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La presente invención tiene por objeto un 
procedimiento para la obtención de cuerpos huecos en elástome- 

ro silicona vulcanizado y más especialmente aquellos cuyo ori­
ficio es demasiado estrecho para permitir el moldeo por inyec­
ción alrededor de un núcleo; por ejemplo botellas y frascos 
diversos.

La fabricación de piezas en elástómeros 

silicona es habitualmente realizada por técnicas tales como 
el moldeo por rotación, o la inyección. Sin embargo, no se 
puede obtener por esta última técnica, que industrialmente es 
la más interesante, m&s que pinzas de forma simple que tienen 

huecos en contra-incidencia poco importantes.
Para diversas aplicaciones, en particular 

jan el campo del embalaje no convencional y en el campo para­
médico, se tiene necesidad de los cuerpos huecos tales como 
definidos más arriba en elastómero silicona que no pueden ser 
utilizados por las técnicas habitualmente utilizadas: por 
ejemplo bolsas para la conservación a muy baja temperatura ¡ 
de la sangre o de otros líquidos biológicos, depósitos para 
líquido de perfusión.

La presente invención se refiere a un pro}t
cedimiento para la obtención de cuerpos huecos en elastómero ¡

I
a partir de composiciones vulcanizables en caliente, en p&r- ¡t:
ticular siliconas, caracterizado porque se introduce a pre- } 
sión la composición fría, no vulcanizada, en una extrusiona- i
dora, se extrusiona en frió, con preferencia por debajo de ¡

¡
5Q0C, una preforma tubular (paraisón), que es recibida o trans 
portada en un molde calentado a una temperatura que permite j 
la vulcanización, se conforma el objeto en el molde calentado; 
hasta el grado de vulcanización deseado y después se desmolden
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et cuerpo hueco. Generatmente el molde es calentado entre !00 

y 25O0C, variando el tiempo do estancia de 1 a 10 minutos pa­
ra 1000C de 5 a 30 segundos para 25OQC.

El dispositivo que permite la puesta en 
práctica del procedimiento según la invención comprende esen­
cialmente una extrusionadora que incluye un dispositivo de 
alimentación a presión en continuo, una hilera anular y un 
molde adaptado a la insuflación en caliente.

Toda extrusionadora adaptada para el tra­
bajo de un elastómero puede resultar conveniente. Sin embargo 
esta extrusionadora tiene ventajosamente una longitud compren-! 
dida entre 10 y 25 veces el diámetro del tornillo.

Esta extrusionadora trabaja a temperatura 
ambiente sin aportación de calorías con eventualmente un dis­
positivo de enfriamiento, no debiendo sobrepasar la temperatu­
ra de la materia los 500C. j

El prefil del tornillo o de los tornillos j 
en el caso de extrusionadora de tornillos múltiples no es cri } 
tico; comprende habitualmente una zona cilindrica de alimenta-j 
ción, una zona cónica de compresión y una zona cilindrica de ¡ 
homogeneización. Preferentemente, la profundidad de los file-}

i
tes de la zona de alimentación es relativamente importante, e¡r 
vitud de la presentación del producto que habitualmente está
bajo la forma de bloque o de mecha. I

!La extrusionadora es alimentada por dispc< 
sitivos a tornillo, con pistón o con roldana rellenadora. Di­
chos dispositivos se describen en particular en la solicitud 
alemana 2.i41.421 o en la solicitud francesa 2.087.546.

Cuando la extrusionadora es horizontal, 
una cabeza de escuadra es necesaria para que la preforma sea '



- 4 -

5

10

15

30

25

30

extrusionada verticalmente. Esta cabeza de escuadra puede com­
prender, después del porta-punzón, una zona de recompresión 
que permitirá ocultar las trazas dejadas en el flujo de mate­
ria por las aletas de fijación del porta-punzón.

Una hilera anular, cuya sección depende 
de la forma y de las dimensiones del objeto a fabricar, fina­
liza la cabeza de escuadra.

La preforma que sale de la extrusionadora 
es entonces tomada entre las dos coquillas de un molde metáli­

co que es calentado por cualesquiera medios adecuados: fluido 
térmico, resistencias alojadas en la masa o barras calentado­

ras, a una temperatura que depende de la materia extrusionado 
ra pero que se sitúa generalmente entre 100 y 2500C.

La duración de extrusión de una preforma 
generalmente es más breve que la duración de vulcanización, 
por lo que resulta ventajoso montar un conjunto de moldes en ¡ 
un dispositivo con movimiento alterno o rotativo de eje ver— }
tical u horizontal. !t

Según una variante del procedimiento, que! 
permite obtener objetos de grandes dimensiones y de formas 
más o menos complejas, se transporta mecánica o manualmente 
cada preforma en un molde calentado totalmente de modo inde­
pendiente del funcionamiento de la extrusionadora.

Los moldes tienen ventajosamente una su­
perficie interna no lisa, enarenada, por ejemplo, para evi­
tar los aprisionamientos de aire y permitir a la preforma

t

aplicarse sobre toda la superficie del molde.
Un dispositivo de insuflación tal como ¡ 

tobera, tubo o aguja de insuflación, que puede por su parte ![o no ser calentada a una temperatura comprendida entre 100 y <
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2000C, permite introducir el gas que puede o no ser, por su 
parte, precalentado.

La presión de este gas generalmente está 
comprendida entre 1 y 10 bares. La velocidad de insuflación 
debe ser suficientemente lenta para evitar desgarrar lá pre­
forma, cuyas propiedades mecánicas son muy débiles.

Habitualmente se utiliza aire comprimido !
como gas de insuflación. '

El objeto conformado permanece en el molde 
durante una duración de tiempo que varia según la temperatura 
del molde y según el espesor del objeto realizado. El tiempo 
necesario para la vulcanización del el&stómero silicona va­
ria generalmente entre 5 y 30 segundos a 2500C (por ejemplo

!
15 segundos) y 1 a 10 minutos a ÍOOCC (por ejemplo 5 minutos).

El molde es a continuación abierto y el 
cuerpo hueco es extraído de allí por medios apropiados, auto­
máticos o manuales. En el caso de piezas de grandes dimensio­
nes y de forma compleja, para las que se debe operar manual­
mente, puede resultar ventajoso enfriar el molde al menos par-j 
cialmente antes de retirar la pieza moldeada.

En el procedimiento según la invención
se puede utilizar por ejemplo composiciones siliconas que
vulcanizan en caliente que comprenden habitualmapte en peso,\
para 100 partes, gomas diorgano-polisiloxánicas, de niseosi
dad superior a 1000 poises a 250C , constituidas esencialh^nte
de motivos diorganosiloxilas y bloqueadas en cada porción ex­
trema de su cadena por un grupo triorganosiloxilo, hidróxilo 
o alcoxilo con 1 a 4 átomos de carbono:

- 5 a 100 partes en peso de cargas mine­

\

es tratadas o no por compuestos organosilícicos (por ejem-
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pío según la patenta francesa 1.234.245);
- 0 a 20 partes de agente antiestructura

organosilícico;
- 0 a 20 partes de pigmentos y/o de esta­

bilizantes;
- 0,2 a 5 partes de agente de vulcaniza­

ción.
Las gomas diorganopolisiloxánicas comprert 

den habitualmente como radicales orgánicos ligados a los áto­
mos de silicio los elegidos en el grupo constituido por los 
radicales alcohilos inferiores, fluorados o no tales como me­

tilo, etilo, propilo, trifluoro-3,3,3 propilo, o radicales 
vinilo o fenilo.

Los procedimientos de fabricación de 
estas gomas son bien conocidos. Se puede utilizar, por ejem- ! 
pío, el que consiste en polimerizar diorganopolisiloxanos li­
neales y/o cíclicos, de poco peso molecular, con ayuda de 
catalizadores alcalinos o ácidos y en presencia de una canti­
dad apropiada de agua, de alcanoles o de compuestos organosi- 

lícicos a fin de ajustar el peso molecular por bloqueo de las
porciones extremas de las cadenas (patente USA 2.954.357s j

!
patentes francesas 1.108.764, 1.134.005, 1.198.749, 1.226.745^-

Como cargas se utiliza generalmente síli-i 
ces de combustión o de precipitación, negro de carbono, síli­
ces de diatomeas, cuarzo triturado, óxidos de hierro o de
titanio, carbonato de calcio. ^

Como agente anti-estructura (o plastifi- 
cante) se utiliza preferentemente silanos de grupos hidroíizax 
bles o aceites diorganopolisiloxánicos hidroxilados o aicoxi- 
lados, de poca viscosidad.
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Eventualmente la composición puede todavía 
comprender pigmentos clásicos, como los óxidos de cromo o las 

ftalocianinas, y/o estabilizantes como los octoatos de hierro, 
de cerio o de manganeso.

Como agentes de vulcanización se puede 
emplear los peróxidos orgánicos usuales, por ejemplo el peró­
xido de cumilo, el peróxido de benzoilo, el perbenzoato de 
terciobutilo, el peróxido de terciobutilo, el peróxido de di- 
cloro-3,4 benzoilo.

El procedimiento según la invención presen 
ta un cierto número de ventajas entre las que se pueden citar:

- posibilidades de obtener ritmos de pro­
ducción elevados con una instalación adaptada;

- posibilidad de obtener cuerpos huecos de 
grandes dimensiones y sin eje de revolución que no_pueden ser 
obtenidos por otra técnica.

Los ejemplos siguientes, dados a titulo 
no limitativo, ilustran la invención.
EJEMPLO 1 '

Fabricación de un biberón (peso 42g, volu 
men 550 cm\ diámetro 60 mm, altura 220 mm).

Se dispone de una extrusionadora equipada 
de una cabeza de escuadra y de un dispositivo de alimentación 
adaptado a los elastómeros.

El tornillo tiene un diámetro de 40 mm y 
una longitud de 800 mm. Su paso es de 40 mm. El tornillo es 
cilindrico en 36 cm que corresponden a una zona de alimentación 
y después es cónico en 24 cm que corresponden a una zona de 
compresión y por último es de nuevo cilindrico en 20 cm que 
corresponden a una zona de homogeneización. La profundidad de
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los filetes a la entrada es de 6 mm. El tornillo gira a 20 
r.p.m. El grado de compresión es próximo de 2,4.

La cabeza de escuadra comprende, después 
del porta-punzón, una zona de recompresión necesaria para 
ocultar las trazas dejadas por las aletas de la cabeza. El 
diámetro del punzón es de 20 mm. Una hilera anular de 24,2 mm 
de diámetro exterior finaliza la cabeza de escuadra.

En la extrusionadora se introduce la com­
posición vulcanizahie presentada bajo la forma de una morcilla 

que tiene 7 cm aproximadamente de diámetro por medio de un act 
mulador que permite forzar la materia a presión-

Este dispositivo es un tubo cilindrico qut 
tiene un diámetro de 7 cm y una altura de 35 cm. Un pistón de 
aire comprimido permite empujar la materia en el tornillo a 
una presión de 40 a 50 bares aproximadamente.

Un sistema de ventilación impide que la j
t

temperatura, de la extrusionadora a la hilera, ascienda por } 
encima de los 5O0C. La preforma extrusionada en continuo es } 
tomada entre las dos partes de un molde calentado y regulado ; 

a 18O0C por cuatro barras calentadoras de 750 vatios dispues­
tas simétricamente con respecto a la impresión. La preforma 
es cortada al ras de la hilera por arrancamiento.

El molde viene entonces a ponerse en con­
tacto con un tubo de insuflación que sirve para calibrar el 
gollete del objeto y para asegurar la entrada de aire ai in­
terior de la preforma, y que es calentado a I8O0C por una 
barra calentadora de 500 vatios. El aire es inyectado a una 
presión de 6 bares.

El objeto permanece 20 segundos en el 
molde, tiempo duranle el cual la reticulación del elastómero
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silicona es efectuada. El objeto es a continuación eyectado 
del molde por chorro de aire comprimido.

La composición vulcanizable comprende (en
peso):

- 100 partes de una goma diorganopolisilo- 
zánica de viscosidad 20.000.000 cPo a 25SC constituida por una 
cadena de 99<7% de motivos -(CH^)gSiO- y de 0,3% de motivos

'"3
-CHsCH-SiO-, bloqueada en cada porción extrema por un motivo
—(GH^)^SiOQ g..

- 36 partes de una sílice de combustión 
de gran superficie especifica (300 m^/g) tratada por octame- 
tilciclotetrasiloxano.

- 1 parte de un aceite dimetilpolisiloxá- 
nico hidroxilade de viscosidad $0 cPo a 25SC, que .contiene 
10% en peso de grupos hidróxilos ligados a los átomos de si­
licio.

- 1 ,6  partes de una pasta al 50% en peso 
de peróxido de dicloro-2,4 benzoilo en un aceite dimetilpoli-¡ 
siloxánico de viscosidad 1000 cPo a 25°C, bloqueado en cada } 
porción extrema de su cadena por un motivo (CH^)^SiO^ }

* La duración total del ciclo de fabricaciór
de un biberón es inferior a 30 segundos. t

El ciclo de producción es totalmente auto-¡{
mático. ¡
EJEMPLO 2 !

Se utiliza la misma composición silicona 
y la misma extrusionadora que en el ejemplo anterior, para la 
hilera extrusiona un tubo que tiene un diámetro exterior de 
35 "na y un diámetro interior de 27 mm. Se dispone de un molde
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donde la impresión tiene la forma de un tubo en U que tiene 
un diámetro de 74 mm y una longitud desarrollada de 500 mm.

Se coloca manualmente la preforma que tie­
ne una longitud de 520 mm en este molde y se bloquea el molde 
tomando fuertemente las dos porciones extremas de la preformaJ 
Se inyecta aire comprimido a 6 bares por un tubo de insufla­
ción no calentado.

Se calienta el molde a 1503Ü y se deja 3 
minutos a esta temperatura. Se detiene el calentamiento y 
se abre el molde. Se retira una b&lsa que tiene un volumen [ 
de aproximadamente 2 litros, utilizable como depósito para un j
liquido de perfusión. i

t
Descrita suficientemente la naturaleza 

del invento, así como la manera de realizarse en la práctica 
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente in­
dicadas son susceptibles de modificaciones de detalle en cuan 
to no alteren su principio fundamental.

REIVINDICACIONES
1 *- Procedimiento para la obtención de 

cuerpos huecos en eiast&mero vulcanizado, en particular elas- 
tómero silicona, por extrusión insuflación a partir de una 
composición vulcanizable en caliente, caracterizado porque se 
introduce a presión la composición fría no vulcanizada en una 
extrusionadora, se extrusiona en frió una preforma que es re­
cibida o transportada a un molde calentado a una temperatura 
que permite la vulcanización, se conforma el objeto por insu­
flación de gas en el interior de la preforma, se deja el ob­
jeto en el molde hasta el grado de vulcanización deseado y 
después se desmoldea el cuerpo hueco.

2.- Procedimiento según la reivindicación 
1 , caracterizado porque la composición vulcanizable en caliení
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comprende una mezcla de gomas de cadenas diorganopolisiloxáni- 
cas bloqueadas en cada porción extrema por grupos triorganosi- 

lóxilos, hidróxilos o alcoxilos con 1 a 4 átomos de carbono, 
de viscosidad superior a 1000 poises a 250C, y de agente de 

vulcanización.

2, caracterizado porque el molde es calentado entre 100 y 
25O0C, estando comprendido el tiempo de estancia entre 1 a 10 
minutos a lOOoC y 5 a 30 segundos a 25O0C.

1 , caracterizado porque el gas es inyectado a través de un dijsj_ 
positivo de insuflación calentado entre 100 y 200aC.

cuerpos huecos en elastómero vulcanizado, tal y como queda 

sustancialmente descrito en la presente Memoria.
Esta Memoria consta de 11 hojas escritas 

a máquina por una sola cara.

3.- Procedimiento seg&n la reivindicación

4.- Procedimiento según la reivindicación

5.- Procedimiento para la obtención de

Madrid,
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