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DESCRIPCION

Proceso de fabricaciéon de una membrana para aparatos de control de fluidos y membrana fabricada de acuerdo con
el procedimiento.

La invencion se refiere a un proceso para la fabricacion de una membrana para aparatos de control de fluidos y la
membrana obtenida mediante dicho proceso.

La membrana o diafragma por ejemplo es del tipo que se utiliza en bombas, compresores, reguladores de presion,
contadores volumétricos, valvulas.

Es sabido que las membranas de la clase anteriormente indicada estdn provistas en muchos casos para distribuir,
medir o dirigir fluidos tales como liquidos que también pueden ser de tipo corrosivo o contaminante.

Por lo tanto, estas membranas deben ser quimicamente resistentes a estos fluidos y simultdneamente deben ser
fiables para durar un largo tiempo y flexibles y resistentes.

Dichos requisitos diferentes se cumplen en muchos casos disponiendo membranas de tipo estratificado y teniendo
una primera capa de un material resistente a los agentes quimicos y una segunda capa de un material de resistencia
mecanica, duracion y flexibilidad apropiadas.

El documento FR-A-1 355 765 describe una membrana de este tipo en la que la primera capa es una pelicula de
material plastico seleccionado a partir de poliolefinas, poliamidas, poliésteres o bien otros materiales plasticos y la
segunda capa estd fabricada de un elastomero tal como por ejemplo caucho natural o sintético o un caucho del tipo
de silicona. La pelicula de material plastico se conforma primero a la forma de la cara de la membrana que se va a
proteger y se aplica entonces a la membrana mediante encolado. Sin embargo, la pelicula también se puede aplicar
mediante otros procedimientos tal como sobremoldeado.

El documento EP-A-0 732 501 describe una membrana de deteccién provista de la capacidad de indicar las con-
diciones de desgaste antes del fallo de la membrana. La membrana comprende por lo menos una capa tipicamente
fabricada de una resina fluorada tal como por ejemplo politetrafluoretileno (PTFE) con la marca comercial Teflon® y
disponibles a partir de Du Pont.

El politetrafluoretileno (PTFE) se prefiere debido a su gran capacidad de resistencia a los agentes quimicos de
diversos tipos, su tendencia a no adherirse a los materiales tratados y los fluidos y también debido a su muy reducido
coeficiente de friccién que muestra hacia los fluidos tratados.

La segunda capa esté fabricada de diversos materiales y generalmente se ajusta con un grosor mayor que el del
primer material. Dicho material tipicamente es un elastémero como neopreno o Viton®, pero también puede ser un
elastémero termoplastico como por ejemplo un elastomero de poliuretano o un elastomero de poliamida.

Las dos capas se disponen en relacién adyacente y se hace que se adhieran entre si: la primera capa se coloca
sobre el lado de la membrana que estd en contacto con el fluido que se va controlar, el segundo en el otro lado que
estd protegido por la primera. Para causar que las capas se adhieran entre si, previamente se aplica un adhesivo a la
superficie de contacto de la capa de PTFE. La capa de elastomero y la capa de PTFE se montan entonces en una
preforma y se moldean a la forma deseada. Si en cambio se utiliza un elastémero termoplastico de un elastomero no
vulcanizado como por ejemplo neopreno o Viton®, un paso de moldeo por inyeccién puede ocupar el lugar del paso
de moldeo por compresion, como también se describe en el documento EP-A-1 058 005.

La técnica conocida anteriormente mencionada permite que las membranas o diafragmas sean fabricados con las
caracteristicas funcionales apropiadas, pero tiene algunas desventajas importantes. De hecho, la preparacién de dichas
capas es ardua y muy cara: todas se tienen que formar previamente o conformar de una manera precisa y unirlas juntas.
En particular, el preformado de la primera capa, seleccionada para que se adapte para resistir quimicamente los fluidos
reactivos/corrosivos y sobre todo el encolado de la primera capa a la segunda capa a través de adhesivos o agentes de
unioén especiales, es dificil y caro.

De hecho, es necesario unir materiales que son muy diferentes entre si, aunque todos sean materiales plasticos y
es necesario hacerlo sin empeorar ni alterar las caracteristicas fisicas y quimicas de los mismos.

En términos reales, a fin de unir con éxito el politetrafluoretileno (PTFE) o Teflon® - que se distingue debido
a su tendencia a no adherirse a otros materiales -a otros materiales pldsticos, se requieren adhesivos o agentes de
unién especiales- por ejemplo, Chemlock®, disponible a partir de Lord Corporation de Eire - asf como procedimientos
especiales para unir las capas en la presencia de un agente de unién y evitar que los mismos pierdan sus propiedades
fisicas y quimicas. Los costes de estas operaciones son tan elevados que se han hecho intentos también de evitar el
encolado y disponer meramente las capas cerca una de otra.

De hecho, algunas membranas tienen una primera capa de Teflon® (PTFE) que estd meramente dispuesta ajusta-
damente cerca o presionada contra otro material plastico.
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Sin embargo es evidente que una membrana con las capas unidas juntas puede ser fiable en gran medida en términos
de fiabilidad y duracién mecdnica y en particular reduce las fugas del fluido tratado entre las membranas y por lo tanto
la corrosién de la segunda capa que no es adecuada para resistir agentes quimicos o sustancias contaminantes.

El material de la primera capa también puede ser un UHMWPE (polietileno de peso molecular ultra alto) (PLAS-
TICOS MODERNOS, Harper, C.A. “Manual de plasticos modernos” 2000, McGraw-Hill XP002271941), en el que
el alto peso molecular imparte una resistencia a la abrasion sobresaliente y otras propiedades mecdnicas excelentes.
El UHMWPE a menudo es procesado como un polvo fino y puede ser extruido a pistén o moldeado por compresion,
aunque Hoechst comercializa un grado para moldeado por inyeccién.

Adicionalmente, el documento EP-A-0 183 342 describe una vdlvula de diafragma en la cual la membrana esti
fabricada de una tnica capa de material moldeado por inyeccién sobre un elemento de presion rigido en forma de un
cabezal conformado como un pistén. La parte de la membrana unida al elemento de presion rigido se hace por lo tanto
rigida con este cuerpo, de forma que las propiedades de flexibilidad de la membrana se reducen grandemente.

Por lo tanto existe un problema técnico sin resolver que consiste en cdmo hacer fiables membranas a costes bajos.

Bajo esta situacion la tarea técnica que subyace en la presente invencion es concebir un proceso y una membrana
capaz de evitar las desventajas mencionadas y resolver dicho problema técnico.

La tarea técnica se consigue mediante un proceso para fabricar una membrana para aparatos de control de fluidos
y mediante una membrana obtenida con dicho proceso, como se reivindica en las reivindicaciones independientes
adjuntas 1 y 8, respectivamente.

Formas de realizacion preferidas se relacionan en las reivindicaciones dependientes.

Caracteristicas y ventajas adicionales de la invencién se hardn mds evidentes a partir de la siguiente descripcién
detallada de algunas formas de realizacion preferidas de la invencidn, con referencia a los dibujos adjuntos, en los
cuales:

la figura 1 muestra un primer paso de llevar a cabo el proceso de acuerdo con la invencidn, con la insercién de un
primer material plastico laminar y no preformado previamente entre un molde y un contramolde en una posicién de
abiertos;

la figura 2 muestra un segundo paso del proceso, en el cual el molde y el contramolde se cierran sobre el primer
material plastico;

la figura 3 muestra un tercer paso en el cual se inyecta un segundo material plastico;

la figura 4 es una forma de realizacién adicional del proceso en un primer paso durante el cual se moldea una
primera capa;

la figura 5 muestra un paso subsiguiente a aquél representado en la figura 4;
la figura 6 muestra un paso adicional, subsiguiente a aquél de la figura 5;

la figura 7 es una vista en seccién de una membrana compuesta de dos capas obtenidas por el proceso representado
en las figuras 1 a 3, provista de un orificio central,

la figura 8 es una vista en seccién de una membrana similar a aquella de la figura 7 pero que consta de tres capas y
obtenida con el proceso representado en las figuras 4 a 6;

la figura 9 muestra una membrana de dos capas provistas de una forma sustancialmente aplanada y provista cen-
tralmente de un inserto de metal; y

la figura 10 muestra una membrana de dos capas sustancialmente en forma de copa.

De acuerdo con la invencidn, se proporciona un proceso que comprende una pluralidad de pasos llevados a cabo
después de la disposicién de por lo menos una unidad de moldeo 1 que incluye por lo menos un molde la y el
correspondiente contramolde 1b que definen por lo menos una cavidad de molde 2 entre ellos.

Las figuras 1 y 2 muestran esquematicamente una unidad de moldeo 1 en la cual los movimientos entre el molde 1a
y el contramolde 1b para acercarse y alejarse entre si son accionados por pistones 3 y guiados por espigas y pasadores
de guia 4.

Por lo menos estd provisto un primer inyector 5 para introducir material plastico en estado fundido dentro de la
cavidad del molde 2 cuando el molde 1a y el contramolde 1b estdn en la posicidn cerrada.
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En la forma de realizacion preferida representada en las figuras 1 a 3 la cavidad del molde 2 tiene tamafios y formas
sustancialmente fijas que corresponden a los tamaiios y las formas finales de la membrana que se va a fabricar. Dicha
membrana globalmente estd indicada en 6 mientras 6a identifica especificamente la membrana obtenida con el proceso
referido en las figuras 1 a 3.

La membrana o diafragma 6 es de tipo estratificado ya que comprende diversas capas de material plastico.

De acuerdo con un paso del proceso, estd provisto por lo menos un primer material plastico para ser insertado en
la cavidad del molde 2, material pléstico el cual es de un tipo quimicamente resistente al fluido que se va a tratar, esto
es, capaz tanto de resistir elementos quimicamente reactivos presentes en el fluido -generalmente un liquido- que la
membrana 6 debe controlar o tratar, o bien de soportar sin dafiarse las sustancias contaminantes presentes en el fluido
o la suciedad resultante del tratamiento de fluidos colorantes.

Dicho primer material plastico de hecho es el material disefiado para fabricar por lo menos una primera capa 7 de
la membrana 6 que estd directamente ajustada en contacto con dicho fluido. El primer material pldstico se selecciona
a partir de materiales termopldsticos especiales provistos de caracteristicas de resistencia a los agentes quimicos:
poliolefinas, poliamidas, poliésteres, resinas de vinilo.

Preferiblemente se selecciona una poliolefina tal como por ejemplo polietileno (PE) y a partir de la gran variedad
de polietilenos se selecciona un polietileno de alta densidad (PEHD) con un peso molecular ultra alto (UHMWPE).

El polietileno de alta densidad (PEHD) tiene valores ¢ superiores a 0,940 gramos por centimetro cuibico y consiste
en cadenas principalmente lineales de polimetileno (-CH,-CH,-CH,-CH,-).

Tiene una gran inercia quimica y en particular es quimicamente resistente a los 4cidos, las soluciones alcalinas, las
soluciones salinas, el agua, el alcohol, los ésteres, el petréleo, la gasolina. A la temperatura ambiente practicamente no
es atacable por ningun reactivo y no es soluble en ningtin disolvente. S6lo por encima de los 90°C puede ser atacado
por disolventes aromadticos y clorados.

Ademis, también tiene unas propiedades mecdnicas, técnicas y eléctricas Optimas. Adicionalmente el polietileno
de alta densidad provisto de un peso molecular ultra alto (UHMWPE, como se ha dicho antes “polietileno de peso
molecular ultra alto”) es un polietileno de alta densidad particular que tiene un peso molecular superior a dos millones
de gramos por mol, cuatro o mas millones de gramos por mol por ejemplo. Entre otras cosas, se distingue por una
resistencia excepcional al desgaste y un coeficiente de friccion muy bajo al deslizamiento.

El coeficiente de friccién muy bajo es importante a fin de asegurar el rendimiento maximo en el control de fluidos
y es similar a aquél del politetrafluoretileno (PTFE) o Teflon® que, como es muy conocido, es minimo.

El polietileno PEHD - UHMWPE ademais tiene una resistencia quimica todavia incrementada con respecto a aque-
11a del polietileno de alta densidad con un peso molecular medio (incluido entre cinco mil y quinientos mil gramos por
mol, por ejemplo).

También tiene una méxima estabilidad dimensional hasta temperaturas muy cercanas a la temperatura de fusién y
una alta viscosidad también en estado fundido.

Actualmente se fabrican con polietileno de alta densidad con un peso molecular ultra alto suelas de esquies, roda-
mientos, engranajes, guias para desplazar elementos mecdnicos.

El polietileno PEHD - UHMWPE se puede obtener por extrusion, exfoliacién, sintetizado de polvos, por fundicion,
y sobre todo también puede ser moldeado por inyeccion.

En un paso subsiguiente del proceso de la presente invencidn estd provisto inyectar por lo menos un segundo
material plastico de un tipo adaptado para ser moldeado por inyeccion dentro de una cavidad de molde 2 directamente,
es decir sin la interposiciéon de ningtn adhesivo o agente de unién, sobre el primer material pldstico, de modo que se
forma por lo menos una segunda capa 8 sustancialmente definiendo el comportamiento mecénico y la duracién en el
tiempo de la membrana 6.

El segundo material pldstico de hecho se selecciona dependiendo de sus propiedades de flexibilidad, resistencia
mecdnica y resistencia a la fatiga y ademas es preferible en una cantidad tal que al formar la segunda capa 8 sea de un
grosor mayor que el de la primera capa 7.

La capacidad de resistencia a los agentes quimicos no es importante porque bajo las condiciones de funcionamiento
la segunda capa 8 estd protegida por la primera capa 7.

El segundo material pldstico consiste en un elastémero termoplastico (TPE) seleccionando a partir de santoprene®,
pebax®, hytrel®, finaprene®, elastollan®, pibiflex®. Preferiblemente, el elastémero termopldstico seleccionado (TPE)
es santoprene®, marca comercial de Advanced Elastomer Systems.
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Santoprene® es un caucho termopldstico que se distingue por sus éptimas propiedades mecdnicas y su facilidad de
ser trabajado, en particular porque puede ser ficilmente moldeado por inyeccion.

La fase de inyeccién del elastémero termopléstico (TPE) directamente sobre el primer material pldstico sin la
aplicacién de un adhesivo consigue resultados importantes.

En el caso representado en las figuras 1 a 3, la primera capa 7 estd parcialmente preformada fuera de la cavidad
del molde 2, es decir antes que ser insertada dentro de la cavidad del molde 2. Entonces, se inserta con la forma
previamente formada cuando el molde la y el contramolde 1b estdn en una posicidon sustancialmente abierta. En
particular, la primera capa se preforma fuera de dicha cavidad del molde en forma de una lamina o pelicula o placa 7a
sustancialmente aplanada y sin conformar.

Bajo esta situacion la placa 7a es termoconformada automdticamente mediante el paso de inyeccién del segundo
material plastico, de modo que se convierte en la primera capa 7 con su forma final.

Sin embargo no se excluye que la segunda capa 8 sea completamente conformada antes de ser insertada dentro de
la cavidad del molde 2.

En cualquier caso, la formacién de la segunda capa 8b mediante inyeccion del segundo material plastico sobre la
primera de acuerdo con la invencion da lugar a una soldadura perfecta entre las dos capas 7 y 8.

Practicamente las capas primera y segunda, 7 y 8, estdn fabricadas definitivamente integrales entre si en ausencia
de medios intermedios de encolado. El segundo material plastico es directamente moldeado por inyeccién sobre una
superficie libre de adhesivo del primer material pldstico y la segunda capa 8 se une sin adhesivo a la primera capa 7.

La inyeccién del segundo material pldstico sobre el primero se lleva a cabo siguiendo modalidades apropiadas
compatibles con una integridad sustancial del primer material plastico.

En particular, la inyeccién del segundo material plastico, evidentemente en estado fundido, se lleva a cabo de una
manera adaptada para llevar el primer material plédstico a temperaturas que en promedio estdn cerca y son inferiores
a la temperatura de fusién. Esto no significa necesariamente que se tenga que reducir la temperatura de inyeccién:
por ejemplo es necesario considerar que se pueden variar las condiciones de moldeado, el grosor de las capas y la
velocidad de refrigeracién del material plastico en los moldes.

Dicho primer material plastico estd caracterizado entonces por una alta viscosidad en estado fundido y en cualquier
caso no se calienta de una manera uniforme.

Ademais se desea un calentamiento apropiado de la superficie en contacto con el segundo material plastico a fin
de unir las dos capas de una manera estable. Las temperaturas y las condiciones de moldeo dptimas en cualquier caso
se pueden identificar facilmente por medio de pruebas de moldeo normales muy conocidas por todos los técnicos del
sector.

Al llevar a cabo el proceso representado en las figuras 4 a 6, un molde la y un contramolde 1b estdn dispuestos
de forma que se pueden desplazar mutuamente en una pluralidad de posiciones de moldeo, de modo que forman una
cavidad del molde 2 de volumen variable.

Por ejemplo, el molde y el contramolde se pueden desplazar relativamente entre una primera posicién (figura 4) en
la cual la cavidad del molde 2 sustancialmente tiene la forma y los tamafios de la primera capa 7 sola y una segunda
posicién (figura 5) en la cual la cavidad del molde 2 tiene tamafios mds extendidos.

El desplazamiento del molde y del contramolde se obtiene a través de pistones 3. Bajo esta situacién el primer
material plastico también se inserta por inyeccion dentro de la cavidad del molde 2 mediante por 1o menos un segundo
inyector 9 y por lo tanto la primera capa 7 también esta fabricada integralmente en la cavidad del molde 2, lo cual
aporta una simplificacién adicional en las operaciones.

El segundo material plastico que forman la segunda capa 8 es inyectado entonces después del desplazamiento del
molde lay del contramolde 1b a dicha segunda posicién. De este modo se obtiene una membrana similar y fabricada
con el proceso de las figuras 1 a 3 y la figura 7 e identificada mediante 6a.

Dependiendo de las caracteristicas finales deseadas para la membrana, la primera capa se puede fabricar por medio
de una placa 7a insertada en la cavidad del molde 2 cuando el molde la y el contramolde 1b estdn en una posicién
sustancialmente abierta (figura 1) o alternativamente la primera capa 7 se puede formar por inyeccién (figura 4).

Por ejemplo, en el caso representado en las figuras 1 a 3, la primera capa 7 también puede ser muy delgada, del
orden de unas centésimas de milimetro, cuando la placa 7a es practicamente una pelicula. La segunda capa 8 también
puede ser muy delgada, del orden de algunas décimas de milimetro.
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Con la forma de realizacion representada en las figuras 4 y 5 los tamafios minimos de las capas son preferiblemente
mayores, para facilitar las operaciones de inyeccion, pero son siempre muy reducidos, del orden de un milimetro por
ejemplo para la primera capa 7 y de algunos milimetros para la segunda capa 8.

Tamafios mayores que los minimos se pueden seleccionar con la mayor libertad y el proceso de acuerdo con la
invencién tiene una gran flexibilidad y permite la fabricacion de membranas adaptadas para las aplicaciones mas
diferentes.

De hecho, el grosor de ambas capas 7 y 8 se puede variar ampliamente y facilmente y pueden ser diferentes y las
caracteristicas de los materiales plasticos utilizados se pueden seleccionar convenientemente en vista a las aplicaciones
previstas.

Ademds, proporcionando un molde la y un contramolde 1b que se pueden desplazar respectivamente entre si,
también se puede fabricar una membrana protegida 6b formada por tres capas y representada en la figura 8, en la cual
la capa de elastomero termopléstico (TPE) se sostiene entre dos capas delgadas de polietileno PEHD - UHMWPE, o
bien otros materiales a partir de aquellos relacionados, para proteger dicho elastémero termoplastico (TPE) en ambos
lados.

Es suficiente proporcionar un tercer paso para los moldes que se pueden desplazar, paso en el cual el molde la
y el contramolde 1b se separan adicionalmente entre si después del moldeado por inyeccién de la segunda capa 8 y
entonces se repite la operacion de moldeado por inyeccién (figura 6) del primer material plastico para formar también
una tercera capa 10.

Esta situacion se puede conseguir inmediatamente debido a la inmediata repeticion de los procedimientos para la
inyeccidn de la primera capa 7 y reutilizar el primer material plastico, aunque la tercera capa 10 también se puede
fabricar de un material plastico distinto del primero.

Una membrana protegida 6b se puede adaptar para evitar problemas de montaje al usuario, cuando la membra-
na tiene una forma aplanada o cuando en ambos lados de la misma es posible la presencia de fugas de sustancias
corrosivas.

Como se subraya en las figuras, la membrana 6 fabricada con el proceso de acuerdo con la invencién puede tener
diversas formas.

Como se representa en las figuras 7 a 10, por ejemplo, es decir una primera membrana 6a formada por dos capas y
provista de una convexidad anular (figura 7), una membrana protegida 6b formada por tres capas (figura 8) o también
una membrana aplanada 6¢ (figura 9) o una membrana en forma de copa 6d (figura 10).

La primera membrana 6b representada en seccién en la figura 7 se obtiene con un proceso de moldeado como se
representa en las figuras 1 a 3, o el proceso de moldeado representado en las figuras 4 y 5, mientras la membrana prote-
gida 6b representada en seccidn en la figura 8 se obtiene mediante el proceso de moldeado por inyeccién representado
en las figuras 4 a 6, todavia con la disposicién de un taladro central 11.

El taladro central 11 se puede realizar ya directamente en el proceso de moldeado y su funcién es permitir el paso,
coaxialmente con la membrana, de un vdstago para el funcionamiento de la dltima. Dicho védstago de accionamiento
puede estar unido por ejemplo por medio de placas de fijacién de la membrana en caras opuestas de la misma.

La forman representada en la figura 9 por el contrario es del tipo que incluye medios para el acoplamiento con
dicho véstago de accionamiento: parcialmente introducido en la segunda capa 8 -la que determina las propiedades
mecanicas de la membrana- es un elemento en forma de seta 12 provisto con una pieza de empalme 12a para ser fijada
por ejemplo mediante roscado a dicho véastago de accionamiento.

En todos los casos la membrana comprende por 1o menos una primera capa 7 de un primer material pléstico el cual
es resistente a los agentes quimicos que estdn presentes en el fluido que se va a controlar y por lo menos una segunda
capa 8 de un segundo material plastico que define el comportamiento mecanico de la membrana y preferiblemente
provisto de un grosor mayor que el de la primera capa.

El primer material plastico que forma la primera capa se selecciona a partir de poliolefinas, poliamidas, poliésteres,
resinas de vinilo y preferiblemente y ventajosamente es una poliolefina tal como por ejemplo un polietileno de alta
densidad con un peso molecular ultra alto (PEHD - UHMWPE).

El segundo material pléstico de la segunda capa es un elastémero termo&léstico (TPE) para ser moldeado por in-
yeccién y seleccionando a partir de santoprene®, pebax®, hytrel®, finaprene®, elastollan®, pibiflex®. Preferiblemente
es santoprene®.

Ademas, las capas primera y segunda 7 y 8 estdn directamente en contacto entre si sin adhesivos, siendo mutua-
mente integrales en ausencia de medios de encolado.
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La invencién consigue ventajas importantes.

De hecho permite que membranas de una fiabilidad total sean fabricadas de una manera simple, en las cuales las
capas estdn perfectamente formadas y unidas juntas de una manera estable también sin la utilizacién de adhesivos ni
agentes de union.

En particular, un polietileno de alta densidad con un peso molecular ultra alto (PEHD - UHMWPE) parece ser
bastante satisfactorio en términos de resistencia quimica a la mayor parte de los fluidos tratados, un minimo coeficiente
de friccién, duracion y propiedades mecdnicas.

Por encima de todo, la eleccién de los materiales, la simplicidad del ciclo de fabricacién y la ausencia de medios
y operaciones de encolado, asi como la posibilidad de evitar completamente las operaciones de termoconformado
llevadas a cabo en las capas antes del paso de moldeo por inyeccién, conduce a la fabricaciéon de membranas mucho
mads baratas comparadas con las membranas conocidas en las cuales las capas estan unidas entre si.

Existe un gran ahorro de dinero: las nuevas membranas son incluso diez veces menos caras que las membranas en
las que se proporciona una capa de politetrafluoretileno (PTFE) que se une mediante un adhesivo o medios de encolado
especiales a otro material pldstico. El ciclo de fabricacion alcanza una simplicidad y versatilidad maximas cuando la
cavidad del molde se dispone de tal forma que tenga un volumen variable y todas las capas se fabrican directamente y
completamente y se unen entre si en la misma cavidad del molde.

La combinacién de dicho polietileno (PEHD - UHMWPE) con un elastomero termopléstico (TPE) ofrece la maxi-
ma compatibilidad entre las capas y la posibilidad de formar todas las capas mediante moldeo por inyeccion.

De hecho, ambos materiales plasticos se pueden moldear por inyeccién, haciendo posible de ese modo fabricar la
membrana completa dentro de la misma cavidad del molde.

La invencion es susceptible de sufrir variaciones.
Por ejemplo se pueden fabricar muchas capas si se requiere incrementar las propiedades de la membrana.

Esta operacion se puede llevar a cabo tanto insertando diversas placas 7a en la unidad de moldeado de la figura 1
por ejemplo, como moldeando consecutivamente diversas capas en la unidad de moldeo de la figura 4.

Por lo tanto se sefiala que en el proceso de acuerdo con la invencién las caracteristicas fisicas y quimicas y el
grosor de los materiales plasticos que forman las capas se pueden seleccionar y variar dependiendo de las utilizaciones
previstas, de forma que siempre se obtengan caracteristicas funcionales dptimas.

Por ejemplo, hay que indicar que el propio polietileno de alta densidad con un peso molecular ultra alto se fa-
brica con diversos aditivos y pesos moleculares diferentes y existe también una amplia eleccién en el campo de los
elastémeros termoplésticos (TPE).
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REIVINDICACIONES

1. Proceso para la fabricacién de una membrana para aparatos de control de fluidos comprendiendo los pasos de la
fabricacion de por lo menos una primera capa (7) de una membrana (6) con un primer material pldstico quimicamente
resistente a dicho fluido, de la fabricacién de por lo menos una segunda capa (8) de un segundo material pldstico
principalmente definiendo el comportamiento mecénico de dicha membrana (6) y la fabricacién de dichas capas (7,
8) integrales entre si, en el que dicho primer material plastico se selecciona a partir de poliolefinas, poliamidas, po-
liésteres, resinas de vinilo y dicho segundo material plastico es un elastémero, caracterizado porque dicho segundo
material plastico es un elastomero termopldstico (TPE) y dicho elastémero termoplastico (TPE) se moldea directa-
mente por inyeccidn sobre una superficie libre de adhesivo de dicho primer material plastico insertado en una cavidad
del molde (2) de un molde inyeccién (la, 1b), formando de ese modo por lo menos una segunda capa (8) unida sin
adhesivo a dicha primera capa (7).

2. Proceso como se reivindica en la reivindicacién 1 caracterizado porque el moldeado por inyeccién de dicho
segundo material plastico se lleva a cabo a temperaturas que llevan a dicho primer material pldstico a temperaturas
promedio préximas, e inferiores, a la temperatura de fusién de dicho primer material pléstico.

3. Proceso como se reivindica en la reivindicaciéon 1 o 2 caracterizado porque comprende un primer paso de
moldeado por inyeccion de dicha primera capa (7) y un segundo paso de moldeado por inyeccién de dicha segunda
capa (8) sobre dicha primera capa (7).

4. Proceso como se reivindica en la reivindicacién 3 caracterizado porque una tercera capa (10) de material
plastico se moldea por inyeccion directamente sobre dicha segunda capa (8).

5. Proceso como se reivindica en una o mds de las reivindicaciones anteriores caracterizado porque dicho primer
material plastico es polietileno (PE), preferiblemente un polietileno de alta densidad (PEHD) con un peso molecular
ultra alto (UHMWPE).

6. Proceso como se reivindica en la reivindicacion 1 caracterizado porque dicha primera capa (7) tiene la forma
de una lamina o placa aplanada (7a) de dicho primer material plastico y esta insertada en dicha forma dentro de dicha
cavidad del molde (2) y porque dicha ldmina o placa (7a) es termo conformada hasta su forma final mediante dicho
moldeo por inyeccién de dicho segundo material pléstico en dicha cavidad del molde (2).

7. Proceso como se reivindica en la reivindicacién 4 caracterizado porque dicha tercera capa (10) es del mismo
material pldstico que el material que forma dicha primera capa (7).

8. Membrana para aparatos de control de fluidos comprendiendo por lo menos una primera capa (7) de un primer
material plastico quimicamente resistente a dicho fluido y por lo menos una segunda capa (8) de un segundo material
plastico principalmente definiendo el comportamiento mecédnico de la membrana (6), dichas capas (7, 8) siendo inte-
grales entre si, en el que dicho primer material plastico se selecciona a partir de poliolefinas, poliamidas, poliésteres,
resinas de vinilo y dicho segundo material plastico es un elastémero, caracterizado porque dicha segunda capa (8)
estd fabricada de un elastomero termoplastico (TPE) adaptado para ser moldeado por inyeccion, dicho elastémero
termopldstico siendo unido sin adhesivo a dicho primer material plastico de dicha primera capa (7).

9. Membrana como se reivindica en la reivindicacién 8 caracterizada porque adicionalmente comprende una
tercera capa (10) de un material pldstico adaptado para ser moldeado por inyeccidn, dicha tercera capa (10) siendo
unidad sin adhesivo a dicha segunda capa (8) en el lado de la misma opuesto a dicha primera capa (7).

10. Membrana como se reivindica en la reivindicacién 9 caracterizada porque dicha tercera capa (10) estd fabri-
cada del mismo material pldstico que el material plastico que forma dicha primera capa (7).

11. Membrana como se reivindica en la reivindicacién 8 caracterizada porque dicha primera capa (7) esté fabri-
cada de un polietileno de alta densidad (PEHD) con un peso molecular ultra alto (UHMWPE).
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