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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere  a un procedimiento pa 

ra la  producción de artículos huecos partiendo de politetra  

fluoetileno y particularmente se refiere a la  producción de 

5. artículos huecos incluso de sección transversal irregular,

partiendo de politetrafluoetileno de forma discontinua. ---

La u tilización  de artículos fabricados de politetrafluo 

etileno se ha ido extendiendo constantemente puesto que di­

cho polímero se emplea de una manera general en todas aque- 

10. l ia s  operaciones para las cuales deben u tiliza rse  reactivos

químicos particularmente a c t iv o s .------ -- ----- --------------- --

El politetrafluoetileno es, en efecto, resistente a 

los solventes orgánicos, puede someterse a temperaturas de 

alrededor de 3008C en presencia de oxigeno, no se quema, es 

15 . perfectamente dieléctrico y su superficie es l is a  incluso a

altas temperaturas. -----------------------------------------------------

Estas características de estabilidad, sin embargo, ha­

cen d i f íc i l  configurar e l politetrafluoetileno en cuerpos a 

cabados. ----------------- ---------- ----- ---------- ---------------------

20 . Es conocido que en la  técnica anterior se obtenían obje

tos huecos, tales como conducciones, recipientes cilindricos



y sim ilares, trabajando las piezas individualmente sobre un 

torno, partiendo de bloques compactos de politetrafluoetile^ 

n o . ---------------------------------------------------------------------------

Es también conocido, en la  técnica, obtener los articu 

los huecos mencionados anteriormente partiendo de politetra  

fluoetileno granular y preconfigurando dichos artículos por 

compresión de los gránulos del material dentro del espacio 

formado entre un macho interior rígido y un molde exterior, 

de forma que se obtenga un articulo perfilado que se somete 

luego a un tratamiento térmico y, dado e l caso, a u lterior 

compresión durante o después del moldeo por calor. ---  ----

Además, es también conocido obtener artículos huecos 

cilindricos de politetrafluoetileno partiendo de material 

incoherente preformando dichos artículos por compresión del 

material en e l espacio entre un macho deformable y la  pared 

interior de un molde cilindrico rígido cerrado por uno de 

sus extremos; a s i, e l objeto se obtenía en un estado prefor 

mado y se transformaba subsiguientemente en e l producto aca 

hado por medio de u lterio r calentamiento. -----------------------

Todos estos sistemas presentan considerables desventa­

jas; a s i, producir artículos huecos mecanizándolos indivi­

dualmente en un torno, partiendo de bloques de material, a- 

demás del gasto de tiempo y mano de obra, acarrea también u 

na considerable cantidad de desperdicio de material valioso; 

los anteriores procesos mencionados que parten de un mate­

r ia l  pulverulento, granular, escamoso o de consistencia s i-
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milar, y que u tilizan  un equipo de preformación, presentan 

dificultades considerables siempre que se requieran artícu­

los que tengan paredes de espesor uniforme y superficies 

perfectamente l is a s , que no precisen operaciones de acaba- 

5. do sobre máquinas herramientas para eliminar defectos de fa

bricación. ----------- ----------------------------- --------------- - -

La mayor desventaja presentada por los procesos cono­

cidos es, sin embargo, que dichos procesos pueden aplicar­

se exclusivamente a la  producción de artículos que tengan 

10. sólo una sección transversal constante. ------  - - - - - -

Es objeto de la  presente invención proporcionar un pro 

cedimiento para obtener artículos huecos de forma compleja 

a p artir de politetrafluoetileno que no presente las desven 

tajas de los procesos conocidos.------------------------------- -  -

15 . Otro objeto de esta invención es proporcionar un pro­

cedimiento para producir cuerpos huecos de forma compleja a 

p artir de politetrafluoetilen o, que evitará toda pérdida de 

material bruto y reducirá los tiempos de producción. -  -  -

Otro objeto de esta invención es proporcionar un pro- 

20. cedimiento para obtener artículos huecos a partir de polite

trafluoetileno, que permitirá poder producir artículos con 

un espesor uniforme de pared, con homogeneidad en todo e l 

material y con una lisu ra  perfecta tanto de la  superficie 

exterior como de la  in t e r i o r . --------- -- ---------- ------------- --

25 . Aún otro objeto de esta invención es proporcionar un



procedimiento para la  preparación de artículos huecos a par 

t i r  de politetrafluoetilen o, que permita obtener artículos 

de forma compleja, cerrados pero que tengan por lo menos un 

extremo abierto, ta les como por ejemplo recipientes normali 

zados para l íq u id o s .--------- ---------------- -- ---------- ----------

Esta invención consiste en un procedimiento para la  pro 

ducción de artículos huecos de politetrafluoetileno partien­

do de un polímero pulverulento, e l cual procedimiento com­

prende: -------------- -- ---------------------------------------------------

1) La fase para preconfigurar e l articu lo , fase que consis­

te en comprimir e l material granular en e l espacio compren­

dido entre las paredes interiores de un molde rígido compues 

to, y las paredes exteriores de un macho hueco termoplásti- 

co elástico  contenido dentro del molde, en el cual macho se 

crea una presión que será apropiada para hacer que las pare­

des elásticas del contramolde se expandan, efectuando por e- 

11o una compresión mecánica sobre e l material granular por 

presión del mismo contra las paredes rígidas del molde y 

transformando así e l material granular en una única estruc­

tura compacta que se someterá a la  fase subsiguiente del tra 

tam iento.----------------- ------------- -----------— -------------------

2) La fase de la  sinterización fin a l de las partículas aún 

no aglutinadas, que forman la  estructura única del cuerpo 

preconfigurado obtenido por compresión, fase que consiste en 

someter e l articulo preconfigurado a un tratamiento tármico 

ta l que las partículas comprimidas de los artículos precon-
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figurados se aglomeren formando por e llo  una estructura f í  

sicamente continua que es perfectamente homogénea en todas 

sus p a r t e s .--------- - - ----- ----- -- ---------------- -- --------- -

La presente invención se refiere a un procedimiento pa 

5. ra la  producción de artículos huecos de cualquier tamaño a

p artir de politetrafluoetilen o, que tengan una forma comple­

ja, particularmente recipientes para líquidos tales como 

por ejemplo los compuestos por un cuerpo hueco cerrado por 

uno de sus extremos y que tienen e l otro extremo ahusado en 

10. una forma casi cónica y que acaban en un cuello con una a-

b e r tu ra .------ —  - —  -  — ------------- ------------- —  —

Se describirá a continuación, sólo para fines de infor 

¡nación y como ejemplo no lim itativo, un equipo que será apro 

piado para realizar e l procedimiento segán la  invención y 

15. que se verá ilustrado en e l plano anexo, en donde : ---- ----

La Figura 1 muestra una sección longitudinal de un mol 

de que consiste en una envolvente exterior de acero compues 

ta de varias piezas unidas entre s í  por medios apropiados y 

proyectadas para r e s is t ir  presiones considerables; la  cavi- 

20. dad in terior de dicho molde contiene una pieza macho compues

ta de un contramolde o macho termoplástico, e lástico , hueco 

que reproduce los contornos de dicha cavidad y determina con 

e lla  un espacio que se llenará con polvo de p olitetraflu oeti 

leño; la  embocadura de dicho macho termoplástico está fuer- 

25 . teniente sujeta entre la  boca del cuerpo del molde y un tapón

metálico taladrado unido directamente a una conducción de a­



limentación de flùido comprimido

En particular, la  Figura 1 ilu stra  : ------ -- ---------- --

1) La parte "básica del molde que tiene una cavidad en forma

de embudo con una pieza de boca abocardada apropiada pa­

ra retener los bordes del macho termoplàstico sujetos de 

forma ajustada entre su propia pared y la  pared del ta­

pón metálico taladrado 3; e l molde puede disponer de di­

ferentes piezas de base de tipo 1, que sean intercambia­

bles y tengan mía cavidad de diferentes formas. ---- -  -

2) El macho elástico , termoplàstico, hueco que reproduce el

p e r fil de la  cavidad del molde, pero que tiene dimensio­

nes exteriores menores. ------ ------------- ------------------------

3 ) El tapón metálico taladrado del molde, que mantiene el re

borde del macho termoplàstico 2 fuertemente sujeto contra 

las paredes de la  parte abocardada de la  pieza de base 1, 

y a travós de cuyo o r ific io  se introduce e l flùido com­

primido en dicho macho.----------------- ----- -- ----- ----- -- -----

4) El an illo  fileteado de enclavamiento que determina el a-

propiado enclavamiento en posición del tapón taladrado 3 

en e l cuerpo del m olde.--- ----- ---------- -- ------- -----------

5) La parte intermedia del cuerpo del molde, compuesta de un

cilindro hueco con una pared de espesor apropiado. ------

6) El an illo  fileteado de enclavamiento que une fuertemente 

entre s i ,  las dos partes componentes, 1 y 5, del molde. -



7 ) La tapa filetead a  del molde que se enrosca sobre la  par­

te 5 del mismo molde. - - -------------- ---------- ----------

El aparato anteriormente descrito trabaja del modo s i ­

guiente: en la  pieza 1 del molde se sitúan e l macho 2 y la  

pieza 3 enclavados en posición por medio del anillo  de en- 

clavamiento 4; luego, por medio del an illo  de enclavamien- 

to 6, se f i j a  la  pieza 5 contra la  pieza 1 y e l espacio asi 

determinado por las paredes interiores de 1 y 5 y las pare­

des exteriores del macho 2 se llena con p o lite tra flu o etile - 

no en polvo; de una manera sim ilar, también e l espacio que 

queda lib re  desde la  base superior del macho 2 hasta e l bor 

de superior de la  pieza 5 del molde se llena con e l políme­

ro y la  tapa filetead a  se enrosca finalmente sobre la  pieza 

5 . A través del o r ific io  de la  pieza 3 (tapón taladrado) se 

introduce entonces un flúido comprimido en e l macho hueco 

termoplástico 2 y aquel flúido ejerce una ta l presión que 

las paredes elásticas del macho se expanden de forma que pre­

sionan e l polímero granular contra las paredes rígidas del 

cuerpo del molde, causando por e llo  una primera aglomeración 

mecánica de las partículas de material que forman asi una es 

tructura compacta pero aún físicamente discontinua. ---  - -

El objeto así preconfigurado liberado del molde, pero 

que mantiene aún dentro de s í  el macho 2 (que no puede sa­

carse en esta etapa de la  fase descrita, debido a su forma 

y a la  fragilidad  del objeto preconfigurado) se sitúa enton­

ces en un horno; se in ic ia  e l calentamiento y a medida que



la  temperatura se eleva gradualmente, el macho termoplàsti­

co 2, contenido en e l objeto preconfigurado, se ablanda y 

entonces puede ser extraído del in terior del objeto moldea­

do por medios convencionales, por ejemplo, por extracción 

manual con pinzas y s im ila r e s .--------- -- ------------------------ --

Alternativamente y preferentemente el objeto preconfi­

gurado que contiene aún e l macho termoplàstico puede ser s i 

tuado en e l horno de ta l modo que por lo menos una abertura 

del mismo objeto moldeado quede vuelta hacia abajo; con la  

elevación de la  temperatura e l macho termoplàstico se ablan 

da gradualmente, se derrite y finalmente fluye por gravedad 

a través de la  abertura del objeto moldeado y entonces se 

e lim in a .----------------- ------------------------------ -------------------

La temperatura se aumenta entonces adicionalmente has­

ta e l grado óptimo para la  sinterización de las partículas 

del polímero y se mantiene a este grado de calor hasta que 

la  sinterización está acabada.-----------------

Se obtiene asi un objeto acabado que demuestra estar 

compuesto de un material completamente homogéneo y que t ie ­

ne unas superficies perfectamente lis a s . ---- ---- ---- -  ---

El politetrafluoetileno que se u t il iz a  para este f in  

está en un estado pulverulento discontinuo y presenta un ta 

maño granulométrico desde 30 a 625 mallas y preferentemente 

50 a 625 mallas (serie ASTM). ---------------------------------------

El macho termoplàstico elástico  2 puede hacerse de ma<
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teria les  termoplásticos de "buenas características de e la sti 

cidad, que se derritan a una temperatura comprendida en e l 

intervalo desde 1003 hasta aproximadamente 17030, tales co­

mo por ejemplo polietilen o, cloruro de p o liv in ilo , e tc .; se 

alcanzan particulares ventajas utilizando cloruro de p olivi 

nilo p lastificado (con una relación de resina p íastificante 

de 100:65)} que se derrite aproximadamente a 15030 y que pre_ 

senta una viscosidad muy baja, que fa c i l i t a  e l proceso. ----

La presión de preconfigurado está comprendida dentro de 

un intervalo desde 50 a 350 atmósferas y se obtiene por me­

dio de un flúido gaseoso o líquido comprimido, ta l como a i­

re, COg, agua, etc. -----------------------------------------------------

Dicha presión de preconfigurado se mantiene durante un 

intervalo de tiempo comprendido entre 0.5 y 5 minutos y pr(á 

ferentemente entre 1 y 2 m inutos.------ -- ------------------ -----

La temperatura de sinterización permanece entre 350 y 

400SC y preferentemente entre 360 y 380SC. --------------  ----

El artículo preconfigurado se mantiene a la  temperatu­

ra de sinterización durante un período desde 0.5 a 3 horas 

para espesores que varíen desde 1 mm hasta alrededor de 6 mm

Las dimensiones de los aparatos y los materiales u t i l i ­

zados en e l procedimiento según esta invención pueden variar 

desde luego, en la  práctica, según las necesidades que pue­

dan surgir eventualmente, sin s a lir  por e llo  del marco de 

protección de esta in ven ció n .--- ------------- -  - - ------- -----
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El politetrafluoetileno utilizado en e l procedimiento 

según la  presente invención puede u tiliza rse  solo, asi como 

mezclado con más o menos considerable carga de, por ejemplo, 

polvos metálicos, fibras de vidrio , grafito , e tc ., a fin  de 

5. mejorar la  resistencia o introducir características particu­

lares en e l producto acabado deseado.--- ----- -- ------------- --

El procedimiento descrito anteriormente puede adaptar­

se también a otros campos tecnológicos; por ejemplo pueden 

obtenerse objetos interesantes de carbono grafitado, de ca­

lo. racteristicas eléctricas particulares, aplicando e l procedi­

miento según esta invención a polvos de carbono que se transs 

forman en un objeto precomprimído que luego se somete a co­

cido. ------------------------- ------------- ---------------- ----------------

El ejemplo siguiente se da a f in  d e,ilu strar más clara- 

15 . mente la  idea inventiva de la  invención. --------------------------

Ejemplo 1

Se u t iliz a  un aparato de acero del mismo tipo que e l 

descrito previamente, teniendo, sus piezas 5 y 7, paredes 

con un espesor de 15 mm, y formando una cavidad in terior de 

20. 15 cm de altura y con un diámetro de 7.5 cm para su base su­

perior, que tenia la  forma de un frasco de cuello corto co­

mo se ilu stra  en la  Fig. 1 . En la  cavidad de este aparato, 

siguiendo e l proceso descrito anteriormente, se sitúa un ma 

cho hueco de cloruro de p oliv in ilo  plastificado (con una re 

25. lación res ina/plas t i f  i  cante de 100:65) cuyas paredes tienen

un espesor de 2 mm y reproducen e l contorno de la  cavidad
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7
del molde, formando entre ésta y las paredes del cuerpo del 

macho un espacio de 12 nn¡i. El reborde de la  boca del macho 

de cloruro de poliv in ilo  se f i j a  fuertemente al molde por 

medio de la  pieza taladrada 3 ( fig . 1) enclavada en posi- 

5. cién por medio del an illo  de enclavamiento 4 . El espacio

entre e l molde y e l macho se llena cuidadosamente con apro­

ximadamente 200 g de polvo de politetrafluoetileno que t ie ­

ne un tamaño granulométrico medio de 50 mallas; de la  misma 

manera se llena también e l espacio situado entre e l fondo 

10. del macho y e l borde superior de la  pieza 5 del cuerpo del

molde. Después de e llo , se cierra e l  molde con la  tapa 7 .

Se inyecta agua, a una presién de 250 atmósferas, den­

tro del macho de cloruro de p oliv in ilo  plastificado y aque­

l la  presión se mantiene durante aproximadamente 1 minuto. -

1$. Las paredes del macho se expanden a consecuencia de la

presión y comprimen e l politetrafluoetileno granular contra 

las paredes rígidas del cuerpo del molde por lo que trans­

forman e l material en un objeto que reproduce perfectamente 

la  forma de la  cavidad del molde. El espesor de la  capa de 

20. politetrafluoetilen o, que es inicialmente 12 mm, después de

la  compresión se reduce a 3 mm; e l objeto así preconfigura­

do tiene un aspecto perfectamente homogéneo. ---------  - ----

El objeto así preconfigurado que contiene aún e l macho, 

e l cual debido a la  fragilidad del artículo moldeado precon- 

25. figurado no podría sacarse durante la  fase descrita previa­

mente, se introduce en un horno provisto de una serie de pa



r r il la s  apropiadas sobre las cuales se sitúan los artículos 

moldeados a cocer; e l  objeto preconfigurado se sitúa con su 

abertura hacia abajo. El horno se calienta entonces y, a l­

rededor de 130SC, e l macho termoplàstico empieza a ablandar 

se; alrededor de 1503 áe derrite y, por gravedad, cae fuera 

del objeto que se está cociendo y se sacará entonces del hor 

no. La temperatura del horno se aumenta gradualmente hasta 

370SC y se mantiene a este valor durante un periodo de 90 mi 

ñutos. El frasco asi obtenido, que tiene una capacidad volu 

métrica de 300 c c ., presenta un aspecto perfectamente homo­

géneo tanto en las paredes exteriores como en las interiores, 

asi como homogeneidad en toda la  masa del material del mismo 

articulo moldeado. ------------------------------------------------ ------

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para España, sus te 

rritorios y plazas de soberanía, las siguientes: ------------

R E I  V I N D I C A  0 I 0 N E S

1 . -  Procedimiento para la  producción de artículos hueoos, 

particularmente fabricados de polvo de politetrafluoetileno, 

por preconfiguración de dichos artículos comprimiendo el pol 

vo de polímero dentro del espacio comprendido entre las pa­

redes de la  cavidad interior de un molde rígido particular y 

las paredes exteriores del macho elástico  contenido en e l 

cuerpo del molde, y calentando subsiguientemente, caracte­

rizado porque e l polímero a sin terizar se introduce entre



las paredes interiores de un molde rígido configurado según 

la  forma del objeto acabado requerido y las paredes exterio 

res de un macho de material termoplástico, comprimiendo lun 

go e l polímero por medio de la  expansión uniforme de las pa 

5. redes de dicho macho por introducción, en dicho macho, de

un flúido bajo presión de forma que cause una aglomeración 

in ic ia l entre s í  de las partículas del polímero y su trans­

formación en una masa compacta, y finalmente dicha masa com 

pacta que contiene dicho macho, se somete a un tratamiento

10. tórmico de s in te r iz a c ió n .----------------- ---------------------------

2 .  -  Procedimiento según la  reivindicación 1 , caracteri 

zado porque e l material que forma dicho macho termoplástico 

se elige  del grupo de materiales termoplásticos que tienen 

puntos de fusión que quedan entre una temperatura de 1002 y

15 . 170SC, tales como polietilen o, cloruro de polivin ilo  y/o

sus copolimeros, preferentemente p lastificad os. ---- ---------

3 .  -  Procedimiento según la  reivindicación 1 , caracteri 

zado porque la  presión de preconfiguración está comprendida 

entre 100 y 300 atmósferas y preferentemente entre 240 y 260

20. atmósferas. ---  - - - - - - - -  ----

4 .  -  Procedimiento según la  reivindicación 1 , caracteri

zado porque la  temperatura de sinterización está comprendi­

da dentro del intervalo de temperatura desde 3302 a 400SC y 

queda preferentemente alrededor de 3709C. ------  - -  ------  -

25 5 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1 , caracteri



zado porque durante la  fase de calentamiento, para alcanzar 

la  temperatura de sinterización, e l macho contenido en e l 

objeto que se está cociendo se extrae en estado plástico o 

d e rre tid o .-------------------- -- -----------------------------------------

5. 6 .- "PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE ARTICULOS IIUE

COS". ------------------------------------------------------------------------

Todo e llo  conforme se describe y reivindica en la  pre­

sente memoria que consta de quince hojas, foliadas y mecano 

grafiadas por una sola de sus caras, y de una lámina de di- 

10. bujos que la  ilu stra .

BARCELONA, 1 8 AGO 1965 

P . A . .

M- CURSI SUNOL
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