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La invencidn se refiere a nuevos articulos
a base de politetrafluoretileno, as{ como a su procedimien~
to de obtencidn.

Es bien sabido que la fabricacién de articu-
los de politetrafluoretilenc (designado a continuacidn
por la abreviatura PTFE) plantea problemas précticos espe-
ciales, esencialmente debido a las malas propiedades mecd-
nicas de dicho material. Es conoecido, ademds, que el PIFE
posee un coeficiente de dilatacidn térmica muy elevado,
cercano & 1 x 16“4. Las posibilidades de utilizacidn de
articulos de PTFE puro, por ejemplo tubos, son, por con-
giguiente, muy limitadas.

Bs sabido, asimismo, que ciertas piezas, en
especial piezas metdlicas, tales como tubos, cubas y otras,
deben ser protegidas, con frecuencia, contra la corrosién
mediante adieidn de un revestimiento pldstico. E1 PTFE
ofrece wna perfecta insensibilidad a los productos quimicos
més agresivos y conviene, por lo tanto, muy especialmente,
8 realizaciones de este tipo. Debido a lag malas propie-
dades mecdnicas del PTFE solo, la técnica anterior ha uti-
lizado, por comsiguiente, procedimientos de revestimiento
con ayude de PIFE. Por ejemplo, se ha efectuado el reves-—
timiento de tuber{as, recipientes u otros accesorios apli-
cado en las instalaciones mediante tubos obtenidos por el

procedimiento denominado de hilado o de extrusidn. Para
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la fabricacidén de dichos tubos, se ha utilizado ya, asi-
mismo, el procedimiento denominado de moldeo isostdtico.
Estos dos procedimientos han sido ampliamente explicados
en 1la bibliografia especializada, no siendo necesario
exponerlos nuevamente.

Bl meyor inconveniente de dichas tube;ias es
la falta de contacto entre el revestimiento de PIFE y la
tuberia, resultando este defecto de la considerable di-
ferencia del coeficiente de dilatacién de los materiales
constitutivos del econjunto, a saber, del PIFE y de los
metales habitualmente utilizados en tales instalaciones.

Se trata de remediar en cierta medida este
inconveniente creando, en el tubo de PTFE mismo, ya en
frio, ya en caliente, pretensados cuyo aflojamiento,
cuando la temperatura asciende, y solamente en este ca-
g0, conduce a una adhesién relativa del tubo de PTFE
sobre la tuberia metdlica, evitando de este modo los
pliegues o formacién de ampollas. No obstante, este
procedimiento no es totalmente satisfactorio y exige,
en el curso de la elaboracidn de los articulos revesti-
dos de PIFE, precauciones que, evidentemente, lo hacen
més oneroso.

Ia presente invencién permite remediar estos
inconvenientes y obtener articulos constituidos por un

material compuesto a hase de PIFE que, ofreciendo cuali-
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dades ventajosamente idénticas a las del PTFE puro en
el dmbito de la resistencia a la corrosidn, por ejemplo,
posee simulidneamente propiedades de resisitencia mecd-
nica y de egtabilidad dimensional incomparshlemente su-
periores & las del PTFE puro.

Ia presente invencidn tiene esencialmente
por objeto un articule a base de politetfafluoretileno
(PTFE), caracterizado por una asrmadura metdlica discon~-
tinua con espacios vacios de materia, estando recubierta
la citada armadura en una de sus caras por wun revesti-
miento continuo de PIFE, constituyendo de este modo la
superficie interna del citado articulo, mientras que di-
cho revestimiento penetra en los citados espacios vacios
recubriendo, al menos parcialmente, la otra cara de la
armadura, constituyendo de este modo la superficie ex-
terna del citado articulo.

Un articulo segin la invencién presenta,
por lo tanto, sobre una cara, una capa o revestimiento
de PTFE puro que tiene cierjo espesor, y sobre la otra
cera, una delgada capa de PIFE que recubre, al menos
parcialmente, la armadura metdlica. Este articulo con-
viene perfectamente para todos los usos a los que ha-
bitualnente se destina el PIFE, en especial para la fa-
bricacién de aparatos y de instalaciones que resistan

a los productos quimicos agresivos. De este modo, un
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tubo que cuenta con la constitucidn citada posee una su~
perficie interior que resiste a la corrosién. Ademds,
la capa interior de PTFE atraviesa y recubre parcialmen-
te la armadura metdlica que, debido a ello, queda ancla-
de en el material a base de PIFE. ZEL articulo asi obte-
nido posee une resistencia mecdnica y una estabilidad
dimensional muy superiores a las de un articulo similar
a base de PIFE puro, confiriendo, en efecto, al articu-
lo, la combinacién de la armedura metdlica y del PTFE,
propiedades mecédnicas andlogas & las de la armadura me-
télica sola.

El artifculo de la inveneién es claramente
resultado de una combinacién de medios, gracias a la
utilizacién conjunta del PIFE y de la armadura metdli-
ca., 81 se yuxtaponen simplemente dichos medios, por
ejemplo, si nos contentamos con revestir interiormente
un tubo metdlico con PIFE, se tropieza con todos los in-
convenientes de la técnica anterior ya sgefinlados anterior-
mente, a saber, con la falta de contacto mutuo entre el
PTFE y el tubo metdlico. Por el contrarie, gracias =
la interpenetracidén del PIFE y de la armadura metdli-
ca en la combinacidén propuesta por la invencidn, se ob-
tiene wn articulo compuesto que resiste simulténeamente
& los agentes quimicos y a las tensiones mecénicas o tér-

micas.
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Para la obtencidn de un articulo segin la
invencién, se utilizan armaduras metdlicas discontinuas,
preferentemente de acero aleado, por ejemplo de acero
dulce o de acero inoxidable. A este efecto, se recurre
ventajosamente a placas de metal desplegado o a rejillas.
Los espacios vacios de materia o los vacios que se en~
cuentren entre las mallas de la rejilla tienen, por sjem-
plo, superficies comprendidas entre los 3 y los 8 mm®
para permitir, simulténeamente, una penetracidén adecua-
da del PTFE en estado fundido y el mantenimiento del
PTFE sélido en la armadura. Si se ubtilizen chapas me-
tdlicas, se escogerén aguellas cuyas perforaciones ofrez-
can un perfil ligeramente cénico desde el exterior ha-
cia el interior (chapas de contra-rebajo).

Por lo que respecta al PTFE, se parte prefe-
rentemente de polvos de moldear clésicos de PTFE, pero
pueden también utilizarse polvos de hilado o cualgquier
otra materia andloga & base de PTFE.

Los articulos segin la invencidn ofrecen,

de preferencia, un eje de simetria de revolucién. Se

describird a contimacién un ejemplo completo de reali-~
zaeidén de un tubo con referencia a los dibujos anexos.
En general, para la obtencidén de dichos articulos, se
utiliza la técnica conocida denominada de moldeo isostd-

tico ¥ se la adapta a las necesidades especiales de la
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invencién, teniendo en cuenta la realizacién conjunta
de la armadura meitdlica y del PTFE.

El procedimiento para la obtencidén de los
articulos segin la invenecién utiliza, por consiguiente,
la técnica del moldeo isostdtico y se caracteriza por-
que se dispone una armadura metdlica discontinua en la
proximidad de la pared del molde.

En esta téeniea, se utiliza preferentemente
un molde sumergido en una cuba para equilibrar las pre-
siones. Una membrana de caucho situada en el molde per-
mite aplicar conira este dltimo, bajo alta presién, por
ejemplo 250 bares, el PIFE introducido en estado de pol-~
vo. Bl artfculo compuesto moldeado es cocido a continua-
cidn, por ejemplo a 3802C, como es habitual para los ar-
tfculos & base de PTFE.

Las pruebas sobre el comportamiento frente
a las tensiones térmicas de los articulos obtenidos han
gido efectuadas llevando primero el articulo a 4002C y
sumergiéndolo a continuacidn en nitrdgeno liguido (~1702C).
No se ha comprobado desolidarizacidn alguna de la arme-
dura metdlica y del PIFE, a pesar de los coeficientes
de dilatacidn térmica diferentes del metal y del PTFE,
halléndose los citados coeficientes, en efecto, en una
relacién de 1 a 10.

Segin otra caracteristica ventajosa de la

-7 -



10

15

20

25

419819

invencidén, articulos compuestos de forma tubular, por
ejemplo, pueden trabajarse por via mecdnica, principal-
mente para la realizacidén de collarines o de bridas. De
este modo, el extremo de un articulo tubular puede ser
doblado mecénicaments en un collarin, lo que conduce a
un artfculo que puede fijarse en otros 6rganos median-
te el collarin citado. Hay que sefialar que, después de
la obtencién del collerin de extremo, la armadura metd-
lica puede desolidarizarse totalmente del PTFE sobre la
superficie lateral del collarin, permaneciendo, no obs—
‘tante, como es natural, revestida al menos parcialmente
en el resto del tubo. Bsto no ofrece en la prdctica nin-
gin inconveniente ya que, cuando se fijan dichos colla-
rines sobre otros drgancs, los elementos de fijacidn ta-
les como pernos u otros, pasan a travds del collarin,
atravesando simultdneamente el PIFE y la armadura, con-
tinuando de este modo solidarizando estrechamente la
armadura con el conjunto asi formado.

Se observarid la ventaja especial que propor-
ciona la invencién en el hecho 4e que permite el ensam-
blaje seguro y permanente de articulos a base de PTFE,
lo que no habia podido realizarse hasta ahora de forma
satisfactoria en la técnica anterior.

Bajo otro aspecto, la invencidn se refiere

también a un procedimiento de revestimiento en el que se
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utiliza el artfculo compuesto armado a base de PTFE, tal
como ha sido definido anteriormente, asocidndolo en el
curso del moldeo o con posterioridad a éste, y después
de la coceibn, a un elemento de chapa metdlica o a cual-
quier otra pieza que deba ser proltegida. Bajo otro nue-
vo aspecto, el articulo compuesto segin la invencién
puede ser reforzado exteriormente por un material no me-
tdlico que podria, por ejemplo, solidarizarse con la su-
perficie exterior del articulo por medio de un adhesivo.

Se ilustra shora la invencién mediante la des-
cripeibén siguiente con referencia a los dibujos anejos,
en los que:

ILas Fig. 1 2 3 muestran esqueméticamente las'
diversas fases de un procedimiento para la obtencidén de
un articulo tubular compuesto a base de PTFE segin la in-
venecidn,

La Pig. 4 muestra el articulo obtenido en
seccidén axisl antes del desmoldeo.

La Pig. 5 muestra un articulo que se deriva
del artfculo de la figura 4.

Ia Pig. 6 ilustra la aplicacién de la inven-
cién al revestimiento interior de un recipiente, esten-
do representado dicho recipiente en seccidn.

La Pig. 7 es una vistas a mayor escala de una

porcién del recipiente de la figura 6, que muestra la es-
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tructura del revestimiento.

Como lo representan las figuras 1 y 2, el
dispositivo de moldeo comprende un punzén interior 10,
que presents cierto nimero de perforaciones 11. TUna
membrens 12 cilindrica de caucho rodea al punzén 10 en
su periferis. El molde propiamente dicho se halla cons-
titufdo por una matriz 13, equipeda en su perte infe-
rior con un empujador u obturador 14. Este Gltimo sir-
ve a la vez de rganc de obturacién y de Srgeno de cen-
trado del punzén 10 en la matriz 13. El molde 13 com~
prende, asimismo, una tubuladura 15 que permite unir
el interior del molde con una fuente de vacio no repre-
sentada.

En la Pigura 1 se ha representado la fase
de colocacidn de los materiales para la realizacién del
articulo compuesto. A este efecto, se dispone una ar-
madura metdlica cilindrica bajo la forma de un elemen—
to 16 de acero inoxidable desplegado. El intervalo
libre, existente entre la membrana 12 de caucho y la
pared de la matriz en la proximidad de la cual estd
dispuesta la armadura 16, se llena de PTFE en estado
pulverulento, procedente, por ejemplo, de una boca de
llenado 17. El polvo de PIFE puede ser introducido
por simple gravedad. Una vibracién mecdnica del con~

Jjunto, originada por cualquier medio conocido, por ejem—
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plo por un vibrador situado sobre la pared del molde
13, puede mejorar, en caso de necesidad, la buena dis-
tribucién del polvo de PTFE.

Una vez efectuado el llenado, la membrana
12 eg doblaeda en sus dos extremos & lo large de las
paredes del molde 13, como lo representa la figura 2.
Previamente, la parte superior del molde ha sido equi-
pada con otro empujador 14', idéntico al empujador 14.
Los rebordes de la membrane 12 son mentenidos, respec~
tivamente, por dos collarines 18 y 18', asegurando de
este modo la estanguidad. En esta fase de la opera-
cién, se evacua el alre oclufdo en el interior de la
masa de polvo 19, uniendo la tubuladura 15 con la bom-
ba de vacio, y luego se interrumpe la comunicacién con
el vacio.

El conjuntoe formado por el molde 13, equi-
pado con su punzén interno 10, se introduce entonces
en el interior de una cuba llena de agua y capaz de
soportar la presién de moldeado isostdtica. Esta ope-
racién se representa en la figura 3, estando la cuba
herméticamente cerrada por una tapae 21, con interposi-
cién de una junta de estanquidad 22. Se establece en-
tonces una presidén elevada en el interior de la cuba
20 por un dispositivo de bombeo no representado, como

es clédsico en diche técnica de moldeo. Ia presidn
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hidrostética se lleva, por ejemplo, a 250 bares. Ia
presién se transmite y aplica a la masa 19 de polvo de
PTFE, por mediacién de la membrana 12. Bajo el efecto
de le presidn, el polvo de PIFE sufre una compactacidn
y penetra en los intersticios de la armadura 16, al
aplicarse contra la pared del molde 13. EI moldeo pro-
piamente dicho queda entonces terminado.

Después de un aflojamiento lento de la pre-
sidn y de una apertura de la cuba 20 por retirada de
la taps 21, se retira el conjunto del molde. Se separa
entonces la membrana 12 y el punzén interior 10 del
conjunto del molde retirando los collarines 18, 18% y
los empujadores 14, 14'. EIL molde 13, que contiene el
articulo compuesto deseado, se lleva, a continuacidn,
al horno, pera fritado, tal como es habitual para el
PTFE, por ejemplo a una temperatura préxima a los 3802C,
Despuds de la coceidn, se obtiene un articulo compues-
t0 que puede ser retirado del molde 13, como lo muestra
la figura 4.

La figura 5 ofrece un articulo tubular del
tipo obtenido después del desmoldeo del articulo repre-
sentado en la figure 4, pero habiendo sufrido una ope-~
racién mecdnica en un extremo con la finalidad de for-
mar un collar. Como muestra la figura 5, el tubo se-

gin la invencién se halla constituido por un materiasl
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compuesto a base de PIFE (referencia 19) que contiene
una armadurs metdlica discontinua 16. EL extremo do-
blado presente un reborde 19' de PIFE puro contra el
que se aplica, sunque separado, el extremo 16' de la
armadura metdlica 16. El tubo representado en la fi-
gure 5 puede utilizarse como tal en instalaciones que
deban resistir a los agentes quimicos corrosivos y pue-
de acoplarse con cualquier otro Srgano que ofrezca una
brida o collarin de fijacidén de endloga dimensién.

Lasg figuras 6 y 7 muestran un recipiente
provisto de un revestimiento interior segin la inven-
cién.

Para revestir el recipiente 31, se coloca
en el interior un materiasl discontinwo 32, por ejemplo
une rejilla metélica, formando armedura, y que recibe
como revestimiento 33 un polvo de PTFE sobre el que se
ejerce la presidn de isomoldeo en la direccidén indica-
da por la flecha f (figura 7).

Como se representa en la figura 6, la arma-
dura lleva una abertura 34, al nivel de un taladro 35
lateral en el que el revestimiento 33 es embutido en
caliente en forma de dedo de guante, y a continuacidn
doblado sobre el taladre 35.

Los extremos del revestimiento pueden ser de

PIFE puro sin armedura metédlica, para facilitar un even—
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tual reborde de collarines que permitan un enganche me-
cénico sobre una brids. Es tembién posible, si esta
armadura es bastante meleable, conservarla en los exire-
mos y doblar asi los collarines.

La coceidn final puede efectuarse en el apa-
rato a revestir, o fuera del aparato, en las condicio-
nes clésicas de coccidén del PTFE.

Le invencidn no estd limitada a las formas
de realizacidén que scaban de describirse con referencia
a los dibujos anejos, ya que el técmico puede aplicar
de modos muy diversos el nuevo material compﬁesto arme-
do a base de PTFE, gin salir por ello del marco de la
invencidn.

La invencidn proporciona, principalmente,
las siguientes ventajas:

1) La invencién hace posible la utilizacidn
de un articulo compuesto armado a2 base de PIFE en su
forma intrinssca para todas las aplicaciones en que es—
ta solucidén convenga.

2) Ia invencidén permite obtener piezas de
cotas geométricas perfectamente definidas, estables en
el tiempo, y précticamente insensibles a las variacio-
nes, incluso importentes, de temperatura, debido a la
presencia de la armadura metélica sobre una cara del

articulo. Se consigue paliar, debido & ello, las dila=-
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taciones longitudinales y radiales del PIFE, efectudndo-
se la dilatacidn, de preferencia, sin inconveniente, en
la direccidn de la compresién.

3) Los artieculos segin la invencidn pueden
utilizarse en cirecuitos de vacio, incluso a fondo.

4) La invencién permite suprimir las opera-~
ciones de pretensado que son necesarias en ciertos pro-
cedimientos de la técnica anterior para la obtencidn de
articulos a basge de PIFE.

5) Ia invencidn puede permitir prever sobre
la pieza terminada lugares sin armadura metdlica, en los
que es posible efectuar %aladros (dedos de guante), per—
foraciones o rebordes de collarines.

6) Ia invencidén hace posible wn moldeo di-
recto del revestimiento protector a base de PIFE sobre
una pieza deda, pudiendo de este modo quedar asegurado
un contacto metal-metal entre la pieza y la armadura
metdlica para el eventual intercambio calorifico.

7) ILa invencién posibilita el reforzar o
proteger el articulo compuesto después de la coccidnm,
ya see mediante el revestimiento metdlico clésico, ya
sea por revestimiento con un material no metdlico efec-
tuado por encolado, encintado, proyeccidn o cualquier

otra técnica aplicable en este caso.
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- REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencién propia, no nueva,
pero no establecida, practicada, ni divulgada en Espafia,
que se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Introduccién, por DIEZ afios, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

18,- Procedimiento para la obtencidn de un
articulo compuesto a base de politetrafluoretileno (PTFE)
por la técnica del moldeo isostdtico, caracterizado por-
que se dispone, al menos, una armadura metdlica discon-
tinua, con espacios vacios de materia, en la proximidad
de la pared del molde, se recubre la citada armadura en
una de sus caras con un revestimiento continuo de PTFE,
congtituyendo de este modo la superficie interna del ci-
tado artfoulo, mientras que el revestimiento en cuestidn
penetra en los citados espacios vacfos revistiendo, al
menos parcialmente, la otra cara de la armadura, congti-
tuyendo de este modo la superficie externa del citado

articulo, y se moldea y cuece a continuacibn en la forma

conocida,
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28,- Procedimiento segin la reivindicacién 18,
caracterizado porque la armedura metdlica discontinua es
de acero aleado, en especial de acero dulce o de acero
inoxidable,

32,~ Procedimiento segin ung cualquiera de las
reivindicaciones 18 y 28, caracterizado porque la crmadu-
ra metdlica discontinua se halla constituida por metal
desplegado o por una rejilla metdlica.

48, Procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 38, caracterizado porgue los zspa-
cios vacios de materia de la armadura metdlica disconti-
nua tienen una superficie comprendida entre 3 y aproxima-

damente 8 mmz.

5&,- Procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 42, caracterizado porque la armadu-
ra metdlica discontinua es una chapa perforada de contra-
-rebajo, presentando las perforaciones de la citada chapa
un perfil ligeramente cénico del exterior hacia el inte-
rior,

62,~ Procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 52, caracterizado porque el estado
artfculo presents una simetria de revolucidn, en especial
una forma tubular.

72,-~ Procedimiento segin una cualquiera de las

reivindicaciones 12 a 62, caracterizado porque el estado
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articulo presenta una forma tubular con, al menos, un co-
llarin de extremo obtenido por medios mecdnicos.
88,~ Procedimiento segin una cualquiers de
las reivindicaciones 12 a 72, caracterizado porgue la super-
ficie externa del citado articulo se halla reforzada, des—
puds de la coceidn, por un revestimiento metdlico o por un
revestimienta no metdlico. '
92,~ Procedimiento segin la reivindicacidn

18, caracterizado porgue se utiliza como molde la pared in-
terior de un recipiente.

108,~ Procedimiento segin la reivindicacidn
98, caracterizado porgue se reservan partes del revestimien-
t0 sin armadura metdlica en los lugares del recipisnte pre—
vistos para teladros, perforaciones o rebordes de collari-
nes,

118.~ Procedimiento para la obtencién de un
articulo compuesto a base de politetrafluoretileno.

Tal y como se ha descrito en la IHemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y
con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas es-

critas a mdquina por una sola cara.

Madrid, 16Dic, 1975

P, A,

Albeft jj Eliuosey,

Por p,

- 18 -
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