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Beta Patente se refiere al tratamiento de polifluoretenocs,
egspecialmente del politetrafiuoretilenoce

Intre la multitud de materiales sintéticos hoy dfe cono- |
cidos, el polfmero del tetrafluoretileno destaca de un modo
sobresaliente ';por- el hecho de ofrecer una resis‘cehcia quimica
y térmica j amé.s conocida entre las sustancias orgénicas.

Fisicamente, el politetrafluoretileno constituye wn plés-
tico incombustible , fusible por encima de 3272 C. iniciando a
4002 yn desprendimiento de monbmerc. Puede utj.'L_izarse, sin mo-
dificacién demtro de wna extensa game. de temperaturas, que va
desde 50 a 3209 C, es flexible hasta -802 C. y resiste la ac-
cibn de 4cidos, dloalis y oxidantes. Por sus propiedades eléc-
tricas es muy usado cuando se requiere un aislante perfecto
con coeficiente de périidas desprecisble. Su densgidad es de
0,5 aproximadanente (densided aparente del producto en polvo),
tiene wna resistencia a la treccién de 140 a 280 Kgs/om2., wn
alargamiento de 300 a 400%, una resistencia a la flexidn de
140 Kgs/cm2, un factor de potencia de menos de 0,0002 (600-800
PeD-5.), una constante dieléctrica de 2, tensidn de perforacibn
de 80,000 voltios progresive y de 40.000 voltios instanténea.

Precisamente, sin embargo, este polfmero de propiedades
fisicas tan notables, debido a su elevada temperatura de tra=
bajo en prensas y méquinas de moldeo, supone uns serie de di-
ficultades y el objeto de esta solicitul es la proteccifn de

un procedimiento especialmente estudiado pars la transformacién
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de este material, cuyo procedimiento tiene por finalidad eli-
minar estas dificultades de trabajo.

Bl procedimiento objeto de esta solicitud se caracteriza,
por consiguiente, en que se carges en una clmara de moldeo la
cantidad de polvo de moldeo necesaria para la fabricacién de la
pieza & obte.n_ér,' se cierra la extremidad ,ini’erior' de la céuara
de moldeo por medio de una pieza de empuje adecuada, se cierra
el extremo superior de la cémara de moldeo por una segunda
pieza de empuje adecuads, se coloca el conjunto bajo uns prensa
y se le aplica una ﬁ:resién unitaria de wnos 300 Kgs. por centf-
metro cuadrado, se alivie la presiln, se invierte el molde den-
tro de la prensa y se somete de nuevo & la presidn de moldeo
indicada, se lleva el conjunto a una prensa de descenso rdpido
y se procede & la expulsidn del producto moldeado, que se some-
te a continuacién a una operacién de coccidn.

B1 valor de la presifn de moldeo indicado en el pdrrafo
anterior ha de tomarse sélo a tftulo ilustrativo. En general,
este valor oscilard entre los limites de 150 & 600 Kgs. por
centimetro cuadrado.

El objeto de la operaciln de cocciln es el de llevar la
temperatura del producto moldeado, en tode su mase, més alld
del punto de transformecidn indicado (3272 C) con el fin de
jmpedir los cambios en el estado P{sico (&isposicién molecular)
obteniéndose asi después de enfriamiento, wr producto homogé-
neo y estable en sus dimensiones.

La operaciln de coccién puede realizarse en un bafio de
sal, obtenido por la fuslién de una sel adecuada elegida preci-
samente porque su punto de fusidn se sitda en los alrededores
de 3652 C., o sea, una temperatura netamente superior a los

3372 C, indicados (que se ha sefialado antes cano punto erftico
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de transfonnaci&n), con el fin de asegurar que la masa de la
forma moldeada preliminar ha sido lleveda en efecto mds alld
del punto de transformacifn, se swnerge le pieza en ol bafio
de esta sal fundide, se mantiene en él el tiempo necesario

de acuerdo con las dimensiones de la pileza, y se retire del
baiio a continuacibn,

Otro método de llevar a cabo la operacidn de coccidn,
preferible en la actualided por ser mehos engorroso, consiste
en introduclir la pieza preliminar formada en una estufe u hor=-
no capaz de mantener en todos los puntos de su recinto una
temperature homogénea préxima a 3652 C. (siendo admisibles
desviaciones en mds o en menos de 52 C.), dejando a la pieza
que permanezca en la estufa u hormo el tiempo necesario; como
se ha definido antes.

Después de la operacibn de coccidn, la pieza se somete
a un enfriamiento, bien sea brusco, con lo que se obtiene un
producto més flexible pero sujeto a deformaciones a veces im~
portantes, o blen progresivo hasta el retorno a la temperatu-
ra ambiente, obteniéndose asf un producto més duro.

B1 método de moldeo en prensa antes descrito puede com-
plementarse por un segundo moldeo, denomindndose entonces la
operacibn moldeo por doble presibn, que consiste, una vez rea-
lizedo el moldeo de presibn simple ya descrito y le operaoién
de coceidn a 41 subsiguiente, en sacar el conjunto del horno,
llevarlo rdpidamente a una prensa frfa, aplicar en ésta una
presidn gradualmente creciente a la forma preliminar, con el
£in de compensar su ceontraccibn y hacer que se adapte {ntima-

‘mente a les paredes interiores del molde, siendo la presién

final idéntica a la presién iniclal de moldeo (BCO Kgs/cm2. en

el caso supuesto), procediendo, después de que la pieza mol-
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deada ha sido devuelta a une temperatura de unos 502 C., al
desmoldeo de la misma.

fvidentemente que, cuando se desea modificar las carac—
ter{sticas propias del politetrafluoretileno, es factible afia-
dir al polvo de moldeo cargas en polvo, ya sea de productos
metdlicos, ya de prociuctos inorgénicos, siendo la fGnice con-
dicién a llenar por estas cargas que no se carbonicen & le
temperatura de moldeo indlcada.

Para esta incorporacién de las cargas, se mezcla el pro-
ducto de moldeo con la carga, de un modo elemental, en un re-
cipiente y luego se le hace pasar a la mezcla dos o tres veces
por un micro-molino que asegure la mezcla Intima de los c¢anpo-
nentes, procediendo luego a su tratamiento de moldeo ¥y cocel bn
como antes sé ha indlcado.

Las piezas moldeadas asi obtenidas pueden mecanizarse por
los métodos corrientes en la industriaz, teniendo en cuenta 1la
conveniencia de conceder a la pleza un tiempo de eghbabiliza-
cin de 8 a 16 dfas a comtar de la salida del molde, y tembién
la de dejar pasar 24 a 48 horas desde la penfiitima pasada de
mecanizacidn a la pasada final.

Para qye el p.rocedimiento objeto de esta solicitud pueda
comprenderse mejor, & continuacién se ilustrard en detalle con
referencia a un ejemplo de realizacibn ilustrado en los dibu~
Jos: adjuntos,‘ en los cuales:

Las figs. 14, 1B, 1C, 1p, 1E representan 1a secuencia de
las operaciones en el método de moldeo sencillo, hasta la ex-;
pulsifn de la pieza.

La fig. 2 muestra la operacidn de corte de una banda a
partir de una pieza . tubular.

Las figse 34 y 3B representam una forma de obtener jun-
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I;acs' figse 4h y 4B representan la forma dé obtener fuelles
de politetmﬂuoretileno. |
Eijemplo

Supongamnos que se desea obtener una pleza moldeada en
forma de barra cilindrica. |

Se carga el molde 1 (cerrado >por- su extremo inferior por
la pieza de empuje 2) segfn indica la fig. 1A con la cantided
adecuada de material de moldeo en polvo, fécil de calcular te-
niendo en cuenta lé.s dimensiones del molde, las dimensiones de
la pieza que e desea obtener, la densidal aparcnte del polvo
de moldeo (0,5) y la densidad final del producto terminado ( 2,1
a 2,2), no existiendo dificultades & este respecto para un téc-
nico en la materla.

Se clerra el molde {que debe estar calculado para sopor-
tar la presifn de moldeo & aplicar) mediante una pleza de em=
puje 3 colocada en su extremo superior, y se lleva a una pren-
sa (no representada) donde el conjunto recibe la aplicacifn de
uns presibn del orden de 150 a 600 Kgs. por centimetro cuadra-
do (300 Kgs., por ejeaplo) segln indica la £ige 1C..

Con el fin de compensar las pérdidas de presiln por fro-
tamiento sobre las paredes del molde, que conducirfan a una
densificacién insuficlente del polvo en la parte inferior del
molde, se invierte dste (véase la fig IT) y se le aplica de
nuevo la presibn de moldeo en la obtra extremidad de la barre
moldeada.

A continuaciln se lleva el conjunto & una prensa de baja-
da rdpida (fig. 1E) y se procede a la expulsiln de la pieza
moldeada.

Luego, esta pieza es llevada a la estufa, en la que es
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sometida durante un tiempo conveniente, de acuerdo con sugs di-
mensiones, a una temperatﬁra de unos 3652 C con los fines antes

indicadoes.

in casos particulares, por ¢jemplo, cuando se guieren obe
tener proluctos delgados que presenten propledades dieldctricas
o de estanqueidad muy elevadas, o con tolerancias muy restrin-
gides, se procede a la segunda presifn (métolo de moldeo de
doble presién) que se realiza aplicando en une prensa, de un
modo gradual, una presién que, al final, ha de ser igual & la
presién de moldeo inicial (300 Kgs/amZ. en el ejemplo escogido).

Pueden utilizarse cargas (polvos metdlicos,” amiento, ete.)
pera modificar las propiedades en el sentido deseado, realizdn-
dose la mezcla del polvo de moldeo con la carga en dos fases
(una elemental, que puede hacerse a mano y otra mecénica, en
un micro-molino) tratando luego el polvo cargado como ha sido
descrito en 1o que antecede pare. el polvo purc.

La fig. 2 indica una operacifn de corte de una benda a
partir de una pisza ‘tubulear obtenida por moldeo en la forma dese
crita. Ista operacibn (que ya es conoclda para obtener chapas
de madera) se realiza sujetando la pieza moldeads en un mandril
¥y aplicédndole tangencialmente una cuchilla que va cortando una
banda del grueso deseado que se retira a continuacibn del corte.

Ias figs. 3A y 3B muestran la ejecucidn de envolventes
para juntas (denominadas juntas de emparedado), operacidn que
puede realizarse sin produccibn de wirutas.y; por tanto, con
una economfa de material muy apreciable.

¥n estas figuras, 1 es el alma.de la junta, consistente en
amianto o material andlogo (fibra, etec.) y 2 es la emvolvente
de politetrafluoretilenoc.

il resultado citado se obbtiene con un Gtil que trabaja a
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12 manera de una cuchilla que corta la materia y procede por
despegue de una pelicula delgaaa, deteniéndose el avance trans-
versal del Gtil una primera vez antes de llegar al diémetro
interior de la pieza en bruto; luégo, en una gsegunda operscidn
proseguida mds alld de este difmetro, la envolvente terminade
se obtiene de esta manera.

Para la ejecucidn de eﬁvolventes de mayores dimensiones
se utiliza obro procedimiento que consiste en dar a una banda
sin fin de politetrafluoretileno un perfil circular provocedo
por alarganiento de las fibras exteriores de dicha banda, asegu-
:éndose 1la unién de las extremidades por soldadura realizada
por un aparato sencillo.

Finalmente, en las figs. 44 y 4B puede aprecicrse, sin
que sean necesarigs mayores explicaciones, le realizacifén de
fuelles de politetrafluorstilenoc.

Aun cuando en lo que antecede se ha hecho referencia es-
peoificé al politetrafluéretileno. ello se ha hecho finicemente
com el £in de fijar las ideas. Igualmente podrfan utilizarse
otros polifluoretenos, tales cano polifluorbutadieno y simila-
res.

Bs también evidente que los pardmetros que se han indica-
do en lo que antecede se han dado fnicamente a t{tulo puramen-
te ilustrativo y que caben ciertas variaciones, evidentes por
lo demds para cualguier téenico en la materia, sin salirse por
ello del alcance de la presente solicitud, tal camo queda de-

finido en las reivindicaciones siguientes.
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REIVINDICACI ONES.

12,~ Un procedimiento para 1la transformacifn de los poli-
fluoretenos, en particular de los politetrafluoretilencs para

su aplicacifn industrial quimica, eldctrica y mecdnica, carac-

- terizado pordque conprende las operaciones siguientes: carger

en una cdmara de moldeo la cantidad necesaria de polvo de mole
deo para la fabricacibn de la pieza a obtener; cierre de la
extremidad inferior de la clmara de moldeo por medio de una
pieza de empuje; cierre del extremo superior de la céuara de
moldeo por medio de una segunda pieza de empuje; codlocacibn
del conjunto bajo una prensa, donde se le aplica una presibn
unitaria de 150 a 600 Kgs/cm2.; relajamiento de la presifn;
inversién del molde dentro de la Prensa; nueva aplicacitSn de
presibn en el valor indicado al conjunto de molde colocaio en
posicibn invertida; colocacifén del conjunto én una prense de
bajada rdpida para la expulsibn del producto moldeado; y cocw
cibn de este Mltimo.

28,.- Un procedimieﬁto segln se reivindica en el punto 18,
caracterizado porque el valor de la presidn de molde'ao asciende
a unos 300 Kgs/cm2.

3%,~ Un procedimiento segfn se reivindica en los puntos
enteriores, caracterizado porque la operacidn de coccibn se
realize. en un bafio fundido de sales cuyo punto de fusibn sea
superior netamente al punto critico de transformacién del po-
Iitetrafluoretileno, sumergiendQ la pieza moldeada en dicho
baflo fundido y manteniéniola en &L un tienpo suficiente ha-
bida cuenta de las dimensiones de la pieza.

48,.. Un procedimiento segfn se reivindica en el punto 3,
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caracterizado porgue la temperatura de fusidn del bajio de sa-
les es de 3652 C.

58, Un procedimiento segdn se reivindica en los puntos
1 y 2, caracterizado porque la operacidn de coccién se reali-
za eén una estufa caldeada cuyo reécinbo puede ponerse a una
temperatura netamente superior al punto critico de transforme-
cifn del politetrafluoretileno, dejando la i)ieza introducida
en esta estufa durante un tiampo suficiente habida cuenta de
las dimensiones de la pieza.

6&,- Un procedimiento segfn se reivindica en el punto 5,
caracterizado vporque; el recinto de la egtufa puede ponerse &
una temperatura de 365 & 5@ C.

. 72.- Un procedimiento segln se reivindica en el punto 1,
caracterizado poryue, ung vez realizado el moldeo allf descri-
to, la pieza preliminar obtenida, ya sometida también a la
operacidn de coccidn, se lleva, dentro de su inol&e, & una prene
sa frfa o caliente, se aplica en ésta, gradualmente, una pre-
sifn que va creciendo hasta alcanzar el valor de la presifln
de moldeo inicial, con el fin de compensar la contraccibn y
hacer que 1ld pieza se adapte intimemente a las paredes del
molde.

8&,- Un procedimiento segln se reivindica en los puntos
anteriores, caracterizado porque, antes de proceder al moldeo
simple sefialado en el punto 12, o al moldeo doble sefinlado en
el punto '?ﬂ, se procede & incbrpora.r en el polvo de moldeo wna
carga motdlica o inorgfnica, y luego se somete el polvo carga-
&o a la operacifn de moldeo deseada.

92,~ Un procedimiento segfn se reivindica en el punto 8,

caracterizado porque la cargs se incorpora al polvo de moldeo
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en'dos\ fages: una primera fase de me zcla elemental, hecha, por
ejenplo,a mano en cualquier recipiente; y una segunia fase con~
sistente en dos o tres pasadas a travds de un micro-molino

para lograr la perfsocta incorporacibn deseada de los distintos
coanponentes de la mezcla.

10&,~ Un procedimiento segfn se reivindica c¢n los puntos
antoriores, caracterizado poryue, entes de mecanizar las for-
mas previas obtenidas, se deja pasar un perfodo de estebiliza-
cibn de 8 a 10 digs.

118.- Un proceldimiento segin se relvindica en los puntos
anteriores, caracterizado porque, entre la penfltima pasada de
mecanizacifn y 1a fltima, se deja transcurrir un perfodo de
estabilizacién de 24 a 46 horas.

12a,. »UN PROCLDINIENTO PARA LA TRANSFORMACION DS LOS
POLTFLUORETENGS , BN PARTICULAR DE LOS POLTT:TRAFLUORATILENCSw
todo tal y conforme se describe en la pr@senté nemoria, la
cual consta de 276 lineas y a tftulo de ejemplo se representa

en los adjuntos dibujos.

- Madrid, 1l de Lnero de L.960.
A
ANDRE ‘PCULAIN RICROS
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