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La invención 3'a refiere a un procedimiento para introducir .. ".'.,7:'. . 
'aditivos en sustancias plásticas bajó'eliminación simultá'-*-' ./ "
.nea de componentes volátiles- en una 6xtrusionadora. de 
sificación. *- i .  y . '

- ' . . .  ' '

Sustancias plásticas 3e obtienen, por regla general,' por - 
polimerización opolicondenaación de loa monómeros en ausen- ' ' 
cía de disolventes, en solución o -dispersión.. En*su elabora- . *-* 
ción ulterior, es preciso eliminar los mónómerós * sin,tranofór^:,, l i ­
mar, o bien los disolventes o. dispersantes en lo posible ..i-- ir.l 
completamente. Esto se realiza, en general, pór -desgasifica-" * j ,' -
ción en una extrusionadora a temperatura elevada. El.proceso /i i 
tiene que efectuarse muy cuidadosamente, ya que de lo. contra- - \ 
ri'o'existe el peligro que las sustancias plásticas, que-son * - ' *
sensibles .a la temperatura pueden descomponerse, parcialmente-, . i' 
lo que resulta en la formación de partículas.obscuras en la*. 
sustancia plástica. Resulta conveniente introducir los adi-' ' '
tivos necesarios o bien dentados en la sustanoia plástica du-; , * 
.raoté el proceso de desgasificación, para asi ahorrarse un ' * \ -.? 
nuevo -proceso' AeifU3Í&ñ. *. ...
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/  En ia'publicación..de'.sólip'i^\.^?^a.tente álsmana_ .DOS' ' /  

i  454'%5 ¿é-'d esérih et^ .^ ^ e^ iáíe^  -d& este.-tipo y un.,' -., /  ' ',' 

' d-iopo s i t i vo- para -3 é s  imul tápe ame nt e/ ptá/ ''-! *:

sas fundidas de * sustancias' pláslticas-. E l. dispositivo consta 

de-,una. exbrveioMdo^/e^qn.á;''a^ ¡pop-doa entradas món-

tadas en serie,' primero/ s i  .concentrado de colorante por la . ;

. primera', entrada y, luegó, id mayor cantidad' de lá sustancia /- 
. plástica por la segunda, entrada. -Después de: fundir y m&zciar̂ ...-. 
.las sustancias termoplásticas se eliminan los componentes. '. '.

. volátiles en una zona de deagasificaci'óh,-' y 'éstos escapan a-tra-r 
'/ vés- de.'otro orificio en,., forma "gaseosa..,.Bátapf ooédimiant'q̂  
'./;miter'una desyaaif.ica.ci6n y coloración cuidadosa; tiene , -sin.. *'?
- embargo,- la.desventá/a,, desque posea tan ¡sólo una capacidad/' /
- de descarga limitada. Esto se. 'debe., por una" parte, a que las. 
-sustancias plásticas,, fundíias tienden a.esp'imar cuando la
. presión en el orificio de .desgasificación baja, demas.iado/i'e- / 
pentinamente,- y, por otra ..parte,' a que las ; sustancias- fundidas'. ';-.

' se enfrian muy rápidamente por.-la;pérdida del.calor de e'va-... . 
.porac-ión.-durante la. desgasificación, .Ambos afectos/causan- una 
dieminúclón 4a.íá' daeoar-ga. -rías, sustancias, fundidas se han /; .

' de transportar tan lentamente'al orificio de-desgasificación que- 
nó puedan áspümarse' demasiado y ,/por * la pérdida/del-'calor; de . ,/
, evaporación, -se han- de 7cal?ntadnueva!pente.,. con lo que . se .pier- / 
de mucho tiempo, para-que ro. estén, domá'siado viscosas.. /

- -1

- y -'
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En la publicación.de solicitud de patenté aldmáná.§'0S.-  ̂"9 
1 94.9 48$ se describe, otro procedimiento 'eÁ.que- se, intróducen 
las sustancias plásticas y un 'concentrado*-de los áditiyosv.áh;
dos zonas separadas "de ''una'* extruaionadora de do"á..ó.ióu.a!t.ro'
eiaá', de los cuales un eje o bien el par de. e jes, eot&n.,cónáty' 
truidos de tal forma!.que. las partes volátiles se-eliminan.; '\.¿; 
bacía atrás, en dirección opuesta.ál flujo d$l*.prc)ddd.tó̂ '*fx

. La invención tuvo' por cometido desarrollar un-prooedimientd,.. 
lo más. simple.y cuidadoso. posible para introducir aditivos'..'' 

10 en sustancias plásticas y eliminar.- simultáneamente los cóhpó.
rentes volátiles, que permite lograr,, con 'úna .dgacarga -vápi-j
da en-sustancia.-;plástica, una capacidad de desgasificación' '; 

. en lo posible elevada. .
L.A.

Este cometido se soluciona conforme a la invención intrqdu-! *̂*!!
- . . , ' " ' - 'f-

15 ciend'o.'enunáextrusionadorade desgasificación en 'dirección!..;
de flujó del nródu'cto', primero, los aditivos desde .arribá! '-.*- '

* . ' - ' ' { ..

y, luego; la.sustancia plástica, desde abajos*y. {fliiáinaH&b/la'jyy 
mayor cantidad de loa componentes vol&tilea'rá- jtráváe'̂ á;'ítû ''br;i 
* ficio qua'se encuentra perpendicularmen'te por rénoim'a"dóI\ÍU-.*4 

20 gar de alimentación de la sustancia plástica.'

Como sustancias plásticas entran-én consideración, sobra.'todo', 
los polimeri?.o.do*i.'.',v polícordensddos que se puade'h ¿laborar..¿tí-



!
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forma tew'o.pláoticá, tales como noli.otefinas, policstírenq,... . 
Cloruro do 'pclivinilo, .polimetllmetacrilato', poliamidao' - ' -
.̂pol-ta,ceî la3l^dem&S;-tambión ̂ c.aucítos '.sintáticósj,.' "bales coreo ..' o

los poiimerizados de butadieno-o -isoprenc!. El" procedimiento
5 cCRforce a la "invención resulta especialmente ventajoso *-.-' '- 

para la elaboración ulterior de copólimerizadQ.'s del estíreno' Y''
- o'.-X-̂ ma;tilest.lreno sensibles a la temperatura, con 10 a 80 " ....

por ciento en peso'de acrilonitrilo, metacrilonitrilo o' an-'Yr-Y";..
- hídrido.'de ácido ma!áico,"'as.i corno los copolimerizadqs de

10 ' _ in^ertoCorreapondientesr, rod'ificado's cbn.'o.auoho de pol-i bu ta--*
... . di ano o políacri-lóster y.por lo tanto résístentes al'-choque* 

,(polímerizajosdeacrilonitrilo-butadíieñp-e8tirenoy*deácr.i- 
- lonítriloi-estireno-ósteracrilico)...,

-. Las sustancias plásticas obtenidas en ausencia de disolventes 
o en solución contienen antes de la desgasificación, por - 
regla,general, un 10 a, 70 por ciento en peso,, preferentemente 
un ..)0 a 50 por ciento en peso de componentes volátiles. En 
caso de preparar, las sustancias plásticas por polimerización,.- .

* *' en aüs,enoia de- dipolventes,cas'i.-nunca 'se'"logra efectuar la '
2Ó\ . Y reacción por completo, puesto-.que.l'a viscosidad'de las.sustan-.

cías fundidas sería demasiado, elevada. Por lo .tanto', la fusión'-<
. * de-las-sustanciaB pl'latinas aíem̂ ra. contiena-,'algunos monómpro.#.'.;. 

restantes-,-', que' se han'de eliminar mediante, el'',procedimiento''- -'

- ' "  - ' . .  ̂ , . ' . - -  5 ,
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conforme a la-inyencióp. -En caso de una. polimerización.- :eñ ^
- solución'', el poiíni'arizado contiene todavía diaolvé'ntá...-̂ómĉ ̂!&,* -
.- disolventes., gptra^en consideración, loas com-pud.st,P;Sdorg&h

.es, líquidos' "bajo condicionas' normales", -tales- ' - - - . . . . - ,  . . . . . . .
usuales,:
éteres, alcoholas, hidrocarburos álifáticóa-ó aromáticos t' '' 'í 

.' 1 /-')
' - Las dispersiones,¿de. .sustancia.plástica 'contienehy''ánteá.'.'dei 
- la'.désgasifi'caci6h,''pór-regla' general, un lp á- 80-'po^ o,iéntpl̂ .i'̂ .¡ 
. an-peso, preferentemente. ;ún. 40' a 70. por ciento" en baso'de **'*"'f 

'.. componah't'es .volátiles', referido-a -l'a diaperáión¿-i&r .̂ Ís.pé̂ y---K̂ '̂ -
..'''' ' ' ' ' ' '\. .. . ' -- ' . ' '- 'Y.'"".

..." alonés-. de sustancia- plástica sé entiendan, en especialtodaár:,'..'^d
.' las- dispersiones-que...se obtienen en los procedimientos-*'de r-'/if, -1.-.
polimerizac ión en emulsión o. suspensión uau&lea en -un. medip- ?-
acuosoi .Pero; también se,pueden obtener dispersándo las sústan̂ ';*;

- * cías plásticas, posteriormente-, por ejemplo, en agua. Las A*'-

dispersiones contienen como, componentes volátiles, sobre . '
todo, el agenta de .disperslónf asi como, en.caso .dado.algunos.*.*. . .-
monómerps restantes'en'..'casb\,áé-;{íue la polimerización nô .oé
realice hasta*: al-cañzar'¿ubÁy^jM^érmac ión completa'.?

* í.'d
. ^

Cómo ya se ha.indicado,.''s'e'*introducen las sustancias plásticas! 
como masas fundidas, como-solución ó bien dispersión. T^efell- f/.-d 
' rénteméhta se calientan.nreviámen'te enun intercambiadór' dédóaiór"'. - - . "  ̂ t .. * ' ¿
á Ama .temperatura'de entre 150 y-250 0 y se .introducen,'lijtego, ;*; 
en forma liquida; bajo una presión que corresponde-, .como mini^
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wo, '.a la prcción de saturación, .do loa com'ponenhes vctlátiloe. 
a..satas temperaturas en la extrusipnnd.orá. . .

. Como, aditivos que so han da mezclar con las 'sustano'íaa plásti- . 
cas entran en consideración: desperdicios que se-obtienen en'

5" ' la elaboración ulterior o-bien en el pagañarado de la-sus'tañ-. -, 
oia plástica; otras sustancias.plásticas,'..pbr.ajempló e.l$nr-,̂'''.' 
tómeros.;'-sustancias rellano, por ejemplp-ifibras de. vidrio'''

'' 'u otros materiales 'de ̂ refuerzo Inórg&nipos; plastificantes;.';i. - 
pigmentos; colorantaa,.'agentea déo,lizah.tas,-agentes anti- .

10 . astáticos o estabilizadores que seilntroduceh,' preferentemente., ' 
en forma concentrada-en-cantidades.'reducidas .de la sustancia 
plástica.' Los aditivos ,sa introducen, .generalmente,, en ¡forma.......

. da partículas finas, por ejemplo como'granulado o .-polvo,¡en. 
la.extrusionadora. En caso le.tener.que añadir,-además de ' -

15 loa aditivos sólidos cantidades más elevadas de aditivos li- 
-. quidos,..por ejemplo, algunos plastificantes o agentas .da.slizañ-̂  

tes, se agregan Óstos,. convenientemente, por-̂ un orificio ae-,
¡7"'-. parado .que' se- enoua.ntra-después de. las' zonas da deagasifioa---'- ' ;

ción. . La cantidad en aditivos:ascenderá, preferentemente,' a \ . '
2Ü-. un 1 a 50, especialmente, un.5 a 25. por .ciento'en peso..; refe-*- ' 

rído a-la.sustanota'plástica.. ' - *r ..... ; .

- La .extruéionÁdora-utilizada én al procedimiento de la invención. ".;

, . - " ... ' - -  7 -

' ¡



i:dsbe, prefe'reñtémente, como mínimo, dos husillos colocados L
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engranan-; entre - si/ y que giran - en*' sentido .contrario.. - Pé^*:rr?f^-^^ 
es.asimismo'.posible utilizar ex^rusionadotas .qon un'sólop
. i f . ' ' _ ' ,' . ' ' '< - -'.'.I'' ..'/ 'i.

husillo. Para lograr- un/me 1er mezclado se*-pueden .moÁtar''fX''̂ Y%''.- - .-- . / .  ̂ - ?.' - . .. ' . . ' ] j: . .' - '.".y,-
elementos de retención o de) amasado ' eni loa- hüsillós./^-que^.;y^^-^-
.aumentan al intercambio..'de las sustancias de- uha. zona/dg-;;t./ 
'huailló'a la- btrá.*.-*' ' ' . . r . ;-'-' .1 r-'''

-Los-aditivos' sa introducen des do arriba y la masa -.fundidâ -̂ ŷ .s 
solución o-bien dispersión de las sustancias. plás.ticas*;'es; 
alimentan desde-aba^o en la extrusionadorá../Perpéhdibuía!^^'-'./^! 
te p.ór en cima del orificio de alimentación db*. la.. ' m a s a ' - I r ' 
,da¡ . solución o bien, dispersión de la sustancia 'plástica' ser**p 1- - - 
encuentra un orificio a trav$3 del cual se desgasifica la * 
mayor cantidad, en decir, como mínimo, un 50 por ciento;da - .  
loB'componentes.volátiles, preferentemente un 56 por.ciento./- y'--i; 
El'-término " pérpendicularmentá por. .áncimá"-.''i:ambién iRóluyá*.^^^^ ! 
en el'presenta .-cpntexto las construcciones en las cuales !
orificio de desgasificación se "halla lige'ramhnte-deŝ iázááĉ r*;i,;['''! 
hacia:adelante o .''atrás . Claro está, que el orificio derdea.-.,. 
gasificación también .puede ser-más angosto .o más ancho,%,bíi'en.:'J}--" v,.-;-) 
-más' grueso o- dsimado,--que-.'él orificio -ía'alimantación.-.; ' .

' ' f.l(.



En la - zona. <5-! alimentación cara- la misa - fundida Ae sustancia. , . - - . .< - f ., .
plástica predomina,. debido -al precalentamiento de la masa- - ' .,

- .*=.**'-fundidasy -.con esto también de los. componentes-volátiles , ujtna -. \
'sobrepresión ¡ para que la úesgaeificación saa-eficaz resulta .. .

5 *. -conveniente, que.en el orificio de desgasificación haya presión ; ; . 
atmosférica o bien que :ae produzca por la eliminación con 
bomba Ae. los-componentes volátiles una depresión. Esta, presión, 
en el orificio de alimentación se ha de mantener en lJ posible 
.constante.'. . ; -- - ' ' i
; . . , - - .'- . - , ' ' .'-. . * . . ' - *4

10 M  - figura 1 representa un dibujo .esquemático de una vista  ̂
-lateral. de una extrusionaicra de. husillo doble: que ae utiliza 

. da preferencia, en que ae puede realizar el procedimiento de . -'
"1.a'invención: - - . '

- H - O.Z.'IO 502 '.i"

t

Entm .cárter de extrusionadora (1) con camisa de calefacción.
15 (2).giran dos husillos -(l) engranando en-sentido contrario.-'

En el, lugar de alimentación (4)., so introducen los aditivos 
en.' forma. sólida-. En-'caso d-adq so puedo, proveer la-extrusíóna- 
dora de otro lugar - de: 'alimentación para''-introducir'aditivos; 
.líquidos. L.a''díspersi&n.,'solución'o'bien masa fúndíds. de.

2Ú" " -polimérizado as praca-lienta en un interoambiadór de calor (5)
' y se.introduce en.''el.luvar'de .alimentación (6) áú.forma li?
. quida. -Le. mayor cantidad de los áóm.pon.athtes iyoíátiis^ áo das-'.,

gasifica.por un' orificio qoo-;óstá oolocndo'perpendicular**'

9
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. .1
menta por encima del lugar le* alimentación Por* el órifi- 
. ció (9) se puede,.desgasificar ulteriormente. En una fot*ma*d'é̂

.

' lis

10

é'-jebuclón* és.neói-áiii .Á'e --la invención se - iñtroÁúóéy por ^
de alimentación (7)' dásd.e abalo un agente, arrastrantetquist¡í 
arrastra los componentes volátiles restantes cuando sale;* de 

' la extrusionadora por el orificio de desgasificación
' . , ' - "  . ... < . ' . ... - ;  . ' ,  -'..ir

. . ' *: :-. que .Se encuentra, de preferencia, .perpendicularmenta/pór
cima del lugar da alimentación- (7)."?inalmenta,- *Ía''m8á':':ÍÚn̂ ;̂lJ-i'.

" . * ' * ' * f  ' . . .. . ... ' .'f!:'/'
dida as descarga por úna boquilla (11)-; - i/ ?*

. - '! . * '  ̂ ' ,  . . , ,

Como..agente arrastrante se puede emplear vapbr-*de;-á¡gU%
.sobrecalentado ¡'.'/gá'se's inertes'o .disolventes. brgáni''c.ós*Ymuyr.'yo'̂
.látiles:; Asiese ;'púedeh desgasificar los cptnpónehtes* vol&tiles^^^

'.'.*.' permaneciendo .' tan sólo; un contenido. restante de, pref erenté̂ /.-'l./y 
mente,' menos de un 1 especialmente -menos -da .un .Ó,5''

15 - Las figuras 2.'.'y 3 representan bosque.jos'de. dos-variantes. ; .
. . de-.-coñstruoción del Tugar de alimentación .(6)'-para,lá masá'

fundida'de sustancia.'plástica. En - éstas Ao8-,-yarÍH¿it68..as-.'púsde.' /jt,
. "-/.introducir lá.máé'a'fuh.dida de-suatanoiá. pl&stioá,-por'. uRo. A,; ̂

varios taladros',-de boquilla en'la ranura, que' seléncúeñ^,tpdr.y.\t; 
20. . ; débalo.-del par de husillos, Estos taladros tamblóñ pus Asn...t'Sr

ner la. forma .-dé"hendiduras qu.e se extienden a -lo*.largo.:*.deÍ̂  ¡fi-*- '
- - /'*. e.-íe de husillo .'.'Resulta- ventajoso construir, las boquillas.

del luq-ar da, alisten tac i ór (") de tal forma que*.sea posiblo-.-//-. ;



variar o bien cerrar la abertura de las boquillas durante el 
* aer^icio mediante un dispositivo estrangulador ajustable'.;,

,, Para- al 'lugan.,de-'alimentación: '(7), valen las mismas formas 
. * de construcción. '

5 En una' variante especial, los husillos de giro contrario
giran de tal.forma* que la masa fundida de sustancia plástica, 
introducida desda abajo se transpórte hacia arriba en la 
ranura de husillo, - . . /

- En caso de utilizar una extrusionadora con un solo husillo,
10 - .ásta tiene la misma construcción arriba descrita - con excep­

ción del número de húaiHos. En este caso', el'lugar de ali-',.. 
mentación (<í) puede estar colocado, perpéndicularmente.por dó-

- bajo del e 1,6'de'husillo, pero también puede estar,ligeramente 
.deplazado en dirección transversal al eje. De este modo.se

15..; . puede.mejorar y, yariar la capacidad, de desgasificación' de una 
. extrusionadora: con un s.olo 'eje. '

' -El'.; procedimiento conforme a- la inyénción-.permitq. mezclan..los - 
- aditivos , y eliminar l'os componentes'volátiles simultáneamente 

- en!;el '.tratadénto-^ulterio^. de 'sustanc.ias..plásticas, lográndor- 
20 so"una''.muy elevada'oa.pacidad''de.descarga.. El--aumento'de capa- 

cidad frente .a los.procedimientos convencionálos se.debo,'

" - 1 C  -  . , 0 . 3 ,  1 Ü5 0 2
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por inda parto;, a'-que durante la dcagaoific'aciÓn ya' no -.̂ edé-*̂ ; 
presentarse un espumado-perludioial. Por otra-'-párte 'ae .debe,-j;..%' 
a-1'me.ior suministro de-calor en el procedimiento de la/inven%.;'. 
cién:' inmediatamente al.'entrar en. la 'extrá8Ídñ¿doi<a-.'se?éVaw.r!f-
ran.los componentes volátiles.'La cantidad de calor -üécé'áá^'^'-'

ría para este proceso se desprende de la masa fundida co'n\f-*%it
-lo*.,que se enfria 6sta. Durante el, proceso ;.ee preáenta

marcada diferencia de temperatura éntre al producto- y
parad de la'éxtru'si.onadora -lo que facilita la-^ranstíiieión

de* calor, de manera que: se puede .suministrar una cáñtidádl^'h'^
- ' - ' ** . . .7,

de calor más elevada. Además, directamente al finál:del'.'ori-'iu
fipio- de alimentación aumenta .la viscosidad 'de. la masa, ¿
di da debido ai. enfriamiento, de manera, que por .'áí
do 'esfuerzo de c-izallamiento'al mover el .husillo. as .realiza%i¡%
un cálentamientó.,adicional y deseable de. la masa

debido.a la transmisión de energía''del. húei-llo-. . .,.

. Las partes, y por cientos mencionados en los'--ejemplos se-rej-;*n 
fiaren al pe-so.- . ' - - , . .'./' ''i'?'';-.,);'

' EJEMPLOS 1- a. + b - - , ' J-

2'0 '' En una extrusion'addrá de desgasificación, de.husillo^'dqble. i.-'i*' 
construida se'gdn'-la figura 1 'cuyos husillos, posean un dlá-^ 
metro .de 2 ,Ó,'pulgadas que se tocan tangencialmente..-entra-síl';'

-  12 -



y ^iran en aantido.contrario., tal y como'se bosque-ja en la . ;' r 
- * ' . figura .3 se separa una.-.solución-.ai 60 por ciento de ím copóli-- -

merizado'de estirenoraórilonitrilp con un.25.por-.cientp;en' " 
acrilonitrilo'-en- sustancia*. sólida y componentes volátiles 

5 constan de los monómeros y del disolvente. anomático/.inei'tei ,
Al mismo tiempo se mésela- el copolimarizado con concentrar 

. dos de colorante'termoplásticos y. plásticos r a g é n e r a d u a ^ .*/. .6̂''-.. 

.coloreados. ' ,

La extrusionadora s.e calienta sobre su camisa da calefacción ; 
10 con liquido soporte de calor de 26Ó°C; sus ejes-da husillo

se accionan con 200 revoluciones pqrminuto^ -

Los -orificios (7)-y (Í0) están cerrados y no entran .en ser.- ;. - ... *--
V1CÍO.. .. . ......

"*. ,La solución de copolimerizado se* introduce-a. través-del in- '?
15 tercambiador de calor (5) en la. extrusionadora y. se calienta;* 

a 190°C bajo una presión de',;15.'-atmóáf.era8*.deiáobrepresi&n..
^ La* zona, de alimentación en la extrusionadora corresponde'ai 

-. la figura 1 ó bien a - í¿; figura-. ¿ %a.a--̂ añdidúra.a..de.- entrada ... ;
^ -1 se extienden por toda, la -longitud -de la zona ̂ de eliminación - .
20.̂ '" de vapor (8) y tienen uná longitud dé 'aproximadamente 30-pm.

En.'la zona de eliminación de vapor. (3) y-'-(9)"hay.-una desp'resión 
tt\ de *40*o bien W'*Torr y los vapores de disolvente eliminados

. IT. . . ' ** i **

- ' . ' ' .' - -  I ?  -  ' ' '
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' so 'recuperan "Wn un;ditipbs.iti'vo'. da condensación y vacio co.nec- 
. ; tado a continuación.' ''-'' . - - .

- En el orificio de alimentación (4) ge introducen los concen- 
' - tradosde colorante y las sustancias regeneradas ya colorea--

p das. En lá cabeza del molde (11) se mezcla-el copolimeriza-' 
do liberado de componentes volátiles en formahomogénea , 
sobre unplato con los aditivos introducidos en (4)t se 
comprime en.macarrones y se granula después de pasar por 

* uña zona de.enfriamiento.

,10 En la siguiente tabla se, demuestran los resultados 'del pro­
cedimiento conforme a la invención.a base de. dos ejemplos 

' " ". (a y b).

*í La proporción restante de componentes volátiles se determina 
desgasificando aproximadamente 1 g da polimerizádo por 25 

' - 15 ... * minutos a 1 Torr y;213 C. La pérdida en peso corresponde
a la* proporción restante de componentes volátiles.

-  14 -
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componentes
orificio. cantidad sustancia

n'ntradá' en 
ia axtru- 
sionadora

. ' {4} 

.,(6) <

a) 9kg/h

b) 1?. kg/h
a) .'73k%/h-

b)  .l.?.?,k%/h ^

concentrado 
de colorante 
y copolimeri­
zado.

' solución dé 
.copolimériza- 
.do á l 6 0 %

0,6%

0,6%

orificio cantidad .'sustancia
partes
volátiles
restantes

lesearla' - 
de la ex-

(8) al 25kg/h' 
b). '̂2 kg/h. -

' disolvente 
y monómeros. -

trustonado-
ra , ' (9) sin medir

-.(11) a) 5'-' kg/h , '
b) .94kg/h

' cópolimeri-' 
zado cdbrea- 
do en. forma.

.0,4 % 
0,6%

homogénea '

EJEMPLO CCr.TARATIVO '

El ejemplo describe las condiciones, haciendo funcionar la 
.extrusionadora en.forma convencional. *

En variación al eiemplp 1 se introduce el copolimerizado 
por un orificio que. ae encuentra entre los orificios (4) y 
'(8). El'orificio (c) no existe. Por. lo demás, se hace funcionar 
,1a extrupibnadora como en el ó.icmplo .1... - . ' '

15 -
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. - Ya'con una. descarga* da 75' k?/h da solución do .oopóli'martzado 
se observa, un espumado periódico an la zona da evaporación 
(3), lo que causa, un servicio inseguro, ya que. existe el' 
peligro da que ios conductos y dispositivos de condensación 

5 ' conectados a continuación.se obstruyen. Además se observa . 
una coloración inhomogénea y un contenido restante en partes 

'-volátiles.muy variado. '

Bajando, la. temperatura de procalentamiento' da .190°C a aproxi- 
- madamente 140°0., puede reducirse el espumado*en la zona'de 

10 evaporación a un nivel aceptable, sin embargo,.el.contenido 
restante en. part-̂  volátiles en el producto -final aumenta de - 

. un 0,8 a un 1,0 por ciento. Aumentando'el caudal-a.-más de 
75 kg/h- 'de solución de polimerizado se observa nuevamente 
una formación'.de espuma excesiva en la zona de evaporación 

15 .'-(8), aumentando .al mismo tiempo la-cantidad restante .en
. partes volátiles. ' :

* 'EJEMPLOS 2 a+ b - '

Se. proceda, segán^aí. ejemplo .1,- pero.'se aplica en al orificio-, 
de- evaporación. (10.) - adicionalmehte una depresión' de 40 Torr 
y sé soplan aproximadamente 2 kg/h. de vapor de agua con una 
.temperatura'de 200°C a través del orificio (7). construida 
..según lá -Ti gura. 2 en. la extrusiónadora, .y el- vapor escara ' 
¡conjuntamente con las -partes volátiles-restantes por el

- . . ' - ' . -  16 -
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.orificio; (10) <

.En la descarga a) sa observa une. disminución de partes vo­
látiles restantes a un 0,2.% y en la descarga b) a un 0,5 % .

. EJEMPLO 1
\ ! * . . .

La extrusionadora del e'*!emplo 1 sa utiliza para obtener 
un poliestireno conteniendo polibutadieno y resistente al 
choque. *

La' extrusionadora se calienta a 240oC..Por el orificio (4) 
se introducen en forma continua.10, kg/h de un poliestireno 
Resistente al choque'en forma sólida y con un contenido en 
polibutadiéno de-un 8 por ciento, y 20 kg/h de una mezcla de 
concentrado de colórante a partir da.poliestireno y sustancias 
regeneradas y coloreadas.

En el orificio de alimentación (6) se introducen a 18 atmós­
feras ,d.e sobrepresión 100 kg/h d.e una solución de poliestireno 
en estireno ál lO por ciento y calentada a 200°C.

En, la'zona de evaporación (3) se aplica una depresión de 
4'0 Torr,' en la zona (9) de'10 T'or.r. ' - ... .

Se obtienen 120 kg/h.de póliéstireno.-mezclado y. coloreado, con

17
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un 0,2 por ciento en partes volátiles.

Introduciendo, la. solución de poliaatireno en forma convencional, 
' en-luyar 'de sean la invención, tal y como se describe en el 
.'ejemplo compárativo, es preciso reducir-el caudal en solu- 

$ - c.ión'Ade poliestireno a 60.a 70.'k%/h,-ya que de lb 'contrario
existe $1 peliaro d.e'un espumEtdo excásivo en la cámara de . 
evaporación (8), que se desarrolla en impulsos. Reduciéndo­
la temperatura, en, .el aparate de pre,calentamiento (5) se au- 

' menta "la proporción en componentes volátiles .restantes en 
- -el. producto final..-

f

15.

EJEMPLO 4

La e'xtrusionadora del ejemplo 1 se utiliza-para obtener un . 
cuerpo de moldeo termopl6.stico, 'transparente a basa de cío-" 
ru.ro de polivihilo, tal y como se describe, en-la publicación 
de solicitud .de paten.te alemana DOS 2 152 366.

20

' La,.extrüsiónadorá se calienta a 180°C. Por el orificio (4)' 
introducen, 48, k^/h de cloruro de polivinilo y 8, :t%/h 

- 'de caucho dé ini-erto en forma sólida.'48 k^/h 'dal copoli- 
- - merizadó de l<-mctilestircno-acrilonitr.ilo (7Q : ló) rae. intro-, 
áúcen como solución al 55 pir ciento en sus monómoros y on pro- 

\ .concia de uñ'rbílro'cárburo aromático, inerte a l8o"c.'y 15 at- -

' ' - ' . . -  1 8 - .
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mñoíeras de sobrepresión en ol.orificio (3). En (11) se des­
cargan 80 kg/h do un compuesto de.moldeo con un 0,3 .por clen- 

- to en-partes volátiles restantes. .

.Procediendo en forma convencional, es preciso reducir el 
*; 5 -.'.. caudal'a 40. á 5p-kg/h, ya que. de lo. contrario , se desarrolla 

.'una-formación de espuma excesiva en el orificio de evapora­
ción' ('8). ' y .

.. .... - -EJEMPLO 5 :

...Para obtener un poliisobutileno de alto peso molecular y 
10 ' reforzadc- con'-hollín a partir de su .solución -en ciclohexano 

se emplea ¡ar.a extrusionadora de .husillo doble según la figura 
. -1, cuyos ejes presentan un diámetro de 53 mm, que giran en 
. 'el mismo sentido y que engranan éntre si en forma estrecha.
- Se calienta.a. 150^0-y se acciona con. 150 revoluciones por mi- 

I5Í.ñuto ¡ El.orificio'de entrada. (7) está'cerrado, igual como el 

f^ Aorificio de evaporación (10).

\ j En (4).se carga la extrusionadpra con 6. kg/h de un concentra- 
do .' al 50 ' .por c iento de hollín activo en poliisobutileno y 

-i- .3 kg de polietileno contenien.de estabilizador.

2& Se introduce en (3) 60. kg/h. de poliisobutileno en ciclohexano

1Q -
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.que ap ha calentado.buje 15 atmósferas de sobrepresión a 
1 $0°C.EÍ lugar*de alimentación está construido según la
figura' 2. , ' .. . ' "

Se obtienen 19 -kg/h-'de mezcla de poliisobutileno reforzado 
.5 '.con hollín con ira 0.,13 % en partes volátiles restantes.

* - N O T A.-
. Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 

así- como la'manera de realizarse en la práotica, debe hacerse 
constar qué las disposiciones anteriormente indicadas, son

10 susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alte- 
- ren su prinoipio. fundamental; tambián se hace constar que el 

inyento corresponde a tres solicitudes de Patentes présenta- 
dasen Alemania, bajo los Ndméros P 24 17 792*2, de 11 de 
abril de 1974; P 25 07 061.5 de 19 de febrero de 1975; y P 25 

09 .744 .3 ,  de 6 de marzo de 1975, acogiéndose por ío tanto a 
los beneficios que oonoeden los Convenios Internacionales en 

/ vigor, siendo lo que constituye la esencia del referido inven­
to y, por lo qt̂ e se solioita Patente de Invención por 20 años 

* r en España, Sobre; PROCEDIMIENTO PARA MEZCLAR ADITIVOS EN SUS-
20 TANGIAS PLASTICAS BAJO ELIMINACION SIMULTANEA* DE COMPONENTES -

- - .

- i -VOLATILÉS; oarpot,erizándose por lo siguiente:
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1 . Procedimiento para mezclar aditivos en sustancias plásticas 
.bajo' eliminación simultánea le componentes volátiles intro- 
'duciendb en forma separada los aditivos y la masa'fundida,

10

- solución o bien dispersión de sustancia plástica en una 
extrusionadora de.desgasificación colocada en forma, horizon-

. [ tal, calentando, mezclando y transportando la carga bajo
- evaporación de los componemos volátiles,-y descargando.
' la mezcla,' Caracterizado noriua en la extrusdonadora de des- 
gasificación'se introduce en ['dirección- de. flujo del producto, 
primero, los aditivos desde arriba y,.luego, la sustancia 
plástica desde abajo, y la mayor cantidad de los.componentes 
volátiles sale de la extrusionadora por un orificio que 
.está ¡situado perpendicularmente p.or encima del lugar de 
alimentación de la sustancia plástica.

lp rroo-edimiento' según la reivindicación 1 , caracterizado porque 
 ̂ "̂ la masa fundida o bien solución de sustancia plástica oontíe- 

-r r "* ñe*.amtep.de.la.desgasificación -un 10 a 70 por ciento en.peso 
;... la "dispersión de sus taño ía * -plástica. un'*30 a* 80.por ciento

...I ..', en-peso de componentes-volátiles," .. ; .

20 ' procedimiento según la reivindicación 1 ,' caracterizado porpu-e 
se incorpora un 1 a 50 por ciento en peso de aditivos en la

-  21 -
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sustancia plástica;

.¿¡.."Procedimiento según la reivindicación 1 , caracterizado coroue 
la sustancia plástica constituye un copolimerizado de esti- 

; reno o -^-metilestireno Obtenido en solución que contiene
'-.5 -un 10 a 80 por ciento en, peso de acrilonitrilo, metacrilo-

-.nitrilo'o anhídrido de ácido maléico incorporado por poli­
merización.

5- Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado porque '* 
se' utiliza una extrusionadera de desgasificación dotada de,

10 como mínimo,- dos ejes de husillo.

-5. Procedimiento según la reivindicación 5, caracterizado poroue
la extrusíonadorh de-desgasificación contiene dos husillos 

! ' . ' * 
colocados én par'alelp y que tienen, contacto tangencial o
de engranaje.

n  , 7. Procedimiento según la reivindicación 6, caracterizado porqué
el par de husillos se acciona de tal forma quegiran en sen­

il i-:.. tido contrario y que transportan el producto a la ranura
. situada arriba.

20

8. Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado porque 
- la ma.sa fundida, solución c bien dispersión de sustancia plás-
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tica se precalienta en un intercambiador de calor antes ¿e 
introducirla en la extrusionadora de desgasificación.

* ' 9̂  Procedimiento ssgim la reivindicación 1, caracterizado porque
.la presión-én el lugar ds alimentación de la sustancia plás- 
tica sé halla, como presión de-saturación de los componentes 

' . volátiles, por encima de la presión atmosférica,-y en el ori­
ficio de 'desgasificación'predomina presión atmosférica o 

- " . bien se mantiene en este lugar por debajo de .presión atmos-
- ' * ferica eliminando,ventajosamente, con bomba los componentes 

'.10 - . - - ' -volátiles, siendo la presión esencialmente constante.

.. 10. Procedimiento s^g&n la reivindicación 1 , caracterizado norme
en ia extrusionhdora de desgasificación se encuentran otros 
orificios de desgasificación ád'icionales que están montados 

.Y/' ..- *, én dirección de flujo del producto.

15 1 1 .: Procedimiento spgún la reivindicación 9, caracterizado porque
' ' en la extrusionadora de desgasificación se introducen detrás
- yj'- de la zona de alimentación de la sustancia plástica unos agen-
í. tes arrastrantes que salón de la. extrusionadora de desgasi-1 * ... ..
' *- ficación conjuntamente con las partes volátiles restantes de

2̂  - . . la. mezcla; de. sustancia plástiqa por los orificios de desgasi-
. ' .ficación. - - - ' ' -
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12. Procedimiento para mezclar aditivos en sustancias plás­
ticas bajo eliminación simultánea de componentes voláti 
les, tal y como queda sustancialmente descrito en la pre­
sente Memoria.e ilustrado en los dibujos adjuntos.

5. . . Esta Memoria consta de 23 hojas escritas a má­
quina por una sola cara.

Madrid, 23
BASF AKTIEN&ESELLSCHAFT
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