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El presente invento se refiere a
un procedimiento para fabriecar artf{culos de polite-

trafluoroetilenc.
Bl politetrafluoroetileno (PIER)

56 se halla disponible en distintas marcas comerciales

Mod, 113
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por ejemplo Teflon, Halon, Tetran y Fluon. En éi‘;é

so de disponerse del material que llevs el nombre de
Teflon, se aplica en distintos grados diferentes, =~
que incluyen el Teflon 1, 3 y 5 que son polvos para
el moldeo, de fines generales; el Teflon % gue es un
polvo.ultra fino para el moldeo, y el Teflon 6 que ~
es Ge un tamaflo més fino que el Teflon 7 y es un pol
vo de moldeo para fines especiales, suspendido en un
1{quido orgdnico volatil, por el mismo usuario. Bl
disolvente moja el polvo de moldeo que luego se uti-~
liza para su tratamiento mediante extrusidn en pasta.
El material disponible con el nombre de Halon incluye
los grados G-10, G-50 y G-80 correspondientes aproxi
madamente al Teflon 1, 5y 7.

Los procedimientos para la obbten~
cidn de articulos de PTFE, varian entre 1{mites muy
amplios e incluyen las tdenicas de moldeo por compre
sidn y de moldeo por extrusidn de pastes. En el ca-
so de tratomiento por extrusidn de pasta de PITE, las
formas son necesariamente de seccidn transversal uni
forme, tal como tuberias o varillas, y dichas parites
tienen un porcentaje relativamente reducido de micro-
vacios. FEn el moldeo por compresidn, son pesibles -
distintas formas, sin embargo, el porcentaje de micro-
vacios awmenta y aparecen diferencias de densidad en
el produeto, principaluente a causa de las diferen~-
cias de presidn que son caracterfsticas de las téoni
cas de moldeo por compresién, como se describe mds -

detalladamente a continuacidn,

Consiguientemente, constituye un
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objeto principal de este invento, el proporciona;~“”'y
t{culos plasticos de PTFE, asimétricos, con un por-
centaje relativamente bajo de micro~vacios y de una
densidad précticamente uniforme en todas las seccio-
nes del articulo.

Otro objeto de este invento es -
proporcionar un articulo que inclya un nicleo o see~
cidén interna con un revestimiento relativamente del-
gado de PTFE en su periferia, teniendo el revestimien
to una densidad précticamente uniforme en todaé las
secciones del mismo, ¥y précticamente exento de los -
defectos de tamziio pequeiif{simo.

Otro objeto de este invento es -
proporcionar un articulo de PIFE obtenido mediante -
el moldeo de polvo granular con, por lo menos algunas
caracteristicas comparables a los artfculos deriva-
dos de un material obtenido por extrusidn de pestas
aplicando a las mismas las técnicas de este método de
fabricacion,

Otro objeto de este invento es pro

~poreionar un método perfeccionado para la fabricacidn

de partes de FIFE partiendo de polvos granulares de
moldeo.

Otro objeto de este invento es -~
proporcionar un método perfeccionado para favricar -
partes de PTFE, en el que practicamente todas las -
partes superficiales de los eleméntos en fabricacidn
se exponen practicamente a las mismos fuerzes obtenien
do as{ una parte que tenga practicamente caracteris-

ticas de densidad wiforume en toda ella,
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3)50 obgeto de este invento es po
porcionar wn método perfeceionado para revestir o en
capsular partes con un revestimiento libre de adhesi
vos de PITE con una densidad précticamente uniforme
en toda su masa y préctieamente libre de defectos de
tamafio pequefilsimo.

Otros objetos y ventajas de este
invento,resultaran evidentes de la descripeidn siguien
te, de los dibujos adjuntos y de las reivindicacio-
nes finales, en los dibujos:

La figura 1 es una representacidn
esquematica de un aparato usado para moldear DPOr com
nresmon una parte de PIFE, de acwerdo con las téoni-
cas anteriores.

Lo fig ura 2, es una vista parte -
en seccidn ¥y parte en alzado de un articulo de PTFE
obtenido por uns téenica de moldeo por compresidn de
acuerdo con la técnica anterior,

La figura 3 es una representacién
eSQuemética de un aparato empleado pars obtener un -
articulo de PTFE de acusrdo con este invento.

La figura 4 es una vista parte en
secciéq ¥y parte en alzado, de un articulo de dimen-
siones fisicas andlogas a las del representedo en la
figura 2, pero tratado de acuerdo con este invento,

La figura 5 es una vista parte en
seccidn y parte en alzado de un conjunito de acuerdo
con este invento, empleado para proporcionar un re-
vestimiento de PTFE a un elemento de cierre de una -

valvula,
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LaSiéug Szes una vista parte en

seccidn y varte en alzado de un elemento de cierre de

valvula, revestido con PTFE, de acuerdo con este in-
vento,

5. La figura 7 es una vista parte en
seccidn y parte en alzado de un elemento husco para
vélvula, de acuerdo con este invento.

La figura 8 es una seccidn de una
vélvula perfececionada de acuerdo con este invento, y
10. Lo figura 9 es una vista en sec~
cidn de un elemento tubular de acuerdo con este in-
vento, utilizable en el moldeo por insuflacidn de un
revestimiento conbtinuo en un cuerpo de valvula.
Con referencia a los dibujos, que
15, representan aplicaciones preferidas de este invento,
el aparato de la figura 1 representa esquemdbicamen-
te una combinacidn convencional de molde y troquel -
10 utilizada, por ejemplo, para’el moldeo de un ele~
mento tubular. Bl molde incluye una caja cilindrica
exterior 12 y un nicleo interior 14, que tiene un did
20, metro exterior suficientemente menor que el didmetro
interior de la caja 12, para que se¢ forme centre los
dos elementos un espacio cilindrico 15, generalmente
tubular. Un troguel 16 movil, se monta para movimien
. to de ascenso y descenso entre la caja 12 y el ndcleo
2. 14, y la dimensidn de la Seccidn transversal del tro
quel es adecuada para el movimiento de deslizamiento
conveniente en el espacio anular 15.

En la formacién de un elemento tu

30 bular de PTFE, el troquel 16 se eleva separandose del



e

10,

15,

20.

25,

30.

-5 -

3136286

molde 10 y se introdufe polvo granular 18 en el in-

terior del espacio 15. La longitud del elemento tubu
lar final determina la altura de polvo que se intro-
duce en el espacio 15; el espesor de la seccion trans

versal del elemento tubular se determina por la di-

_ mension de la seccidn transversal del espacio 15, en

tre el ndcleo 14 y la caja 12. Después de introdu-
cir en el espacio 15 la cantidad adecuada de material
granular 18, se impulsa el troquel hacia abajo para
aplicar presidn a dicho material granular, para com-
pactario y obtener asi un "preformado" que consiste
en granulos altamente compactades de material de PTFE
mantenidos juntos como resultado de la fuerza aplica
da o través del troquel 16.

Después de la formacidn del pre-
formado, 'se retira y se coloca en un horno de aglome
racidn en el que la temperatura del pre-formado se -
eleva entre 327 ¥ 3938C aproximadamente para la coa-
lescenciary aglomeracion de las particulas sueltas del
material granular en forma de masa coherente. El -
producto aglomerado resultante tiene flexibilidad y
tenacidad y el color blancuzco caracteristico de los
elementos de FTFE. Despuds de la aglomeracidn, la -
pieza puede enfriarse en distintas condiciones, refri
geracién rapida o enfriamiento lento, segfn la estabi
lidad dimensional y la elevada cristalinidad deseadas
en la parte terminada. Se ha observado que el enfrig
miento lento trabaja para comunicar una gran crista-
linidgd y-densidad en el elemento aglomerado, as{ ~

como para clevar la estabilidad dimensional del mismo.
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La refrigeracion rapida proporciona un elemeniiv ug =
mayor tenacidad y més Flexible, de densidad inferior.
Los elementos fabricados por una
téonica de moldeo por compresidn, sin embarzo, pre-
sentan varios inconvenientes gque limitan la aplicacidn
del material de PTLFE, a causa de las limitaciones in
herentes en cuanto a las formas que pueden oblenerse
por este procedimiento especial, as{ como a las carac
teristices inherentes acusadas por productos consti-
tufdos por una operacién de moldeo por oompresién. -
Por ejemplo, es extremadamente dificil obtener el des
plazaniento lateral de los materiales de Teflon gra-
nular, durante una operacién de moldeo por compresidn.
Si se precisa algun desplazamiento lateral con obje-
0 de llenar o de obltener un contorno de moldeo, la
naturaleza del material graaular de PTFE es tal que
resiste al movimiento lateral ¥ aa por resultado super
ficies localizadas de densidad reducida y elevads, -
opuestas g partes de densidaed uniformemente elevada.
En el caso de formas relativamente
sencillas tales como elementos cilindricos macizos o
huecos, existe una disminucidn de presidn durante la
operacién de compresién wtilizads para compactar el
material, lo cual da por resultado el ejercer fuer-
zas no uniformes en distintas secciones en todo el ar
t{culo, Con referencia por ejemplo a las figuras 1
¥ 2, la reduccidn de presidn caracter{stica, se obser
va en la seccidn media o en la parte inferior del mol

de. AUn cuando este efecto puede vencerse en alfunos

casos mediante una operacion de compresidn, en la que.
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el troquel y el mode se mueven a la vez para comprl—

mir el polvo, el resultado es que la diferencia de =~
presiones se manifiesta en la seccion media de la par
te tubular, como se indica por ejemplo en la figura
5 2, por la diferencis de Ygraneteado"; las superficies
de granetado més densas indican las‘superficies de -
densidad mds elevada.
Otra caracter{stica de un articulo
moldeado por compresién en la presencia de un numero
10. relativamente elevado de micro-vacios, que hacen el
material suficientemente poroso para los elementos -
gaseos80 con lo cual, la pefmeabilidad paras materiales
gaseos0s, puede constituir un problema en determina-
das circunstancias.
15. - Te presencia de micro-vacfos pue-
’ de eliminarse practicamente mediante el empleo de una
téonica de extrusidn de pastas, pero con ella existe
una limitacidn con respecto a las formas de la seccidn

transversal susceptibles de obtenarse., Por ejemplo,

20 . . , . !
* es imposible por las téenicas actuales de extrusion
de pastas, obtener un cuerpo de PTFE con espesores -
. Ny .

variables en seccion transversal, por ejemplo una par
te ahusada de un elemento tubular, con superficies de
seccidn transversal superior en distintos puwntos. EL

25,

materigl emplsado en la extrusidn de pastes, incluye
un material organico 1liguido, volatil, que se vapori
za durente la formecion del elemento y, por tanto, el
porcenﬁaje de micro-vacios se reduce, pero esto pue-

de dar origen a la presencia de macro-huecos amplia~

30;  mente dispersados., ILa dificultad practica con el Wl
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nateriales de partida con respecto a los materiales

granulares, el coste implicado por los distintos tro
queles precisos para extrusiones de tamefios diferenw
tes as{ como las varias formes de los mismos, y las
nmedidas adiciomnales de precaucién que han de adoptar
se para eliminar los vapores volitiles,

- Las diferencias entre un tubo mol
deado por compresién y un tubo de pasta extru{da, re
sultan bastante apreciables si el tubo ha de utili—r
zarse en un procedimiento de moldeo por insuflacidn
del tipe.descrito en la solicitud Espafiola nf de Se-
rie 332.448 o n¢ de serie 332.449 presentadaé con la
misme fecha de ésta y cedidas al mismo Cesionario de
esta Solicitud. En el procedimiento de obtencidn des
erito en cada una de estas Solicitudes, un tubo se au
menta de tamafio ¥ se reduce en seccidn tramsversal 1o
cual, en realidad aumenta la presencia de cualesquie.
ra micro-vacios que =ze presenten en el elemento tu-
bular de partida. dunque los tubos de pasta extrusio
nada pueden funcionar satisfactoriamente en este pro
cedimiento, los tubos gue se han moldeado por compre
sidn presentan una mercada tendencia hacia la forma~
cidn de defectos pequeiifsimos limiténdose as{ el em-~
pleo del PIFE en le formacidn de wa revestimiento con
tinvo. En el caso de tubos de pasta extruida, la pre
sencia de macro-vacios, es recusable si la parte for
mada ha de usarse en casos de servicio a temperatura'
elevada y reducida. Afn en el caso de gque una parte

moldeada por compresidn pudiera dilatarse partiendo



Se

10.

15.

20,

25

30,

A
v BIL2 RVY

de wn elemento tubular nara formar un revestimicrive.
sin defectos "en punta de alfiler", el porcentaje ~—
relativamente elevado de micro-vacio en el elemento
tubular, da por resultado un revestimiento que pre-

genta una permeabilidad caracteristica para los ga-

4
ses, que no se encuentra en un nivel relativamente -

bajo, Optimo,

El procedimiento perfeccionado a
que este invento se refiere, combina las caracteris-
ticas de porcentaje relativamente reducido de micro-
vac{o, la ausencia de macro-vaclo y la densidad préc
ticamente uniforme, caracterfsticas de los productos
obtenidos por extrusion de pastas, e incorporan la -
sencillez relativa de las téonicas de moldeo por com
presidn,

Otro aspecto de este invento, muy
digno de tenerse en cuenta, es la roduccidn de arti
culos asimétricos, o de revestimientos en articulos
de este tipo. Para los fines de este invento, la de
nominacidn "asimétrico" significa un articulo que -
tiene seccidn transversal no uniforme aun cuando oue
da tener como minimo un eje de simetria, o un articu
lo que tenga una seccidn transversal wniforme y posi
blemente un eje de simetria, pero con un contorno su
perficial variable, 0 sea la distancia desde el eje
de simetria a por lo menos un punto de la superficie
exterior varia con respecto a la del resto. HEste in
vento proporciona sus beneficios méximos en la obten
cidn de artfculos asimétricos o en el revestimiento

de artioulos de esta naturaleza.
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Con referencia a la figura 3, se

representa esQueméticamente un aparato para fabricar
elementos de material granular de PTFE, de acuerdo con
este invento, por un procedimiento que se denomina mol
deo isostdtico. Ia prensa de moldeo 25, incluye un
dep6sito 27 con wn conjunto superior amovible 28 sug
ceptible de acoplarse en ajuste hermético de presién,
con el recipiente 27 durante el funcionamiento de la
prensa, Is prensa se llena con un material liguido
29, tal como glicol etilénico ¥ agua u otro materlal
1{quido, y la presidn se aplica al liguido 29 a tra-
vés de un conjunto de pistdn 30 comectado a la pren-
S8 por counexiones 32.

El procedimiento para obtener un
elemento de PILFE mediante el empleo de la prensa de
trabajo 25, es el sizuiente. Un elemento de forma-
cidn 35, que incluye un elemento de transmisidn de -
presién 36 con, por lo menos, una superiicie flexible
de transmisidn de presidn, se wtiliza como molde para
la parte a formar. EL elemento 36 de transmision de
presidn pusde ser de material relativamente delgado
y elastlmero, tal como caucho natural o sintético u
otro material polimero deformable, y se introduce ma

terial granular entre el elemento transmisor de presién
36 y un mandril interno metalico 37, que puede ser -
hueco, 8i se desea,

El elemento de transmisidn de pre
gidén 36 representado en la figura 3, tiene forma de
nmanguito y estd acoplado al mandril, como sigue: el

manguito se inserta en un tubo metdlico y los extre-
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mos del manguito se ensanchan sobre los extremos del

tubo., Bl digmetro interno del tubo tiene las propor
ciones debidas con respecto al didmetro exterior del
mandril, a fin de proporcionar la dimensidn transver
5. sal deseada entre estas superficies relativas, tenien
do presente el hecho de que el polvo granular se com
primird a continuscidn., EL tubo estsd dotado don un
ajuste de presién, de tal modo que pueda aplicarse -
presién negativa al mismo, para impulsar el manguito
10. contra el tubo. EL mandril 3% se introduce a conti-
nuacion en el manguito y se mantiene en la velacidn
de separacidn deseada con respecto al mismo, por ele
mento separadores introducidos entre el mandril y el
manguito, EL material 18 en polvo granular se intro
15. duce luego entre el manguito y el mandril, se suelta
la presion y los extremos del manguito se sueltan del
tubo y e clerran al nandril 17 por elementos superior
¢ inferior de cierre 39 y 40. De acuerdo con este in
vento, un material granular preferido de PIFE, es el
20. Teflon TFE 6096, material de propiedades muy proximas
a las del disponible con el nombre de Tetran, y ca-
racterizado como material de fluencia libre consti-
tufdo por aglomerados compuestos de particulas finas,
ElL elemento formador 35 as{ aco-
23. plado, se introduce a continuacidn en la prensa de -
formacidn 25, vor debajo de la superficie del 1iqui~
. do, y la cubierta superior 28 se acopla y se clerra,
El aire situado en la parte superior del 1iqaido, se

elimina introduciendo liquido adicional, y a conti-

30, nuacion se aplica presidn al 1liquido por el disposi-
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tivo de piston 30, Ia presidn utilizada duraﬁzéiia
operacién de formacidn puede ser de 70 a 1050 kg/cm2
siendo sus valores preferidos los comprendidos entre
105 y 700 ke/cmo.

Con referencia a la figura 3, cqég
do se aplica presidn al liquido 29 se transmite por
igual a todas las superficies expuestas en contacto
con el liguido, y a travds de todas las partes del -
elemento flexinhle 36 de transmisidn de presiones, al
material granular 18 que se comprime contra el man-
dril 37. La presidn sobre la superficie exterior del
elemento, es esencialmente uniforme y no existe reduc
cidn de presidn practicamente apreciable resultante
de la diferencis de densidades en el preformado obte
nido. 4si, la presidn précticamente uniforme que se
transmite al material granular a través del elemento
36 transmisor de presicdn, actila para llevar a cabo una
compactacién précticamente uniforme de dicho materigl
granular,

Después de la operacion de compag
tacidn, se suelta la presidn en la prensa de formacidn,
se retira el elemento 35 de formacién, y Se separa -
del elemento de formacidn el elemento 36 de fransmi-
3idn de presidén. ILa parte compactada preformada, Se
trata luego calenténdola en un horno a una temperatu
ra comprendida entre 32} ¥y 3932C durante un periodo
de tiempo suficientemente para’la coalescencia y la
aglomeracidn del preformado compactado. E1 produc—~
t0o resultante es un elemento tubular 45, representa-

do en la figura 4, ¥y la densidad del producto es prac
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ticamente uniforme en todas las secciones del mluga,

como indica el graneteado uniforme. Un efecto de la
densidad uniforme préctioamen’ce en todas las distin-
tas secclones, es el conservar el coeficiente efecti
vo de expensidn térmica, précticamente igual en to-
das las secciones.

Comparendo, por ejemplo, el arti-
culo de la figura 2, con el de la figura 4, el art{-
culo de la primera figura, muestra una densidad dife
rencial y por tanto, al calentarse, las superficies
de mayor densidad muestran caracteristicas distinted
de expansién termica, en comparaoién con las superfi
cies de menor densidad; el grado real de expansidn -
se describe como cceficiente eficaz de expansién tég
mica. En el caso del elemento tubular 45 representa
do en la figura 4, la densidad de la parte es précti
camente uniforme en toda Su extensidn ¥, por lo tanto,
el coeficiente real de expansidn térmica es prictica
mente el mismo en todas las secciones, EL elemento
tubular 45 presenta también un porcentaje relativa-

mente bajo de micro-vaeios y una ausencia practica -

de macro-vacios.

La comparacidn siguiente, demues-
tra también las caracteristicas de falta de uniformi
dad que resultan de un elemento moldeado a compresidn,
en comparacién con wn elemento moldeado isostaticemen
te de acuerdo con este invento; se prepararon varios
tubos de 81,8 cm de longltud, de PTFE, de acuerdo con
este invento como antes se describe, De cada tubo,

se cortaron seis anillos huecos, perpendicularmente
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al eje mayor de dichos tubos, uno en cade quhs;, los

extremos y un tercero y un cuarto a 2%,9 y 66,0f om,
respectivamente, de la longitud del tubo. Los ani-~.
1los obtenidos de cada uno de los tubos eran préctie
5, camente del mismo tamafio y dimensiones., Cada uno de
los anillos se ensayd tensandolo hasta el punto de -
rotura, ¥y la cantidad media de traceidn en kg, pare

la rotura, fudla sigulente,

Anillo Kz, de traccidn para la rotura
1 23,40
2 23,23
3 22,31
4 22,77

Se prepararon varios tubos mediqé
10. te operaciones de moldeo por compresidn, de un diémg
tro interior y exterior correspondientes esencialmen
te al didmetro interno y al didmetro externo de los
anteriores, Estos tubos, sin embargo, solaimente te-
nfan 22,86 cm de longitud se cortaron tres anillos -
15. pervendicularmente al eje longitudinal de_cada tubo,
uno en cada extremo, y otro en el centro. ILos anillos
obtenidos de cada tubo tenfan précticamente’el mismo
tamafio y dimensiones. Cada uno de los anillos se en
say6 tensdndolo hasta el punto de rotura, y la canxi
20, dad media de traccidn en kg, para la rotura, fué la

siguiente,
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Anillo Kg de traceién para la rotura
1 24,81 '
2 20,86
3 24,18

dunque los datos anterioresrno ofre
cen une comparacidn directa de la resistencia absolu
ta de un grupo de anillos con respecto a otro, indi-
can la presencia de una seccidn mds débil en el cen—
tro del tubo moldeado & compresidn, en comparacidn —
con la distribucién de la resistencia en un tubo isos
taticamente obtenido. Con esta variacidn apreciable
en la resistencia relativa de un tubo obtenido por -
compresidn y de 22,86 de longitud, se cree bastante
evidente que existir{a una wariacidn superior todavia
en un tubo moldeado por compresidn y de 81,28 cm de
longitud,

Comparado con un tubo obtenido -
por extrusidn de una pasta, el tubo de este invento
es superlor dado gque le resistencia del mismo es prég
ticamente wniforme. En el tubo obtenido por extru-
gidén de una pasta el desgerre o deslizamiento en el
cabezal correspondiente proyorciona una resistencia
superior en la direccidn de extrusidn, ¥y wne resis-
tencia reducida en una direccidn frensversal, El ele
mento tubular de este invento, sin embargo, tlene ca
racter{sticas précticamente wniformes de resistencisa
en las dos direcciones axial y transversal,

Con referencia a la figura 4, el
digmetro interno del mangulto, se controla por el -

diémetro exterior del mandril 37, E1 control de las
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dimensiones de la seccidn transversal y del diametro
exterior, pueden coutrolarse dando las dimensiones -
adecuadas al dismetro del elemento 36 transmisor de

presidn, y el didmetro del mandril y el conmtrol fi-

nal adecuado de la dimensidn de la seccidn transver-
sal y cdel didmetro exterior, pueden reallzarse por =
una sencilla operacién mecénica, a fin de obtener un

manguito 45 como se representa en la figure 4.

Si ge desea mantener el contro} -

exacto inicial del didmetro exterior del elemento, -

el dispositive formador se eltera ligeramente de mo~

do que el mandril forme el didmetro exterior del ele
mento, mientras que el dispositivo transmisor de pre
sidn forma el didmetro interno del elemento. Esen—
cialmente, puede utilizarse el nmismo procedimiento en
la fabricacion de otros tipos o formas o al revestir
elementos macizos con PTFE,

Utilizando este invento, es tam—
bién posible la formacidén de capas sobre objetos que
tengam formas muy veriadas. Con referencia a la fi-
gura b, se representa un elemento 50 de cierre de =~
una vélvula, que incluye un elemento de cuerpo 51 ig
tado de un paso o abertura 52 a su través y un vésta

go 53. Ia superficie exterior del elemento de cierre

’
de la valvula, es con preferencia convergente, como

se indica., Con objeto de preparar un revestimiento

de PIFE en todas las superficies del elemento de cig

rre de valvula incluyendo le abertura o paso del mis
mo, el cierre se acopla en el interior de un elemen~

r
$0 elastomero transmisor de presidn 55, que tiene ge
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timo tlene una parte 56 en forma de cuello que se re

cibe una relacidn de separacidn sobre el véstago del
elenento de cierre. El otro extremo del saco estd -
abierto de tal modo que el elemento de cierrve pueda
insertarse a traves del extremo 57 de gran digmetro,
El saco incluye también un par de orejetas 58 y 59 -
integrales, de proporciones tales que puedan alojarse
en el interior de la abertura del elemento de cierre,

Después de acoplar en el saco el
elemento de cierre, el espacio entre aquél y éste, se
llena con polvo granular de moldeo, incluso la abertu
ra del primero; el polvo granular de moldeo ocupa el
espacio entre las orejetas y la abertura. Las oreje
tas son huecas de tal modo que el fliido de la pren-
sa 25 de:formacién, puede formar contacto con las su
perficies indicadas en %0.7 Despuds de introducir el
polvo en el elemento de cierre y el saco asi ajusta-
dos, la base del elemento de cierre se cubre con pol
vo granvlar, como se indica en 62, y ﬁn elemento de
cierre extremo 65 se dispone y cierra al saco por un
mecanismo de sujecion 66, Bl elemento extremo de -
clierre 65, esté, con preferencia, dotado de un ori-
fieio roscado 67, que se utiliza para la salida del
aire, después de montar el elemento de cierre extre-
mo el cuello del saco se cierra en el véstago por un
elemento de cierre eléstico, ¥ el conjunto completo
se introduce en la prenss de formacidn 25,

Durante la aplicacidn de presidn,

todas las partes de superficie del saco exterior es-
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tan expuestas practicamente a las mismas condlclones
de presién, pare llevar a cabo précticamente, la com
pactacidn a presién del material granular de PIFE en
tre las partes de superficie exteriores del elemento
de cierre, y las superficies interiores del saco. Da
do que las partes 60 del saco estan expuestas a flui
do sonmetido a presién, el materisl de PITE granular
en el paso, queda compactado. Las presiones que han
funcionado satisfactoriamente, estdn comprendidas en
tre los 1imites antes especificados. En esta téeni-
ca, el mismo elemento de cierre actla como mandril al
rededor del cual se forma un revestimiento.

Después de la compactacidn, el ta
co o macho preformado y revestido se retira y aglome
ra como antes se describid, v la superficie exterior
v el paso del macho nueden tratarse a maiulna hasta
las tolerancias finales., El elemento de clerre resul
tante revestido 70 se representa en la fizura 6.

La superficie exterior del elemen
to 51 del cuerpo tiene sobre el mismo una capa 75, re
lativamente delgada y libre de adherencia, de FTTE,
que se prolonga hasta una cierta altura en el vasta-
go 53, como se indica en 76. Ademés, el revestimien
to continuo incluye partes 77 del paso de tal modo que
todas las superficies que han de cunirar en contacto
con el fliido, en cl elemento Ge vélvula, estdn cu-
biertas por una capa de PIFE, asi como la parte 78 -
que es la parte horizontal superior del elemento de
valvula., El revestimiento es+d libre de defectos en

punta de aguja, y los verdaderos elementos de cierre
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preparados de acuerdo con el procedimiento que_acéba
de describirse, al ensayarse electroestaticanente no
scusaron defectos de esta naturaleza en el revesti-~-
miento.,

De acuverdo con este invento, es -
también posible proporcionar un elemento hueco metd-
lico 80 para valvules, representado en la figura T,
en el que la parte interior del elemento de vélvula
estd hueca como se indica en 81, mientras que todas -
las demds partes de superficie estdn cubiertas por un
revestimiento 82 de PITE exento de taladros en punta
de aguja. Como en el elemento de valvule antes des—
crito, el paso 83 del macho estd tembién revestido con
una capa de PIFE 84 de tal modo que todas las superfi
cies del elemento de valvula en contacto con el £lvi
do, estan revestidas con una capa continua.

El macho incluye un vastago 85, —-
una parte de superficic exterior del cual estd reves
tida con PIFE como se indica en 86. La parte supe--
rior 88 del véstago tiene une parte inﬁeriormente'rog
cade 89 para recibir un accesorio 90. Este y el vas
tago forman un tubo exterior 91 en el que se aloja un
tubo concéntrico interior 92. El refrigerante se in
troduce a traves de una abertura 94 del accesorio v
circula por el tubo 92, el interior de la parte hue~
ca interna 80 del machoj el tubo 92, con preferencia,
estd dispuesto para que una parte del mismo se prolon
gue debhajo de la seccion superior 96 de la pared que
define el paso. As{, el refrigerante cireulara a.tra

vés del nacho, como se indica por las flechas, y se



5.

10.

15.

20.

25,

30.

- 2] =

336286

eliminara por el tubo 91, cuyo extremo abierto 97 es

t& situado por encima y separado del cxtremo abierto
del tubo 92. El refrigerante se elimina por corrien
te 3 través del tubo 91 y a través de la salida 95 -
del accesorio. =Bl tubo 92 estd cerrado a la entrada
del accesorio para impedir que el refrigerante salga
a su traves,

El espesor de la capa de PIFE so-
bre éste, asi como el elemento de cierre de la figu-
ra 6 puede ser del orden de 1,27 a 2,29 mm y cubrir
todas las partes de superficie del macho como antes
se ha descrito. TLa ventaja de la estructura represen
tada en la figura 7 es la facilidad para enfriar el
macho, y extender asi lo zona de temperaturas a quer
el revestimiento puede exponerse,

Es virtualmente imposible, por las
tdonicas de moldeo por compresidn, obtener un revesti
miento continue de una pieza, de material de FIFE, so
bre un elemento tal como una pieza de clerre de val-
vila, en la que el paso a su través esté tambidn re-
vestido. Aunque se conocen los elementos de clierre
de valvula encagpsulados, y los gue Se han revestido
por la téenica de pulverizacidn o rociado, estas es—
tructuras son distintas por distintos aspectos del -
material, En el caso de un elemento de cierre encap
sulado, el taladro del mismo no se¢ reviste., In el -
caso de un elemento de cierrc de valvula, que se ha
obtenido por una tdécnica de revestimiento pulveriza-
do o electroestaticamente depositado, existe una li-

n s . ’
mitacidn con respecto al espesor de la capa. A4demas,
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cuando se prepara por el procedimiento de este inven

o~

$0, el revestimiento no es préeticamente POroso como
se determina por el emsayo de chispa electroestdtica
en el que se produce un arco visible siempre que en
el revestimiehto exista un defecto del tipo de punta
de elfiler delgazdo., Una caracteristica adicional del
macho revestido de este invento, es una densidad prég
ticamente uniforme de la capa que proporciona un ele
mento revestido en el que todas las secciones del re
vegstimiento tienen précticamente el mismo coeficien~
te de expansion. Dado gue el revestimiento se forma
directamente en el elemento de cierre por la opera-
cidn de aglomeracidn, en oposicidn a una operacidn -
de caldeo ¥y formacidn del material aglomerado, presen
ta una peroria primeria de su forma aglomerada, que
es su forma en el macho. ZEsts memoria primaria ayu-
da bestante a mantener la estabilidad dimensional de
la parte enire 1{mites gseparados de temperatura, da=-
do que la memoria tiende a hacer que la parte o ele-
mento retorne a su forma aglomerada, después de ele=-
varse levemente a una temperaturzs tan alta como la -
de aglOmeraoién.

Aunque los principios de este in-
vento se han descrito cor referencia a un macho de -
vélvula ahusado, es evidente que los principios de -
aquel son también aplicables a elementos de vélvula

de forma esferoidal, a machos de valvula no ahusados,
0 a elementos de valvula de cualesquiera formas, prég
\

tiecamente. En realidad, esta es una de las ventajas

‘principales de este invento,
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Como anteriormente se dijo, es vir

tualmente imposible preparar un revestimiento de es-
ta naturalsza por las técnicas de moldeo por compre-
sidn en la actualidad conocidas, dada la resistencia
5, de materiales zranulares de PIIFE a desplazarse late-
relmente como seria necesario pare formar una parte
del revestimiento, que se encuentra en el paso del -
elemento de cierre. ELl procedimiento descrito para
revestir el elemento de cierre de la valvula es re-
10. presentativo de las formas distintas y complicadas -
Suscéptibles de obtenerse por la téenica de moldeo por
compresion isdstatica de este invento,
El elemento de valvula de este in
veito, puede acoplarse en un cuerpo‘de valvula como
15. se indica en la figura 8. Como se representa, la -
vélvula 100 incluye un cuerpo métalico 102 de una so
la pieza, con pascos de entrada y salida 103 y 104,
respectivanente, ablertos a un talador 1C5, con pre
ferencia conico y graduado y que se prolonga transver
20, salmente al cuerpo. Este tiene también bridas 106 y
107 para montar la vélvula en un conducto del modo =
corriente. A4lojado en el taladro 105 ahusado se dig
pone un elemento de cierre de valvula del tipo des~
erito. Bl taladro del cuerpo no es preciso gue ineclu
05, ya un revestimiento o manguito, y la cublerta del ~
elemento de valvula funciona principalmente como lubri
cante s0lido, y en segundo lugar como revestimiento

resisteate a la corrosidén para todas las superficies

del macho. Asm, fabricando el cuerpo de un metal o
30,  pldstico reaistente a la corrosidn, se proporciona -
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’ s S S T o
una valvula dotada de caracleristicas excepcionales

de resistencia a la corrosidn.

Montado en el cuerpo de la valvu-
la se dispone un conjunto superior de cierre, indi-
cado en gensral en 109, pare proporcilonar un cierre
entre la superficle superior dsl macho y el cuerpo,
E1l conjunto de casquillo superior, ejerce también una
presién axial sobre el macho, que lo empuja al inte-
rior del taladro o pasc para establecer un cierre en
tre dichos elementos. También montado en el conjun—
to de casquillo, se dispone un mecanismo, no represen
tado, para hacer girar ¢l macho desde:una posicién -
ablerta a la cerrada.

Bs tembién posible, de acuerdo con
este invento, el emplecar el elenento de valvula repre
sentado en las figuras 6 y 7, en un cuerpo de valvu-
la completamente revestido y se hace referencia a la
solicitud espaiiola n? de serie 332.448 presentada en
la misma fecha de éste, y cedida a los mismos Cesio-
narios,

Como se describe en dicha solici-
tud, se prefiere utilizar un tubo isostiticamente mol
deado en la formacion de un revestimiento completo =
para el cuerpo de la valvula. Con referencia a la fi
gura 9, se representa una forma preferida de tubo hue
co 110 isostaticamente moldeado, como antes se descri
bid. El elemento transmisor de presion para un tubo
de esta naturaleza, es un manguito elastémero que in
cluye, en su seccidn media, una parte de digmetro au

mentado, & fin de proporcionar una superiicie de mayo
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res dimensiones en la seccidn transversal 111, enm el
tubo terminado. 4si, el tubo.110 incluye partes ex-
tremas de dimensiones practicemente uniformes en sec
cidn trensversal, con una dimensidn en seccidn trans
versal situada en la parte mediz de aguél, dando asi
por resultado un tubo que incluya partes del mismo -
de seccidn transversal no-uniforme.

Como anteriormente se indicd, es”
virtualmente imposible oblener un tubo como el repre
sentado en la figura 9, medisnte técnicas de extrusidn
de pastas, Los intentos para obtener un tubo de esta
naturaleza mediente tdcnicas de moldeo por compresion
para la obtencion del tubo 110 directamente, dan por
resultado superficies de densidad acusadamente dis-
minuida, especialmente en los superficies 111, a"cqg
ge de la resistencla de los polvos de PTFE hacia el
desplazamiento lateral. La formacion del tubo 110 por
una operascidn mecanica, es recusable por el coste de
la magquinaria y por el desecho de material, y la dis
tribucion de densidad inherente on un elemento tubuf
lar hueco formado por la técnicarde moldeo por compre
sidn. El tubo como se describe, con una parte de -
seccidn trensversal aumentada, es Gtil para la forma
cidn de un revestimiento, dado que el material adi-
cional se presenta de tal modo que la extensidn super
ficial mayor del taladro puede cubrirse sin oblener
secciones relativamente delgadas, en oomparacién con
las secclones restantes del forro formado. Ademés,
dado que todas las partes del tubo, incluyendo la par

te 111, son de densidad précticamente uniforme y re-

T LS L
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lativamente libres de micro-huecos y macro—hueéSé; la
presencia de defectos en punta de alfiler, se reduce
acusadamente en el revestimiento final.

El empleo de un procedimiento de
molde isotéetico, para formar un articulo o revesti-
mlento de PTFE, es muy distinto del procedimiento ra
ra formar isotacticamente partes o revestimientos ce
ramicos o metalicos. Como regla general, la presidn
utilizada durante ls compaotacién, @s considerable~
mente superior a 1050 kg/cm2, y la temperatura usada
para la aglomeracidn es corrientemente superior o -
42720,

. Avngue los procedimientos en esta
Memorig descritos constituyen modalidades preferidas
de este invento, debe tenerse presente gque éste no -
esta limitado a dichos procedimientos precisos, y que
pueden introducirse cambios en 1os mismos sin separar
se del alcance de aquél, definido en las reivindica-
ciones siguientes:

N O T A -

Descrita suficientemente la natu-
ralezs del invento, as{ como la manera de realizarlo
en la practica, debe hacerse constar que las Aisposi
ciones anteriormente indicadas son susceptibles de -
modificaciones de detalle en cuanto no alteren su -~
principio fundamental, También se hace constar que
el invento corresponde & una solicitud de Patente =

prresentada en Norteamerica con fecha 19 de octubre de
1.965, bajo el nimero Ser. No. 497,869, acogiéndose

por tanto a los beneficlios que conceden los Convenios
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Internacionales en vigor, siendo lo que constituye ~

la esencia del referido invento y por lo que se soli
cita Patente de Invencidn por 20 aiios en Espafia so-
bre: "PROCEDINIENITC PARA BL MOLDEO DE ELEMENTOS PLAS
TICOS"; caracterizandose por lo siguiente:

l8,~ Procedimiento para el noldeo
de elenmentos plésﬁicos, caracterizado porgue compren
de las etapas de proporcionar un elemento formador,
que inecluye por lo menos una superficie flexible -~
transmnisora de la presién, de introducir una cantidad
predeterminada de polvo granular de politetrafluoreti
leno en el elemento formedor, de exponer el elemento
formador lleno de polimero gue incluye una superficie
transmisora de presidn, a'presién para comprimir el
polvo citado, proporcionando asi un articulo previas-
mente formado que tiene uma confisuracidn practica-
mente igual al elemento formador, de retirar el ele-
mento previamente Fformado de dicho elemento formador,
¥y el calentar el elemento previamente formado a una
tenperatura superior al punto de gelificacién de di-
c¢ho polvo, durante un periodo de tiempo suficiente -
para la coalescencia de dicho elemento preformado en
un elemento pléstico coherente de un porcentaje de -
verios relativamente hajo y en el que practicamente
todas las partes de dicho elemento pldstico tienen -
la misnea densidad.

28 .~ Procedimiento, segin reivin-
dicacidn 1, caracterizado porque el elemento formadof
se coloca alrededor de un mendril,

) . . () ' (] L]
32 ,~ Procedimiento, segun reivin-
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dicacidn 2, caracterizado porgue dicgg elenénto- for-
mador se coloca en el interior del mandril.

4&,~ Procedimiento, segﬁn reivin-~
dicacidn 2, caracterizado porgue el elemento de for-
macidn mencionado es un elemento elastémero, tronsmi
sor e presidn. '

58 ,- Procedimiento, segin reivin-
dicacion 4, caracterizado porque el elemento elasto-
mero transmisor de presién se acopla alrededor de un
elenmento de cierrve de vélvula, para proporcionar un
espacio entre la superficie interior de dicho elemen
to elastdmero v le superficie exterior de la mencio~
neda vélvula, dicho elemento elastdmero incluye ore-~
Jetas transmisoras, acoplables en el paso del elemeg'
to de valvula, y el polvo granular se introduce en-
tre supeirficies opuestas de dicho elemento elastémero
y del elemento de valvula citado, para formar un re-
vestimiento continuo sobre todas las superficies de
contacto con el fldiido del mencionado elemento de vél
vula.

68,~ Procedimiento, segin los rei
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el ar
ticulo de material pléstico que se obtiene comprende
un elemento asimétrico de politetrafluorocetilenc, de
densidad, précticamente uniforme en las distintas su
perficies transversales del mismo, siendo el coefi-
ciente efectivo de dilatacidn térmica, pricticamen~
te, el mismo en todas sus secciones, y dicho clemen-
to tiene un porcentaje relativamente bajo de micro-

. ’ LD N .
vaciog y esta practicamente exento de macro-vacios.
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72.- Procedimiento, segﬁh la rei-
vindicacidn 6, caracterizado porgue el elemento in-
cluye secciones de distintas dimensiones en seccidn
transversal,

5. 88,~ Procedimiento, seglin reivine
dicacidn 5, caracterizado porque dicho elemento in-

cluye cecciones de las mismas dimensiones en seccidn

transversal,
98,- Procedimiento, sezin reivin-
10. dicacidn 7, caracterizado porque dicho elemento es un

. *

revestimiento sobre un material de base.
108,~ Procedimiento, segin reivin
dicacidn 8, caracterigzado porque dicho elemento es -
un revestimiento depositado sobre un cuerpo de bhase,
15. 112,- Procedimiento, segin reivin
dicacion 5, caracterizado porque el elemento mencio-
nado es un elemento tubular hueco,

128,- Procedimiento, segin reivin
dicacion 11, caracterizado porgue el elemento tubu-
20. lar E;tado incluye pertes en seceion transversal de

dimensidn superior a la del resto del elemento cita-
do.
138,~ Procedimiento, segin reivin
dicacidn 10, caracterizado porque el cusrpo de base
25, tiene por lo menos una parte de la superficie exte-
rior del mismo, un revestimiento de material libre-g '
glomerado, exento de orificios en punta de alfiler -~
en forma de revestimiento de politetrafluorétileno,
el mencionado revestimiento tiene una memoria prima-

30.
ria del contorno superficial del cusrpo de base men-



dicho revestimiento, dotado de densided précticamen

te uniforme en todas las varias superficies de see-
ciones transversales del mismo, siendo el coeficien-
5. te efectivo de dilatacidn térmica, practicamente, el
mismo en todas las secciones de aquél, y dicho ele-
mento tiene un porcentaje relativamente reduecido de
micro-vacios y se halla libre de macro-vacios.
142,~ Procedimiento, segin reivin
10, dicacidn 13, caracterizado porgue el cuervo de base
indicado incluye una superficie exberior curva.
158 .~ Procedimiento para el mol-
deo de elementos pldsticos;tal y como queda sustan-—
- cialmente descrito en la presente Memoria y en los -
15.  -adjuntos dibujos.
Zsta kemoria consta de treinta -

R ’
hojas, escritas a maguina por una sola cara.
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