplo para dar la vuelta a la chapa. En un
ultimo paso III se recorta la vdlvula de mariposa 4.
Mediante este proceso se evita tener que producir el
redondeado mediante fresado, como por ejemplo en
el documento DE 198 02 673 A 1.
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REIVINDICACIONES

1. Disposicién de valvula de mariposa (1) para
motores de combustion interna con una carcasa (2)
que presenta un conducto de aire (3) dentro del cual
esta situada una valvula de mariposa (4) en forma de
disco basculante sobre un arbol de accionamiento (7),
presentando la vélvula de mariposa (4) por lo menos
un orificio (5) para un elemento de fijacién (6) y una
superficie lateral (8) redondeada al menos en parte,
que en estado cerrado estd adosada a la carcasa (2),
caracterizada porque la superficie lateral (8) presen-
ta dos superficies parciales (11a 'y 11b) y dos super-
ficies de transicién (12a y 12b), estando situadas las
superficies parciales (11ay 11b) con simetria puntual
respecto al eje de giro (10) de la valvula de mariposa,
y estando situadas las superficies de transicion (12a'y
12b) en la zona del arbol de accionamiento (7), siendo
de extension reducida en comparacién con las superfi-
cies parciales (11ay 11b), presentando las superficies
parciales (11a'y 11b) dos tramos del borde (13 y 14)
de tal modo que el tramo del borde (13a, 13b) que en
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la posicién cerrada de la valvula de mariposa (4) esta
orientado hacia la pared del conducto de aire (9), estd
redondeado, y el otro tramo del borde (14a, 14b) no
estd redondeado.

2. Procedimiento para la fabricacién de la vélvula
de mariposa segtn la reivindicacion 1, caracterizado
porque en un primer paso (I) se troquela un contor-
no (15) de la valvula de mariposa (4) con excepcion
de las superficies de transicién (12a y 12b), compren-
diendo el contorno (15) las dos superficies parciales
(11ay 11b), en un segundo paso (II) se producen los
tramos redondeados del borde (13a y 13b) mediante
un procedimiento de conformado sin arranque de vi-
ruta, en particular mediante un acufiado, forméandose
un tramo del borde (13a) dirigido hacia arriba y un tra-
mo del borde (13b) dirigido hacia abajo, y recortando
en un dltimo paso (III) la vdlvula de mariposa (4), de
tal modo que se troquelan las superficies de transicién
(12a 'y 12b), estando previstas las superficies de tran-
sicién en la zona del arbol de accionamiento y siendo
de extension reducida en comparacién con las super-
ficies parciales.
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