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La invencidn se refiere a un procedimiento para eliminar

componentes volhtiles de fﬁsiones, soluciones o disper-~

siones de sustancias plasticas en una extrusionadora de

desgasificacibn, as$ como un dispositivo apropiado para ello,

La;’sustancias plﬁsticas se obtienen generalmente por

polimerizacidn o policondensacidén de los mondmeros en

auéencia de disolvente, en solucidn o*dispersi&n>acuosa;'
En la eiaboraci&n es preciso eliminar los monbémeros sin
ré#c#ioﬁar, ibs disolventes o dispersantes completémente.'
Esto se realiza por lo geﬁeral mediante desgasificaéibn
a temperétﬁra elevada en uﬁa~extrusionadora; Es;aldesé.“'
gasificacién ha de llevarse ﬁ cabo 1o més cuidadosamente
posible, puesto que los plasticos sensibles a la tempe-
rétura pueden deéintegrarse parcialmente lo que produce
descoloraciones y la formgcibh de particulas_oscurés en

el}plésticq.

Para realizar tales procedimientos de desgasificacidn

mediante extrusionadoras ya se han descrito una variedad

de dispositivos de diferente tipo, p.ej. en la memoria

-de patente alemana 1 111 154, las publicaciones de soli-

citpd de pétente elemana DOS 2 129 839 y 2 328 689. Eh

estos casos la extrusionadora de desgasificacidn dispone

siempre de una abertura de alimentacién y de descarga

para los materiales plésticos, asi como por 1o menos una

abertura de desgasificacidn a través de la cual se eli-
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dec¢ir los componentes—vol§tiles se eliminan oontrario a —

minan 108 componentes 661&tiles,'en caso dado bajo depre-
sidn. En los métodos‘de‘trabajo hasta la fecha'usualeé,‘
1a abertura de desgasxflcacibn se halla o bien entre la
abertura de allmentaclbn y la de descarga (desga31f1ca-
cibn hacia delante), o la abertura de allmentaclbn se en-

cuentra entre-la de desgasificacidn y de descarga, es

la direccién de.corriente del producto'(deﬁgasifiéaci6h

hacia atr&s) Ya se hicleron muchos i1tentos para lograr

una capacldad de desga31f1caclon y descargas en lo po-

31b1e ~elevadas en este procedlmlento para ellmlnar compo- -

25

'nentes v°1ﬁtiles de materlales de sustanclas pl&stlcas.

Para ello se ha propuesto, por eaemplo, dotar 1os ejes de
las‘eikfu31onadoras de desgasiflcaclbn de 1nsta1aciones'
de retencibdn y desvio, emplear husillos auxlllare; etc,

De las publicaciones de solicitud de patente alemana DOS
1 964 946 y DOS 1 964 99 eé conocido,'descompfimir una
solucidn o suspensidn a desgasificar por el misﬁo motivo
a través de una extrusionadora de desgasificacidn usual,
elimin&ndose una parté de 1los componentes volatiles ya

durante la descompresibdn y el resto en forma usual en la .

extrusionadora de desgasificacibn,

Aunque todos estos procedimientos presentan varias ven-
tajas, no se ha podido lograr no obstante numerosos es- -
fuerzos, al mismo tiempo una capacidad de desgasificacidn

muy elevada ¥y una descarga muy elevada. Tratando de
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aumentar la descarga en los procedimientos conocidos se
puede bajar el contenido en componentes volitiles de

aprox. 15 a 40 % a aprox. 1 & 3 %. Cuando se desea obtener

un buen producto final es preciso disminuir el contenido -

en componentes volatiles a'ménos de 1 %, preferentemente
menos de 0,5 %. E1 limite de la capacidad de descarga en -
los procedimientos hasta la'fecha conocidos esti dado por
uhvlado'por la tendencié de la fusibn de:éustancias
plﬁstiéas a éspumar”cuando'baja la presibn demasiado re-

pehtinamehte'en el orificio de desgasificaci6n'y por el :

' otro lado por el fuerte enfriamiento de la fusidn que se

debe a la pérdida del calor de;evaporaci6h durante la
desgasificacibn, Puesto que es preciso eliminar los com-
ponentes volétiles enllo posible_cpmpletémente, laAcapé-f
cidad de producciSn tiene ciertos 1imites. Por lo tanto,
en los ultimds anos hubo una creciente demanda pafa un
procediﬁiento y un diSpbsitivo con el que se logra aumén—'
tar la descarga presentando ai mismo tiempo ﬁna capaéidéd 

de desgasificacidon elevada.

El cometido de la invenéibnAconsistib en desarrollar un
procedimiento y dispositivo con los que se pueden elimi- '
nar componentes volatiles de fusiones, soluciones o dis-
persiones de plastico en la forma méas sencilla y cuidadosa
posible, siendo al mismo'tiempo rapido y eficiehte, ¥y que
producen con una rapida descarga en sustancia pl&stica

una capacidad de desgasificacion lo mas elevada posible,
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Este cometido se soluciona segln la invenéibn'alimentandb

' _laﬁfusibn, solucibn o diSpérsi6n'd§'p1§sticouaésde abajo -
en la extrusionadora de desgasifiéacién;y evaporando los..‘

‘componenﬁes'volétiles inmediatamente después de'intrddu-

cido el pléstico en la extrusionadora; saliendo la mayor
cantidad de los componentes volﬁtiles de la extrusiona~-

dora a través de una abertura que se encuentra perpendl-

cularmente encima del lugar de alimentacion de los mate-_

riales pl&sticos.

El oﬁjeto de la invencidn es, por 1o tanto, un procedi- |
miento para eliminar componentes vol&tiles de una fusibn,

- solucidn o dispersiﬁn*de plastico introduciendo la -

fusidn,solucidn o dispersibn;precalentada bajo una pre-
sidn que ¢6rr¢§pondé, como.minimo, a la presidn de satu-
raéibh'de 108 componentes vOl&tiles a estas temperaturas,
en una extrusiohadora'de.deséaSificaéiSn,céldqéda en

forma horizontal, calentando y transportando la carga a

bajo evaporacién de los compohentes volftiles, y compri-

miendo los materialesplésticos. El procedimiento est&’

‘caracterlzado porque la fuslbn, solucidn o’disoersiéd
de pléstlco se 1ntroduce desde abajo en 1la extruslonadora_

- de desga 1f1cac16n y se evaporan los componentes volétl-

les 1nmed1atamente deSpués de 1ntroduc1da la sustancla
pl&stlca en la extrusionadora, abandonando la mayor
parte de los componentes volétlles la extrus1onadora de

desga31f10a016n a través de una abertura Que se encuen-



10

15

20

25"'

tra perpendicularmente encima del lugar de alimentacibn -

de los materiales de plasticos. .

Como sﬁstancias plésticas entran en consideracién sobre
tédo 1los polimerizados y policondensados que se pueden
elaborar termopl&sticamente,:tales como pdiiolefinaa,'
po}iestirenp, élorgro de_po;ivinilo, polimetilmetacrila-

té; poliamidas o-boliacetéles; ademés se bresian también
l@s.cauéhos sintéticés,'tales como los pqlimerizados del

butadieno o isopreno. El procedimiento de laAinvencibn

'resulta especialmente favorable para la elaboracidn de

copolimerizados del estireno o ,Ot-netilestiréno sensib-
les a la temperatura con un 10 a 80 % en peso de acrilo-
nitrilo, metacrilonitrilo o anhidrido de &cidc maleico,

asi como los‘copélimerizados dgvinjerto_antichOQue, mo-

‘dificados con cauchos de polibutadieno o &ster acrilico

(copolimerizados de injerto ABS y ASA),

Los pl&stiéos que se obtuvieron en ausencia de disolven-

tes o en solucibdn contienen antes de la desgasificacidn

Ageneraimentevuh 10 a 70, prefererntemente 3C a 60 .% en

peso en compbngntes volétiles. Preparando,los pl&sticos'
medianteApolimerizacibn enfausencia dé.disolvehté; muy
raras vecés.se puede terminar la reaccidn ya que de lo
contrario la viscosidad de'la'fusibn‘seria demasiédo
elevada, Por lo tanto, la fusidn de pléstico contiene

todavia mondmeros restantes que se han de eliminar me~-
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diante ellprocedimiéhto'de 1a -inveneidn, En caso de una

polimerizacién en solucidn el polimerizado contiene toda-

 via disolvente entrando en ¢onsideracidn los compuestos

orgénicos, normalmente vol&tilés, usuales, tales como : '
tteres, alcoholeé, hidrocarburos aliféticos o arom&ticos.
En las dispersiones de pléstico, la proporcibn en compo=-

nentes volhtiles asciende antes de la desgasificacidn

genefalhente a 30 a 80 % en peso, preferentemente 40 a

' 70 % en peso, referido a la disbérsiéh.ﬂPor,disperéipnes

de pléstico se entienden en este contexto especialmente

todas las dispersiones que se obtienen en 16s proéedimieﬂ-f,‘

‘tos de polimérizacibﬁ.en.emulsibn o suspehsi6n-usua1es en

un medio acuoso, Sin embargo, las dispersionesipueden ob~ .
tenerse asimismo dispersando los plésticos posteriormente,

p.ej. en agua. Las dispersiones contienen como componen-

tes vol&tiies_én primer lugar el~dispersaﬁte, asi como
‘en caso dado todavia monbdmeros restantes, para el caso

de que la polimerizacidn no se haya realizado hasta una

conversién total,

Como ya se menciond, las sustancias plisticas estén pre-

 sentes antes de introducirlas en la extrusionadora en

forma de fusidn, solucidn o dispersién, En la obtencidn
de mezclas de polimerizado, por ejemplo, también es

posible elaborar,una'solucibn de plistico y una dispef-

8idn de pléstico junﬁas, mezclando primero la solucibén
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de pléstico Intimamente con la dispersibn, de manera gque
se forma bajo distribucidn unlforme de los componentes
una preemulsidn que luego se introduce en la extrusiona-

dora., Este método de trabajo es especialmente ventajoso

‘para la obtencidn de los polimerizados ABS o ASA cuando

es preciso mezclar el componente blando, a partir de un
copolimerizado de inderto de estireno y acrilonitrilo
sobre un polimerizado de butadieno o éster'acrilico pare-
cidos a caucho, con el componente rigido, a partir del co-

polimerizado de estireno~acrilonitrilo., La fusidén, solu-

eidn o dispefsibn_se pfecalienta antes de introducirla en

1a{extrusionadora en caso dado en un intercambiador de
calor a una temperatura de 100 a 250°C, preferentemente

150 a 250°C y luego se alimenta en forma 1fquida bajo una
prési&n que corresponde por lo menos a la presién de satu-
racién de los componentes volhtiles a estas temperaturas,
en la extrusionadora. La salida del intercambiador de ca-
lor puéde hallarse directamente encajéda en la abertura de'
alimentacidn de la extrﬁsionadora, es decir los tubos de,
por ejemplo, un intercambiador de calor de un conjunto de
tubos pueden extenderse hasta los ejes de la extrusionadora,
La'temperatura‘de la fusidn, solucidn o dispersidn de plhs-

tico precalentada se halla antes de entrar en la extrusio-

‘nadora generalmente por encima del punto de plastifica=-

cidn de la sustancia plastica.

Segln la invencidn se alimenta la fusidn, solucidn o dis-

~i-

T
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persidn de pl&sticofdesde abajo en la extrusionadora. -

Perpendiculafmente encima de la abertura.de alimentacién

“esta cblbcadasuna abertura a,través de la cual se des-

gasifica 1a mayor cantidad‘ es decir por lo menos un 50 %,

e e e o o

preferentemente més del 60 x de los componentes volétlles.
El término “perpendlcularmente encima" 1nc1u1réAtamb1én
aquellas formas'de construccidn en las cuales la abertura

de desgasificacibn se halla ligeramente desplazada hacié

" adelante o hacia atrés, o tamblen lat°ralmente. Natural-

mente, la abertura de’ desga51f1cac10n tamblén puede ser - .

més angosta o mis ancha o bien més gruesa o mis delgada

que la abertura de alimentacibn. En la abertura de ali- .

mentacidn prevalece una sqbrepresiﬁn debido a la tehﬁera-”
tura elevada de la fusibn,-solucibn o ‘dispersidn y con
ello tambfén de los componedtes volﬁtiles;'géh el fin'de
asegufér:ﬁna,desgaéificaciéh éficienté resuita c6nvéniénté
que en la abeftura de desgasificacidn pfevaiezca'presibn'
atmosférica o bien que se produzca mediante el bombeado

de los édmponéntes Golétilesfuna depresion. Esta presién
en la abertura de desgasiflcaclbn ha de mantenerse 1o mas

constante pos1b1e.

Inmediatamente después de introduclda la fusiodn, solu- -
cibn o d1sper31on de pléstlco precalentada comienza la
evaporacidn de los componentes volatlles,’cuya ‘cantidad
principal se eliminari a través de la aberturé de des=-

gasificacibn que se encuentra perpendicularmente encima

de la abertﬁra de alimentacidn. Resulta esencial para el
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éxito del procediﬁiento‘que.después de introducir el

pléstico én la extrusionadora se renueve constantemente
la superficie del pléstico fundido mediante los ejes de

husillo rotantes. Al mismo tiempo se calienta la fusidn

que se ha enfriado como resultado de la evaporacién,

nuevamente por el esfuerzo de cizallamiento més elevado. -

Se ha observado, sOrprendientémente, que en el procedi-

miento en. 31 conocido para ellmlnar componentes vol&tl- _

~ les de sustancias pl&stlcas medlante una extru31onadora

de desgasiflca01on se logra un considerable aumento de

capacidad frente a procedlmientos comparables conoc1dos,>.

'empleando el método de_trabaJo obaeto de 1la invenclcn

PRI |

segln el cual se introduce la fusidn, solucidn o disper-

sidn de plasticO'desdevabajo en la zona de desgasifica-

cidn y se elimiha,la'mayor parte de los coﬁponentes
vol&tilésrde ia zona Qe'désgasificacibn p§r~una abértufa
Que_se halla pérpeﬁdiéularﬁente encima del lugar de ali-
mentacién.-Para lograr una cabacidad de desgasificacibn
atin mis elevada, reférido a la deéscarga, pueden haber,
'juntb convla abertura cblocada Segﬁn la invencidn per-
pendlcularmente encima de la abertura de allmentaclon
para los materiales plésticos, otra o varias otras aber-

turas de desgasificacibn en la extrusxonadora a través

’de las cuales se puede reallzar una desg351f1cac1on ul-

‘terior, Estas aberturas de_desga81f1cacl6n adicionales

pueden estar colocadas, visto desde.la abertura de ali-




10

15

20

:325 .

- 10 -

mentacidn de los'mhteriaiés plasticos,'tanto'en direccidn.

‘del flujo de producto como también hacia atrﬁs, contrario

a la direccibn de fluJO. A31mlsmo puede ser ventagoso en

el procedlmiento'defla 1nvenc10nv1ntroguelr en»;a,zpna de
desggsificacibn pgriotro lugar de alimentacidn un agente
de*arrastfé que-lleva consigo el-feéto de los compohentes'
volﬁtiles al sallr nuevamente de la extrusionadora a tra=
vés de 1a abertura de desga31f1cacibn. Como agentes -de
arrascre se ‘puede. utzlizar vapor de agua sobrecalentado,

gaaes inertes o disolventes org&nlcos muy vol&tlles.

'_El'hétodo'pfdcesﬁal seg&n°ia.iﬂvénéibn_péra'elimihéf com=

' ponentes volftiles de éusﬁancias'plésticas se ppede_apli-v

car también eﬁ un procédimiento'de deééasifiCaci&n de

“varias etapas, obtenléndose en tal caso descargas a&n més

‘elevadas. Tal procedim;ento de varlas etapas se puede rea-‘

11zar por ejemplo conectando dos o varias zonas de desgasl-

'ficaclon separadas en serie que funclonan conforme a 1a

invgncibh. Convenientemente se pueden encontrar también

‘dos © més'ZOnas de deégaéificacian objeto:de la invencidn

juntos en una sola éxtrdsionadbra de desgasificacidn,

'pasando 153 rusiones de pléstico~desgasificadas en etapas

" de 1la primera zona de desga31f1cac16n segﬁn la 1nven016n :

desde abajo a la 31gu1ente. Esto se logra p.ej. 1ncorpo-

_ rando elementos de represa que retienen la fusidn enulos,;'

ejes de husillo delante de la segunda yVén'éaso dado 1las

siguientes zqnas de desgasificacidn e introduciehdo una



.o st s

i0

15.

20

25

-1l -

parte de élimentacibn de.broducto en la carcasa de extru-
sionadora que esti dotada de los taladros y ranuras cor-

respondiehtes.~

El obaeto de la 1nvenc16n es ademas un dlSpOSlthO para

reallzar el procedlmiento de la 1nvenc16n. Este consta en
el caso més simple -de una extru31onadora de desga31f1ca-

cién con por lo menos un eje de husillo colocado en forma

>.horizontal ¥y que esté envuelto de una carcasa»dotada de

una camisa de. calefacclén y una abertura de allmenta016n o
que se halla debaao del eje de husillo, una abertuva de

descarga, asi como una abertura de desgasiflcaclon que

est& colocada perpendlcularmente encima de la. abertura de_'”

)

allmentac16n.

" La extruéionador&rutilizada en el procedimiento de la in-

vencidn contiene ventajosamente por 1o menos dos ejes de

husillo colocados.horizcntaimehté. Se prefiereh especial~ .

‘mente los husillos dobles adyacentés~que se tocan tangen-

cialmente o endentan y que se accionan de tal forma que -

giren en sentido contrario. Sin embargo, es asimismo

posible emplear una extrusionadora con solamente un eje

‘de husillo de disposiciSn horizontal. Con el fin de lograr

un-mejdr'mezclado se pueden montar en los ejes de husillo

unes elementos de represa 0 discos amasadores que 1nten-

'81fican el 1ntercamb10 de sustancla de una zona de huslllo

a la otra. Las roscas de los ejes de hus1llo pueden tener
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diferentes formés; espeéialmente débaﬁo del'orificib'de

deSgasifiCacibn,.que.vienen determinadas pbf'el‘fin pro-

cesual'reSpectivo} be ejemplb'puedeh préséntar en este

lugar un filete més o menos profundo y presentar dife-

vrentes pasos que en las otras zonas. Ademis , pueden en-'

contrarse en la carcasa‘otras aberturas de desga31flca-

cibn y en caso dado tamblén otras aberturas de alimenta-

c16n, por eJemplo para agregar aditlvos o agentes

- arrastrantes.A .

. La flgura 1 representa esquemﬁtlcamente 1a vlsta 1atera1
de una extrusionadora de desga31f1caclon preferida segﬁn .
la invencibn con dos ejes de hu31110. en 1a carcasa (1)

~eon camlsa de calefacclon (2) glran dos hu81llos (3) en4

denténdose en sentido contrario. La fu316n, soluclon o

- dispersidn de pl&stlco se precallenta en un 1ntercambia-

.dpr de calor.(h) y se 1ntroduce en estado.liquldo por el

lugar de élihentaéién”(s):queVSe halla debajo de los

“husillos (3),'La'mayor cantidad de los[componehtes vol4-

'tiles se desgasifica por una abertnra (7) que se encuentra

colocada perpéndicularménte'ehcima del-lugar’de alimen-

. taeidn (5), Ademés pueden estar preV1stos otras aberturas

de desga31f1cac16n (8 9). En una forma de construcc1on

espec1a1 de la 1nvenc16n se introduce por una abertura de
alimentacibdn (6) desde abajo nn-agente grrastrante que

lleva consigo los componéntesivolatilés restantes cuando

abandona la extrusionadora nuevamente por la abertura de
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".desgasificacibn (10)~Que se enéuentra colpcadaAseg&n‘la
-invencibn, perpendiculgrmente;encima del'lugaﬁ_dé ali-
v mentacibn (6). La fdsibn desgaéificada se éomprime fiha1-
‘mente a través de una tobera (11). En la forma de con-

- struceibn mﬁa simple se encuentra en la carcasa de ex=

trusionadora (1) con camisa de calefaccidn (2) y husil-
lo (3) solamente la‘hbertura devalimenﬁaci6n.(5)fy la

abertura de desgasif1cacibn (7), asf como la abertura de ‘

,descarsa (11).

En las figures 2 a y b que representan un corte transver-

sal de una extrusionadora de desga81f1caclon se bosqueaan

' dos formas de construccibn pos1b1es del 1ugar de a11men-

tacidn para la fusidn, solucidn o dispersidn de plést;co.
Ség&n estas_construccionéé se puede introducirblbs'mate-j
riales pléstiéos a aliméntar 2 través de uno 6~preféren-
temente varios taladros defboquilla en el intersticio
debajo del par dthusillos, Dichoé.ﬁalédros~también'pueden
tener la r&rma de ranuras qﬁe se exfienden a lo largo del

eje de husillo, Los taladros o ranuras del lugar de ali-

. mentaci6n (5) se extlenden en este caso, preferentemente,
.por toda la longitud de 1a,abertura de desgaslrlcacl6n.(7)l»

'que se encuentra encima,-Con el fin de poder adaptarrlas o

cantidades en fusidn, soluecidn o dispersién de plastico
que entran en la extrusionadora de desgasif1cac1on por -

el lugar de allmenta016n (5) a las necesidades respec-

| tivas,,resulta convenlente_constru;r los taladros de hu—
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- 8illo del lﬁgar_de'alimentacibn deitalifqrmévquéllos ori-

ficios de boquilla puedan cerrarse 6'bienvvériarse durante
el serviciofmediante un dispositivo estranguladorﬂgiadu-

able. En 1avfigura 2 c'se'puede”apreciar»dha fofma'dé cdn-“

" struececidn del lugar de allmentacxbn (5) de esta $ndole.

En este caso se- pueden varlar las aperturas de boqullla
moviendo el dlSpOSltho de estrangulaclon hacia arrlba o
hacia abajo, Las mismas formas de construcc16n valen tam-

blén para el 1ugar de allmentaclon (6).

En una forma de cons;rucciénuespegiél51osqus.husi1193 de; ,”7'

giro contrarioAgiran de~£al forma que'la‘fusibni soiﬁcibn._

ke dlsper31on de pléstlco allmentada desde abaao se trans-;

- porte hacia arriba en el 1nterst1cio de husillo.

Empleando una extru31onadora con solamente un eJe de hu~

51110, el 1ugar de allmentaclén puede estar colocado per-

,pendlcularmente debaao del eje de hu51llo (3/. pero puede

hallarse también llgeramente deplazado en dlrec01on trans-j
versal al husillo. . De esta’ forma se’ puedg varlar v meJorarff‘
la capacldad de desgasiflcaclon en uﬂa extru81onadora de‘

un huslllo.

La extru31onadora conforme a 1a 1nvenc16n puede consta1
asimismo de dos © m&s cémaras de evaporaclon colocadas en
serie, 81endo preclso que alrmenos‘la primera esté-conf
struida segln la invencidn. En las diferéntes;céﬁéﬁasvde |

evaporacidn de la extrusionadora de desgasificacibn que
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‘se pueden,éaléntar_eeparédaméntélse‘pueden ajustar enton-

ces, diferentes preSiones de desgasificacién o bien vacios.
Condicibn pera ello es, sin embargo, que los ejes de hu-

8illo entre 1las c&maras de evaporacidn individuales tengah

'ﬂuh,efecto Qalafateador. Esto se'logra;;por ejemplo, me -

diante un paso de husillbbfuer§emente»decreciente_o.incor_
poran@o-elementos de_represé que retienen éSehcialmente'la
fusidn. En este caso laS‘fﬁsiones de pl&stico gradualmente
desgasificadas pasan dé una c&maré de desgasificacibn a la
siguiente segln la invenciéh,desde abajo a través de una

de extrusionadora y dqtada de. los taladros y rénuras cor=

respondientes.

La figura 3 representa esquemhticamente 1a vista lateral
de una forma de construccidn preferida para una extrusio-

nadora segln la invencidn con dos cémarss de evaporacidn

separadas, colocadas en serie en una carcasa de extrusio-

nadora: en la extrusionadora de desgasificacidn que consta

de la carcasa (1) con camisa de calefaccidn (2) y eje de

husillo (3) se introduce la fusidn, solucibn o dispersiin

de pléstico que se~ha-preca1entado en un intercanmbiador

de calor(li) en estado 1iquido a través del lugar de ali-
mentacibnA(S). La mayor cantidad de los cdmponentes volh-
tiles se desgasifica por 1a~aberturé (7) que se encuentra
perpendicularmente encima del lugar de alimentacidn (5),

Se impide que la fusidn de plastico parciélmente desgasi~.
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ticada'sisa'fluyendo diregtamente;'inébrporandb eiementoa
de represa (13) en el gjeAde husillo (3);:m¢aiante los
cuales se;dividé'la}eitbuéibhadopa en dosfqéﬁaras de eva-
poraéi&n; y se conducerla fusibén a iravés dé-una parte de
alimentacidn de producto (14) que se. halla incorporada '
directamenté en 1a carcasa de extrusmonadora (1) y dotada
de los taladros correspondlentes, en la_segunda chmara de»
evaporacidn de 1la éxtruéiona&dfa de desgasificacién. La
parte'dé'alimentécibn'de prbduété (14) esth colocada
ség&n lé‘invenci6n debajo del eje de husillo. (3). La-

fuslﬁn de pléstico se desgas1f1ca, a contlnuaclon, ulte-"

riormente por otra abertura (15) que se encuentra colocada - -

-perpendicularmente enclma de la parte de allmentaclbn de

producto (1&), y flnalmente se comprlme a través de una i

tobera (11), Tamblén en este caso pueder estar‘prev1stos

" unas aberturas adicionales (8 y/& 9) por las cuales se

puede realizar una desgasificacidn adicional o por 1las

cuales se puede alimentar los aditivos, p.ej. en (8).

La extrusionadora de la invencidn se puede empiear'por

8i sola o en combinacibn con otros dispositivos o miqui-

nas conbcidos.-Mediénte vérios'dispositivos segln la in-
vencidn colocados en serle se puede llbrar fuslones de
pl&stico esencialmente desga51f1cadas ulterlormente de
componentes volﬁtiles_ep disposxtivos_de desgasiflcacxbn
posterior, péj. se puede comprimir la_fusibn en espacios -

colectores evacuados, e;iminandose"lgs partes volftiles.
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Como dispositivo de desgasificacidn posterior es conce-

" bible también una extrusionadora de uno o dos husillos
- que por su funcidn desgasificadora bastante reducida

'puede construirse con una longitud mucho menor, siendo

bor lo tanto ﬁenos costosa, Le queda tah sblo‘ia,fuhcibnf
de mezclar las fusiones de‘pléstiéé esenciaimente des-
gasificadas ?on aditiﬁos y de trahsportar la fusibn,

mientras que la extrusionadora de desgasificacién pre-
conectada conformera,la-invencibn produce la capacidad

de.déqgasifipaéibn'glevada_propiamente4dicha.

El procedimiento y dlSpositivo de la presente 1nvenc16n
permiten elxminar componentes volétiles de pléstlcos en
forma simple y bajo condiciones cuidadosas y con una

capacidad de descarga sumamente elevada. Segln la inven-.

¢idn se logra una desgasificacidn hasta un centenido

restahte en compohentes volatiles de menos del 1 £,
epsecialmente mehoé de 0,05 %,con una descarga elevada.
El aumento de capacidad frente a los procedimientos tra=- .
dicionales se debe pbrrﬁn lado a que durante la desgasi-
ficacidn ya no.puede presentarseAun espumado molestQ‘y
por~é1 otro al mejor aporte de'calor en el prccédimiénto
de la invenbibn. Inmediatamente después de engrarfen'la
extrusiOnad§faise evaporan los qompdnentés volétiies. La’
cantidad de calor necesaria ﬁara ello se saca de:la"
fusidn por lo que é&sta se enfria, Se ajusta una ﬁércada

gradiente de temperaturé_entre el producto y.lé‘pared de
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extrusionadora que facilita la transmisibn de calor)

- de manera que ‘se puede aportar una cantidad de calor

més elevada.. Ademﬁs debido al enfriamiento aumenta
la v1scosidad de la fusibn directamente al entrar en

la abertura de alimentaclén, de manera que por el més

elevado esfuerzo de cizallamiento al moverse el husil~

. lo se presenta un calentamlento ad1c10na1 y deseado

de la fu516n debido a la transmlsxon de energia del .

hu31110.f

La invencion se ilustrara mediante l;s 31gu1entes

ejemplos. Las partes y los por clentos mencionados en'

‘los ejemplos se. refieren al peso.

Una“exfruéionadora de evaporacién de husillo doble
conrofme{g‘;é;iﬁvencibﬁ'y construida segln la figﬁra 1,
cﬁyog ej¢§ de hu;illo dejun difmetro de 50,8 mm‘S§f
tocan tanéencialmento § giran en sentido contrario de

tal rorma que transporten el mateflal en el 1nter-

'stlcio superlor, se emplea para separar solu01ones7de‘.

un copolimerlzado de estlreno-acrllonitrllo aproxt'alf
60 S con un 25 § de acrllonltrllo en sus mondmeros y

alquilbencenos, en- sustancia sbllda y componentes

.volétiles.

La extru31onadora (1) se calienta por via de su camisa

de calefacclon (2) con un . liquldo portador de calor de - -



10

15

20

280°C, Sus ejes de husillo (3) se accionan con 200 revo-

lucioneé por minuto. Las‘aberturas (6) y (8) est&n cerra-

das y no entran en funcibdn,

La solucidn de copolimerizado se introduce a través de un
intercambiador de calor.de un conjunto de tubos (4) en la-

extrusiqhadora por la abertura (5). La zona de alimenta-

cibn de 1la abertura (5) est4 construida segln la fig. 2 b,

63 taladros de un difmetro de 1,8 mm estén repartidos
uni formemente en dos filas por una longitud de 300 mm y se
extienden pbf toda la lpngitud de la zona de alimentacibn

(5) y 1a aberﬁura de escape de vapor (7) que ‘se encuentra

. . 14
encima deresta._

A’ contlnuacibn de la abertura de escape de vapor esté
conectada una 1nsta1aclon de condensaclén y vacio. Se

puede operar a pre31on normal o sobrepre31on. Las cantl-

. dades de dlsolventeiobtenldas-senmiden~cuantltat;vamente,

En las salidas de"vapor (9) vy (10) se aplica una depre-

-8idn de 40 Torr,

El copolimerizado librado de componentes volétileS'se

comprime a través de la abertura de descarga (11) por.

via de una placa perforada, en forma de macarrdn y des-

pués de pasar por una zona de enfriamiente se desmenuza

en granulado.

Para evaluar la calidad de desgasificacidn se analiza el
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granulado segln el método 2 descritb en "Zeitschrift f,

'analyt. Chemie" 195 (1963) p. 37 y sig. medlante cromato-

grafia en gas en cuanto a su contenldo restante en estl-
reno y alqullbencenos 1nfer10res.que en lo sucesivo se
denomlnar& "contenldo en monﬁmeros restantes". Adem&s,

se mlde la establlldad dlmen31onal al calor seg&n Vlcat

,(norma DIN 53 h60, procedimlentO-B) Las cantldades y los

datos analiticos 1nd1cados en los 81gu1entes egemplos par-
clales son valores medlos que ‘se mideﬁ durante un servxclo.

contlnuo de varlas horas hasta varios dias bago las con=

‘vdiclones 1ndicadas.

Ejemplo 1 a°

82,3 kg de solucidn de_copolimeriZado al 59,1 % se des~
cargan por hora de un reactor de polimerizacién continuo
y se comprimen mediante una bomba de ruedas dentadas por

via del intercambiador de'calor'(u) y la ;qﬁa»de_aiimen-

~ tacibn (5) en la extrusionédora. La solucibn entra con

,111°C en el intercambiador de calor y lo abandona con

140°C, La presidn delante de la zona de enrriémiento'(5)~

. asciende a 9 atmdsferas de sobrepresidn. Por la polimeri-

 zacidn térmica posterior ha aumentado el contenido sdlido

de la solucidn a un'66;3 g,

La abertura de evaporacién (7) se opera a presidn nqrﬁal
y de ella salen por hora 22,1 kg de vapores de disolvente,

10 que equivale a un 79,8 § de los componentes volatiles
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de la solucibn. Los componentes volitiles restantes se.

eliminan pér las aberturas (9) y (10),

Debajo de la abertura de evaporaclon (7), los pasos de

‘husillo estén llenos de fusibn espumosa que se transporta

unlformemente_81n gue se presente un espumado 1nterm;ten-

te.

Se descargan por hora 54,6 kg de fusidn de copolimerizado

desgasificada de la extrusionadora. El contenido

en. mondmeros restantes asclende aun 0,113 %, la establll-

dad dimensional al calor a 106,5 c.

Ejemplo 1'b .

Se mantienen las propiedadeé ajustadas en 1 a, pero la
abertura de evaporacidn se evaclia y se ajusta una depre-

sidén de 40 Torr.

La espuma en los pasos de husillo debajo de la abertura de

evaporaci®n (7) se hunde casi por completo y lds:pasos de

"husillo est&n solamente parcialmente 1llenados.

La cantidad de disolvente eliminada por hora por la aber-

tura de evaporacidn (7) aumenta a 26,2 kg, lo que equi~-

‘vale al 92,6 %rderlos‘pomponehtes_volétiles de‘la:soluci6n.

El contenido en monbdmeros restantes en la sustancia sélida
asciende a 0,067 ¥, la estabilidad dimensional al calor a

106 ,9°cC,
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plo 1 ¢
Se mantlenen las condiciones de 1 b, pero e1 caudal de
la soluclbn de cOpolimerlzado se aumenta de 82,3 kg a
135 4 kg por hora. A una temperatura de la solucibdn de-
1MO°C se ajusta una presiﬁn de 10 atmbsferas de sobre- v

presibn delante de la zona de allmentaclén (S). .

Lé sqlucibn éé‘copolimérizado;eliminada:del reactor
éntra con'un céntenidd'sblido de un761 4 % en el inter-
camblador de calor donde aumenta deb1do a la pollmerlza-'

clon posterlor a un 6“ 1 z. o

Por 1a abertura de evaporaclbn (7) se eliminan por hora
38,8 kg de dlsolvente, equivalente al 79 8 % de los compo-:l
nentes volétiles de " la soluclon. Los pasos - de hu51llo .
debajo de la abertura de evaporaclbn (7) estén llenados

con espuma de £n816n‘que se transporte uniformemente

-évitandolun-espumado'intermitenté.-.

Se descargan por hora 86,8 kg de fusidn de la extru51ona-

dora. El contenldo en monbmeros restantes asclende a un

'0,201 %, la establlldad dimen31ona1 al. calor a 105 7° C.

Ejemplo 1 4

Se procede‘como en 1 ¢ pero la SOIucibn de copolimerizado
se aJusta en el intercamblador de calor a una temperatura'
de 170°C, aumentando su contenldo sdlido a un 69 3 5. La

presibn en el lugar_dg allmentacibn (5),dism1nuy¢_a 6 at-
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mbsferas de sobrepresibn,

Los vapores de disolvente que salen por la abertura (7)
aumentan a 39,9 kg por hora, lo que equivale al 95,9 ¢

de los componentes volftiles de la solucidn. Se aescargan
por hora 93,8 kg de copolimerizado de la extrusionadora
cuyo contenido en mondmeros restantes asciende a un

0,162 %. La estabilidad dimensional al calor asciende a

105,29,

Ejemplo 1 e

Las condiciones de 1 d se mantienen, pero en ia abertura
(8) se introducen adicionalmente 10 kg por hora en co-
polimerizado y concentrado de color uniformemente. El
contenido en mondmeros restantes en el producto homogé-

neamente coloreado sube ligeramente a'0,189 %.

Este ejemplo demuestra que en caso dado se pueden mezeclar
aditivos y desperdicios con la sustancia plastica a aislar
de su solucibén sin que disminuya notablemente la capacidad

evaporada,

Ejemplo 1 f

Se produce como en el ejemplo 1 e, pero el cuerpo repre-
sante que cierra la aberturs (6) se provee de 63 taladros
con un didmetro de 0,3 mm que tienen la misma disposicibn

que los de la zona de alimentacién (5). A través de ec :0s .
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taladros se introduce por soplado horalmente 5 kg de
vapor de agua saturado de 205°C y 16 atmééferas de sobre-

presi6n.

En el copolimerizado descargado, el contenido en mond~

meros restantes disminuye de 0,189 % a 0,091 §%.

Ejemplo comparativo A

"Un procedimiento de desgasificacibn tradicional, conocido

funciona de tal forma.que las aberturas (5).y (7) estén

cerradas cpn'cuerpos de represa. Por las aberturas (9) y

(10) se eliminan los vapores de disolvente,

Igual que en el ejemplo parcial 1 a se comprime por hora
82,3 kg de solucidn de copolimerizado de 140°C a través
de un taladro en el cuerpo de represa de la abertura (7)

en la extrusionadora. Se descargan por hora54,6 kg de

fgsién.A

La sustancia sbdlida contiene un 0,478 % de mondmeros
restantes, su estabilidad dimensional al calor.asciende

a 102,3°C. Aumentando la descarga en sustancia sbdlida a

- 71,9 kg por hora,‘el conténido en mondmeros restantes

~Ssube a un 1,1 ¥, mientras que la estabilidad dimensional

al calor disminuye 2.98,2°C, Aqui se nota un- fuerte espu-
mado intermitente en la abertura (9), 1o que indica un
servicio inseguro y peligroso ya que las instalaciones

de condensacidn conectadas a continuacidn pueden obstruir-
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 se, Ademls se miden contenidos en mondmeros restantes

sumamente fluctuantes de entre 0,9 - 1,5 %,

Ejemplo comparativo B

~ Otro.procedimiento de desgasificacidn conocido funciona

como el procedimiento descrito en el ejemplo comparativo
A, pero se abre la abertura (8) cerrada., De alli salen

vapéres.de disolvente que se liquidan en un édndensador.

" Introduciendo la'solucibn de copolimerizado de 140°C en

la extru51onadora, el producto solido contlene, dada una

- descarga de horalmente 51 kg, un 0, 14 % en monbmeros

restantes; con 66.kg~asc1ende,a-un 0,20_2, con 77 ks a un
1,0 £ y con 96 kg a ﬁnAz,Q_%.

Evacuando la abertura (8) a U0 Torr se fdrma, en ‘caso de
una descarga de sustancla sélida de 96 kg, una cantidad

de espuma tan grande que pasa de 1la abertura (8) en los

conductos tubulares conectados a contlnuaclon y obstruye

éstos .
Ejenmplo 2

Una extrusionadora de evapofaci6n segln la fig§ 1se .

: utillza para preparar a partlr de una soluclon de estlreno-

acrllonitrllo un pléstlco de ABS,

La_extrusionadora est& dotada de dos ejes de husillo que

se tocan tangencialmente y que giran en sentido contrario-
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de tal forma que transporten el material en 1la.abertura

superior,

El dispositivo de la invenciSn'esté construido de tal

forma que la zona de alimentacidn (6) est& dotada de dos

,ranuras vertlcales graduables (flg. 2 ¢ que se extzenden

s lo largo de la abertura de escape de 1por (7) de 300 mm

sue se encuentra encima,

i.a zona de alimentacidn (6) esth& constru da como cuerpo

G represa~c6n enfriahiénto de agua, que est& dbtadb'de o

36 taladros de un ‘di&metro de 0,3 mm que a su vez esthn
repartldos unlformemente en dos filas (flg. 2b)y que’
van por toda la longitud de la abertura de escape de '
vapor (10) de encima de 300 mm.
Delante de las zonas de allmentaclbn (5) vy (6) se han

conectado lntercambladores de calor (4)..

En las aberturas (7), (9) y (10) se aplica una depre-
8idn de 20 Torr; los vapores aspirados se précipitan en
condensadores conectados a cont1nuac1on. La abertura (8)

esté cerrada.,
En la abertura (11) se comprime-el plastico ABS de la
extrusionadora a través de‘una'placa perforada.

La extrusionadora se‘calienta‘coh-liquidd portador de

calor de 280°C. Los ejes de husillo se accionan con 200
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revoluciones por minuto.

Por via del intercambiador de ca1or (h),se'éompfimén por
hora 39,4 kg de solucidn de.copolimerizado al 63 % de ..

140°C a través de las:ranuras'dg-la zona de alimentacién
(5)‘abiértas aprox. 1 mm, en la extrusionadora. La'solu-'”
cidn consta’'de un copolimerizadp de un 70 % de estireno |
y un 30 % devacriloﬁitrilo disuelto en sus mondmeros y

alquilbencenos inferiores.

Por via de un intercambiador de calor se introducen

horalméﬁte 26,6 kg de dispgrsibn def@auchO»de injerto

acuosa al 40 % a 80°C y una presibn de 1 atmdsfera de

sobrepresibfn en la zona de alimentaCiSh’(6) que. esté

. templada con una éorriente”de agua de 80°C._El caucho

de injerto consta de 65 partes de polibutadieno injerta- -
do de 35 partes de una mezcla de estireno y acrilo- '

nitrilo en la‘propofcibn de 70:30.

De la extrusionadora se descargan por hora 35,“ kg de

- una mezcla de polimerizado ABS_homogénea que estd exen-

ta de agua y cuyo contenido en monbmeros restantes as-

- ciende a 0,03 5. .

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asf
como la manera de realizarlo en la prictica, debe hacer-
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas

son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto
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no elteren su principio fundamental,
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REIVINDICACIONES |

L 1.- Procedimiento y dispositivo para eliml-
nar. componentes volétiles de sustqncias plésticas, pu
diendo ser estas una. fusidn, solucidn 0 dlspersién de
pléstico, introdueiegdo la’fuslén, go;uoién o disper- .
éién dé}pléetioo en'un; extrdaionadbia‘de‘désgaaificé—,“

cién de disposicidn horizontal bajo una presién gue

"oorresponde, como minimo, 2 la presién de- saturaoién

lde 103 componentes volétiles a estas temperaturas ca— ,

1entando 1a carga 4 transporténdoLa baJo evaporgc16n,'~~

de los componentes voldtiles y comprimiendo la mezola.

caractorizéndoae ol procedimiento porque la fusi6n,-»“
solucién o dlapersi6n de pléatlco se’ alimenta desde

‘abajo en la extrusionadora de desgcsiflca016n y se -

evaporan 109 componentos volétilee inmediatamenta des
pués de entrar ‘el pidstico en la extrusionadora, aban‘

donando 1a oantidad prin01p31 de 1los componentes volé--

 tiles la extrusionadora por una abertura que ‘se encnen'

- tra. oolocada perpendicularmente encima del lugar de -

alimentacldn de los materiales plésticos.

24~ Dispositivo para la puesta en praotica

~-del procedimiento sagﬁn la reivindmcacién 1 caracte~

rizado porque comprende una extrusionadora de. desgaei-zl.

fica016n pare eliminar componentes volétlles de fusio-

" nes, soluciones o dispersiones de plaatlco con por lo

menos nnnejevdevhusillo colocado horizopta;mente y gg.

‘deado de una carcasa calentable, presentando la carca-

sé una abertura de Leecarga>y‘por.1g'menes”una abertu
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msnte encima de la abertura de alimentaci6n.

,"P R 3@ + ~?f

| ra de desgasificaoidn y poroue 1& abertura de. alimenta

ioién se halla oolocada debajo del eje de huS1llo y una .f},fj

abertura de desga31ficaolén esté colocada perpendicular

3.- Procedimiento y d13pos1tivo para eliminar

“componentes volétiles de sustancia plasticas tal y 4
vcomo queds sustanoialmente descrlto en 1a presente Me~:g37* |

.j.moria e ilustrado, en loe dibuaos edjuntos.

 Esta’ Memoria oonsta de 30 hoads escritas a

méquina por una sola cara.‘ o
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