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El presente invento se refiere a un nuevo pro­

cedimiento para fabricar hojas o bandas de politetrafluo 
retileno de poca densidad, así como a los productos obte­

nidos por este procedimiento.
El presente invento permite obtener películas 

o cintas de politetrafluoretileno (P.I.E.E.), que están 

en estado crudo y que poseen una densidad aparente reduci­

da-
Se sabe que se designa bajo el nombre do P.T.E.E. 

crudo el P.T.E.E. en el estado en que se encuentra después 
de la simple compresión del polvo de esta materia, y sin 
haber sido puesto a la temperatura por encima de la cual 
se pone en forma de gel, siendo dicha temperatura próxima 

a 33020.
Cuando una pieza de metal obtenida por compresión 

de polvo de P.I.P.E. es llevada, en efecto, durante un 
tiempo suficiente, a tal temperatura superior a, aproxima­
damente, 3302C, se transforma después de refrigeración en 
un bloque de material sólido y denso, cuyo peso especifi­

co es de aproximadamente 2,2.
El presente invento se refiere a un procedimien­

to para reducir la densidad de hojas o de cintas de P.I.P.E. 

que no han sufrido esta operación de cocción, por la cual 
es llevada a dicha temperatura para pasar a forma de gel.

Es ya conocido, por lo demas, realizar hojas o
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cintas de P.T.F.E. crudo según un procedimiento que con­
siste en comprimir el polvo de P.I.F.E. eventualmente mez­
clado con un aceite o con un derivado del petróleo para 
realizar un Hoque compacto del mismo, que es luego intro­
ducido en un extrusor que le obliga a salir por una hile­
ra para formar un producto alargado que se transforma lue­
go en hojas o en cintas haciéndolo pasar entre dos cilin­

dros de laminador.
la técnica corriente permite asi obtener, des­

pués de extracción del aceite o del derivado del petróleo, 
hojas o cintas de P.T.F.B., cuya densidad es solo de aprox^ 
Diadamente 1,6 , mientras que la densidad del P.T.F.E. co­
cido, como ya se ha dicho anteriormente, es de aproximada­

mente 2,2.
Es igualmente conocido utilizar tales cintas de 

P.T.F.E. crudo, laminadas hasta un grosor de aproximadamen­

te 1/10 de milímetro, o menos, para realizar estanqueida- 
des, en particular estanqueidades entre dos piezas unidas 
por fileteados, siendo enrollada la cinta de P.I.F.E. so­
bre la parte fileteada del elemento macho antes de su in­

troducción en el elemento hembra.
Gracias a la buena plasticidad y a las capacida­

des de deformación, la película de P.I.F.E. permite asegu­
rar así una estanqueidad en buenas condiciones.

El presente invento tiene por objeto disminuir
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la densidad de tales hojas o cintas crudas de P.T.P.E. pa­
ra llevar esta densidad a un valor comprendido entre aproxi 

madamente 0,7 y 1,2.
El presente invento tiene por objeto un procedi- 

5 miento para reducir la densidad de una hoja o de una cin­
ta de P.I.P.E., caracterizado por el hecho de que se impo­
ne a dicha hoja o a dicha cinta una extensión longitudi­

nal, después de haberla llevado a una temperatura compren­

dida entre aproximadamente 150 y 2802c„
-|D Por extrusión en el sentido longitudinal. se en­

tiende un alargamiento que es comunicado a la hoja o a la 
cinta en el sentido en el cual la hoja o la cinta ha sido 
realizada por laminado a partir de una pieza elemental de 

mayor grosor.
15 Según el invento, es preferible que, en el cur­

so del alargamiento, la hoja conserve aproximadamente su 

anchura inicial.
Gracias al procedimiento según el invento, se 

puede obtener, en función del grado de alargamiento comu- 
20 nicado, una densidad aparente de la hoja o de la cinta que

está comprendida entre aproximadamente 0,7 y 1,2.
El alargamiento que se comunica a la hoja o a la 

cinta de P.T.P.E. por el procedimiento según el invento, 

puede variar dentro de límites bastante amplios, y puede 
25 estar comprendido, por ejemplo, entre la mitad y una vez
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y media la longitud inicial de la hoja o de la cinta, en 
otros términos, una hoja o una cinta de un metro de lar­
go puede ser estirada, por ejemplo, longitudinalmente, por 

el procedimiento según el invento, de manera que se le de 
5 una longitud comprendida entre aproximadamente 1,50 m y

2 ,5 0 m„
La temperatura a la cual se efectúa el estirado 

puede variar igualmente dentro de límites bastante amplios; 
puede ser elegida, por ejemplo, ventajosamente, dentro del 

10 ámbito de 200 a 2402C, para un alargamiento de la banda
que corresponde sensiblemente a duplicar su longitud ini 

cial.
El alargamiento de la hoja o de la cinta puede 

ser realizado de cualquier manera, ya sea haciendo pasar 
15 la banda sucesivamente sobre rodillos arrastrados a velo­

cidades periféricas lineales que están en la proporción 

del alargamiento que se desea dar a la banda, ya sea in­
cluso sometiendo la banda a la acción de un dispositivo 
de tensión que ejerce longitudinalmente sobre la banda un 

20 esfuerzo correspondiente al alargamiento que se desea co­

municarle.
Por ejemplo, cuando se trata, según el invento, 

una hoja de P.T.P.E. cuy.o grosor está comprendido entre 
aproximadamente 5 y 10 centésimas de milímetro, se puede 

25 poner en práctica el procedimiento tirando de la hoja con
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un esfuerzo comprendido entre aproximadamente 1,5 y 2,5 

Kg por 10 om de anchura de hoja.
Con objeto de hacer comprender mejor el invento, 

se describirá ahora, a título de ilustración, y sin ningún 
5 carácter limitativo, un modo de realización tomado como 

ejemplo y cuya puesta en práctica se describirá haciendo 

referencia al dibujo anejo.
Se ha representado en la figura única de este 

dibujo, un modo de realización particular de una instala- 
ción para la puesta en práctica del procedimiento según el 

invento»
Esta instalación incluye un dispositivo, no re­

presentado, para la conducción de una hoja 1 de P.T.F.E. 

crudo.
15 Gracias a los rodillos de inversión 2 y 3, esta

hoja es llevada sobre un tambor 4 que es arrastrado en ro­
tación a velocidad constante alrededor de su eje en el sen­

tido de la flecha F.
Este tambor 4, que está hecho, por ejemplo, con 

20 superficie exterior de acero cromado, incluye un disposi­
tivo de caldeo interno que permite mantener su periferia 
a una temperatura constante regulable.

Después de ser enrollada sobre la periferia del 

tambor 4, la hoja de P.T.P.E. 1 es enrollada sobre un ro­
dillo 5 por un dispositivo de arrastre apropiado, cuyas 

25 funciones serán descritas después.
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El dispositivo de arrastre del núcleo sobre el 

cual se enrolla la bobina 5 ó rodillo 5 de hoja de P.T.E.E. 

es tal, que el esfuerzo de tracción ejercido por el dis­
positivo de enrollamiento 30bre la hoja 1 puede ser man­

tenido a un valor constante.
Esto puede ser conseguido, por ejemplo, con ayu­

da de un dispositivo regulador de par, que es mandado en 
función del diámetro de enrollamiento instantáneo de la 

bobina 5»
En un modo de realización particular, la hoja de 

P.T.E.E. crudo que es llevada sobre los rodillos de inver­

sión 2 y 3 tiene una anchura de 340 mrn y un grosor de 

0,08 mm.
Esta hoja tiene una densidad de 1,54.
El tambor 4 está regulado para que tenga en su 

periferia una temperatura de 225eC°
La velocidad periférica del tambor 4 es manteni­

da a un valor constante de 7» 60 metros por minuto.
El dispositivo de arrastre del rodillo 5 está 

regulado de manera que ejerza sobre la banda 1 de P.T.E.E. 

una fuerza F2 con un valor constante de 6,5 kg.
Bajo la acción de esta fuerza, la hoja de P.T.E.E. 

que, después de haber pasado sobre el rodillo 4, ha sido 
llevada a una temperatura próxima a 225SC> sufre un alar­
gamiento rápido antes de recuperar su temperatura ambiente,
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que ha alcanzado en el momento en que se enrolla sobre el 

rodillo 5»
Bajo la acción de la fuerza E2, la hoja de 

P.T.F.E» toma, a la salida del tambor 4, un alargamiento 

que está comprendido entre 90 y 95$ su longitud ini­

cial .
La hoja de P.I.E.E. así obtenida tiene una den­

sidad de 0,93»
Se sobreentiende que el modo de realización que 

ha sido descrito más arriba no presenta ningún carácter 
limitativo y que podra recibir cualesquiera modificacio­

nes sin salir para esto del marco del invento.
En particular, esta claro que la tracción que 

provoca el alargamiento de la hoja de P.T.E.E., después 
que ha sido llevada a una temperatura comprendida entre 
150 y 28020, puede ser obtenida por un dispositivo dife­

rente.
Es así como, en lugar de enrollar la hoja sobre 

el rodillo 5 , sería posible hacerla pasar sobre otro tam­
bor a temperatura ambiente, pero arrastrado a una veloci­
dad periférica superior a la velocidad periférica del tam­
bor 4 , con objeto de provocar el alargamiento de la hoja 

una vez que sale del tambor 4 y sn el momento en que se en­

cuentra a la temperatura conveniente.
Según otro modo de puesta en practica del inven—
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to, es posible igualmente hacer pasar la hoja 1 sobre ro­
dillos sometiéndola a la acción de un rodillo oscilador 

que reposa libremente sobre la hoja y cargado por un peso 
dado que ejerce una tensión constante sobre la hoja de 

5 P.T.P.E.
Finalmente, esta claro que se puede llevar la 

hoja de P.T.P.E. a la temperatura a la cual debe efectuar­
se su alargamiento por un medio distinto que el tambor 

calentado que ha sido descrito.
-jO En particular, se puede realizar el recalentamien—

to de la hoja de P.T.F.E. sometiéndola a una radiación tal 

como, por ejemplo, una radiación infrarroja.
Igualmente, sería también posible proceder al 

recalentamiento progresivo de la hoja de P.T.F.E. dejando- 

15 la pasar sobre una sucesión de medios de calentamiento cu­
ya temperatura va aumentando, por ejemplo sobre una suce­

sión de tambores calentados a temperaturas crecientes.

20 REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia, no nueva, pero 

no establecida, practicada ni divulgada en España, que se 
25 presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
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te de Introducción, por DIEZ años, son los que se recogen 

en las reivindicaciones siguientes:
1 § Procedimiento para la fabricación de una 

hoja o de una cinta de politetrafluoretileno de baja den­

sidad, caracterizado por el hecho de que se impone a una 
hoja o una cinta de politetrafluoretileno crudo, cuya den­

sidad se quiere reducir, una extensión longitudinal, des­
pués de haberla llevado a una temperatura comprendida en­

tre aproximadamente 150 y 28020.
2§o- Procedimiento según la reivindicación 1-, 

caracterizado por el hecho de que se comunica a la hoja o 
a la cinta, por dicha extensión, un alargamiento compren­
dido entre la mitad y una vez y media la longitud inicial.

3§„- Procedimiento según la reivindicación 2a, 

caracterizado por el hecho de que se lleva la hoja o la 
cinta cuya densidad se quiere disminuir, a una temperatu­

ra comprendida entre 200 y 240aC.
4§.- Procedimiento según una cualquiera de las 

reivindicaciones 1a a 3a, caracterizado por el hecho de 

que, para estirar la hoja o la cinta, se le hace pasar su­
cesivamente sobre rodillos arrastrados a velocidades peri­
féricas lineales que están en la proporción del alarga­

miento deseado.
5§.- Procedimiento según una cualquiera de las 

reivindicaciones 1a a 3a, caracterizado por el hecho de
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que se somete la hoja o la cinta a la acción de un dispo­
sitivo de tensión que ejerce longitudinalmente sobre ella 
un esfuerzo correspondiente al alargamiento que se desea 
comunicarle»

5 6a.- Procedimiento según la reivindicación
1&, caracterizado por el hecho de que el calentamiento de 
la banda se efectúa por paso sobre al menos un rodillo pues 
to a la temperatura correspondiente.

7&.- Procedimiento según las reivindicacio- 
10 nes 4a y 6a, caracterizado por el hecho de que uno al me­

nos de los rodillos arrastrados a velocidades periféricas 
lineales diferentes es calentado.

8a.- Procedimiento según la reivindicación 
Ia, caracterizado por el hecho de que el recalentamiento 

15 de la hoja o de la cinta se efectúa por sometimiento a una 
radiación.

9a.- Procedimiento para la fabricación de 
una hoja o de una cinta de politetrafluoretileno de baja 
densidad.

20 Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompañan y 
para los fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de doce hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

5

Madrid,-
P.A. 7  W . 1975

Alberto de «
Por F«á?

14-11-75 /
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