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MENORIA DESCRIPTIVA

Ia presente invencidn se refiere a un aparato nara la
produeccidn de artifculos huecos partiendo de politeirafluo-
etileno y particularmente se refiere a la prodvecidn de ar
ticulos huecos incluso de seccidn transversal irrezular,

partiendo de politetrafluoetileno de forma discontinua. -

Ia utilizacibén de ariticulos fabricados de politetra-
fluoetileno se ha ido extendiendo constentemente puesto que
dicho polimero se emplea de una manera general en todas a-
quelles operaclones para las cuzles deben utilizarse reacti

vos quimicos particularmente 2ctivog, = - = = = = = = = = -

El politetrafluoetileno es, en efecto, resistente a
los solventes orgdnicos, puede someterse a temperaturas de
alrededor de 3009C en presencia de oxigeno, no se quena, es

perfectamente dieléctrico y su superficie es lisa incluso a

altas temperaturas, — « = — - - - R T R R -

Estas carascteristicas de estabilidad, sin embargo, ha-
cen diffecil configurar el politetrafluoetileno en cuerpos

ACEDAG0Se ™ = = ~ = - = - o . - - - e - - -

Es conocido que en la téenica anterior se obtenfan ob-

jetos huecos, tales como conducciones, recipientes cilindri



5e

10,

254

316836

cos y similares, trabajando las piezas individualmente go-—
bre un torno, partiendo de blogues compactos de politetra-

fluoetileno, = = = = = = = ¢ = = = - & - - - - -

Eg también conocido, en la técnica, obtener los arti-
culos huecog mencionados anteriormente partiendo de polite-
trafluoetileno granular y preconfigurando dichos articulos
por compresién de los grénvlos del material dentro del espa
cio formado entre un macho interior rfgido y un molde exte-~
rior, de forma que se obtenga un articulo perfilado que se
somete luego a wn tratamiento térmico y, dado el caso, a ul

terior compresidn durante o después del moldeo por calor, —

Ademds, es también conocido obtener artficulos huecos
cili{ndricos de politetraflucetileno partiendo de material
incoherente preformando dichos articulos por compresién del
material en el espacio entre un macho deformable y la pared
interior de un molde eilindrico rigido cerrado por uno de
sus extremos; asi, el objeto se obtenia en un estado prefor
mado y se transformaba subsiguientemente en el producto aca

bado por medio de ulterior calentamiento, = = = = = =~ = - ~

Todos egtos sistemag presentan considerables desventa-
jas; asi, producir articulos huecos mecanizdndolos indivi-
dualmente en un torno, partiendo de blogues de materisl, a-
demds del gasto de tiempo y mano de obra, acarrea también u
na considerable cantidad de desperdicio Ge matérial valioso;
los anterioresg procesos mencionados que parten de un mate-

rigl pulveruvlento, granular, escamoso o de consigtencia si-
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milar, ¥y que utilizan un equipo de preformacidn, presentan
dificultades considerables siempre que se requieran articu-
log que tengan paredes de espesor uniforme y superficies
perfectamente lisas, que no precisen operaciones de acaba-
do sobre miquinas herramientas para eliminar defectos de fa

bricacién._.....-..-....._-..-._..-......._.._......._—-

Ia mayor desventaja presentada por los procesos cono-
cidez es, sin embargo, que dichos procesgos pueden aplicar-—
se exclusivamente a la produccién de articulos que tengan

8610 una seccidn transversal constante, — = = = = = = = - -

Es objeto de la presente invencién proporcionar un apg
rato para obtener articulos huecos de forme compleja a par-
tir de politetrafluoetileno que no presente las desventajas

de 1los procesos conocldos, — = = = = = - = =~ - =~ - - -

Otro objeto de este invencidén es proporcionar un apara
to para producir cuerpos huecos de forms compleja a partir
de politetrafluoetileno, que evitard toda pérdida de mate-

rial bruto y reducird los tiempos de produccidn, - - - - -

Otro objeto de esta invencidn es proporcionar un apara
+0 para obtener articulos huecos a partir de politetrafluo-
etileno, que permitird poder producir articulos con un espe
sor uniforme de pared, con homogeneidad en todo el material
¥y con una lisura perfecta tanto de la superficie exterior

como de la interior, = = = = = = = = = = = = =~ = -————

4dn otro objeto de esta invencidn es proporcionar un
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aparato para la preparacitn de articulos huecos a partir de
politetrafluoetileno, que permita obtener articulos de for-
ma compleja, cerrados pero que tengan por lo menos un extre
mo abierto, tales como por ejemplo recipientes normalizados

para 1iquidoge — = = ~ = = = = = - . - - . e - - .- -

Esta invencibn utiliza un procedimiento para la produe
cibn de articulos huecos de politetrafluoetileno partiendo

de un polimero pulverulento, el cual procedimiento compren-

1) Ia fase para preconfigurar el articulo, fase que consis
te en comprimir el material granular en el espacio compren-
dido entre las paredes interiores de un molde rfgido compueg
to, y las paredes exteriores de un macho hueco termoplésti-
co eléstico contenido dentro del molde, en el cual macho se
crea una presién que serd apropiada para hacer que las pare-
des elésticas del contramolde se expandan, efectuando por e-
110 uns compresidn mecdnica sobre el material granular por
presién del mismo contra las paredes rigidas del molde y
transformando asi el material granular en una Unica estruc-
tura compacta gue se someterd a lo fase subsigulente del tra

tamientO, = « = = = e o e e e e e e e we e e e e e e e

2) La fase de la sinterizacién final de las particulas aln
no aglutinadas, que forman la estructura Unica del cuerpo
preconfigurado obtenido por compresidn, fase que consiste en
someter el articulo preconfigurado a un tratamiento térmico

tal que las particulas comprimidas de los articulos precon-
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Tigurados se aglomeren Tormando por ello una estructura £i-
sicamente continua que es perfectamente homogénea en todas

sus parteS, — -~ = — = = = = = = - - “ -~ - m - .- - - -

La presente invencidn se refiere a un aparato para la
produccién de articulos huecos de cualquier tamafio a partir
de politetraflucetileno, gue tengan une forma compleja, par
ticularmente recipientes para liquidos tales como por ejem-
plo los compuesbtos por unm cuerpo hueco cerrado por uno de
sus extremos y que tienen el otro extremo ahusado en wna for

ma casi cdnice ¥ que acsban en un cvello con una abertura. -

Se describird a continuacidn, sbélo para fines de infor-
macidn y como ejemplo ro limitativo, un aparato segin la in-

veneibn v que se verd ilustrado en el planc anexo, en donde:

La Figura 1 muesira una seccidn longitudinal de un mol-
de que consiste en una envolvente exterior de acero compues—
te de varias piezas unidas entre si por medios apropiados ¥
proyectadas para resistir presiones considerables; la cavi-
dad interior de dicho molde contiene una pieza macho compues
ta de un contramolde o macho termopldstico, elédstico, hueco
que reproduce los contornos de dicha cavided y determina con
ella un espacio que se llenard con polvo de politetrafluoeti
leno; 1la embocadura de dicho macho termoplistico estd fuer-
temente sujeta entre la boca del cuerpo del molde y un tapdn
metdlico taladrado, unido directamente a una conduccidn de a-

limentacibn de fldido comprimido, = = = = = = - - _————-—-
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En particular, la Figura 1 ilustra : - — = = = = = = =«

La parte bésica del molde gque tiene una cavidad en forma
de embudo con una pieza de boca abocardada apropiads pa-—
ra retener los bordes del macho termopldstico sujetos de
forma ajustada entre su propia pered y la pared del ta-
pbn metdlico taladrado 3; el molde puede disponer de di-
ferentes piezas de base de tipo 1, que sean intercambia-

bles y tengan una cgvidad de diferentes formas, = = ~ =

El macho eldstico, termopldstico, hueco que reproduce el
perfil de la cavidad del molde, pero que tiene dimensio-

nes exteriores menoreSy — — = = = = = — = . - - - - - =

El tapdén metdlico taladrado del molde, que mantiene el re
borde del macho termopléstico 2 fuertemente sujeto contra
lasg paredes de la parte abocardada de la pleza de base 1,
y & través de cuyo orificio se introduce el flhido com-

primido en dicho machO, = — = = = = = = = = = = = = = = =

Bl anillo fileteado de enclavamiento que determina el a-
propiado enclavamiento en posicidn del tapdén taladrado 3

en el cuerpo del molde, = = = = = = = = = = = = = = = =

La parte intermedia del cuerpo del molde, compuesta de un

¢ilindro hueco con una pared de espesor apropiado. - — -

El anillo fileteado de enclavamiento que une fuertemente

entre si, las dos partes componentes, 1 y 5, del molde, -

La tapa fileteada del molde que se enrosca sobre la par—

te 5 del mismo MOLAGe ~ = = = o= = = = = = = = — — — = =
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El aparato anteriormente descrito trabajae del modo si-
gulente: en la pieza 1 del molde se sitlan el macho 2 7 la
pieza 3 enclavados en posicidn por medio del anillo de en-
clavaniento 4; luego, por medio del anillo de enclavamien-
to 6, se fija la pleza 5 contra la pleza 1 y el espaclo asi
determinado por las paredes interiores de 1 y 5 y las pare-
des exteriores del macho 2 se llena con politetrafluocetile-
no en polvo; de una maners similor, también el espacio que
queda libre desde ls base superior del macho 2 hasta el bhor
de superior de la pieza 5 del molde se llena con el polime-
ro v la tapa fileteada se enrosca finalmente sobre la pileza
5, A través del orificio de la pieza 3 (tapén taladrado) se
introduce entonces un £ldido comprimido en el macho hueco |
termopléstico 2 y aquel fllido ejerce una tal presibn que
las paredes eldsticas del macho se expanden de forma que pre
sionan el polimero granular contre las paredes rigidas del
cuerpo del molde, causando por ello una primera aglomeracidn
mecénica de las particulas de material que formen asi una es

tructura compacta pero ain figsicemente discontinua, - - - -

Bl objeto ssl preconfigurado liberado del molde, pero
que mantiene aln dentro de si el macho 2 ( gue no puede sa-
carse en esta etapa de la fase descrita, debido a su forma
v a la fragilided del objeto preconfigurado) se sitda enton-
ces en un horno; se inicia el calentamiento y a medida que
la temperatura se eleva graduslmente, el macho termoplésti-
co 2, contenido en el objeto preconfigurado, se ablanda ¥y

entonces puede ser extraido del interior del objeto moldea-
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do por medios convencionales, por ejemplo, por extraccibn

manual con pinzas y similares, = = = = = = = = = - - =

Alternativamente y preferentemente el objeto preconfi
gurado que contiene alin el macho termoplédstico puede ser si-
tuado en el horno de fal modo que por lo menos una abertura
del mismo objeto moldeado quede vuelta hacia abajo; con la
elevacibén de la temperatura el macho termoplédstico se ablan
da gradualmente, se derrite y finalmente fluye por gravedad
a través de la abertura del objeto moldeado y entonces se g

1iMinge = = = = m o = - - - e o e e e o e o m m e

La tenmperatura se aumentz entonces adicionalmente has-
ta el grado Optimo para la sinterizacibén de las partfculas
del polimero y se mantiene a este grado de calor hasta que

la sinterizacidn estd acabadge = — = = = = = = = = = - - =

Se obtiene as{ un objeto acabado que demuestra estar
compuesto de un material completamente homogéneo y que tie~

ne unas superficies perfectamente lisag, = - = = = = = = = =

El politetraflucetileno que se utiliza para este fin
estd en un estado pulverulento discontinuo y presenta un ta
mafio grenulométrico desde 30 a 625 mallas y preferentemente

50 a 625 mallas (gerie ASTM), = = = = = = = = = = = = = — —

El macho termopléstico eldstico 2 puede hacerse de na-
teriales termoplésticos de buenas caracterfsticas de elasti
cidad, que se derriten a una temperatura comprendida en el

intervalo desde 1002 hasta aproximadamente 1702C, tales co-
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alcanzan particulares ventajas utilizando cloruro de polivi
nilo plagtificado (con una relacibn de resina plastificante
de 100:65),que se derrite aproximademente a 1502C 7 que pre

senta una viscosided muy baja, que facilita el proceso. - -

La presién de preconfigursdo estd comprendida dentro de
un intervelo desde 50 a 350 atwbésferas y se obtiene por me-
dio de un flféico gaseoso o liquido comprimido, tal como ai-

re, C0p, agua, 8%Ce = = =~ = = = = = = = = = - - - - -

Dicha presibn de preconfigurado se mantiene durante un
intervelo de tiempo comprendido entre C.5 y 5 minutos y pre
P B J pre

ferentemente entre 1 ¥y 2 minutogs, = = = = = = = = = = -

La temperatura de ginterizacidn permanece entre 350 y

4009C y preferentemente entre 360 y 3809C, ~ = - = = = = = =

El articulo preconfigurado se mantiene a la temperatu-
ra de sinterizaeidn durante un periodo desde 0.5 a 3 horas

para espesores que varien desde 1 mm hasta a2lrededor de 6 mm,

Las dimensiones de los aparatos y los materiales utilizg
dos segin esta invencibn pueden variar, desde luego, en la
practica, segin las necesidades que puedan surgir eventualmen
te, sin salir por ello del marco de proteccidn de la misma in

vencibn, = = = = = = =~ = o = -

El politetrafluoetileno utilizado segin la presente in-

vencién puede utilizarse solo, asi como mezclado con mds o me
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nos congiderable carge de, por ejemplo, polvos metdlicos,

fibras de vidrio, grafito, ete., a fin de mejorar la resis-
tencia o introducir caracter{sticas particulares en el pro-

ducto acabado desealdo, = = = = = = = = = = = = - ~ ~ -

ELl aparato descrito anteriormente puede adaptarse tam-
bien a otros campos tecnoldgicos; por ejemplo pueden obte=-
nerse objetos interesantes de carbono grafitado, de caracte
risticas eléctricas particulares, aplicando el aparato se-
gin esta invencidn a polvos de carbono que se transforman

en un objeto precomprimido gque luego se somete a cocido. -

El ejemplo siguiente se da a fin de ilustrar mds clara

mente la idea inventiva de la invencibn, = = = = =« = = - =

Ejemplo 1

Se utiliza un aparato de acero del mismo tipo que el
descrito previamente, teniendo, sus plezas 5 y 7, paredes
con un espesor de 15 mm, y formando una cavidad interior de
15 em de altura y con un didmetro de 7.5 cm pars su base su
perior, que tenfa la forma de un frasco de cuello corto co-
no se ilustra en lg Fig, 1. En la cavidad de este aparato,
glguiendo el proceso descrito anteriormente, se sitha un ma
cho hueco de cloruro de polivinilo plastificado (con una re
lacibén resina/plastificante de 100:65) cuyas paredes tienen
un espesor de 2 mm y reproducen el contorno de la cavidad
del molde, formendo entre éste y las paredes del cuerpo del

macho un espacio de 12 mm, El reborde de la boca del ma-
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cho de cloruro de polivinilo se fija fuertemente al molde por

medio de la pieza taladrada 3 (Fig. 1) enclevada en posicién
por medio del anillo de enclgvaemiento 4, El espacio entre el
molde 7 el macho se llena cuidadosamenve con aproximadamente
200 g de polvo de politetrafluoetileno que tiene un tamatio
granulométrico medio de 50 mellas; de la misma manera se lle-
na tambidn el espacio situado entre el fondo del macho v el
borde superior de la pieza 5 del cuerpo del molde. Despuds de

ello, se cierra el molde con la tapa Te = = = = = = = = = =« ~

Se inyecta agua, a una presidén de 250 atmésferas, dentro
del macho de cloruro de polivinilo plastificado y aquella pre

sidn se mantiene durante aproximadamente 1 minuto, = - — - -

Las paredes del macho se expanden a consecuencia de la
presidén y comprimen el politetrafluoetileno granular contra
las paredes rigidas del cuerpo del molde por lo que transfor-
man el mzterial en uu objeto que reproduce perfectamente la
forma de la cavided del molde. EL espesor de la capa de po-
litetrafluoetileno, que es inicialmente 12 mm, después de la
compresibn se reduce a 3 mm; el objeto asi preconfigurado tig

ne un aspecto perfectamente homogéneod, — — = = = = = =« - = -

El objeto as{ preconfigurado que contiene adn el macho,
el cual debido a la fragilidad del artfculo moldeado precon-
Tigurado no podria sacarse durante la fase descrita previamen
te, se introduce en un horno provisto de una serie de parri-

llas apropiadas sobre las cuales se sitdan los artfculos mol-
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deados a cocer; el objeto preconfigurado se sitda con su a-
bertura hacia abajo. EL horno se calienta entonces y, alre
dedor de 1302C, el macho termoplistico empieza a ablandar-
se; alrededor de 1502 se derrite y, por gravedad, cae fuera
del objeto que se estd cociendo y se sacard entonces del
horno. Ia temperatura del horno se aumenta gradualmente hag
ta 3702C ¥ se mantiene a este valor durante un periodo de 90
minutos, E1 frasco asi obtenido, que tiene una capacidad vo
lumétrica de 300 cc., presenta un aspecto perfectamente ho-
mogéneo tanto en las paredes exteriores como en las interio-
res, asi como homogensidad en toda la masa del material del

mismo articulo moldegdo. =~ ~ = = = = - = - - - - --—— - -

N 0 T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafla, sus te-

rritorios y plazas de soberanfa, las siguientes: ~ - = - — -

REIVINDICACIONES

1.~ Aparato para la produccidén de articulos huecos, ca-
racterizado porque consiste en una envolvente exterior rigi-
da compuesta de por lo menos tres piezas componentes, y que
tiene una cavidaed interna de forma compleja, que tiene por
lo menos una abertura, conteniendo dicha cavidad un macho
termopldstico eldstico hueco que reproduce la forma de la cg
vidad del molde y que tiene por lo menos unae aberiura cuyos
bordes estédn fuertemente sujetos entre la boca del molde y
unos medios apropiados de cierre, taladrados, a través de

los cuales puede introducirse un fldido bajo presidn, deter-
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minando, dicho macho, entre sus paredes exteriores y la ca-
vidad del cuerpo del molde un espacio que se llena con el
material pulverulento a comprimir por medio de la expansién
wiiforme de las »aredes de dicho macho cuando se somete a

la accibn de presibn, - ~ - - - - i

2,= Aparato segin la reivindicacidn precedente, carsc-
terizado porque el macho contenido en é1 se febrica de mate
ricles termopldsticos que tienen puntos de fusidén comprendi
dos dentro del intervalo de termperatura desde 10C a 1708C,
tales como polietileno, cloruro de polivinilo y/o sus copo~

1imeros, preferentemente plastificados, — -~ = = = = = = ~ =

3.= Aparato segln las reivindicaciones precedentes, ca
racterizado porque los objetos huecos que se obtienen por
medio del mismo tienen una forma compleja, teniendo cual-
quiera de ellos por lo menos dos secciones transversales de

dimensiones diferentes y/o de forma geométrica diferente, -
4.~ "APARATO PARA LA PRODUCCION DE ARTICULOS HUECOS",.-

Todo ello conforme ge describe y reivindica en la pre-
gente memoria que consta de catorce hojags, foliadas y meca-
nografiedas por una sola de sus caras, y de una lémina de

aibujos que la ilustra,

BARCELONA, 1§ AGD 1965
P.A.

4

/4
M. CURELL SUNOL



Hoja unica

-y
<
§

EDISON

hJ

SOCIETA

NN

/\\

//

P.

18 AGD 1965
M. CUREL. SURIOL

s #RLONA,

\\%&.ﬁ%ﬁw

// \////




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



