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para solicitar PATENTE DE INTRODUCCION por 10 afios
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sociedad andnima francesa
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por: " UN PROCEDIMIENTO DR FABRICACION DE TUBO3 DR POLI-~
TETRAPLUORETILENQ »
(Clase Internacional B29c, B29g)
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El politetrafluoretilenc tiene la ventaja de
oponer una gran resistencia a la corrosidén, y por consi-
guiente su empleo es perticularmente buscado para reali-
zar envolventes o revestimientos destinados a garantizar
contra todo deterioro las piezas més diversas.

El politetrafluoretileno es, por otra parts, un
excelente aislante elédctrico cuyas propiedades se mantie-
nen en wng gama muy amplia de frecuencias y de terperatu-~
ras.

La invencidn tiene por objeto un procedimiento
de faebricacion de tubos de politetrafluoretilero suscepti-
bleg de servir de revestimiento protector a una pieza me~
tdlica de forma cilindrica que puede asi estar garantiza-
da contra la corrosidén., El tubo de politetrafluoretileno
obtenido conforme a la invencidn puede tembidn ser utili-
zado para el transporte de fluidos y, en particular, de
fluidos corrosivos.

Segin la presante invencidn, se enrolla en un
goporte una banda de politetrafluoretileno que se aplica
a continuacidn firmemente contra el goporte wtilizando
cualquier medio de aprieto conveniente, Después se lleva
el conjunto a un horno donde es sometido durante un tiem-
po que varia desde algunos minutos a varies horas segin
la longitud y el espesor del tubo g obtener, a una tempe-

ratura de 330 a 4002 C, de forma que provoque una inter-
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penstracidn de las espiras de este enrcollamiento. El me-
dio de aprieto citado, es gquitado entonces 10 que permi-~
te separar el tubo formado, Lot

El medio de aprieto considerado més a}:iba pue—
de estar constituldo especialmente por wm hilo o una cin-
ta enrollado alrededor de las espiras o por la presidn
de un gas o de un liquido que actia exteriormente sobre
egtas espiras.

La banda realizada conforma & la invencidn pue-
de ger cortada de un bloque obtenido haciendo sufrir s
polvo 0 a una suspensidén coloidal de politetréfluoretileno
un primer tratamiento mecénico y térmico a una temperatu-
ra superior a 330¢ C,

Segun una variante, si se desea fabricar un tu~
bo reforzado, la invencidn prevé ain después de haber en~
rollado en un soporte una banda de politetrafluorstileno,
disponer glrededor del enrollamiento asi formado una arma-
dura que se rodea después de un segundo enrollamiento de
politetrafluoretileno, Se aprietan a continuacion las ca-
pas sucesivas sobre el soporte utilizando una banda exte-
rior ¢ cualguier medio equivalente, como se ha indiceado
mas arriba. Después se calienta el conjunto y, después
de la retirada del soporte.y del medio de aprieto exterior,
se obtiene un tubo de politetrafluoretileno que, por ra-

z6én de su armadura interna, presenta una gran resistencia
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mecanica.

En los dibujos anejos, se han representado a
titulo de ejemplos no limitativos varias formes de eje-
cucién de la invencidn,

Ies figuras 1 a 3 se refieren a un procedimien-
to que permite aplicar sobre la superficie de un conducto
un tubo de politetrafluoretilenb destinado a proiegerlo
contra la corrosidn.

Ia figura es una vista en alzado tomada despuds
de la colocacion del enrollamiento formado por wne banda
de politetrafluoretileno.

La figura 2 muestra por una visgta en alzado el
mismo conducto después de la colocacidén de hilos metdli-
¢os destinados a»aplicar sobre el conducto la banda cita-
da,

La figura 3 es un corte vertical que se¢ refiere
al cagso en que el enrollamisnto de politetrafluoretileno
es aplicado sobre el conducto de soporte por la presidn
de un fluido,

Lag figuras 4 a 6 se refieren a otra realiza-
cion de la invencidn, sisndo el objeto considerado for-
mar un tubo de politetrafluoretilenc utilizable para el
trangporte de liquido o de gas.

La figura 4 es una vista en alzado que muestra

un tubo de soporte rodeado de véstegos dispuestos longitu-
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dinalmente,
La figura 5 es una vista en alzado tomada des-
pués de 1la colocacidn del enrollamiento de poliﬁqtqafluo-

..

retileno,

La figura 6 representa en alzado el fubo provig
to de un enrcollamiento de -hilos metdlicos que aseguran
el mantenimiento del enrollamiento de politetrafluoretile-

no,
La figura 7 se refiere a una variante del proce

dimiento de las figuras 4 & 6 y muestra, gracias s varios
arranques las capas sucesivas que existen sobre el con-
ducto de soporte cuando esté listo para ser llevado al
horno,

Las figuras 8 y 9 se refieren a la fabricacion
de manguitos de politetrafluoretilenc provistos de colla-~

rines.

La figura 8 muestra en perspectiva un collarin
moldeado,

La figura 9 es una vista en alzado que represen
ta un conducto provisto de collarines semejantes y de un
enrollamiento de politetrafluoretileno,

La figura 10 es una vista en perspectiva que

mues tra un manguito de politetrafluoretileno con sus co-

llarines de extremo,

La figura 11 @s una vista en alzado con corte
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axial que muestra una sucesidn de tubos metdlicos de bri-
das, protegidos interiormente por manguitos de politeira-
fluoretileno obtenidos conforme a la invencidn,

Las figuras 12 a 16 representan las fases suce-
sivas de wn modc de fabricacidn de tubos reforzedos con-
forme a la presente invencién, |

La figura 17 muestra, por arranques ;as capas
sucesivas que congtituysn el producto acebado,

Para recubrir de politetrafluoretileno un conduc-
to 1 (figura 1) se enrolla primero sobre este conducto
una banda 2 de politetrafluoretilsno, Se puede colocar
a continuacién alrededor del enrollamiento 2 un enrolle-
miento de hilo metalico 3 que aplica fuertemente la banda
2 gobre el conducto 1.

Se lleva entonces el conjunto a un horno calen-
tado a una temperatura de 330 a 4002 C, durante un tiempo
que varia de algunos minutos a varias horas segin la lon-
gitud y el espesor del tubo a obtener. Las esplras gse unen
estrechamente unas a otras, durante el tratamiento térmico
y se obtiene gobre el conducto 1 un revestimiento continuo
que constituye una excelente proteccidén contra la corro-
sidn.

Para gplicar sobre el conducto 1 el enrocllamien-
to de politetrafluoretileno, se puede aun utilizar la pre

sidn de un fluido apropiado. En la figura 3, se ve una
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envolvente 4 que ge adapta sobre el conducto 1 con inter-
pogsicidén de juntas 5 que aseguran la estanqueidad. Por
una tubuledura 6, provista de una llave de paso %,Vel
interior de la envolvente 4 recibe ds una conduccidn fle-
xible (no representada) un gas o un liguido que zjerce
una presidn sobre la superficie del enrollamisnio 2.

Despuds del cierre de la llave 7, el sonducto
1 88 llevado al horno con la envolvente 4 y es 9 la sali-
da del horno cuando es retirada esta envolvente,

51 en lugar de recubrir un conducto con un re-
vestimiento adherente de politetrafluoretileno, se desea
obtener con esta materia un tubo destinado al transporte
de liquidos, 0 de gas, conviene opérar de tal manera que
el tubo formado pueda ser desprendido fécilmente del so-
porte utilizado pera su fabricacidn; Las figuras 4 a 6
conciernen a un modo de ejecucidn que .puede ser sdoptado
en esate caso, '

Se elige para la fabricacidén un conducto 8 que
forma soporte y que tiene un didmetro exterior ligeramen-
te inferior al didmetro interior del tubo que se desea ob-
tener, Se dispone longitudinalmente contra el conducto 8
un cierto numero de vastagos metdlicos 9 que se sujetan
gobre este conducto por medio de bandas 11. Se enrolla
a econtinuacidn sobre el haz formado por 1los vas tagos me-

télicos 9 una banda de politetrafluoretileno y se aplica
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firmemente este enrollamiento 12 sobre los vastagos 9
por cualquier medio apropiado, utilizando por ejemplo
un enrollamiento ds hilos metdlicos 13.

Despuss del paso por 2l horno, se des=rrolla
el hilo 13. Despuds se retiran varios de los vastagos
metalicos 9. De esta forma, se crea un ciefto sspacio
libre, en el interior del enrollamiento 12, y por consi=:
guiente se puede retirer fécilmente el conducto 8, y des-
prender el tubo 12,

En el procedimiento que acaba de sei descrito
ge podria, para aplicar la banda de politetraflnoretile-
no sobre 1los véstagos longitudinales 9, recurrir a la
presidén de un fluido como en el caso de la figura 3.

Segin una variante, representada en la figura
7, se aplica sobre el conducto de soporte, en luger de
vastagos longitudinales del modo operatorio precedente,
un revestimiento 15 formado trenzando hilos metdlicos al-
rededor del conducto,

Egta vaina estd recubierta por un enrollamion-
t0 16 obtenido por medio de una banda de politetrafluore~
tileno.

Este enrollamiento puede s=r aplicado sobre la
trenza 15 por una vaina exterior 17 obtenida trenzando
hilos metdlicos.

Cuando el conducto de soporte ssi revestido es
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gacedo del horno, se recoge la vaina exterior 17 tirando

degde la derecha hacia la izquierda de la figura 7 de

los extremos de los hilos de esta vaina, Se retird.a con-
tinuacion el conducto de soporte y la trenza tqﬁqiér ine

terior 15 y se recoge un tubo constituido por el.enrolla-

miento 16 cuyas espiras han sido unidas entre si'ﬁurante

en el paso por €l horno,
En el procedimiento que acaba de ser descrito,

la vaina trenzada 17 que mantiens el enrollamiento 16
podria ser reemplagada por un enrollamiento de hilo 8 58—
lico andlogo al visible en la figurs 2. Se podria wrecu-
rrir también a la presidn de un gas o de un liquido como
en el ¢aso de la figura 3. |

Si se desea obtener un tubo de superficie in-
terna perfectaﬁente lisa, esta previsto segun la inven-
cidén enrollar la banda de politetrafluoretileno sobre un
tubo metalico, estando sometida esta banda a los mediocs
de aprieto habituales durante el paso por el horno, Des~
puds del tratemiento térmico el tubo puede ser disgrega-
do ventajosamente por via quimica, Para esto se le puade
atacar con dcido clorhidrico si estd constituido por hie-
rro dulce o por una lejia de sosa si es de aluminio,

Puede existir interés en fabricar tubos de poli-
tetrafluoretilenc provistos en sus extremos de collarines

obtenidos por moldeo, tales como los representados en 19

-9 -
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(figura 8 y 9).

Estando tales collarines 19 aplicados sobre
un conducto de soporte 8, se coloca un enrollamsanto 20
de politetrafluoretileno que recubre las partes cilindri-
cas de los collarines y s2 obtiene utilizando unb de los
medios descritos més arriba, un manguito de politetrafluo-
retileno provisto de dos collarines transversales 19 (fi-
gura 10) que forman cuerpo con é1,

TLos manguitos asi constituidos pueden ser uti..
lizados ventajosamente para revestir interiormente canali
zaciones, y garantizarlas contra lé corrosion.,

Una canalizacion tal, que puede servir especial-
mente en una fébrica de productos quimicos, es visible
en la figura 11. 'I]iené conductos 23 de cualquier mo=tal
apropiado (acero por ejemplo) provistos de bridss 24,

Cadz uno de los manguitos 20 de politetrafliuo-
retileno puede ser colocado en el interior de un conducto
metdlico 23, pudiendo ser plegado un collarin 19 de poli-
tetrafluoratileno gracias a su elasticidad 2 introduecido

fécilmente en el conducto metalico,

Estando colocados los collarines sntre las bri-
das 24 de los conductos metédlicos con interposicion de
juntas 25,'se aprietan estas bridas por medio de pernos
27 y de tuercas 28 des forma que se obtenga una estanquei-

dad perfecta.

- 10 -



Segin la inveneidn, se puede incluso agegurar
directamente el acoplamiento de dos tubos conforme a los
representados en la figura 10: bagta aplicar fuertomente
uno contra otro con apriete-juntas o medios anélaébé los

5 collarines 19 de dos tubos adyacentes, y luego intrbducir
el conjunto en el horno, como ha sido explicado, '

Para fabricar un tubo reforzado, en el sjemplo
de la figura 12, se forma sobre un conducto de soporte 31
una trenza tubular de hilos metélicos 32 (figura 12), des-

10 pués se enrolla sobre esta trenza una banda 33 de polite-
trafluoretileno (figura 13). Se forme a continuacidn sobre
el enrollamiento 33 una trenza tubular de hilos metdlicos
34 (figura 14), estando destinada esta trenza a constituir
la armadura interior del tubo a obtener, Una armadura tal

15 podria también estar constituida por un enrollamiento de
hilos metalicos, o por una red cualquiera de refuerzo.

' Sobre la armadura es colocado a continuascidn un
enrollamiento 35 (figura 15) formedo por una banda de poli
tetrafluoretileno destinado a constituir la pared exterior

20 del tubo.

Alrededor del enrollamiento 35 se forma una tren
za tubular de Milog metélicos 36 (figura 16) que mentiene
estrechamente apretadas las capas que rodean el tubo de
soporte 31.

25 El conjunto representado en la figura 16 es lle-

22.9.73 - 11 -
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vado entonces a un horno y durante el tratamiento térmi-
co se produce una interpenetracidn de las esbiras.

El conjunto es a continuacidén retirado del hor-
no, después se retira el conducto de‘soporte 31 y las dos
trenzas 32 y 36. Se obtiene un tubo de politetrafluoreti-
leno provisto de una armedura interna, Este tubo esté re-
presentado en la figura 17, donde se ven en 33 y 35 las
capasg interior y exterior de politetrafluoretilenoc, y en
34 la srmadura interior de refuerzo.

Es evidente que el alcance de la presente inven
cion no estd limitado a las formas de ejecucidn represen-
tadas y que los elementos que intervienen en la fabriea-
cion del tubo armado o no, pueden ser reemplazados por
elementos equivalentes. En particular, los diferentes ti-
pos previgtos en las figuras 1 & 11 pueden ser fabricados
con una ermadura interna. Se podria también fabricar un
tubo que tuviera varias armaduras interiores concéntricas
separadag por capas de politetrafluoretileno.

Igualmente en une al menos de loa extremos del
tubo constituido por el enrollamiento de politetrafluore-
tileno ge pueden fijar cualesquiera otros drganos que los
collarines constituidos presferentemente por la misma mate-
ria prima que la banda. Estos Organos (tepadsra por ejem-
plo) son mantenidos sobre dicha benda por medios de aprie

to convenientes y el conjunto es llevado al horno como

- 12 -



ge ha visto,
Se puede incluso aplanar el extremo del tubo y
mantener uno contra otro los dos labios asi formados du-
rante el paso por el horno, Se obtiene asi un saquité 0
5 bolsa tubular que puede gervir de recipiente especialmen~
te para liquidos o pastas corrosivas. Bien entendido, en
todos los casos, el cuerpo tubular puede esgstar cerrado por
gus dos extremos,
Finalmente el soporte sobre el cual esg enrollada
10 la banda no es necesariamente cilindrica. Puede ser pris-
mético, o de seceidn variable. Por tanto se pueden Tabri-
car embudos. Igualmente la superficie lateral del zopor-
te puede ser ondulada o incluso tener flancos de éngulos
vivos, pudiendo ser una superficie tal recubierta por
15 varias capas superpuestas de banda, E1l producto terminado,
despuds de la destruccidén del soporte por via quimica o
mecanica puede constituir en este caso un Organo tubular

flexible que forme fuelle,

20
N o T A

Los puntos de inveneidn propia, no nueva, pero

25 no establecida, practicada ni divulgada en Espaila, que se

22.9.73 - 13~
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presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Introduccidn, por DIEZ afios, son los que se recogen
en las reivindicaciones siguientes: _

18,- Un procedimiento de fabricacién de tubos
de politetrafluoretileno, que consiste en enrollar é&bre
un soporte una banda de politetrafluoretilenc que se apli '
ca a continuacidn firmemente contra el soporte ubtiligando
cualquier medio de aprieto conveniente, después en llevar
el conjunto a un horno donde es sometido durante un tiem-
po que varia desde algunos minutos a varias horas segin
la longitud y el espesor del tubo a obtener, a una tempe-
ratura de 330 a 4002 C con objeto de provocar una inter-
penetracidn de las espiras de este enrollemiento, siendo
& continuacion retirado el medio de aprieto para despren-
der el tubo formado.

28,~ Un procedimiento conforme a la reivindica~
cidén 18, en el cual el aprieto del enrollamiento de poli-
tetrafluoretileno es obtenido enrollando alredzdor de es-
te cuerpo un hilo metalico o equivalente,

38,- Un procedimiento segin la reivindicacion
18 goguin el cual el aprieto es producido por la presidn
de un gas o de un liquido que actia exteriormente sobre
lag egpiras de politetrafluorstileno,

48,- Un procedimiento segin la reivindiﬁacién

18, segin el cual el aprieto de politetrafluoretileno es

- 14 -
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obtenido formando sobre 81 una trenza tubular de hilo metd
lico,

58,~ Un procedimiento conforme a la reivindica-
cidn 18, segin el cual la banda utilizsda puede ser corta-
da de un bloque obitenido haciendo sufrir al polvo o a una
suspensidn coloidal de politetrafluoretileno un primer tra
tamiento mecénico y térmico a una temperatura superior a
3302 C,

62,- Un procedimiento segun la reivindicacidn
12, gegun el cual se dispone longitudinalmente alrededor
de un soporte cilindrico un cierto nimero de véstegos me-
tdlicos sobre los cuales es enrollada la banda ds polite-
trafluoretileno, lo que permite desprender ésta después
del paso por el horno gracias a la retirada de un nimero
conveniente de véstagos longitudinales.

78,- Un procedimiento segun la reivindicacidn
18, segun el cual se coloca alrededor del soporte, para
facilitar 2l desprendimiento ulterior del tubo formado,
una vaina constituida por una trenza tubular de hilos me-
talicos, sobre el cual es enrollada una banda de politetra-
fluoretileno,

8,- Un procedimiento conforme a la reivindica-

cidén 18, segun el cual el soporte de la banda de polite-
trafluoretileno es metdlico siendo este soporte a conti-

nuacidn disgregado por via quimica despuds del tratamien-

- 15 -



10

15

20

22.9.73

to térmico de dicha banda.

8,- Un procedimiento conforme a la reivindica-
cidén 18, de febricacidn de un tubo de politetraflucrctile—
no reforzado con una armedura interna, estaendo carecteri-
zado este procedimiento porque después de haber enrollado
sobre un soporte una banda de politetrafluoretileno se
dispone alrededor del enrollamisnto asi formedo una arma-
dura que se rodea a continuacién de un segundo enrollamien
to de politetrafluoretileno después de lo cual se aprie-
ten las capas sucesivas sobre el soporte utilizando una
vaina metalica o cualquier otro medio equivalente, des-
pués se calienta el conjunto, y despuds de la retirada
del medio de aprieto exterior, se obtiene un fubo de po-
litetrafluoretileno que, por razén de su armadura interior,
presen%a una gran resistencis mecanica, ,

108,- Un procedimiento de febricacidn de tubos
de politetrafluoretileno.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian

¥y para log fines que se han especificado.

- 16 -~



Esta Memoria consta de diecisiete hojas escri-

tas a maquina por una sola cara,
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Madrid,

22.9073 et 17 -
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