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MEMORIA IESCRIPTIVA

La presente invencibn se refiere & un procedi-
miento mejorado y & un equipo correspondiente para efec~
tuarlo, gue permiten, particulermente, producir articdloe
de politetraflnoetileno de configuracién complicade, obte
nidos partiendo de polimeros de estructura libre ~tal co-
mo polvo, grénulos ¥y similares- o.polimeros de estructurs
continua -tal como pasta lubrific&da. Bgta invencibn es
pafticularmente ventejogsa para la produopién de cuerpos
huecos de politetrafluocetileno de forma complicada, es de
¢ir, artfculos que tengan por 10 menos uns zona cuye gSec-
cibn trensversel cambie més o menos brugcameﬁte, por ejem
plo, una zona de unién entre dos elementos de secciln

transversal constantoe = = = = m - - - - o o m o - - - .

BEs conocido gque dichos cuerpos pueden obvtensrse
disponiendo polvo o pasta de’ politetrafluocetileno en el eg
pacio que gquede entre la superficie interior de un molde
rigido y la superficie exterior de un macho rigido situa-
do en el molde, prensando & continuacibn el material dis-
puesto en dicho espacio, por medio de émbolos huecos y ob
teniendo finalmente un artfculo premoldesdo que ~-despuds

Gel desmoldeo-~ sufre un procesc térmico de sinterizacibn.-

Es conocido gue ningtin articulo premoldeado obtg
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nido por hedio de este proceso es homogéneo, puesto gue en
41 se formen inevitablemente capas distintas que tienen un
gredo de compacidad diferente y que, despuds de la sinteri
zecilén, dan lugar a notables defectos, como por ejemplo

pérdide perjudicial de homogeneidad del cuerpo del artfcu-
Joy grictage = = = « v w0 d - m .- - .-- -

Tales desventajas son particularmente menifiestas
ouando le forme del artfculo premoldeado es complicada, es
decir cusndo el artfculo tiene una zone a lo largo de la
cual una seccién transversel respecto a la accién de pren=
sado cambia més o menos bruscamente, como por ejemplo en
la zona de unibn entre.dos zonas’ de seccién transversal
constante. El material de esta zona, comprimido ya parcial
mente, sufre deslizamientos que crean discontinuidades en
el artbulo premoldeado permitiendo, consiguientemente,
que surjan grietes en el artfculo premoldeado o en el ar-

tfculo acabado, despuds de su sinterizeciln. = = = = = « -

Ademéds, en este procedimiento la extraccién del
articulo premoldeadc del molde es particularmente diffcil
cuando el artfculo en cuestibén tiene una forms complicadat
en efecto, si el artfculo tiene por ejemplo una zona de u-
nién entre dos zonas de seceidn transversal constante, se
desarrolle un desequilibrio de presidn gue se opone a la
extraccidén del artifculo del molde como consecuencia del
hecho de que% cuando se extrae el articulo premoldeado del
molde a lo largo de una direceién perpendicular a dicha sec
cibn transversal, la superficie libre del articulo se some

te a una presibn (generalmente la presibn atmosférice) di-



ferente de la presién (substancislmente una presibn cero)
que actfa sobre la supérficie e:;terior del artfculo pre-
moldeado, que estd en contacto con la superficie interior

56 De ello resulta que debe forzarse la operacibn
de ex'bracéidn, calsando consiguientemente rupturas y de-
fectos al articulo premoldeado principalmente en las zo~
nas de dicho artfculo donde las superficies exteriores
no gon parslelas a la direccidn de extraccibn, como por

10. ejemplo en la superficie exterior de una zonz de unibn,
las cnales superficies tienden principelimente a man'l:e_ner

st contacto mde Intimo con la superficie rfgida del mole-

Es tambidn una técnice conocida el premoldear
150 artfculos huecos de politetraﬂqutileno.disponiendo el
polimero, en polvo, grénulos o pasta, en el espacio que
queda entre la superficie interior de un molde rfgido y
le superficie exterior de un contramolde -0 macho~ pro-
visto de u.navcamisa de membrane capez de ser deformada
20. elésticamente, estando situado dicho contremolde en el in
terior del molde ¥y estando soportado preferentemente por
un soporte rfgido interior a dicha mex_nbrana. Con tal equi
po, el premoldeado de;l ar‘i‘.:[culo se reeliza haciendo que
la membrang se deforme hacias afuera por medio de una in-
25 . troduccién de f1dido bajo presibn en el interior de la
pembrana gue, consiguientemente, presione el material que

llend el espacio contra la superficie intérior del molde.-



56

10.

15,

20.

25.

o 1%
WL 1

NI Ty
! lﬂ1"lAl‘un',,
e, S 1

Este proceso pemi’ce.obtener un premoldeado u-
niforme, en tanto la presiln desarrollade por la membra-
na eldstica se reparte isostéticemente sobre toda la ma-
sa del materisl que ocupa el espacio. Si bien con este
proceso es posible obtener un articulo homogeneamente  pre
moldeado , las desventajas anteriormente indicedee no se
eliminan dado que el problema técnico de la extracceibn
del g.rticulo_ de su molde no estd aolucionado. De hecho,
cuando log artfculos tienen una forme complicada, le zo=-
ne que une dos zonas de seccldn transversal constante
tiene una tendencia particular a quedar en contacto con
la superficie interior del molde rfgido como consecuencis
del desequilibrio de presiones expuesto anteriormente y
por 1o tan'bo: el artfculo debe ser expulsado de su molde:
esto implica las ya citadas desventajas de defectos, grie

tas y rupturas del aritfculo acabados = = = = = = = = = - =

Pars eliminar estas desventajas se ha tratado de
obtener dichos artfculos de forma complicede manufecturdn-
dolos por medio de modificacibén mecédnica -realizada en
ciertos cagos por un procedimiento térmico~ a partir de
una pieza bastamente configurada, obtenide por extrusidn.
Este proceso tiene también lea desventaja de permitir que
haya deslizemientos de material en las zonas en las que
se realiza la deformacién y esto supone pérdida perjudi-
cial de homogeneidad asi como porosidad diferente del ar~
t{culo acabado. Ademds, el velor de la deformacién que
puede alcanzarse con este proceso es mds limitedo (el ta-

mafio del erticulo modificado de este modo puede ser, como
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méximo, el doble del artfculo original). = = = = = -——-

Lo indicado anteriormente pone cleramente de ma-
nifiesto que los procesos conocidos no permiten la fabrica
clén de articulos de tetraflucetileno de forma complicada
gue tengan uwna uniformidad estruciural en todas sus zonas,
libres de grietas y de defectos superficiales debidos a su

extraceidn del molde configuradors — = — = = = = — = -

Dichas desventzajas son muy perjudiciales puesto
que las apiicaciones a estudiar para log articulos de te-
trafluoetileno, como consecuencia de las caracteristicas
fisicas y quimicas intrinsecas de este polfmero, requieren
la ausencla de todos los defectos anteriormente indicados.
Respecto a este punto esAsuficiente considerar las desven
tajas obvias procedentes de las grietas o de la pérdida de
homogeneidad cuando los artfculos de tetrafluoetileno de-

ben utilizarse pera fines de aislamiento eléetricOs = = = =

Debe tembién tenerse en cuenta que la existencia
de muchos desechos como consecuencla de une mala extraccifn
de los artfculos de politetraflucetilenc de sus moldes,
causada por el desequilibrio de presién indicado anterior-
mente, determina un elevado precio de ooste.asi COmMo rese

triceiones notables en la producecién de estos caros artl-

0111,050"-——""""—"';“'—" —————— - e s e

Es un propbsito de esta invencidn el proveer un
procedimiento, y el equipo correspondiente, para la fabrie-

cacién de articulos de politetraflucetileno libres de las
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desventajas anteriormente indicadas,: « = = « = = = = = = =

Otro propésito de esta invencién es proveer un
procedimiento, y el equipo correspondiente, para obtener
una extraccidn fécil de aritfculos premoldeados -incluso si

son de forma complicada-~ sin que aparezea ninguna grieté u

- otro defecto en las zonas del artfculo premoldeado que son

méds propenses a adherirse a la superficie del molde. -— - -

Otro propdsito de esta invencidn es proporcionar
un procedimiento, y el equipo correspondiente para su rea-
lizacidn, apropiados para proporcionar los mejores artfcu~
los premoldeados que tengan por lo menos una zona ineline-
da con respecto a la direccién de extraccién del articulo,.
en los cuales ia seccibn tremnsversal de dicha zona cambla
de modo més o menos brusco uniendo dos zonas de Seccidn
transversal constante de cuslquier dimensién, siendo esta
invencién apropiada para proporcionar articulos acabados
estructurados homogeneamente después de la sinterizacidn,
de forma que presenten las mismas caracterfsticas fisicas y
quimicas que las intrinsecas del politetrafluocetileno de

Afn otro propdsito de este invencién es permitir
una adaptacidén féeil y no demasiado cara de los equipos ya
conocidos para el premoldec de articuios de politetrafluoe~

tileno segdn el procedimiento de esta invencibn, = = = = - =

Se ha halledo sorprendeniemente que estas y otras

ventajas, que aparecerén claramente pare los entendidos en
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la materia de la siguiente descripeidn detallada, se alecan
zan ventajosamente por medio de un procedimiento para la
produccién de artfculos de politetrafluwoetilenc que compren
de disponer polimero de partida de estructura libre -como
por ejemplo en forma de polvo, grénﬁlos ¥y similares- o poli
mero de partida de estructura conifnua -como por ejemplo en
forma de pasta lubrificada~ en un molde rfgido, prensando el
polimero en cuestién por medio de sistemas conocidos, obte-
niendo el articulo premoldead§ eén su molde, extraer dicho
artfculo premoldeado de .su molde, spmetep por 1o menos di-
cho artfculo -premoldeado y ya extrafdo de su molde- a un
proceso de sinterizaoién que acaba el articulo; luego, se~
gin esta invencidn, despuds del premoldeo, y para proveer
una fdcil extraccién del artfculo premoldeado del molde ri=
gido, se_éstablace una presién igual a la que actida sobre
la superficie libre del artfculo, por lo menos sobre una
zona de la superficie del artfculo premoldeado que esté en
contacto con la superficie interior del molde. El estable=-
cimiento de dicha presidn puede realizarse durante la ex=
traccidén dei artfculo premoldeado del molde rigido o antes

de iniciar esta operacibn, = = = = =« = - e - - -

Bs tembién un objeto de esta invencidn un equipo
apropiado para realizar el procedimiento indicado anterior-
mente. Este equipo estd compﬁesto por un molde rigido hueco,

por lo menos de una sola pieza, que tiene por lo menos un

- conducto que conecta la superficie interior de dicho molde

rigido con la superficie exterior del mismO, = = = = = m =



5e

10,

15

20,

25,

9

Esta invencién se aclarard ahora por medio de
la descripeidn siguiente y de los planos anexos, dados
g86lo con fines ilustrativos, y cuya unica figura ilustra
esquemdticamente y en seccién longitudinal una realizecidn
del equipo para llevar & cabo el procedimiento segin esta

inveneidno —————— e e e mm e G B e W s M e e W S e e

Con referencla a dicha figura, el equipo compren
de un cuerpo de molde 1, en une sola bieza, cuya cavidad
interior tiene dos tramos 2 y 3 substencialmente cilindri-
cos unidos entre si por un tramo 4, en tronco de cono. La
forma de dicha cavided reproduce la forma final del artfcu
lo de politetraflucetilenc a fabricar, el cual, en el ejem
plo expuesto, es un cuerpo campaniforme pare la fabricacidén

de aisladores eléctricos de alta tensidne, = = = = = = = =

Una membrana eldstica 5, de caucho u otro mate=-
rial apropiado tal como polietilemo, cloruro de polivini.
1o o un pldstico similar capaz de deformarse, estd situa-
da en el interior del cuerpo 1l del molde. Dicha membrana
eldstica 5 estd soportada internamente por un soporte rigi
do 6 que tiene canales % para distribuir el fliido alimenta
do bajo presidén a través de la tuberia de alimentacién 8.-

La membrana elédstica 5 y el goporte rigido 6 cong
tituyen el contremolde o macho pars el premoldeo del arti-
culo hueco de politetrafluoetilenc segin el sistema conoci

do de compresidn tipo isostdtice = = = = = = = - - - - - -

Se designa con 9 wne 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 rigido 6, que lleva la membra
na eldstica 5, estdn fijados a la Placa inferior por me-

Q10 de PETNOS 1le = = m = = = = = - ———— - = - - - -

5, La membrana eléstica 5 se adapta de forma es-
tanca, por efecto de la compresidn, en la zona 12 donde

se unen la placa inferdor 9 y el soporte rigido 6. = =

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

'tel3.- —————— S e e W s e B A R e e e R e e W e

Ia tuberia 8 -que alimenta fldido bajo presién
a los conductos %- estd conectada por medio de una unién |
roscada 14 a la boguilla 15 que estd soldada a su vez al
154 goporte r{gido 6¢ = = = - = R R e I I

El conducto 16 del cuerpo 1 del molde conecta
la superficle interior de dste con su superficie exterior.
Hay situada una vdlvula 17, de resorte, en este conducto

y su véstago acaba en uma cabeza 18 configurada en tronco

20, Qe CONOy = = = w = = = - - - --— - - - -

La estanqueided de la vélvula 17 contra 1la pre-
sidén de premoldeo estd determinada por la cabeza 18 con-

figurada en tronco de cono, mantenida en su asiento por

el resorte antagonista 19) = m m e e e e m e - -

o5, : En caso de que el resorte antagonista 19 sea
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cargado como consgscuencia, por ejemplo, de un vacio provo-
cado en la cavidad del cuerpo 1 del molde o de una presilén
mecénlca provocads manual o automdticamente sobre el ele~
mento 20, la cabeza 18 sale de su asiento y se mueve lige-
remente hacia la cavidad del interior del cuerpo hueco 1,
permitiendo consiguientemente la enirada de aire proceden~
te del exterior y reestableciendo el equilibrio de las pre-—
siones que zctdan sobre la superficie libre y sobre la su~

perficie del articulo premoldeado que debe separarse de la

superficie interior de la cevidad del cuerpo 1 del molde.=-

Desde 1uegol puede utilizarse cualquier otro dis-
positivo de tipo conoéido, en vez de la vdlvula 17 de resor
te, para abrir y cerrar el conducto 16; por ejemplo, el con
ducto 16 puede proveerse de un émbolo que pueds ser acclona
do manualmente por el oOperario en el momento de extraer el
articulo premoldeado, & fin de permitir la enirada de aire

en la cavidad del cuerpo 1 del molde. = = = = = = = =™ - -

El funcionamiento del equipo anteriormente indica-~
do se describe shora mds claramente por medio del ejemplo si
guente, dado con el Unico objeto de una mejor exposicién de

esta Invencidn, = = = = = @ = = - - -, - - —-————-—--

Después de haber unido entre sf las piezas 1, 5,
6 y 9 del equipo, se establece el vacio en los conductos 7,
conectdndolos por medio de la tuberfa 8 a una bomba de agus.

De este modo la membrana eldstica se mantiene adherida al

goporte rigldo 6 = = = = = = = .- - - e m - .-
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El espacio que queda entre la sv.perficie interior
del cuerpo 1 del molde rfgido 'y la superficie exterior de
la memprana 5 se llena con una carga de 120 g de politetra-
fluocetileno granular en polvo, que tiene un temafio medio de
pariicula de aproximadamente 3001, 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 vibracifn, - -

Durante esta etapa de .llenado la cabeza 18 en tron
co de cono de la védlvula 17 de resorte determina la estanquel

dad al aire, por mantener cerrada la vAlvula, = = = ~ = = = -

El molde se cierra despuds del llenado aplicendo
la placa 22 y se dispone el conjunto entre las placas de una
prensa que desarrollan un empuje de aproiimademente 30 Tm 80

DLE €L 1MOLAGe = o % = = w0 = o b o o - o . v M o = e

Se envia luego, por los canales 7, a través de la
tuberda de alimentacién 8, agua bajo presién de 320 kg/em?2,

durante un tiempo de 30 568 = = =« = = = . - - - .- - - -

Despuds de alimentar el agua, se aplica su presién

en log canales 7 durante 30 seg = = = = w = = - = = = = « =

Como congecuencia de la presidn del agua la membra
na 5 se deforma hacia afuera, hasta la posicidén 1lustrada por
medio de lineas discontinuas en los planos, y presiona el po
Litetrafluoetileno contra la superficie interlor del cuerpo
1 del molde, premoldeando consigulentemente el artfculo segln
18 forma el mOlde Lo = = = = = = = = = = = = = = - -
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Se anule 18 presién en los canales i despuds
de\la oneracifn de premoldeo y se establece vacio en a-
quéllos por medio de una bomba de aguas conectada a la tu
berda 8, de forma que este vacio atraiga de nuevo la men
br;na hacla atrds hasta que entre en contacto con el so-

porte rigido 6. .- e mm - - - - - e - - -

El:molde se extrae entonces de la prensa, se 1l
bera de la placa de cierre 22, de la placa inferior 9 con
el soporte 6 y la membrana 5: asi queda libre la superfi-
cie interior del artfculo hueco premoldeado. El artfculo

hueco premoldeado 21 queda sin embargo ‘contenido en el

cueryo 1 el Mm0lde, = = = = = = = @ — - - .- - —- -

Por medio de un extractor apropiado, configura-
do como un cilindro hueco, se empuja hacia abajo el artf-
culo premoldeado, desde la ebertura del cuerpo 1 del mol-~
de, despuéds de sacar la placa de cierre 22 que previamen—
te cerraba el molde, con el f£in de liberar el artfculo de
la superficile intefior del cuerpo 1 del molde y con el fin

fieextraerlo.------------.._............._-

Durante la extraccidn, la superficie exterior
del artlculo premoldeado desliza & lo largo de las super=-

ficies cilindricas 2 y 3 del molde tendiendo a separarse

de 12 superficie de 13 zona 4 del MismO, « = = = = = = =

En dicha zona 4 tiene lugar asf un ligero vacfo
que causa la apertwra automdtica de la vdlvula 17 y por

consiguiente la entrada de aire en la zona 4 de la cavidad



- 14 -

del molde, reestableciendo asi el equilibrio de las pre-
siones que actian sobre la superficie libre del articulo
rremoldeado y sobre su superficie dirigida hacia la super

ficie interior del cuerpo 1 del moldes = = =« = - =« = =

5e De oste modo puede extraerse el artfculo 21 sin
ninguna dificultad del cuerpo 1 del molde y sin perjudi-
car su swperficie exterior a lo largo del framo de unién

que estd en contacto con la zona 4 del cuerpo del molde.-

El articulo premoldeado, que tiene un espesor

105 de aproximadamente 2 mm se somete a continuacién a una
sinterizacibn realiza@a durante 1 h en un horno bajo u-

na temperatura de 38020, seguida por una refrigeracién

del orden de aproximadamente z;sﬂC/hin. ------- -

El artfculo campaniforme asi fabricado demues—
15¢ tra mantener invariadas las caracteristicas dieléctricas
pecullares del po}itetrafluoetileno de partida, Dicho ar-
tfculo presenta ademds una perfecta homogeneidad en su

masa y una ausencia de grietas y de defectos superficia-

lGS.-----------.-....._..-..---..............-...

20, Naturalmenxe, durante la extraceiln del artfou-
lo 21 del cuerpo 1 del molde, el operador puede &brir ma-
nualmente la vélvula 1;, 0 bien ésta puede estar conecta-
da . a un servocontrol que-dete:mine su apertura, en vez de
recurrir al sistema automdtico de apertura de la vdlvula

25. 17, determinado por el vaclo producido en la zona 4 de



Se

10,

15

20,

25.

- 15 =

La descripeién dada anteriormente pone en evi-
dencia, para los entendidos.en la materia, las ventajas

de esta 1nvenciffle = = = = = = C C " .- E - —-—--

Desde luego, pueden preverse modificaciones y
realizaciones:alternativas de esta invencidn, con respec-—
$0 a lo descrito e ilustrado anteriormente y a 1o reivin-
dicado a continuacidn, sin salir de los limites del prin-
cipio expuesto en esta memoriaj por ejemplo, el némero de
conductos para la conexidén entre la superficie interior
del cuerpo del molde rigido y su superficie exterior puede
ger superior a 1, segin las exigencias impuestas por la

forma del artfculo a fabricare — = = = = = = = = = = -—-

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia,

sus territorios y plazas de soberanfa, las sigulentest ~ -

REIVINDICACIONES

1e= Procedimiento para la prodﬁcoidn de articu-
los de politetrafluocetileno, del tipo que consiste en ali
mentar polimero de pertida de estructura libre, tal como
polvo, grénulos y similafes, o de estructura continua, tal
como pasta lubrificada, en un molde rigido, prenséndolo me-
diante sistemas conocidos para obtener un artfculo premol-
deado, extrayéndolo subsiguientemen%e y sometiéndolo a un
proceso de sinterizacidén para obtener el articulo acabado,

caracterizado porque despuds de dicho premoldeo del articg
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lo en dicho molde se reestablece una presién igual a la
presién que actda sobre la superficie libre del artfcu-
1o por 1o menos en una zona de la superficie de dicho

artfculo premoldeado que estd en contacto con la super-

ficie interior del cuerpo del molde, obteniendo asi una

mejor extraccién de dicho artfculo premoldeado del molde

2.- Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porgue el reestablecimiento de dicha pre-
sibn se realiza durante la operacién de extracelén del

artfoulo premoldeado de dicho molde rigidds = = = = - =

3¢= Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque el reestablecimiento de dicha pree-
sidn se realiza antes de inlciar la operacidn de extrac

cién del articulo premoldeado de dicho molde rigido, -~ -

4,- Procedimiento segin las reivindicaciones
1, 23 3, caraetefizado porgue el reestablecimiento de di
cha presidén se realiza sobre la zona de la superficie del
articulo premoldeado que estd en contacto con la superfi-
cie interior del molde y que corresponde a una variacidn
méds 0 menos brusca de 1la seccidn transversal de dicho ar-
tfculo premoldeado, como por ejemplo la zona que une dos
zonas de seccidn transversal constante, estando inclina-
da tal zona de unién con respecto a la direccidén de extrac

5.~ Equipo para reallzar el procedimiento de

las reivindicaciones 1, 2, 3 y 4, caracterizado porque com



prende un ouerpo de molde hueco y rigido compuesto de por
1o menos una pieza que tieme por 1lo menos un conducto que
establece un paso de comunicacién entre la superficie in-
terior de dicho cuerpo de molde rigido y la superficie ex

5e terior del MiSMO, = m = = = = = o = = - - - - -——-—--

6o~ Equipo segin la reivindicacién 5, caracteri
zado porque dicho conducto estd provisto de un dispositi-

-

vo apropiado para abrirlo ¥y cerrarloe = = = = = = = — = =

7+~ Equipo segin las reivindicaciones 5 y 6, ca-
10, racterizado porque dicho conducto estd provisto de una v4l

WJ.J&dereBOI"beo-—---——---e-------u-.--

8.~ Bquipo segin las reivindicaciones 5 a %, c8~
racterizado porgue consiste en un cuerpo de molde rigido
que estd compuesto por una sola pleza hueca cuya cavidad
150 presenta una forma complicada y corresponde substancialmen
te a la forma deseada del articulo acabado, que tiene por
lo menos una zZona de. Seccidén transversal que varfa mds o
menos bruscamente, tal como una zona de unidn entre dos zo
nas de seccidn transversal constante, estando inclinada di
20, cha zone de unién con respecto a la direccidén de extraccidn
del molde; un conducto practicado en el cuerpo del molde,
capaz de conectar la cavidad del cuerpo del molde en dichsa
zona de unidén con la superficie exteiior del mismo cuerpo
a travéds de un dispositivo de v4lvula; una placa de fondo
25, montada en el cuerpo hueco del molde; un contramolde situg
do en el interior del cuerpo hueco del molde y compuesto por

una membrana capaz de deformarse eldsticamente, estando so-



Se

10,

15.

dV-'o\

- 18 =

portada dicha membrana por un soporte rfgldo unido a la
placa de fondo, estando presionada de forma estanca di-~
cha membrana entre dicha placa de fondo y dicho soporte
rigido en la zona en la cual dlchas piezas estdn en cop
tacto entre sf, y estando provisto ademds dicho soporte
rigido de conductos conectados con medios que permiten

obtener la deformaclién de dicha membrana eldstica; y poar
1o menos una placa de clerre unida amoviblemente al exXe

tremo superior del cuerpeo hueéo del .molde. S '

9o~ "PROCEDIMIENTO Y EQUIFO CORRESPONDIENTE PA
RA TA FRODUCCION DE ARTICULOS DE POLITETRAFLUOETILENOY .-

-

) . Todo ello cpnforme se descrlbe y reivindica en
la presenie memoria que consta de dieciocho hojas follaw-
das y meoanografiadas por una sola de sus caras y de wm
lémina de dibujos que la iludtra,” T "’
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