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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un procedi­
miento mejorado y a un equipo correspondiente para efec­
tuarlo,' que permiten, particularmente, producir artículos 
de politetrafluoetileno de configuración complicada, obte 
nidos partiendo de polímeros de estructura libre -tal co­
mo polvo, gránulos y similares- o polímeros de estructura 
continua -tal como pasta lubrificada. Esta invención es 
particularmente ventajosa para la producción de cuerpos 
huecos de politetrafluoetileno de forma complicada, es de 
cir, artículos que tengan por lo menos una zona cuya sec­
ción transversal cambia más o menos bruscamente, por ejem 
pío, una zona de unión entre dos elementos de sección 
transversal constante. - - - - - - - - - - - - - - - - -

Es conocido que dichos cuerpos pueden obtenerse 
disponiendo polvo o pasta de politetrafluoetileno en el es 
pació que queda entre la superficie interior de un molde 
rígido y la superficie exterior de un macho rígido situa­
do en el molde, prensando a continuación el material dis­
puesto en dicho espacio, por medio de émbolos huecos y ob 
teniendo finalmente un artículo premoldeado que -después 
del desmoldeo- sufre un proceso térmico de sinterización.-

Es conocido que ningdn articulo premoldeado obte
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nido por áedio de este proceso es homogéneo, puesto que en 
él se forman inevitablemente capas distintas que tienen un 
grado de compacidad diferente y que, después de la sinteri 
záci6n, dan lugar a notables defectos, como por ejemplo 
pérdida perjudicial de homogeneidad del cuerpo del artícu­
lo y grietas. - - -  - -  - -  —  -

Tales desventajas son particularmente manifiestas 
cuando la forma del artículo premoldeado es complicada, es 
decir cuando el articulo tiene una zona a lo largo de la 
cual una sección transversal respecto a la acción de pren­
sado cambia más o menos bruscamente, como por ejemplo en 
la zona de unión entre dos zonas de sección transversal 
constante. El material de esta zona, comprimido ya parcial 
mente, sufre deslizamientos que crean discontinuidades en 
el art&ulo premoldeado permitiendo, consiguientemente, 
que surjan grietas en el articulo premoldeado o en el ar­
ticulo acabado, después de su sinterizaoión. - - - - - - -

Además, en este procedimiento la extracción del 
articulo premoldeado del molde es particularmente difícil 
cuando el articulo en cuestión tiene una forma complicada: 
en efecto, si el articulo tiene por ejemplo una: zona de u- 
nión entre dos zonas de sección transversal constante, se 
desarrolla un desequilibrio de presión que se opone a la 
extracción del artículo del molde como consecuencia del 
hecho de que^ cuando se extrae el articulo premoldeado del 
molde a lo largo de una dirección perpendicular a dicha sec 
ción transversal, la superficie libre del articulo se some 
te a una presión (generalmente la presión atmosférica) di-
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ferente de la presión (substancialmente una presión cero) 
que acida sobre la superficie exterior del artículo pre­
moldeado, que está en contacto con la superficie interior 
del molde. —  --------------------- -- —  —  ---------

De ello resulta que debe forzarse la operación 
de extracción, causando consiguientemente rupturas y de­
fectos al articulo premoldeado principalmente en las zo­
nas de dicho articulo donde las superficies exteriores 
no son paralelas a la dirección de extracción, como por 
ejemplo en la superficie exterior de una zona de unión, 
las cuales superficies tienden principalmente a mantener 
su contacto más intimo con la superficie rígida del mol­
de. —  - - - - ----------------------------------

Es tambián una tácnica conocida el premoldear 
artículos huecos de politetrafluoetileno disponiendo el 
polímero, en polvo, gránulos o pasta, en el espacio que 
queda entre la superficie interior de un molde rígido y 
la superficie exterior de un contramolde -o macho- pro­
visto de una camisa de membrana capaz de ser deformada 
elásticamente, estando situado dicho contramolde en el in 
terior del molde y estando soportado preferentemente por 
un soporte rígido interior a dicha membrana. Con tal equi 
po, el premoldeado del articulo se realiza haciendo que 
la membrana se deforme hacia afuera por medio de una in- 

. troducción de fláido bajo presión en el interior de la 
membrana que, consiguientemente, presiona el material que 
llena el espacio contra la superficie interior del molde.-
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Este proceso permite obtener un premoldeado u- 
nif orme, en tanto la presión desarrollada por la membra­
na elástica se reparte isostáticamente sobre toda la ma­
sa del material que ocupa el espacio. Si bien con este 
proceso es posible obtener un articulo homogéneamente pre, 
moldeado , las desventajas anteriormente indicadas no se 
eliminan dado que el problema técnico de la extracción 
del articulo de su molde no está solucionado. De hecho, 
cuando los artículos tienen una forma oomplicada, la zo­
na que une dos zonas de sección transversal constante 
tiene una tendencia particular a quedar en contacto con 
la superficie interior del molde rígido como consecuencia 
del desequilibrio de presiones expuesto anteriormente y 
por lo tanto el articulo debe ser expulsado de su molde: 
esto implica las ya citadas desventajas de defectos, grie 
tas y rupturas del articulo acabado. - - —  - - - - —  -

Para eliminar estas desventajas se ha tratado de 
obtener dichos artículos de forma complicada manufacturán­
dolos por medio de modificación mecánica -realizada en 
ciertos casos por un procedimiento térmico- a partir de 
una pieza bastamente configurada, obtenida por extrusión. 
Este proceso tiene también la desventaja de permitir que 
haya deslizamientos de material en las zonas en las que 
se realiza la deformación y esto supone pérdida perjudi­
cial de homogeneidad asi como porosidad diferente del ar­
ticulo acabado. Además, el valor de la deformación que 
puede alcanzarse con este proceso es más limitado (el ta- 
maSo del articulo modificado de este modo puede ser, como
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máximo, el doble del articulo original). - - -  —  - -----

Lo indicado anteriormente pone claramente de ma­
nifiesto que los procesos conocidos no permiten la fabrica 
ción de artículos de tetrafluoetileno de forma complicada 

5, que tengan una uniformidad estructural en todas sus zonas,
libres de grietas y de defectos superficiales debidos a su 
extracción del molde configurador. - - - - - - - - - - - -

Dichas desventajas son muy perjudiciales puesto 
que las aplicaciones a estudiar para los artículos de te- 

10. trafluoetileno, como consecuencia de las características
físicas y químicas intrínsecas de este polímero, requieren 
la ausencia de todos los defectos anteriormente indicados. 
Respecto a este punto es suficiente considerar las desven 
tajas obvias procedentes de las grietas o de la pérdida de 

1$, homogeneidad cuando los artículos de tetrafluoetileno de­
ben utilizarse para fines de aislamiento eléctrico. - -----

Debe también tenerse en cuenta que la existencia 
de muchos desechos como consecuencia de una mala extracción 
de los artículos de politetrafluoetileno de sus moldes,

23. causada por el desequilibrio de presión indicado anterior­
mente, determina un elevado precio de coste asi como res­
tricciones notables en la producción de estos caros artí­
culos. ---------------------------------------------------

Es un propósito de esta invención el proveer un 
25. procedimiento, y el equipo correspondiente, para la fabri­

cación de artículos de politetrafluoetileno libres de las
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desventajas anteriormente indicadas. - ---------------- -

Otro propósito de esta invención es proveer un 
procedimiento, y el equipo correspondiente, para obtener 
una extracción fácil de artículos premoldeados -incluso si 

5. son de forma complicada- sin que aparezca ninguna grieta u
otro defecto en las zonas del artículo premoldeado que son 
más propensas a adherirse a la superficie del molde. -----

Otro propósito de esta Invención es proporcionar 
un procedimiento, y el equipo correspondiente para su rea- 

10. lización, apropiados para proporcionar los mejores artícu­
los premoldeados que tengan por lo menos una zona inclina­
da con respecto a la dirección de extracción del artículo,, 
en los cuales la sección transversal de dicha zona cambia 
de modo más o menos brusco uniendo dos zonas de sección 

15. transversal constante de cualquier dimensión, siendo esta
invención apropiada para proporcionar artículos acabados 
estructurados homogéneamente después de la sinterizaclÓn, 
de forma que presenten las mismas características físicas y 
químicas que las intrínsecas del politetrafluoetileno de 

20. partida. - - - - ---------------------------------

Aún otro propósito de esta invención es permitir 
una adaptación fácil y no demasiado oara de los equipos ya 
conocidos para el premoldeo de artículos de polltetrafluoe- 
tile.no segdn el procedimiento de esta invención. - - - —  -

25. Se ha hallado sorprendentemente que estas y otras
-ventajas, que aparecerán claramente para los entendidos en

f



la materia de la siguiente descripción detallada, se alean 
zan ventajosamente por medio de un procedimiento para la 
producción de artículos de politetrafluoetileno que compren 
de disponer polímero de partida de estructura libre -como 
por ejemplo en forma de polvo, gránulos y similares- o poli 
mero de partida de estructura continua -como por ejemplo en 
forma de pasta lubrificada- en un molde rígido, prensando el 
polímero en cuestión por medio de sistemas conocidos, obte­
niendo el artioulo premoldeado en su molde, extraer dicho 
artículo premoldeado de su molde, someter por lo menos di­
cho artículo -premoldeado y ya extraído de su molde- a un 
proceso de sinterización que acaba el articulo; luego, se­
gún esta invención, despuás del premoldeo, y para proveer 
una fácil extracción del articulo premoldeado del molde rí­
gido, se establece una presión igual a la que actúa sobre 
la superficie libre del artículo, por lo menos sobre una 
zona de la superficie del artículo premoldeado que está en 
contacto con la superficie interior del molde. El estable­
cimiento de dicha presión puede realizarse durante la ex­
tracción del artículo premoldeado del molde rígido o antes 
de iniciar esta operación.------------------------------

Es tambiún un objeto de esta invención un equipo 
apropiado para realizar el procedimiento indicado anterior­
mente. Este equipo está compuesto por un molde rígido hueco, 
por lo menos de una sola pieza, que tiene por lo menos un 
conducto que conecta la superficie interior de dicho molde 
rígido con la superficie exterior del mismo.----- —  - -
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Esta Invención se aclarará ahora por medio de 
la descripción siguiente y de los planos anexos, dados 
sólo con fines ilustrativos, y cuya única figura ilustra 
esquemáticamente y en sección longitudinal una realización 
del equipo para llevar a cabo el procedimiento según esta 
invención.------------ - - - —  - - ----------- - - - -

Con referencia a dicha figura, el equipo compren 
de un cuerpo de molde 1, en una sola pieza, cuya cavidad 
interior tiene dos tramos 2 y 3 substancialmente cilindri­
cos unidos entre sí por un tramo 4, en tronco de cono. La 
forma de dicha cavidad reproduce la forma final del artícu 
lo de politetrafluoetileno a fabricar, el cual, en el ejem 
pío expuesto, es un cuerpo campaniforme para la fabricación 
de aisladores eléctricos de alta tensión. - - - ---- - -

Una membrana elástica 5, de caucho u otro mate­
rial apropiado tal como polietileno, cloruro de polivini- 
lo o un plástico similar capaz de deformarse, está situa­
da en el interior del cuerpo 1 del molde. Dicha membrana 
elástica 5 está soportada internamente por un soporte rígi 
do 6 que tiene canales 7 para distribuir el flúido alimenta 
do bajo presión a través de la tubería de alimentación 8.-

La membrana elástica 5 y el soporte rígido 6 cons 
tituyen el contramolde o macho para el premoldeo del artí­
culo hueco de politetrafluoetileno según el sistema conocí 
do de compresión tipo isostática.---------- - - - - - - -

Se designa con 9 una placa inferior o de fondo
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montada amovible en el cuerpo 1 del molde, por medio de 
un resalte 10. El soporte rígido 6, que lleva la membra 
na elástica 5* están fijados a la placa inferior por me­
dio de pernos 11. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

La membrana elástica 5 se adapta de forma es­
tanca, por efecto de la compresión, en la zona 12 donde 
se unen la placa inferior 9 y el soporte rígido 6. - -

Se designa con 22 una placa que cierra el ex­
tremo superior del molde. Dicha placa está montada amo­
viblemente en el cuerpo 1 del molde por medio del resal

La tubería 8 -que alimenta fláido bajo presión 
a los conductos 7- está conectada por medio de una unión 
roscada 14 a la boquilla 15 que está soldada a su vez al 
soporte rígido 6 . -------------------------------------

El conducto 16 del cuerpo 1 del molde conecta 
la superficie interior de óste con su superficie exterior. 
Hay situada una válvula 17, de resorte, en este conducto 
y su vástago acaba en una cabeza 18 configurada en tronco 
de cono. - - - - - - -----

La estanqueidad de la válvula 17 contra la pre­
sión de premoldeo está determinada por la cabeza 18 con­
figurada en tronco de cono, mantenida en su asiento por 
el resorte antagonista 19..-----------------------------

En caso de que el resorte antagonista 19 sea25



cargado como consecuencia, por ejemplo, de un vacío provo­
cado en la cavidad del cuerpo 1 del molde o de una presión 
mecánica provocada manual o automáticamente sobre el ele­
mento 20, la cabeza 18 sale de su asiento y se mueve lige­
ramente hacia la cavidad del interior del cuerpo hueco i, 
permitiendo consiguientemente la entrada de aire proceden­
te del exterior y reestableciendo el equilibrio de las pre­
siones que actúan sobre la superficie libre y sobre la su­
perficie del artículo premoldeado que debe separarse de la 
superficie interior de la cavidad del cuerpo 1 del molde.-

Desde luego, puede utilizarse cualquier otro dis­
positivo de tipo conocido, en vez de la válvula 17 de resor 
te, para abrir y cerrar el conducto 16; por ejemplo, el con 
ducto 16 puede proveerse de un ámbolo que pueda ser acciona 
do manualmente por el operarlo en el momento de extraer el 
articulo premoldeado, a fin de permitir la entrada de aire 
en la cavidad del cuerpo 1 dél molde. --------------------

El funcionamiento del equipo anteriormente indica­
do se describe ahora más claramente por medio del ejemplo si 
guante, dado con el único objeto de una mejor exposición de 
esta invención. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -

Despuás de haber unido entre sí las piezas 1, 5*
6 y 9 del equipo, se establece el vacío en los conductos 7* 
conectándolos por medio de la tubería 8 a una bomba de agua. 
De este modo la membrana elástica se mantiene adherida al 
soporte rígido 6. - - -  - -  - -  —  ------------------- —



El espacio que queda entre la superficie interior 
del cuerpo 1 del molde rígido y la superficie exterior de 
la membrana 5 se llena con una carga de 120 g de politetra- 
fluoetileno granular en polvo, que tiene un tamaño medio de 
partícula de aproximadamente 300 n. Durante la etapa de lle­
nado, a fin de favorecer el asentamiento del polvo en la ca­
vidad, el molde se somete a un movimiento de vibración. - -

Durante esta etapa de llenado la cabeza 18 en tron 
co de cono de la válvula 17 de resorte determina la estanquel 
dad al aire, por mantener cerrada la válvula. ------------- -

El molde se cierra despuás del llenado aplicando 
la placa 22 y se dispone el conjunto entre las placas de una 
prensa que desarrollan un empuje de aproximadamente 30 Tm set 
bre el molde. - -------------- - - --------------------------

Se envía luego, por los canales 7? a travás de la 
tubería de alimentación 8, agua bajo presión de 320 kg/cm^, 
durante un tiempo de 30 seg.----- -------------------------

Despuás de alimentar el agua, se aplica su presión 
en los canales 7 durante 30 seg. - - —  - -----------------

Como consecuencia de la presión del agua la rnembra 
na 5 se. deforma hacia afuera, hasta la posición ilustrada por 
medio de líneas discontinuas en los planos, y presiona el po 
litetrafluoetileno contra la superficie interior del cuerpo 

1 del molde, premoldeando consiguientemente el articulo segón 
la* forma del molde 1. - - - - - - - - -------
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Se anula la presión en los canales 7 despuós 
de la operación de premoldeo y se establece vacío en a- 
quéllos por medio de una bomba de agua conectada a la tu 
bería 8, de forma que este vacío atraiga de nuevo la mem 
brana hacia atrás hasta que entre en contacto con el so­
porte rígido 6. ------------------------------------- --

El molde se extrae entonces de la prensa, se li 
bera de la placa de cierre 22, de la placa inferior 9 con 
el soporte 6 y la membrana 5: así queda libre la superfi­
cie interior del artículo hueco premoldeado. El artículo 
hueco premoldeado 21 queda sin embargo Contenido en el 
cuerpo 1 del molde. - - ---------------------------------

Por medio de un extractor apropiado, configura­
do como un cilindro hueco, se empuja hacia abajo el artí­
culo premoldeado, desde la abertura del cuerpo 1 del mol­
de, despuás de sacar la placa de cierre 22 que previamen­
te cerraba el molde, con el fin de liberar el artículo de 
la superficie interior del cuerpo 1 del molde y con el fin 
de extraerlo. - - - - - - - - - - - - -  --  - - - - - - -

Durante la extracción, la superficie exterior 
del artículo premoldeado desliza a lo largo de las super­
ficies cilindricas 2 y 3 del molde tendiendo a separarse 
de la superficie de la zona 4 del mismo. ---------------

En dicha zona 4 tiene lugar asi un ligero vacío 
que causa la apertura automática de la válvula 17 y por 
consiguiente la entrada de aire en la zona 4 de la cavidad
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del molde, reestableciendo asi el equilibrio de las pre­
siones que actúan sobre la superficie libre del articulo 
premoldeado y sobre su superficie dirigida hacia la super 
ficie interior del cuerpo 1 del molde.------ ----------

De este modo puede extraerse el articulo 21 sin 
ninguna dificultad del cuerpo 1 del molde y sin perjudi­
car su superficie exterior a lo largo del tramo de unión 
que está en contacto con la zona 4 del cuerpo del molde.-

El artículo premoldeado, que tiene un espesor 
de aproximadamente 2 mm se somete a continuación a una 
sinterización realizada durante 1 h en un horno bajo ur­
na temperatura de 3303(2, seguida por una refrigeración 
del orden de aproximadamente 2,5^C/min.---------------

El artículo campaniforme asi fabricado demues­
tra mantener invariadas las características dielóctricas 
peculiares del politetrafluoetileno de partida. Dicho ar­
ticulo presenta además una perfecta homogeneidad en su 
masa y una ausencia de grietas y de defectos superficia­
les. -------------------------------------------------

Naturalmente, durante la extracción del articu­
lo 21 del cuerpo 1 del molde, el operador puede abrir ma­
nualmente la válvula 17, o bien ésta puede estar conecta­
da, a un servocontrol que determine su apertura, en vez de 
recurrir al sistema automático de apertura de la válvula 
17, determinado por el vacio producido en la zona 4 de 
la cavidad interior. - ----------------------------------



La descripción dada anteriormente pone en evi­
dencia, para los entendidos en la materia, las ventajas 
de esta invención.-------------------------------------

Desde luego, pueden preverse modificaciones y 
realizaciones alternativas de esta invención, con respec­
to a lo descrito e ilustrado anteriormente y a lo reivin­
dicado a continuación, sin salir de los limites del prin­
cipio expuesto en esta memoria; por ejemplo, el número de 
conductos para la conexión entre la superficie interior 
del cuerpo del molde rígido y su superficie exterior puede 
ser superior a 1, según las exigencias impuestas por la 
forma del artículo a fabricar. - - ---------- - - - - -

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para España, 
sus territorios y plazas de soberanía, las siguientes: - -

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

1.- Procedimiento para la producción de artícu­
los de politetrafluoetileno, del tipo que consiste en ali 
mentar polímero de partida de estructura libre, tal como 
polvo, gránuíos y similares, o de estructura continua, tal 
como pasta lubrificada, en un molde rígido, prensándolo me­
diante sistemas conocidos para obtener un artículo premol­
deado, extrayéndolo subsiguientemente y sometiéndolo a un 
proceso de sinterización para obtener el articulo acabado, 
caracterizado porque después de dicho premoldeo del articu
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lo en dicho molde se reestablece una presión igual a la 
presión que actúa sobre la superficie libre del artícu­
lo por lo menos en una zona de la superficie de dicho 
articulo premoldeado que está en contacto con la super­
ficie interior del cuerpo del molde, obteniendo así una 
mejor extracción de dicho artículo premoldeado del molde 
rígido. ----------------------------------------------

2. - Procedimiento segdn la reivindicación 1,
caracterizado porque el reestablecimiento de dicha pre­
sión se realiza durante la operación de extracción del 
articulo premoldeado de dicho molde rígido. -----------

3. - Procedimiento según la reivindicación 1, 
caracterizado porque el reestablecimiento de dicha pre­
sión se realiza antes de iniciar la operación de extrae, 
ción del artículo premoldeado de dicho molde rígido. - -

4. - Procedimiento según las reivindicaciones
1 y 2 y 3, caracterizado porque el reestablecimiento de di 
cha presión se realiza sobre la zona de la superficie del 
artículo premoldeado que está en contacto con la superfi­
cie interior del molde y que corresponde a una variación 
más o menos brusca de la sección transversal de dicho ar­
ticulo premoldeado, como por ejemplo la zona que une dos 
zonas de sección transversal constante, estando inclina­
da tal zona de unión con respecto a la dirección de extrae 
ción del artículo.---- - - - ------- ------------- ------

5. - Equipo para realizar el procedimiento de 
las reivindicaciones 1, 2, 3 y 4, caracterizado porque com
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prende un cuerpo de molde hueco y rígido compuesto de por 
lo menos una pieza que tiene por lo menos un conduoto que 
establece un paso de comunicación entre la superficie in­
terior de dicho cuerpo de molde rígido y la superficie ex 
terior del mismo. - ----------------------- - - —  -

6. - Equipo segán la reivindicación 5y caracteri
zado porque dicho conducto está provisto de un dispositi­
vo apropiado para abrirlo y cerrarlo. - -------------

7. - Equipo segán las reivindicaciones 5 y 6, ca­
racterizado porque dicho conducto está provisto de una vál 
vula de resorte. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

8. - Equipo segdn las reivindicaciones 5 a 7t ca­
racterizado porque consiste en un cuerpo de molde rígido 
que está compuesto por una sola pieza hueca cuya cavidad 
presenta una forma complicada y corresponde substancialmen 
te a la forma deseada del artículo acabado, que tiene por 
lo menos una zona de.sección transversal que varia más o 
menos bruscamente, tal como una zona de unión entre dos zo 
ñas de sección transversal constante, estando inclinada di 
cha zona de unión con respecto a la dlreoción de extracción 
del molde; un conducto practicado en el cuerpo del molde, 
capaz de conectar la cavidad del cuerpo del molde en dicha 
zona de unión con la superficie exterior del mismo cuerpo
a travós de un dispositivo de válvula; una placa de fondo 
montada en el cuerpo hueco del molde; un contramolde sitúa 
do en el interior del cuerpo hueco del molde y compuesto por 
una membrana capaz de deformarse elásticamente, estando so-
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portada dicha membrana por un soporte rígido unido a la 
placa de fondo, estando presionada de forma estanca di­
cha membrana entre dicha placa de fondo y dicho soporte 
rígido en la zona en la cual diohas piezas están en cogí 
tacto entre si, y estando provisto además dicho soporte 
rígido de conductos conectados con medios que permiten 
obtener la deformación de dicha membrana elástica; y per 
lo menos una placa de cierre unida amoviblemente al ex­
tremo superior del cuerpo hueco del molde. - - --------

9.- "PROCEDIMIENTO Y EQUIPO CORRESPONDIENTE PA 
RA LA PRODUCCIÓN DE ARTICULOS DE POLITETRAFLUOETILENO"

Todo ello conforme se describe y reivindica en 
la presente memoria que consta de dieciocho hojas folia­
das y mecanografiadas por una sola de sus caras y de una 
lámina de dibujos que la ilustra.... ..*". .. ***

BARCELONA, 3 DtC¡ 1366 i
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