
M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  
que se acompasa a la  so lic itu d  de 

UNA PATENTE DE INVENCIÓN
a favor de SOCIÉTÉ LE CARBONE-LORRAINE, de nacionalidad 
francesa, residente en PARIS (Francia), rue Des Acacias, 
núm. 45, por
"PROCEDIMIENTO PARA LA COLOCACIÓN DE UN TUBO EXTRUÍDO DE 
POLITEÏRAFLUORETILBNO". Con prioridad de la  Patente fran- 
cesa nám. PV. 37*087 de fecha 3 de Noviembre de 1.965.
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La presente invención describe un nuevo procedi­
miento para la  colocación de un tubo extruido de p o lite tra -  
flu o re tllen o  conocido normalmente y a continuación llamado 
PTFE, en e l  in te r io r  de un tubo de acero.

5 El procedimiento que consiste en proveer un tubo
de acero con bridas en cada extremo sobre la s  que se doblan 
los co llarines del tubo in te r io r  de PTFE extruido es cono­
cido y llev a  a un elemento de tubería a l  mismo tiempo re s is ­
ten te  contra lo s  golpes, por su envoltura ex te rio r m etálica,
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y prácticamente in e rte  q^imic^mente con respecto a tocos 
loa agentes corrosivos por su revestim iento in te r io r  de PTFE.

Tal elemento de tubería puede soportar una tempera­
tu ra  de serv icio  de 2503 C. de continuo.

Sin embargo, subsiste un inconveniente. Se sabe, en 
efecto , que la  d ila tación  l in e a l de un tubo de PTFE para una 
temperatura dada, es aproximadamente diez veces superior a la  
de un tubo de acero de l a  misma longitud, llevado a la  misma 
temperatura. Esta importante diferencia de d ila tac ión  puede 
traducirse en e l  calor por un arrugamiento in te r io r  del tubo 
de PTFE y lo  más a menudo por la  formación de burletes en lo s  
extremos apretados sobre la s  bridas. Existe pues, cuando la  
tubería  revestida funciona en ca lo r, una boquilla de es tran - 
gulamiento del tubo de PTFE a n ivel de cada &rida, lo  que 
puede producir o t ra e r  consigo una pérdida de carga d e l f lu i ­
do transportado y constituye una preparación de ro tu ra .

Las figuras 1* v 23. que tienen  por objeto i lu s t r a r  
lo  que antecede, muestran por una p a rte  e l elemento de tube­
r í a  compuesto por e l tubo de acero ex te rio r (1) y por e l  tubo 
in te r io r  de PTFE (2) extruído, por o tra p a rte , e l  arrugamien­
to  in te r io r  del tubo de PTFE y la  formación de burletes (3) 
en los extremos apretados sobre bridas cuando el conjunto 
funciona en e l ca lo r.

El objeto de la  presente invención, consiste en pa­
l i a r  este inconveniente aprovechando la  "memoria e lá s tica"  
del PTFE. Se sabe que el p o lite tra flu o re tile n o  posee la  pro­
piedad de una tendenoia a recuperar o recobrar su forma in i­
c ia l  s i ,  después de un constreRimiento en f r ío ,  se lo  llev a  
a una temperatura netamente superior a la  temperatura con la  
que opera dicho constreRimiento. El tiempo de re la jac ió n ,
(en o tras palabras, es ta  memoria e lá s t ic a  de l a  que se habla 
más a rr ib a ) , es en esencia función de la  temperatura en la
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que opera.
Así pues, una probeta de PTFE estirad a  en f r ío  

(200 c . aproximadamente) de 10% por ejemplo tendrá una ten­
dencia a volver más o menos rápidamente a su longitud in i  -  
c ia l ,  según se la  someta a una temperatura de 50, 100, 200 
o 2500 C. La vuelta se ría  to ta l  s i  e l punto de transic ión  
(3270 C.) fuera alcanzado.

Por otra p a rte , esta  re la jac ión  parece e s ta r  en 
proporción con la  temperatura y queda fija d a  por esta  ú l t i -  

. ma en un valor costante.
Partiendo de esta  observación, es fá c i l  imaginar un 

sistema de tracción permitiendo e s t i r a r  en f r ío  un tubo de 
PTFE extruído con un diámetro dado D^. Para un alargamiento 
de 15% de su longitud in ic ia l  por ejemplo, e l  tubo recibe 
una es tricc ió n  y su nuevo diámetro Dg es evidentemente in fe ­
r io r  a D^.

S i, después de un tiempo dado, variable con ol diá 
metro del tubo y e l  espesor de su pared, se suelta  e l  cons­
treñim iento, e l  tubo de PTFE extruído se re s tr in g irá  y su 
nuevo alargamiento estable en f r ío  será aproximadamente de 
5,2 a 5,8 de su longitud in ic ia l .

Tal tubo preconstreñido, estable se introduce en 
una envoltura m etálica cuyo diámetro es ligeramente superior 
a l  del tubo de PTFE preconstreñido. Unos ú t i le s  simples per­
miten hacerse doblar lo s  co llarines del tubo de PTFE sobre 
la s  bridas del tubo m etálico. En f r ío ,  no ex iste pues ningu­
na tensión del tubo de PTFE sobre lo s  co lla rin es . Si este 
elemento de tubería  se coloca en un c ircu ito  vehiculando un 
flu ido cualquiera en a l ta  temperatura, t re s  fenómenos van a 
in te rv en ir, a saber:

a) -  d ila tación  del tubo de acero.
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b) -  l a  d ila tac ió n  del tubo de PTFE extraído que 
debería se r , como se ha dicho más a rr ib a , 10 veces superior

75 a la  de su envoltura de acero.
c) -  l a  vuelta e lá s tic a  del tubo de PTFE extruído 

que se ejerce en sentido inverso con respecto a la  d ila ta ­
ción.

El ejemplo descrito  a continuación, hará compren- 
80 der mejor e l  princip io  de l a  invención :

Un tubo de PTFE, constituyendo una tubería  de un 
metro de longitud y con un diámetro cualquiera, habrá sido 
previamente estirado en f r ío  en 15%, luego, habrá vuelto, 
después de la  supresión de la  tracción , a 5,5% por ejemplo.

85 Se introduce en su calderería de acero y lo s  co llarines son 
vueltos o doblados sobre la s  bridas.

Se llev a  este conjunto a  2000 0.
a) El tubo de acero se a larga de 2 mm.
b) El tubo de PTFE extruído va a se r sometido a l  

90 mismo tiempo a dos so lic itac io nes o fuerzas :
-  su alargamiento de 20 mm., teniendo la  tendencia de empujar 

sobre lo s  co llarines y de arrugarlos,
-  su vuelta e lá s tic a  de 50 mm. aproximadamente teniendo la  

tendencia a volver a tomar l a  longitud in ic ia l  an tes p re-
95 constreñida y que va a "absorber" lo s  20 mm. de alargamien­

to  térmico.
En d e fin itiv a , e l  tubo de PTFE extruído y precons- 

treRido va a encontrarse tendido en tre  sus extremos doblados 
sobre la s  bridas y no corre ya de ese modo e l  riesgo de arru - 

100 garse o deformarse.
Además, e l diámetro teniendo l a  tendencia de vol­

ver a tomar su valor in ic ia l ,  e l  tubo de PTFE se pegará per­
fectamente sobre l a  pared m etálica de su ca ld erería .
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Después del enfriamiento, l a  tensión engendrada 
por la  vuelta e lá s tic a  permanece y la  tubería  puede nuevamen­
te  se r calentada por uno de lo s  dos métodos siguientes:

a) ensayo destructivo : una probeta del tubo de PTFE 
se prelova en e l  sentido longitudinal del tubo, y su longitud 
se anota con cuidado. La muestra se lleva  a una temperatura 
superior a l  punto de transic ión  (327** C .). Se observa una re­
tira d a  entonces importante superior a l  2 %.

b) ensayo no destructivo : un elemento de tubería 
revestido interiormente de PTFE se lle v a , por ejemplo, a 200SC. 
El tubo in te r io r  de PTFE se re tra c ta , arrastrando por o tra  
porte los co llarines hacia e l in te r io r  del tubo.

Por e l contrario , en e l  caso do una colocación por 
un procedimiento habitual, e l tubo de PTFE se alarga fuera 
de su ca lderería .

D escrita suficientemente la  naturaleza y objeto de 
l a  presente invención, a s í como l a  manera en que puede ser 
llevado a la  p rác tica , se hace constar que en su realización  
podrán se r variables la s  formas, dimensiones y m aterias, y 
en general todo cuanto sea accesorio y secundario, siempre 
que e llo  no cambie, a lte re  o modifique l a  esencialidad del 
objeto descrito .

Los términos en que queda redactada es ta  Memoria, 
son c ie rto s  jr f i e l  re f le jo  del objeto descrito , debiéndose 
tomar con carác ter amplio y nunca en forma lim ita tiv a .

La entidad so lic itan te  se reserva e l  derecho de 
obtención de lo s  oportunos Certificados de Adición complemen­
ta r io s , por la s  mejoras o perfeccionamientos que en lo  suce­
sivo pudiera aconsejar la  p rác tica .
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La PATENTE DE INVENCIÓN que se s o l ic i ta ,  deberá 
recaer precisamente sobre la s  particu laridades ca rac te rís ­
t ic a s  de la s  siguientes reivindicaciones;

13 ,- Procedimiento para l a  colocación de un tubo 
extruído de p o lite tra flu o re tile n o , c a r a c t e r i z a d o  
por colocar en e l  in te r io r  un tubo re s is te n te  que da un a la r  
gamiento a una temperatura determinada, un tubo de p o lite ­
tra flu o re tile n o  de mayor alargamiento a la  misma temperatura, 
de manera que este no presente, a l  someterse e l  conjunto a 
temperaturas varias y por esta  d iferencia  de alargamiento, 
variaciones de longitud entre ambos que contribuyan a l a  d is­
minución del diámetro in te r io r  del tubo de p o lite tra flu o re ­
tile n o .

28 . -  Procedimiento para la  colocación de un tubo 
extruído de p o lite tra flu o re tile n o , según reiv indicación an­
te r io r ,  caracterizado por e s t i r a r  en f r ío  e l  tubo de p o li­
te tra f lu o re tile n o  a una longitud t a l  que su diámetro dismi­
nuya por este  alargamiento forzado a una medida ligeramente 
in fe r io r  a l  tubo metálico que ba de re c ib ir le ,  que dispone 
de bridas en sus extremos, para que una vez introducido en 
é l  y dobladas sus puntas sobre la s  bridas a manera de an illo s  
la  d iferencia de alargamiento entre ambos tubos, producida 
por la  temperatura, sea igual a l  alargamiento previo dado en 
f r ío  a l  tubo de p o lite tra flu o re tile n o , y que sus paredes se 
adapten con fuerza a l  in te r io r  del tubo m etálico.

38 ,- "PROCEDIMIENTO PARA LA COLOCACIÓN DE UN TUBO 
EXTRUÍDO DE POLITETRAFLUORETILENO". Con prioridad de la  Pa­
ten te  francesa núm. PV. 37.087 de fecha 3 de Noviembre de 
1.9659-



Todo según queda expuesto en la  presente Memoria, 
que consta de s ie te  hojas fo liadas y mecanografiadas par 
um sola cara, y dibujos que con la  misma se acompañan.
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