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Perfeccionamientos en la construccibén de bombas resisientes

2 la corrosibn.
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Extracto del degcubrimiento.

Una bomba que comprends un conjunto de
'éajé vy tapa que forma una cdmara con una boca de ad-
misidn y una boca de descarga. Las superficies del

5 | oonjunto de caja y tapa con las que se pone en contac—
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no, extendiéndose los revestimientos que comprenden

" partes de cuello a través de las bocas de admisibén y

descarga, ¥y dispohiendo de coilaf&n para montar conduc-
tos del modo normal. Dentro de la camara se encuentra
situado un impulsor conducido, y todas las superficies
del impulsor con las que se pone en contacto el fluido
estin recubiertas deé politetrafluoretileno. Los reves—
timientos comprenden partes periferiéas sujetas entre

el conjunto de caja y tapa para proporcionar un cierre

hermético entre ambas partes, sujeténdose estas par-

tes periféricas contra todo movimiento en sentido ra-
dial hacia el interior. La periferis interior del reves-
timiento que recubre la tapa tambidn se sujeta contra
todo movimiento radial haecia el interior.

Principiog fundamentales del invento.

Bl presente invento se refiere a bombas
¥y, de un modo mas particular, a una bomba centrifuga
perfeccionada que se utiliza con materiales corrosivos
¥y que se carvacteriza porque la cémara de la bomba es-
t4 totalmente revegtida ds politetrafluoretileno, y
porque el impulsor es de un material resistente a la
corrosién o se encuentra también revestido de una capa
resistente a la corrosién de politetrafluoretileno.

La operacién de fabricar piezas de bomba,
de pélitetrafluoratileno (PITE) g6lido o con material
de relleno es una operacidn conocida; vedse por ejem-
plo la patente Estadounidense N2 2.880.676, de abril ‘
de 1959 y la patente Estadounidense ﬁg 2.966.860 de ene~§

ro de 1.961. i
}
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Pambién se conoce la operacién de utili~
zar un copolimero de fluorcarburo para formar un re-
vegtimiento en la cémara de una bomha. En egta (lti-
ma eatructura, las superficies internas de la cdmara
comprenden aberturas de anclaje o inmovilizacibn que
alojan orcjetas de irmmovilizacibén en la superficie ex—
terior del revestiniento, siendo el revestimiento de
un nmeterial como es el etileno propileno fluorado. Ia
finulidad que tienen las orejetas de inmovilizacién y
lag aberturas es el evitar el movimiento del revesti-
miento en respuesta a los aumentos habidos en la tem-
peratura. E1 PIFE, siendo mas parecido a una resina
termoendurecible que los copolimeros fluorados los cua-
les son termopldsticos, no precisa de orejetas de in—
movilizacidén o aberturas para mantener una configura-
¢ibn estable dentro de una escala de temperaturas, v.g..
~28,82C a + 204,4°C,

La elaborzcidn de copolimeros fluorados
es muy diferente a la ubilizada con PLFE en el sentido
de que este ltimo tiene unu memoria pléstica gue tien-
do a hacer que la pieza vuelva a su configuracién for-
mada originalmente cuando se caliente en un estado ca-
rente de retenciém. Por ejemplo, una pieza de PIFE que
ge haya sinterizado puede trabajarse en frio o en ca~

liente para cambiar su forma, pero una vez que se ha

celentado en un estado carente de retencidén, la pie-

za tiende a volver a su forma original sinterizada.
Si se deja sin retencién y se calienta a una tempera-
tura del orden de 371,12C a 398,82C, una pieza traba-

jada en frio o en caliente volverd a su configuracitn



De

10.

15.

20

25.,

30.

sinterizada. En su forma sinterizsda original la ple-
za tiene una memoris primaris de dicha forma o confi-
guracibn, y una vez trabajada, la plezs tiene una me-
morie secundaria de su Fforma o configuracidn trabajada.
Los termoplésticos no tieﬁen una memorig prﬁméria ¥y unz
memorisg secundaria como el PTFE. ILa memofia secunGaria
puede crear dificultades debido a que los ciclos de tem~
peraturs pueden producir una distorsién bastante sra-
ve de la pieéa dejéndola indtil para la finalided a la
gue esti destinada. '

En lag bombas utilizedas en la industria
quinica existen varios factores generales que so suelen
tener en consideracién en el disefio de una bomba, como
gigue: (1) les piezés de la bomba, especialmente el
Yextremo hﬁmédo“ deben ser de aleaciones resistentes
a la corrosibn; (2) el disefio mecénico debe tener en
cuenta las caracteristicas Ffisicas de la aleacidn; (3)

el “"extremo himedo" deberd ser intercambiable para que

“ge’ puedan utilizar extremos “himedos -diferentes con -

distintos productos quimicos; y (4) la bomba deberd
sef de funcionamiento eficaz.

Ia corrosién producida en las bombas uti-
lizadas en industrias quimicas pueden ser de varios ti-
pos, por ejemplo:

(a) Corrosibn quimica, v.gz., &cido nitri-
co sobre el bronce o Acido sulfirico caliente sobre el
acero del tipo 304;

(b) Picadura- que se cree se debe al fallo
de la aleacibén para formar una peliculs de 6xido resis~

tente;

1
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(¢) Galvénica~empleo de materiales dig-

tintos y corrosibn electroquimica de la pieza que es
el 4nodo;

(d) Corrosién en concentracibdn-corrosibn
local en los lugares de entrampamiento de pequeflas bol-
sag de liguido;

(e) Erosién~destruccidén mecdnica por ma~
terialeé 0 suspensibn espesa a gran velocidad;

(£) Corrosibén por fatiga-una combina-
cibén de lo anterior;

(g) Decincificacibn~ se lixivia cinc de

la aleacibén y se vuelve a depositar electroliticamente;

N
(h) Corrosién intergranular- la forma-

¢ibn de carburo crémico glrededor de una parte de los

granos en los aceros inoxidables.

Aperte de la cuestidén de la resgistencia
8 la corrosibn, hay otros diversos factores que sec de-
ben tener en consideracidn en el disefio de una bomba,

tales como:

(a) Ia bomba no deberd actusr como una fuer
te de contaminacibén del liquido gue se bombea, V.g&.,
Las bombas utilizadas en el cempo de la alimentacién
y behidas, industria farwacéutica y ciertos tipos de
gervicio en la industria quimica;

(b) Extremos himedos no adherentes, V.g.,
el extremo hinedo se disefia de forma gue el material

bombeado no se adhiera al mismo; ¥

(c) Carencia de formacibén de chispas de-

bido al contacto de metal con metal de las piezas en
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el extremo himedo de la bomba.

Bl diselio de las bombas y la capacidad de
intercambio de las piezas de extremos himedos ha sido
un factor importante debido & la variedad de servicios
en las industrias quimicas y al reconocimiento de gue
algunags de las aleaciones no se prestan a clertos dise-
fios o servicios. Otros factores son el comportamiento
de la bomba, normaimente expresado de diversos modos,
por ejemplo litros bombsados por minuto, cerga total
en metros, cargs de succidn positiva neta, etc. Supo~
ne ung gran ventaja poder disponer de una bomba que se
pueda utilizar para diversos ftipos de servicios con el
fin de eliminar la necesidad de extremos himedos in~
tercambiables. Cuando se puede obtener dicha bomba uti-
lizando aleaciones faciles de mecanizar gue proporcio-

nen buene resistencia mecénica, se obtiene una ventaja

practica adicional. Como regla general, las aleaciones

resistentes a la corrosién utilizadas normalmente son

- difloiles de mecanizar o dificiles de-fundir y moliear.

_ Una bomba resistente a la corrosibén de aleaciones fici-

les de fundir y moldear y ficiles de mecanizar, que man~

tenga buenos parémetros de operacidn, especialmente

una bomba que se pusde utilizar con diversos tipos di-

ferentes de productos quimicos, ofrece una gran venta-
ja préctica al eliminar un sensible nimero de proble-
nas.

Resumen del invenbo.

Segin el presente invento, se proporcio-

s e

ne una bomba del tipo centrifugo que se caracieriza

porque todas las superficies de la cémars de bombeo

U
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las que se pone en contacto el fluido se encuentran
recubliertas de una capa relativamente delgada o reves-
timiento de PTFE, giendo el revestimiento suficiente-
mente grueso pars evitar el paso de mgberias corrosi-
vag a través del mismo, a le par que es suficientemen—
te delgado pars que se caracterice como tal capa ©
revestiniento. La cdmara queda formada por un conjunto
de caja y tapa con un révestimiento de PITE, actuando
también el revestimiento como junta de hermetismo en—
tre estas piezas. la chimara estd provista de una boca
de admisibn y una boca de descarga, revestidas tambidn
con PTFE, comprendiendo cada uno de los conductos de
la boca de admisidn y de la boca de descarga una faldi-
1la o collarin de PTFE que forma parte integra del re-
vestimiento asociado formando por lo tante una junta
de hermetismo con la tuberia instalada.

Dentro de la cémara se encuentra alojado
un impulsor tambidn resistente a la corrogibn, v.g., -
revegstido con PTFE para formar un impulsor encapsulédo,
o de un metal resistente a la corrosibén como es el

titanio, circonio, o una resgina epoxi o material simi-

. lar. E1 impulsor es movido por un eje que comprende

preferiblemente un casquillo de PTFE, & cuando se tra~-
ta de un impulsor encapsulado, formado integramente

con el revestimiento del cuerpo del impulsor, habili-

. téndose una junta de hermetismo entre la tapa y el eje.

Los revestimientos en el conjunto de la caja 0 tapa
comprenden partes periféricas en una relacibn encara-
da de hermetismo, y se habilitan medios para sujetar

egtas partes periféricas de los revestimientos contra e
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movimiento radial hacia el interior en respuesta a los
ciclos de temperatura o liberacidén de esfuerzos o ten—
siones residuales en esta parte de los revestimicntos.
E1 revestimiento que recubreAla caja. comprende también

una parte periférica interior anclada fijawente contra

" todo movimiento radial hacia el interior. Debide a que

los revestimientos se dan forma y sinterizan original-
mente con una configuracién que corresponde en general
a la configuracibén de la pieza con la que van a ir aso-
ciados, y puesio gue los fevestimientos ge sujetan con
seguridad respecto a las piezas con las que van asocla-
dog, estos revestimientos permanecen con una configura-
cibn estable dontro de una amplia gama de tempsratiwras.
Una de las caracteristicas del presente

invento es la proviéién de un revestimiento de nmaterial
de plastice quimicemente inerte desde un punto de vista
prictico y resistente a la corrosién que posse una es-
tabilidad excepeional dentro de una amplia gama de tem~
peraturas, v.g., -28,89C g +204,42C, Zsto gse consiguer
conformando un revestimiento de PIFE de forma que lag
paftes principales del mismo se conformen en una con-
figuracidn esencislmente igual a su configuraoiéﬁ Li-
nal. Especificamente, las partes del revestimiento que
se han de poner en contacto con el fluido se forman y

ginterizan con una configuracién gue corresponda esen-

Acialmente a la configuracidn que tiene la.pieza en el

conjunto ensamblado. Como el PIFE {iene una memoria
primaria estable en toda la gama Gtil de tbemperaturas
de la pieza, hay muy poca probabilidad de que la par-

te que se pone en contacto con los fluidos cambie de

A Vi TR
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forma. En otras palabras, las partes de los revesti-
mientos en contacto con el fluido se comportan coino

una resina termoendurccible en el sentido de que poseen
una memoria primaria do su configuracién sinterizada

y ensamblada. Como las partes de los revestimientos

‘que gse ponen en contacto con el fluido no se trabsgjan

en caliente o en frio, carecen de memoria secundaria
de una configuracibén diferente a la que han recibido

en su elaboracidn.

Algunas partes de los revestimientos
tienen memoria secundaria, v.g., las partes perifdéri-
casg, y dichag parfes se sujetan de forma que se elimi-
ne préicticamente su movimiento; seglin se ha descrito
anteriormente.

Las bombas centrifugas de autocebadura
pueden también revestirse totalmente para proporcio-
nar wa bomba resistente a la corrosibém segin este in-
vento.

-

Uno de los objetos principales del presen~

te invento es proporcionar una bomba perfeccionada que

se utiliza con materiales corrosivos y gue se carac-
teriza porgue la cémara de la bomba se reviste total-

mente con PTELE,

Otro objeto del presente invento es pro¥

porcioner una bomba centrifuga resistente a la corro-

sidn, perfeccionada, que tiene un impulsor encapsula~

doy V.g., un impulsor totalmente revestido con PTFE.
Otro de log objetos del invento es pro-
porcionar una bomba centrifuga para el servicio de

productos quimicos corrosivos que se caracteriza por-
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que todas las partes o piezas del extremo himedo
de la bouba en contacto con liquidos corrosivos se
revigten con una capa resistente.a la corrosidn de
PIPE,

Otro objeto del invento es proporcionar

una bomba del tipo descrito gue se caracberiza porgue

" . el extremo himedo de la cémara de la bomba se revisie

con PIFE y porque los revestimientos se sujetan fija-
mente para evitar su desplazamiento en respuesta a

las varisciones habidas en la tempsratura.

Otra finalidad del invento es proporcio-

nar una bomba centrifuga de autocebadura que se carac-

teriza porgue todas las superficies en contacto con

fluido del extremo himedo se revisten con un revesti-

miento a la corrosifn de PIFE,

Otros objetos y ventajas del invento re-
sultardn evidentes en el transcurso de la descripeidn
que figue, en los diﬁujos ad juntos y en las reivindi-

caciones adjuntas.

Breve descripeidn de los dibujos.

Lo figura 1 es una vista de costado de
una bomba- segin el presente invento.

To figura 2 es wna vista en alzado Ge
la bomba de la figura 1, tomada de la derecha de la
figura l.

La figura 3 es una vistba parcislmente en
seceidn y parcialmente en alzado tomada en general a
lo largo de la linea 3-3 de la figura 2.

Ta figura 4 es una vista en seccibn frag-

mentada y a mayor escala de la paxrte de la Ligura 3, ¢
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ilustra la wnibn entre la caja y la tapa pom%erior.

La figura 54 es una vista en seccibn
fragmentada y a mayor escala del conjunto de hermeti~
zacidén ilustrado en la figura 3. ‘

Ia figura 5B es una vista en seccidn é
mayor escéla de otro tipo de conjunto de hermetismo
que se ubiliza segln el presente invento.

ILa figure 6 esg una vista parcialmente en
gseccibn y parcislmente en alzado tomada virtualmente
a lo largo de la linca 6-6 de la figura 3.

Te figuroe 7 s una vista en secoidn to-
mada virtualmente a lo largo de la linea 7-7 de la fi-
gura 6.

Ia figura 8 es wna vista en planta del

extremo de descarga de la bomba.

La figura 9 es una vista en planta de un

 impulsor revestido con PIFE segln el presente invento,

con uns parte del mismo cortada; '

La figura 10 es una vista de costado to-
mada a lo largo de la linea de corte 10-10 de la fi-
gura 9.

Lo figura 11A es una vista en seccidn
del revestimiento para la caja ségan se ha moldeado
y antes de ser monbtado en dicha cajs.

Ia figura 11B es una vista en seccidn

~ del revestimiento para la tapa posterior segin se ha

moldeado y antes de ser ensaemblado con la misma.

Lg figura 12 eg una vista parcialmente
en seceidn y parcialmente en alzado de una bomba cen-

trifuga de autocebadura segin este invento; y
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La figura 13 es una vista frontsl par-
cialmente en sececlbn y parciaimente en alzado, con
partes del lado de admisidén de la bomba omitidas, de

la bomba de autocebadurs segin este invento.

‘Descripeién de lag formas preferentes de realizacibn
‘del invento.

Refiriéndonos a los dibujos, que ilustran
tna forma preferente de realiszacién del invento, lag
figurag 1 y 2 representan una bomba 10 accionada por
un motor 11, estando conectados entre si ambos conjun—
tos por un eje motor 12 ¥y un conjunto de acoplamiento
13, estando conectado éste en una relacidén de movimien-
t0 a un eje motor del impulsor 15. EL eje motor 15 se
sogtiene por medio de una caja de cojinetes 16 gue con-
tiene un conjunto de cojinetes, ne ilustrado.

Ta bomba comprende una caja 17 y un con-
junto de tapa 18 que forman entre si una cémara 20
(figura 3). En la forma ilustrada, la caja 17 compreis-
de una boca de admisién 21 y una booa de descarga 22
gue reciben conductos 23 y 24, respectivamente, y for-
men una linea o tuberia de suministro o una linea o
tuberia de descarga. El conjunto de tapa trasera 18 se
gujeta a la caja 17 por medio de pernos 25. E1 motor
11, conjunto de oéjinete 16 y caja 17 se sostienen iﬁ~
dividualmente por medio de pies 26, 27 y 28, regpscti-
vamente, que se atornillan a una base fija 29 de mn
modo normal. La caja de cojinetes 16, cuyos detalles

internocs se describen en la patente Estadounidense

- n? 3.169.486, del 16 darfebrero de 1.965, cedida al

cesionario de la presente, comprende una pluralidad de

2 ..
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ufietas 30 que se atornillan a la placa de tapa trasera

18 mediamte pernos 31.

Refiriéndonos a la figura 3, lag partes
superficiales en conbaclo con el fluido de la caja 17
comprenden un revestimiento 35 de PIFE que fiene un
espegor suficiente para evitar el paso de materiales
corrogivos a través del revestimiento. EL revestimien-
to 35 comprende una parte enteriza de cuello 36 que se
extiende a través de la abertura de admisibn 21 y una
parte acampanads 36a que se acopla a una faldilla o
collarin 37 en la boca de admisidén. Segin se ilustra,
la faldilla o collarin 37 comprende roscas para tor-
nillo y se aloja aobre el extremo de admisidn roscado
de la bomba segun se ilustra. El extremo de descarga
comprende también una faldilla o collarin 38 que re-
cibe un extremo acampénado 39 de una segunda parte de
cuello enteriza 40 (figura 6) del revestimiento 35 alo-
jado en la superficie de la caja 17.

La placa de tapa trasera 18 esti provis-
ta de una abertura 42 a través de la cual se extiende
el.eje motor 15 del impulgor, Todag las superficies
de lg placa de tapa 18 en contacto con el fluido se
revisten con un segundo revestimiento 45 de PIFE su-
ficientemente grueso para e#itar el paso de nateriales

corrosivos a través del mismo. Cada uno de los reves-

. timientos 35 y 45 comprenden partes periféricas ex-

teriores 35a& y 45a en una relacién encerada y que ac-
than para hermetizar le tapa trasera 18 a la caja 17.
La caja comprende un rebajo anular 48 (figura 4) para

formar un reborde anular 47, alojéndose la parte pe-
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riférica 35a del revestimiento en dicho rebajo. Durante
el montaje de las piezas de la bomba, el reborde 47
ayude @ mantener la parte periférica 35a en su sitio.
La cara 49 de la caja opuesta a la tapa trasera compren

de una serie de nervaduras y canales anulares continuos

.50 y 51 respectivamente que se extienden por toda la

cara 49 de la caja. la placa de la tapa trasera 18 com-
prende una parte encarada 53, situada opuesta a la ca~
ra 49, y con una gerie de nervaduras y canales enulares
continuos 55 y 56, respectivamente, que se extienden
de igual modo por toda la parﬁe encarada de la tapa
trasera. Segln se ilustra, la parte encarada 53 ds la

tape trasera tiene un didmetro de unas centésimas de

milimetro menor que la dimensidn radisl del reborde

para acoplamiento con la caja.

Tas diferencias en altura entre los cana~
les y las nervaduras pueden ser de 1,59 mm, o mas de-
pendiendo del espesor de la seccidn transversal del re-

vegtimiento y el temafio de la bomba, aungue dichos ca-

. nales yrervaduras pveden tener una diferencia en altu~

ra de tan solo 0,127 mm, a 0,254 mn. Egbos canales y
nervaduras pueden quedar interrumpidos, si se desea,
ain cuando es més fécil formarlos, como elementos con-
tinvos. Durante el montaje del revestimiento en la
caja y en la tapa trasera, las partes periféricas 35a
y 45a de los revestimientos se fuerzan en los cona-
les correspondientes permitiendo que las nervaduras
"muerdan" en el PTFE. Adn cuando se pueden emplear
otras formas de sujecién de las periferias, este dis-

positivo sujeta con geguridad las partes periféricas

T s, ek TR« o
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w15
de embos revestimientos evitando el movimiento de
los mismos en sentido radial hacia el interior. Ade-
mis, la configuracién de nervaduras y canales forma
una serie de gzonas de estanquidad de alta y baja pre-
gibén que corresponden a las partes superpuestas a las
rervaduras y a lag partes superpuestas a los canaleg
respectivamente. Proporcionande un ajusie entre la ca-
rg 53 de la tapa trasera y la care 49 se evita la ex-
trugién del PTFE en sentido radial hacia el exterior.
Ia parte del PITE superpussta a log canales es de una
presibn de hermetismo menor y actla para proporcionar
un desahogo para la dilatecibn del mismo, segin se des-
cribve en la patente Egtadounidense N¢ 3.212.411, emi~
tida el 19 de octubre de 1.965 y cedida al cesilonario
de la presente. De este modo, las partes periféricas
35a, 453 de los revegtbimicntos ge sujetan a un extre-
mo, y cuando se trata del fevestﬁmiento 35, este =e
fija eficazmente sujetando las parteé de cue110_36 ¥
40 en los conductos de admisién y descarga por la accién
de fijacibn de las partes éorrespondientemente acampa~
nadas que se fijan entre las faldillas o collarines y .
el conducto correspondiente.

La abertura 42 de la %apa frasera com-

" prende un resalto anular 60 gue tiene un avellanado

anular poco profundo 61.'Alojado en la aberturas 42, en-

tie la tapa trasera 18 y el eje 15, se encuentra un

agiento de estanquidad 65 resistente a la corrosidén
de seccidén transversal gencralmente en forma de I y
que se acopla a la parte periférica interior 66 del re-

vegtimiento 45 pars obligar a una parte del revesti-
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la parte periférica interna del revestimiento. Bl

agiento anular de estanquided - 65.se sujeta contra
la tapa trasera por medio de un anillo de fijacidn
68 que se sujeta en su sitio por medio de espirragos
69, colocdndose una junta anular de amortignacidén T0
entre dichos elementos (Ligura 5A). El asiento ds es~
tanguidad 65 de materia ceramica, carburo de tungsle-
no o carbono.

Ia parte periférica interior 66 del re-
vestimiento queda sujeta de este modo evitindose aun
movimiento en sentido radial hacis el interior. De eg-
te modo, smbas periferias de revestimiento quedan su-
jetas firmemente en su sitio al evitar su desplaza~
miento durante los ciclog de temberatura.

Como el PIFE tiene un coeficiente de ex-
pansién térmice mayor gque le mayoria de los metales,

se adoptan las medidas necesarias para que las zonag

-de-desahogo en la cémara-20 absorban-ls dilatacidn del

PITE en respuesta a los awentos habidos en las tem-
peraturas. Por consiguiente, 15 caja 1T comprende en
sk superficie interior una zona de desahogo general-
mente anular 75 en la que se puede desplazar 0 dila-
tarse el PITE, eviténdose de este modo la deformacibn
permanente como'fesultado‘de»ié dilatacidén del PTFE
debido a los awentos habidos'de temperatura. Se com-
prenderd que se pucden utilizar otras formas d@ﬁreas
de degahogo, seglhn resulten evidentes a los expertos
en la materia.

Dentro de la cémara 20 se encuentra alo-
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jado un impulsor 80 del tipo de impulsor abierto, pro-
visto de un vastago roscado hueco 81 que éloja el ex-
tremo roscado del ejé motor 15, segin se ilustra. La
superficie eiterior del impulsor 80 estd revestida con
una cape de PTFE 82 formada sobre la pﬁeza Qetélioa
del impulsor 83 para formar un impulsor encapsulado. Lo
superficle exterior dei véstago comprende un cagquillo
de PTFE 84 que forma parte Iintegra del revestimiento
82 y se extiende sobre-una guperficle de apoyo 85 for-
mada en el eje motor del impulsor 15.

Refiriéndonos a la figura 5@, el eje 15

forma estanquidad con el conjunto de la tapa trasera

18 mediante una junia del tipo de fuelle que comprende
un elemento de egtanguidad rotativo anular 90 empujado
en contacto con la superficie de hermetismo de la jun-
tg de estanquidad anular 65, de material resistente a
la corrosibn, que se sujeta a la tapa trasera. la par-
te giratoria del elemento de esténquidad es empujada
en contacto con el asiento de estanquidad'o hermetig~
mé con una pluralidad de muelles 91 que se -apoyan por
un extremo contra wn retén de muelle 93 y por el otro
extremo contra un adeptador de muelle 94 montado en
un anillo de fijacibn 95 sujeto al eje; girando con el
mismo. El elemento de eétanquidad 90 comprende un fue-
lle de PTFE 96 sujeténdose un extiremo 96a al eje por

el anillo 95 y el otro extremo 96b se sujeta herméti-

camente al elemento de estanquidad por medio de un

anillo de sugtentacidn 97. Este tipo de estructura
de hermetismo ¢ estanquidad es. conocido per se.

El elemento de déstanquidad 90 evita el
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paso de fluido entre este elemento y el asiento de
hermetismo 65 mientras que el conjunto de estanguidad
de fuelle.96 sujeto al anillo de fijacién rotativo
95 evita el paso de fluidd entre 8l eje y el extremo

96g del fuelle.

Refiriéndonos a la figura 5B, en la que se

han empleado los mismos niweros de referencia donde era
necesario, se ilustra una junta de hermetismo mecénieca
giratoria en la que un elemento de estanquidad girato-
rio 100 es empujedo en contgcto con el asiento de her-

metismo 65 por una pluralidad de muelles 102 a través

. Ge un disco anular 103 gue tiende a comprimir un ani-

1lo anular de PIFE 104, cuyo anillo tiene una seceifn

 {ransversal generalmente triangular segin se ilustra.

La parte giratoria de este junta de estanquidad se suje-
ta al eje 15 por medio de un manguito dé unién del ti-
po de compresibén 105. .
Se pueden utilizar dtras formas de juntas
de estanquidad~segﬁn~resultara.evidents-a»1os exper-
tos en la materia, por ejemplo, Juntas mechnicas in-
ternas dobles, Jjuntas inbernas éimples y otras.
Refiriéndonos'a las figures 6~8, la oé~

mara de la bouba 20 tiene la forma de una espira con

todas las partes de la cémara recubiertas con un re-

vestiniento a la corrosidn de politetrafluoretilenc
geglin se ha indicado énteriofmente. El vhstago 81 del
impulsor recibe el extremo roscado del eje del impul-
sor 15, estando recubierto el vAstago por un casqui-
1llo de PIFE 84 formado integramente con el revesii-

niento 82.

PeRI Sy g 8
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Ia boca de descarga 22 de la bomba se
fabrica con un acoplaemientodividido, siendo una parte
106 solidaria de la caja y la otra parte 107 atorni~
11éndosge a la caja con pernos 108, Las dos partes del
acoplamiento se alinean por medio de pasadores 109 y

forman la faldilla o collarin gque recibe la parte acam-

" panada 39 del revestimdiento 35. Segin se illustra en la

figura T, una parte de las nervaduras 50 y los canales
51 estin formados en la mitad del acoplamiento o mangui-
to de unidn 107 alineados con log canales y nervaduras
formados en la caja. ‘

Refiriéndonos a las figuras 9 y 10, se ilus
tra en estas figurés la egtructura 80 del impulsor en-
capsulado con PIFE resistente a la corrosién, Segln se
ilustra, el impulsor es del tipo abierto y comprende una
pieza metdlica o cuerpo del impulsor 83, cuya pieza 83
tiene la forma de un impulsor y comprende elementos de
paleta 110, Todas las superficies del cuerpo del impul-
gor estin recubiertas con una capa de PTFE 82. El cuer-
po del impulsor comprende tambidn un véastago roscado
hueéo 81 con una parte de casquillo 84 del revesti-
miento de PIFE 82 formando un revestim;ento gque se ex~
tiende mas gll4 del extremo del vistago 8l. El casqui-

1fo 84 forma parte integra del rsvestimiento 82 pero

tiene.un egpesor de corte transversal algo reducido se-~

_ghin se ilustra en la figura 10.

Los revestinmientos 35 y 45 y el revesti-
miento 82 del impulsor se forman por un procedimiento
de recubrimiento isostitico, cuyos detalles se descri~

ben en la solicitud de patente estadounidense n? de se-
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rie 487.869, presentada el 19 de octubre de 1965 ¥y
cedida al cesionario de la presente. '

" Refiriéndonos a las figaras 114 y 11B,
se forman piezas de revestimiento 115 y 120 corres-
pondientes g los revestimientos 35 y 45, respectiva~
nente, de una formma isostitica con una configuracidn
predeterminada que corresponde esencialmente a la con-
figuracibn que tienen los revestimientos respectivos
en la bomba ensamblada, segin se evidencia comparan~
do las figuras 3, 1lA y 11B. Como las piezas en bruto
del revegtimiento se sinterizan con la configuracidén
ilustrada, tienen una memoria primaria de esta confi-
gdracién, v.g., Wna configuracidn estable en una ame
plia gams de temperaturas. Durante el ensamblaje de
los revestimientos a las pilemas corregpondientes de la
bonmba, algunas partes de los mismog ss trabajen para
cambigr la configuracién ligeramente de la counfigura~

cibn formade en origen. Bgpeclificemente, la piezs de

‘- rovestimiento J15 se adaplta a una caja y lag parten

116 y 117 se ocempanan pare formay Lnldillan 36s y
39, respectivemente. La parte 118 de la pieza en bhru-
to 115 se acampana hacla fuera, se introduce en el
rebajo 46 para formar la periferis exterior 3%a y se
aplice presidn para introducir el PTFE en las nerva~
duraq y canalown meglhn ss ha demerito anteriormento.

Como las partes 116, 117 y 118 do la pieza de reves-

- timisnto 115 se han trabajado para cambiar su confi~

guracibn de la configuracidén predeterminada, las pai=-
tes 36a, 39 y 35a tienen una menoria secundaria de su

forma en la cnja y una memoris primaria de su confor~
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macién formada, sezln se ilustra en la figura 11A..

En el caso de la pieza en bruto de reves-
timiento 120, la parte 121 se acampana hacia fuera pa-
ra formar la periferia interior 66, mientras que la
parte 122 go comprime contra la cara 153 de la tapa
tragera pars obligar a penetrar el PIFE en las nerva~
duras y canales segln se ha descrito anteriormente.

Por conasiguiente, las partes de loz re-
vestimientos 35 y 45 que han sido trabajadas y que
tienpen ambas memoria primaria de su configuracibn for-
mada y memoria secundaria de su configuracidén trabaja-
da, Ze sujetan para evitar los cambios de configura-
cibn debidos a los ciclos de temperatura. No obstante,
ge observara que aquellas paries de los revestimientos
que ge ponen en contacto con fluido bombeado tisnen so-
lamente una memoria primaria y no necesitan fijacidn o
inmovilizacién a las partes correspondientes de la ca-
ja y tapa trasera cuando se emplean‘dentro de una gauma
de temperaturas de -28,82C a +204,49C, De egte modo,
habilitando revestimientos cuya superficie en contac—
to con el fluido tengan una configuracibén formada pre~
determinada correspondiente & la configuracibn de la
cédmera de la bomba y, por lo tanto, una memoria prima~
ria de la configuracién predeterminada, se consigue
unia. ¢gtabilidad desusada a las diversas temperaturas,

Seghn se ilustra en la figura 114, las

partes de cuello 36 y 40 forman parte integra de la

pieza en bruto de revestimiento 115 y las faldillas
ge forman durante el ensamblaje, seglin se ha observa-

do anteriormente. Por esta raZén, la parte de la boca
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manguito de unién dividido, deserito enteriormente, y
una. f£aldilla o collarin roscado 37 en el lado de admi-
gibn, ajustindose la faldilla o collarin 37 para que
ge acople g la faldilla o collarin 36a de¢ la parte de
adnigidn de la bomba.

El revemtimiento 82 del impulsor se Lfor-
ma. también empleando ¢l procedimiento de moldeo isosté~
tico descrito en la solicitud mencionada anteriormente.
En este cago el revestimiento 52 tiene también memo-
ria primaria de la forma en qué fué sinterizado, o se8,
esencialmente la forma del impulsor y por Lo tanto ex~
hibe una considerable estebilidad dentro de una amplia
gama de temperaturas.

Las ventajas que ofrece el dar forma a
las piezas isostidticamente se deseribe con detalle en
la solicitud de patente Estadounidense n? de serie

497.869, y este procedimiento ofrece un modo conve-

- niente de dar forma a un revestimiento sobre: una for-

ma o configuracibén compleja. Despuds de la operacidn

de sinterizacién, se pueden mecanizar los revestimien-
tos a las dimensiones finales gl fuera necesario, y en
el caso dsl revestimiento 82 formado sobre el impule
sor 80, los extremos de las puntas de las paletas del
impulsor y lag caras delgnteras 110 se mecanizan a las
dimensiones finales.

Ies prucbas realizadas con bombas segin
el presente invento han establecido que log parduwctros
de funcionamiento eran notablemente mejores que lo que

se podia esperar originalmente. Por ejemplo, una efica-
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cia del 60% on una bomba que tiene una boca de admi-
sidn de 76,2 mm, de didmetro y una boca de descarga
de 38,1 mm, de didmetro se considera excelente. La
comparacién de la carga dindmica total y porcentaje
qg eficacia de una bomba segin el presente invénto con
una boca de admisién de 76,2 mm, de didmetro y uns bo~
ca de descarga de 38,1 ma, didmetro y un impulsor de
165,1 mm de difmetro & 3500 rpm, 4ié lugar a los gi-

guientes datog.

cDT Litros/segundos % Eficacia
20 0 0
130 0,945 10

40 2,016 20

50 3,276 30

60 - 4,914 40
70 7,182 50

78 . 11,340 58

% 12,600 56

70 15,120 50

También se efectuaron pruebas de corro-
gién con solucidén decapante o desoxidante utilizada
para limpiar piezas de fundicién de acero inoxidable.
Esta solucién es extremadamente corrosiva y contilene
un 4% de Acido fluorhidrico y 20% de &cido nitrico,

estando la solucibén a una temperatura de 65,5%C. la

bomba que tenis las dimensiones anteriores y que fun-

cionaba a 1750 rpm y gencraba una carga de 14,63 me-
tros a aproximadamente 1,26 litros por segundo funcio-
né mags de 100 horas en un servicio de solucidn decapan~

te. Durante los periodeos de detencidn, las piezas de
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la bomba revestidas se sumergieron en solucidn de-
capante o desoxidante por esacio de 500 horas. Se dea-
monté la bomba y se examinb, no observédndose una corro-
gibén apreciable.

Las pruebas de ciclos de temperaturas
1llevadas a cabo en aceile caliente establecieron gue
todas las piezas tenian estabilidad dimensional.

Refiriéndonos a las figuras 12 y 13, se
ilustra en estas figuras una bomba centrifuga de auto-
cebado que comprende una cimara de cebado 135 montada
en la boca de admisidn 21 de la bomba y un separador
de aire 137 montado en el extremo de descarga 22 de
la bomba, habiéndose descrito anteriormente los deta~
lles internos de digha bomba. Deniro del separador de
aire 137 .se encuentra un tubo separador de aire 133,
estando conectados entre si el separador de gire 137
y la cémara de la bomba por un condvcto de desviacibn
139. Segin se ilustra, todas las superficies internas
do_la cdmare de cebado esbtaban revestidas con un reves-
timiento resigtente a la'corrosién_140 de PIFE y todas

las superficies internas del separador de aire 137 es-

© ‘aban revestidas lgualmente con un revegtimiento re-

sistente a la corrosibén 142 a excepecibn del tubo del
separador de aire 138 que se habla Ffabricado con metal
registente a la corrosidn.

' Ia cémara de cebado estéd compussia por
dos piezas de fundicibn separadas 144 y 145, teniendo
ambas piezas esenclalmente la misma configurscidn y
encontrindose atornilladas entre si. Los revestimien~

tos 140 comprenden fzldillas i46a Yy 146b, estando

P
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provista la caja de wna tapa de la cémara de cebado
150 que g8 sujeta en una relacidn de esbanguidad me-
diante uns junta 151 a una abertura 155 formada en la
mismae. Segin se ilustra, la parte 156 del revestimien-
to 140, gue cubre la tapa de la cdmara de cebado, se
encuentra igualmente cenfaldillada para formar una jun-
ta de hermetismo o estanguidad.

1 revestimiento 142 del separador de gire
comprende un extremo acampanado 158 en el extremo de
salida del separador de aire y esti también acampana-
do en el extremo de la boca de admisién 153 que se co-
necta al extremo de la boca de descarga de la bomba.
Bl conducto de desviacidén 139 adopta la forma de un
conducto o tubo de acero inoxidable revestido de PTIL
montado en el conjunto de montaje del tubo de desvia-
cibn 160 gue comprende igualmente una parte acampansda
161 del revestimiento 142. Segin se ilustra, la céma-
ra de la bomba comprende una conexidn del conducto
de desviacibn con una abertura leteral 165 formada en
el mismo, comprendiendo la abertura 165 una parte ine
tegra o enteriza 166 del revestimiento 35, habilitdndo-
ge una seccidn acempanada 167 con fines de estanquidad
entre el conducto de desviacidn y el dispositivo de mon-
taje en la cémara.

Ia caja y tapa trasera y las dem&s piezas

- que forman el exbtremo himedo de ls bomba pueden ser

de hierro dlctil o pléstico de gran resistencia.
las ceracteristicas del presente invento,
a pesar de que se han descrito con relacidn a una bon-

ba centrifuga, pueden utilizarse también para bémbas
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en linea, bombas de desplazmsmiento positive y de ofros
tipos en las que un elemento de bombeo gira dentro de
una cémars de la bomba ‘totalmente revestida.

Se comprenderi asimismo gue a pesar de
que la bomba del presente invento es utilizable como
homba resistente a la corrosidn, encuentra uso en otros
campos y servicios como los &escriﬁos anteriormente.

liediante el presente invento, se elimina
virtualmente la necesidad de tener gue disponer de ex- -
tremos himedos intercembiables para materias diferentes
en bombas centrifugas, empleando el revegtimiento e _
la corrosidén que ofrece una gran resistencia a una am-
plia variedad de productos guimicos. De este modo, los
elementos met4licos de las piezas de fundicidn no nece-
gitan ser fabrioadoé con materiales duros de fundicidn

como son las aleaclones de acero ricas en silicio. La

bonba del presente invento posee asimismo carascteris-

ticas de perfecto uncionamiento si se compara con las

bombas centrifugas tradicionales y caracteristicas -su~

‘periores -de buen funclonamisnto, si se compara con Hou-

bas centrifugas que ubilicen un revestimiento de copo-
limero de flworcarburo.

A pesar de que las formas de aparato deg-
critas en la presente memoria constituyen las formes
preferentes de realizacidn del invento, se comprende-
ré que el invento no queda limitado a estas formas pre-
cisas de aparato y que se pueden realizar cambies sin

desviarse del alcance del invento.

T it
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Descrita sulficientenente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizarlo en la
prictica, debe hacerse constar que las disposiciones
anteriormente indicadas son susceptibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental. También se hace constar que el invento
corresponde a una Solicitud de Patente presentada en
Norteauérica Ser. N2 792,938 de 22 de enero de 1.969
acogiéndoge, por lo tanto, a los teneficios que con-
ceden log Convenios lnternacionales en vigor, siendo
lo que constituye la esencia del referido inventoe y
por lo que se solicita Patente dé Invencibn por 20
afios en Espafia: PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCLON
DE BOMBAS RESISTENTES A LA CORROSLON; caracterizéndose
por lo siguilentes:

12 - Perfeccionamientos en la construccibn
de bombas resistentes a la corrosibdn, del tipo que
comprenden un conjunto de caja y tapa que definen en~
tre si una cémara a través de la cual se bombea, flui-
do, un elemento de bombeo alojado dentro de dicha cé~
mara y en cooperacién con la misma-para forzar fluido
a través de dicha cémara; medios de'eje motor exten~
didos dentro de dicha cdmara y conectados a dicho ele~
mento de bombeo para efectuar la rotacidén del mismo -
dentro de dicha cémara, comprendiendo dicha cémars me-
dios gue forman una boca de admisibn y una boca de des—
carga para el fluldo gue se boﬁbea, comprendiendo cada
uno de dichos medios de boca de admisidn y de boca de

degcarga medios para conexidn a medios de conducto, me-
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dios de hermetismo en cooperacibén con dicho eje pare

evitar la fuga de fluido entre dicho eje y dicha cdma~

- ra; caracterizados porque se dota-a cada bomba de un

primer y un segundo revestimientos de politetrafluor--
etileno, de los cuales uno cubre todas las superficies
de dicha caja en contacto con fluido y el otro cubre
todag lag superficies de dicho conjunto de tapa en
contacto con fluido, comprendiendo dichos revestimienr
fos une primera y una segunda partes de cuellb gue se
extienden respectivamente a través de dichos medios de
admisibén y descargas, cooperando dichos revestimientos
¥y pertes de cuello para propoibionar una cémare y me-

dios de admisidn y descarga totalmente revestidos de

| politetrafluoretileno, comprendiendo dicho primer y

segundo revestimientos partes psriféricas que forman
una junta de estanguidad entre ambas, medios que su-
Jeten lag partes periféricas de -dichos revegtimientos
contra todo movimiento radial, comprendisndo dicho se-

gundo revestimiento una parte periférica interior su-

- Jeta contra todo movimiento radial.

& . Perfeccionamientos segln la reivin-
dieacibn 1, caracterizados porgue dicha cémara compren-

de medios que forman una zona de desahogo en la que se

-puede desplazar el politetrafluoretilenc en respuesta

& los cambios habidos en la temperatura-eliminando de
egte modo précticamente su distorsién permanente.

38 ~ Perfecclonamientos segln la rei-
vindicacidn 1, caracterizados porque la parte de ca~
da uno de dichos revestimiéntos en contacto con flui-

do bombeado tiene una configuracidn predeferminads que

A o Y S
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corresponde esencialuente a la configuracidn de dicha

cémars, teniendo dicha parte de cada revesiimiento una
memoria primaria de dicha configuracién predeterming=-

da. .

48 — Perfeccionamientos segim la reivin-
dicacibn 3, caracterizados porque las partes periféri-
cag de dichos revestimientos tienen una memoria secun-
daria.

58 ~ Perfeccionamisntos segin la reivin-
dicacién 1, caracterizados porgue dicha bomba es una
bomba centrifuga y porque dicho elemento de bombeo es
an impulsor. ‘

62 - Perfeccionamientos segin la reivin-
dicacidn 5, caracterizados porque dicho primer reves—
timiento recubre dicha caja, cubriendo dicho segundo
revestimiento el citado conjunto de tapa, y encontran-
dose en dicha caja los citados medios de admisibn y
descarga, y habilitindose las- citadas primera y segun-
da partes de cuello en dicho primer revestimiento.

78 - Perfeccionamientos seghn la reivin-
dicacibn 5, caracterizados porgue dicho medio impulsor
es de un metal resistente a la corrosibn.

88 ~ Perfeccionamientos ségﬁn la reivine-
dicaeién 5, caracterizados porque dicho medio impulsor
se encapsula en politetrafluoretileno.

98 — Perfeccionamientos segin la reivin-
dicacibén 8, caracterizados porque dicho medio impulsor
comprende una seccidn de eje que se extiende a través
de la citada placa de tapa, extendiéndose por lo me-

nos la parte de dicha secoibn de eje a través de 1la
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placa de tapa que comprende un revestimiento de PIFE

"en su superficie exterior, formando parte integra di-

cho fevestimiento de la seccidn del eje con el reves-
timiento de dicho impulsor.

108 - Porfeccionamienton, segin la rei-
vindicacibén 9, caracterizados porque dicho conjunto
de tapa comprende un resalto formado en su superficie
opuesta a dicha cémare y rodeando dicho eje, alojéndo=-
se la parte periférica interior de dicho seguhﬂo o
vestimiento en dicho resalto, rodeando unos‘medios de
asiento de hermetismo estacionarios a dicho eje y em~
pujando la parte periférica de dicho segundo revesii-
miento en conbacto con dicho conjunto de tapa, siendo
dichos medios de hormetismo medios de hermetismo meca-
nicos en cooperacibn con dicho asienfo de hermeticmo
y dicho eje para evitar el paso a través de log mismos
de fluido bombeado.

112 - Perfeccionamientos, segin la rei-
vindicacibn 5, caracterizados porque dichos medion de
admisién se sgituan axialmente alineados con dicho me-
dib impulsor, y porgue dicho medio de descarga se si-
tia en sentido radial a dicho medio impulsor.

128 - Perfeccionamisntos seghn la reivin-
dicacién 5, caracterizados porqne dichos medios que
sujetan las partes periféricas de dichos revestimien-
tos comprende cansles concéntricos formados en la par-
te periférica encarada de dicho conjunto de tapa y di~
cha caja, y las partes periféricas de dichos revesti-
mientos comprenden salientes alojados en dichos cana-

les.
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138 - Perfeccionamientos segin la rei-

vindicacién 5, caracterizados porgue dicho elemento de

bombeo comprende un revestimiento exterior de PIFE sobre

todas las superficies del mismo en contacto. con fluido,
148 -~ Perfeccionamientos segin la reivin-

dicacibn 8, caracterizados porque dicho medio impulsor

* eg un Jimpulsor abierto.

158 - Perfeccionamientos segin la rei-
vindicacidén 5, caracterizados porque se dota a cada
bomba de una cémara de cebado y un separador de airs,
con medios de revestimiento de PITE recubriendo todas
las superficies de dicha cémara de cebado en contacto
con fluido y dicho separador de aire, y disponiendo
de medios de desviacidn resisténtes a la corrosién
conectando entre si dicha clmars y'dichb separador de
gire para formar una cimara de autocebado.

168 ~ Perfeccionamientos en la construc-
¢ifn de bombas resistentes a la corrosién, tal y como
queda sustancialmente descrito en la presente Memoria

e ilustradp en hos dibujos ad juntos.

Egta Yemoria consta de treints y una ho-

jas escritas
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