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La presente invencidén se refiere a un procedimiento
parae templar soluciones o fusioﬁes eltamente viscosas de mate- |
riales sintéticos termoplédaticos bajo condiciones definidas >E
y cuidedosas, en las cusles la solucidén o fusién altamente vis- |
cosa fluye en capas de producto délgadas a través de una zons
de intercambio de calor. '

Para much@s procedimientos de elaboracién y de trata=
miento ulterior de materiales sintéticos termopldsticos es ne-
cesario llever las soluciones o fusiones polfmeras de alta vis-*
cosidad mediante un definido tratamiento previo térmico a un ;
estado, que permita la ulterior elaboracidén y tratamiento de los
productos en forma conocida y usual. Ya se han descrito para
ello numerosos ﬁrodedimientoa.y dispositivos, que son mds 0 me-
nog adecuados para un gren mimero de materiales sintéticos ter-

moplédsticos con sus'propiedadea diferenciedas. Por éjémplo, es

posible emplear extrusionsdorss para templar soluciones o fumsio-
nea de polimero. Las éxtrusionadoras calentadas,ai bieh 8¢ pue-
den emplesr bastahte.bien pare el éalentamiento de los productosi
son, sin embargo, menos adecuadas pera su enfriamiento y con
e110'ﬁéra.un templédo exacto y econdmico.

También se han descrito intercambiadores de calor de
tubos o placas. Los dispositivos convenclonales de esta clase
tienen la desventaje de que el calentamiento o bien enfriamiento
del matefial sintético termopldstico se realize en capas de pro-
ducto relativemente gruesas, Debido a las diferencias de tempe- .
ratura altas que aqui se presentan entre el producto y el medio |
dé temperaturs se sobrecalientan o se sub-enfrian las capas del
producto, que estdn en contacto con la pared, lo que conduce a
un defio térmico j/o un flujo desiguel y, debido a esto, una re-
perticidén del tiempo de residencia indeseada:en el intercambiador




10

15

20

25

| 30

-indeseadamente las propiedades del producto.

descomposicidén negros, en forma de cok, no sélo provocan un en-

i
de calor. En loas termoplastos térmicamente sensibles, por ejem-;
plo, en los copolimeros del estireno con acrilonitrilo o bien
metacrilonitrilo, se presentan aqui, como es sabido, unos colo-%
reamientos y después de un breve tiempo se forman unos produce '
tos de descomposicidn en forma de Cok, que ensucian cada vez
més el polimero y de esta maners perjudican grandemente su valon
de ugo. Si en las soluciones o fusiones de los materiales sinté
ticos termopldsticos a templar se encuentran componentes de
efecto plastificante,‘tales como, por ejemplo, cauchos de injor

i

to, se pueden presentar en un templado indefinido unoa procesos
de disociacidn o bien reticulaciones ulte:ioreé, que influencian

Por la patente US 3 014 702 se conoce un dispositivo
que permite el templar liquidos de alta viscosidad, por ejeﬁplo,
fusiones de polimero, en capas delgadas. De esta manera se cuida,
en efecto, de una répida_trangicién del calor, pero la conduc-—
cién de la temperatura en el dispositivo tampoco permiﬁe en este
caso un suficiente templado definido y cuidadoso. Ademds, por E
la conduccidén de la corriente.del producto en el dispositivo |
no se puede evacuar el liquido altamente viscoso inmediatamente

de las superficies calentadas sin exponerlas & una solicitud
térmica innecesariamente larga. Por lo tanto, tampoco al emplear
un dispositivo templador de éstos, se pueden eviter dafios en el
producto al tratarse de soluciones o fusiones de polimero alta-
mente viscosas, sensibles a la temperatura. Los produotos de

suciamiento del producto, sino que también originan sedimenta-
ciones perjudiciales en los intersticlos del intercambiador de
calor, que conducen prodﬁcto ¥y que se han de retirar em perfodos
regulares. ﬂha ulterior desventaja de este dispositivo'consiste
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.| por lo tanto, un procedimiento para templar soluciones o fusio-

-

en que los intersticios,que llevan producto, son de diffcil
accesibilidad y no es posible su limpieza rdpida y sencilla.

Le invencién tenfa por cometido sefialar un procedi- |
miento y un dispositivo parartemplar soluciones 0 fusiones '
altamente viscosas de materiamles sintéticos termopldsticos bajo
condiciones definidas y cuidadosas, que no sufra las desvénfajae

" antes mencionadas o bien sélo en un volﬁﬁen éonsiderablemente in

ferior. Aquf se deberdn poder templar especialmente los polfme-

ros térmicamente mensibles en forma sencilla con un gesto econb-
mico y técnico 1o mds reducido posible, sin que se presenten da l
fios en el producto en escala digna de mencién. i
. ) ' !

Este cometido se soluciona mediante el procedimiento I
de la presente invencién. El objeto de le presente invencién es,’

nes altamente viscosas de materisles sintéticos termoplésticos,
en férma,definida'y éuidadoaa, en el que la solucién o fusidén
altamente viscosa fluye en una capa de producto delgada a través
de una zona de intercambio de calor. El procedimiento se caracte
riza porque le divisidén de la solucidén o fusidn altamente visco-

sa en capas de producto delgadas se efectia bajo las condiciones'

de temperatura de la solucién o bien fusidn fluyente y el templa:
do de las capas de producto delga&as en la zona de intercambio
de calor se efectda en forma escalonada, de manere que la dife~
rencia de la temperatura entre el medio tranamisor de calor de
la zona intercambiedora de calor y de la solucidén o bien fusién
altamente viscosa en cualquier lugar.de le zona intercambisdora
de calor sea inferior a 50°C ¥, preferentemente, inferior e
20°C, efectudndose la transmisién de calor mediente bloques de
metal macizos, montados en forma de segmentos, en los que se han
intercalado en forma accesible las zonas conductoras del produc-
to. '

|
i.
!
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Es aquf une caracterfstica esencial de la invenoién
que la zona intercambiadora de calor esté subdividida en segmenﬁ
tos, de manera que las zonas conductoras de producto sean de ;
£doll acceso, e8 dacir, bien se puedan abrir o intercambiar fé-i

cilmente, de manera que en caso neceserio see posible su limpie-

za 0 renovacién sin gasto alguno.

El procedimiento de la presente invencién permite un
templado igualado y rdpido de las soluciones o bien fusiones al-
tamente viscosas con una ooﬁduocién exacta de la temperatura. l
E1l producto qﬁe fluye en capas delgadas se puede someter em el '
templado escalonado por la graduacidén de diferencias de tempera-

turas reducidas a un tratemiento térmioco cuidadoso.

El procedimiento se puede realizar aquf en forma sen- ;
cille, es flexible y tieme una amplia aplicacidn. é

Bejo materiales sintéticos termopldsticos se han de
enfehder, dentro del elcance de esta invencidn, todas las sus-
tanciss macromoleculares o mezclas de tales sustancias que,
bajo aplicacién de presidén y temperatura, se vuelven plédsticas y
f£luides, La expresidén sustancias macromoleculares comprende aguf
todos los polimeros obtenidos esencialmente poxr homo- o copolime
rizacién de mondémeros en sustancia, solucién o dispersidn, asi
como también los policondensados y productos de poliadicidn.
El peso molecular medio de los materiales sintéticos termopldsti
cos3, determinado como ﬁromediq numerel mediante mediciones de la
presién‘oamdtica, ge encuentra por regla genersl por encima de

500, preferentemente entire 30.000 y 200.000,

Elvprocedimiento de la preasente invencién es especisl-
mente adecuado para tenplear polimeros o mezcles de poiimeroa
térmicamenteAsensibles. Como tales sean mencionados, por ejemplo1
los homo-, co- y terpolimeros del butadieno, isopreno, isobutile
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‘ metacrilonltrilo, tales como los copolimeros de estmreno-acrilo- ;

| dsopreno, ésteres acrilicos x/o éteres de vinilo, mientras la

no y éter de vinilo con ésterea acrilicoe, éateres metacrmlicoa
¥y monémeros alquilen-arométicos, tales como estireno o <2(-|ne'l;;|.1-
estireno. Entre éstos se encuentran también los polimeros o i
bien las mezclas de polimero, que se obtienen en la polimerizé-

cién de las mezclas de mondémeros, que contienen acrilonitriio 0

nitrilo o butadieno-acrilonitrilo. Asimismo estén contenidas las
mezclas de polimero bifdsicas, cuyass fases dispersas se componen
de homo=-, co- o terpolimeros de efecto plastificante, en la
neyoria de los casos injertados, por ejemplo, de butadieno,

fase coherente se compone de homo-, co- 0 terpolimeros de m0n6-'>
meros olefinicemente insaturados, tales como estireno,c{-metil- -
estireno, aorilonitrilo, metacrilonitrilo, ésteres del dcido -
acrflico o metacrilico, especialmente de alcoholes con 1a8
dtomos de carbono, anhfdrido maléico, etc. Les mezcles de pol{-
mero bifdsicas se conocen tembién como polfmeros SB, ABS o bien
ASA. | '
' Los materisles sintéticos termopldsticos se preparan
segin procedimientos usuales, por ejemplo, en sustancia, solu-
cién o dispérsién~aeuosa y se pueden, antes de su tratamiento
ulterior, templar segin la presente invencién bgjo condicioneaﬁ
cuidédosas. La solucién o bien fusién altaménxe viscosa tiene
aqui por lo general une viscosidad de 102 haste 106 ¥ eapecial-
mente, de 103 a 105 Poise; estas indicaciones se refieren a
1as,copdiciones de temperatura y de proced;mianto de la‘solucién.
0 bien fusidén afluyente.

Para su templado se reparte la solucién o bien fusién
altamente viscosa de los materiales sintéticos termopléatzcos

en delgedas capas de producto. Es esenciel que esta reparticién
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| calor se reparte asélo bajo las condicioﬁes de templado propia-

-| conductoras de producto eatdn insertadas, por ejemplo, en forma

*7.

del flujo de los productos en capa delgads e roalice bajo lus
condicionus de temperatura de la solucién o bien fusién afluyen-
te. Para ello es necesario que la temperature de la solucidén o '
fusién altamente viscoss en la primera etapa de templado de la
zona intercambiadora de calor se mantenga précticamente a la
‘temperatura de la solucién o fusidn afluyente. De esta manera se
garantize que ls transmisidn de calof durante todo el proceso

de templado en capes de producto delgadas se reslize en forﬁa
rdpide e igualeda. Un recinto de reperticidén "interior", tal y
como es usual en los procedimientos conocidos, en el que la 50~
lucién o fusién altamente viscosa en la zona de intercambio de

¥
i

mente dicho en varias corrientes de producto pequefias, resulta,
por el contrario, dificil de gobernmar con respecto & la teﬁpera-;
tufa, por lo.que aqui se pueden presentar diferemcias de tempe- j
ratura relativamente grandes y, ante todo, el producto no se |
puede calentar en forma definida e igualada.

Las capas de producto delgadas de la solucidn o bien
fusién altamente viscosa fluyen a través de las zonas de inter-
cambio de calor por zonas conductoras de producto. Estas zonas

dé canal plano,en bloques de metal de constitucién segmental,.
compuestas como unidades de montaje, que sirven como medio transi

misor del calor.

_ El templedo de los bloques de metal se puede efectuar
mediante arbitrarios trensmisores de calor primarios. Como tales
entran en consideracidén todos los sistemas de calentamiento y
enfriamiento convencionales, por ejemplo, circuitos de calenta=
miento por vapor o lfquido, barras de calentamiento eldctrices o
también 1lfquidos de refrigeracién. La trensmisién de calor & tra
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vés de los bloques de metal se puede regular en forme éptima
. debido a su buena conduotibilided térmica.

Para lograr un templédo'lb més cuidadoso posible
de la solucién o bien fusién altamente viscosa se efectia la
_trapsmieién de calor escelonadamente en varias zonas de templa-
do, que se d1Spoﬁen consecutivemente en la direccién de flujo
del producto. La zona de intercambio de calor estd aqui subdivi-

dida como minimo en dos, ventajosamente en tres 0 mas zonas
~de templaedo, preferentemente independientes entre s{. La tempe-?
ratura de 1loa bloques de metel, que sirven pera la transmisién
de ¢alor en las distintes zonas de tempiado, se reguls aguf a’
través de los portadores de calor primerios, de manera qﬁe 1la .
-diferenéia de'températuré entre el medfo trensmisor del calor y §
las delgadas capas de produbto de la solucién o bien fusidn
‘altamente viscosa én ouslquier lugar de la zona de intercambio
de ‘calor sea inferior a 50°C. Preferentemente se mantienen dife-
rencias de temperafura inferiores a 20°C. En-la primera zonﬁ,dé
temﬁlado debaré'corrpsﬁonder la femperatura de los bloques de
metal précticamente & la temperatura de la solucién o fusién
altamente viscosa afluyente. '

Aqui es ventajoso si las capas de producto delgadas
durante el templado tienen un espesor de capa en la zona entre
0,5 a 4 mm, preferentemente entre 0,5 y 3 mm. Aqui se logra,
también en los materiales sintéticqs termopldsticos, que por
regla general son melor conductores térmicos, un templado répido
e igualado & través de toda la seccidén de la corriente de produc
to y, por lo tanto, también una conduccidén exscta de 1la tempera~
tura con reducides diferencias de temperatura. Mediante el temw
plado iguaslado a travée de toda la seccién de lss capas de pro- |
ducto, se logra, ademds, que la solucidén o bien fusién altemente
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‘de intercembio de calor en la direccidén del flujo de la corrien-

| espesor de capa de las capas de productos delgadaé_en las zonas

altemente viscosa y regular, por ejemplo, en forma distinta en

viscosa fiuya en forma igualada y se evita una distribucién del
tiempo de residencia indeseada en las distintas capas de produc :

to. : i

El encho de seccién de las capas de producto delgadas,|
que cqrrespondeh al ancho de seccidn de las zonas conductoras ;
de producto en la zoné de intercambio de calor es, zl igual quei
la forma de le seccidn, amplismente variable y se puede adaptar
de esta manera a los correspondientes cometidos del procédimien
to. Aaf es posible que la aecci6n de les zonas conductoras
de producto se estreche, ensanche o se manténga igual en la zoha;

te. Las variaciones se pueden realizar en forme continua o
interrumpide, se pueden extender a trevés de todas o sélo una
perte de las zonas que conducen el producto. El ancho de secciéni
de una zona conductora de producto se puede modificer también
varias veces, por ejemplo, se puede, primero, estrechar y,a
continuacién, ensénchar, Aquf solemente es importante que el

que conducen producto en la zona intercambiadora de calor,

sea siempre inferior a 4 mm.

Mediante la veriacién del ancho de seccién y ligedo
con ello tamhién_de la superficie de seccidén de las zonas conducs
toras de producto, se puede influenciar la velocldad de flujo
y con ello el tiempo de residencia de la solucidén o bien fusidn

las diferentes zonas de templedo. Ademés se puede determinar asi
la presién en las zonas conductoras de producto del intercambia
dor de calor. Al templar las soluciones o fusiones altamente

viscosas se encuentra la presidén en las zonas conductoras de

producto, con respecto a la méxime temperatura que se presenta
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en la zona de intercambio de calor, por lo general por encima
de le presién de saturscidén de los componentes de le soluciéﬁ ;
0 de la fusién voldtiles pare evitar una evaporacién de los
componentes voldtiles y, ligado con ello, un eventual espumado
‘de la solucién o fusién altemente viscosa & templar.

Por lo demds se conducen las delgadés capas de pro-.
ducto en la zona de intercambio de calor, de manera yue se evi-
te una solicitud térmice innecesaria de la solucién o bien fu-

sién altamente viaeosa, ¥y el producto sbandone la zone de inter=
cambio de calor inmediatemente después de su templado. i
El procedimiento de_lé presente invencién se describe !

& continuacién a base de un posibie dispositivo. - ;

Este dimpositivo intercembiador de calor estd consti—i
tufdo como minimo por dos, preferentemente tres o més blogques
de metal macizo montados -como unidades de montaje y se puede P
déscomponer en como minimo 2, preferéntemente 3 6 méds segmentos.
Los bloques de metal macizos estdn atravesados por canales en .
forma de ranuras, de curso parélelo, dispuestos prefersntemente
en direccidn vertical, que sirven para la conduecidn del produc-
to de la solucidén o fusidn altamente viaéqaa, De curso perpendi-
cular a estos canales de forme de ranurs se han insertado en
los bloques de metal maecizo ademéds pamos en forme de huecos dis=
puestos asimismo'paralelos para la recepcién del portador de
calor primario. Los pasos huecos de todo el dispositivo se pue-
den subdividir aqui en como minimo 2, preferentemente como mini-
mo 3 capas perpendiculares a la direccién de los cansles en for-
na Qé ranurae. Otre caracteristica esencial es que el dispositivo
se puede descomponer en segmehtos, con los que los canales en
forme de ranura conductores de producto queden abiertos o se pue
dan recambiar, loa segmentos en estado ensamblado, gin embargo,
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| ra de calor con perfiles huecos de material resiatente o fdcil- |

~11-

estén unidos entre sl en forme conductora del calor. ;

Por la constitucidén de tales segmentos se puede sepaw ;
rar el dispositivo en ocuslquier momento por los canales en forma .
de ranura, que conducen el producto y antes de su nuevo ensame
blado los cangles en forma de ranure se pueden limpiar o recam-
bier. Esto es especialmente importante en el templado de termo~
plastos térmicamente sensibles, que tienden fécilmente & des-
componerse bajo formacién de productos de sedimentacién en forma
de kok., Conforme al cometido correspondiente del procedimiento
o0 bien & las condiciones correspondientes del procedimiento, se
pueden tratar tgmbién ulteriormente y bonificar en forme corres—i
pondiente las superficies de los canales en forma de ranuras.
En les formas de ejecucién aparativas,en las cuales el dispositi
vo se puede descomponer en segmentos, de manera que queden abier
tos los canales en forma de ranure condﬁctores de producto, se :
pueden recubrir los canesles en forme de renura en forma conductg

mente de limplar. El empleo de perfiles huecos recambisbles, por
ejemplo, en forma de chapas desechables, para el reveatimiento
de los canales en forma de ranura conductores de producto, resul
ta especlialmente ventajoso 6uando los productos de descomposi-
cién y sedimentacidn de los materiasles sintéticos térmicamente
senaibles demuestian mer de diffcil eliminmcidén mecdnica o cuan-
do las soluciones o fusiones sltamente viscosas a templar contie|

nen sustanciess agresivas.

Los canales en forme de ranura conductores de producto
del dispositivo intercambiador de calor, estdn desarrolledos,
de manera que su profundidad de seccidn, es decir, la direccién
de la menor extensién en‘ia superficie de seccidn se encuentra
en toda la longitud de los canales preferentemente en la zona
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| slegeciones de metales, preferentemente con conductibilidades

oién del portador de calor primario.

‘ ejecucidn éspeciales posibles del dispositivo intercambiador de

desde 0,5 haste 4 mm y, en especial, entre 0;5 Yy 3 mm. El‘anchoé
de secci&n ¥y la forme de la seccidén de los canales en forma

de remure se pueden, por 1o demés, deserrollar en forma emplige |
mente variable y arbitraris y, en caso dado, cambiar en direc- i
cién del flujo del producto en forma continuae o brusca.

Los blogques de metal macizos se componen de metales o
térmicas superiores & 100 keal especirlmente gluminio o
: mhgrado’ _
aleaciones de aluminio. Los pasos en forma de hueco en los blo~
ques de metal para la recepcién de los portadores de calor pri-
merios se pueden desarrollar como simples taladros o como tubos

i
|
!
0 bien serpentines de tubos introducidos por fusibén o prensados.:
Su formd de desarrollo- dependerd aqui, ante fodo, de la selec-

: !
A continuacién se describen con més detalle formas de

calor de lz presente invencidén a base de los dibujos.

La Figura 1 muestra le cdnstruécidn esquemdtica de un
intercambiador de calor en estado desarmado,‘opyos bloques metd-
licos estdn desarrollados en forma de placas. Los bloques metd-
licos (1) en forma de placas estdn dotados, con excepcidén del
bloque final (2) en forma de placa en uno de los lados de varios
canales (3) ébiertos, planos, en forma de ranuras. Los canales
(3) en forme de ranuras en un bloque metdlico (1) en forma de
pleca estdn aqui dispuestos paralelos entre si y muestran en el
lado de alimentacién del producto ventajosamente una profundiza-
cién de entrada (4) corta. De esta manera se garantiza la distri
bucién igugladas de la solucién o fusién altemente viscosa aflu—
Yente del material sintético termopldstico sobre todos los cang-
les (3) en forma de renura. La profundizacidn de entrada (4) no
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deberd llegar a la zons templada de 1los bloques de metal (1)
en forma de placas. En los blogques de metal (1,2) en forma de

‘placas se han dispuesto ademés en sentido perpendicular a la

_direceidén de los canales (3) en forma de ranuras uncs pasos hue#
cos (5) para la recepcidén del portador de calor primario. Los |
pasos huecos (5) transcurren preferentemente paralelos entre sig
y estdn subdivididos en 3 capas (5a, 5b, 5¢), que se pueden I
accionar e distintes temperaturas.

Los distintos bloques metdlicos (1, 2) en forma de
placas se monten en forme de unidades de monteje, tel y como é
estd rapresentado en la Pigura 1 en vista lateral y en la Figurd
2a en vista en plante y se sujetan mediente medios correspondien
tes, tales como anclajes o bien tornillos de fijacién, de mane=-
ra que 1los canales (3) abiertos en forme de ranura de un bloquei
de metal (1) en formg de place, en \ cade caso, forma con el dorso
liso del blogue de metal (1, 2) en forma de plece adyacente - |
unoé'canﬁles,en forma de ranura herméticos cerrasdos pare la |
conduccidn del producto. Law superficies de hermetizacidn entre
los bloques de metal (1, 2) en forma de placas me tratan venta-
josamente mediante aplicacidn de una sustancia mds blanda. Se
obtiene asi{ un intercambiador de calor constituido en forma de
bloques, que,_deapuéa del servicio,'se puede deacomponsr fécil~
mente de nuevo en los distintos bloques de metal (1, 2) en for-
ma de placas, con lo que quedan sbiertos los canales (3) en for-l
ma de ranura conductores dsl producto y ser limpiados asi como,
en caso dadc, ser tratados ulteriormente, por eéjemplo, pulidos
0 pasivados. En el caso de un intercambiasdor de calor constitui-
do en esta forma de bloques de metal en forma de placas son, por
lo tanto, los blogues de metal (1, 2) macizos en forma de placa |
idénticos con los segmentos antes mencionados del intercembiador
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de vads caso.
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de calor,en el que el intercembiador de calor se ha de descompo~
ner para dejar libres los cansles en forma de ranira conductoreq

del producto.

El intercambisdor de calor de la presente invencién
representado esquemdticamente en la Figura 1 de blogues de metal:
en forma de placas es muy flexible y se puede modificer o '
desarrollar en miltiples formas. Es una ventaja especiagl de este
dispositivo de due mediante pequefias variaciones se puede adsp-

tar fécilmente 2 las condiciones de procedimiento especiales

Asi es naturalmente posible que los bloques de metal |

1 (1) en forma de placas, que Se encuentran en el centro, se pueda%
‘dotar en ambos lados de los canales (3) abiertos en forma de ra-;

nuras. En este caso puede llevar también el bloawe f£inal (2) g.
en forma de placa en el lado interior canales (3) en forma de
renura. Los bloques de metal (1) en forme de placa, que poseen
en ambos lados canales (3) en forma de renura conductores de
prbducto, se pueden montar juntos, de manera que se sumen las !A
profundidades de la fanura, tal y como se ha dibujado en la Fi=- :
gura 2b en plaﬁtg. Esfo ﬁuede ser ventajoso, por ejemplo, cuando
ee<exigen'tiempos de residencia relativamente altos de los pro-
ductos en el intercambiador de calor. Asimismo es posible, oon-
forme a la Figura 2¢, insertar durante el montaje de estom blo=
qués de metel plecas (6) planas paralelas entre los bloques de
metal (1) en fofma de pleca, dotados en ambos ladds de los cans-
les (3) en forme de remuras. Estas placas planas parelelas (6)
se pueden haber fabricado del mismo maeteriel o de un materisl
distinto al de los bloques de metal (1) y servir, por ejemplo,
como elementos de hermétizacidn especiales entre los distintos
segmentos. Ademds puede ser ventajoso si lase plaoaq (6) planée




10

15

20

25

30

_én forma ampliamente arbitraria. As{, en adaptacidén a las exigen

~15-

paraleles introducidas estén constituides, de menera que permi~ -
tan un tratamiento adicional del producto, por ejemplo, de mane-
Ta que accionen como emisoras de sonido o de radio y/0 que con-i
tengan elementos de medicidén, por ejemplo, trensmisores para lai
medicién de la presidn y de la températura del flujo del producﬁ
to. ' '
Ademés son también posibles ulteriores disposiciones
de los canales (3) en forma de ranura conductores del producto,
sin por ello salirse de la idea de la invencién del dispositivo
intercambiador de calor desorito. Una disposicidén de datas eeté!
representada, por ejemplo, en la Figuré 3. Aqui se han unido
los canales (3) en forma de ranure en los bloques de metal (1)

i
B

en forma de placas entre si, de manera que t0do el intercambia=-

dor de calor sea flufdo por s6lo un £lujo de producto. En una
conexién tai de los canales (3) conductores de producto, se

pueden templar independientemente cade uno de los blogues de me-l
tal (1, 2) en forma de placas. Otras posibilidedes de variacién !
consisten en la forme y ancho de seccidén de los canmles (3) en ;
formg de ranurae en el'dispoéitivo intercaembisdor de calor segun
le presente invenocidn conatituido de los bloques de metal (1, 2)

en forme de placas, que se pueden haber desarrollado y modificadp

cias del procedimiento correspondiente los canales (3) en forma
de ranura pueden mantener después de la profundizacién de entra-
da (4) su seccidén o ensanchar o estrechar 4sta una o varias ve-
ces en forme continua o brusca. De esta manera es posible influe#
clar el tiempo de residencia del producto y la presidén en el in-
tercambiador de calor. En especial, resulta posible regular las
condiciones en forma diferente en las distintas zonas de templa-
do., Los canales (3) en forme de ranura pueden ser rectangulares
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| aqui entre si formando capas independientes,con 10 que los dis- |

pasantes. Estos taladros (8) de curso peralelo entre si se han

16—

i
i
:

0 redondeados Yy, como ya se ha menclonado, estar revestidos de'l

perfiles huecos de pared delgade, que pueden ser abiertos o ce-,
rrados, en forma térmicamente conductors. '

En la Figura 4 se ha representado en seccién otra
forma de ejecucién posible del intercambiador de calor de la
' presente invencién. En los distintos bloques de metal (7) maci-

zos8, desarrollasdos en forma de bloque, se han dispuesto pasos

'(5) huecos, de curso horizontal, paralelos entre s{, para la
recepcidén del portedor de celor primario. Los pasoé (5) huecos
de los distintos bloques de metal (7) macizos se pueden reunir i
: |
tintos blogues de metal macizo (7) se pueden templar en forma
diferente. Perpendicular a los pasos (5) se han dotado en senti~
do vertiocal los‘bloquea de metal (7) macizos de taladros (8)

dispues%o en los diétintos bloques de metal (7) siempre en igual§
forma, de manera que al superponerse 1los blogues de metal (7)
macizos, tal y como se realiza duragte el montaje del intercam-—
biador de calor, los teladros vertiomles (8)'de los distintos
bloques de ﬁétal (7) se encuentren justamente superpuestos, de
menera que los taladros verticales (8) atraviesen el intercambia
dor de calor montado en toda su longitud. En estado montado se
sujetan los bloques de metal (7) macizos con medios correspon-
dientes, tales como snclajes o bien tornillos de traccién. Aqui
puede ser Util disponer entre los distintos bloques de metal

(7) macizos durante el montaje capas intermedias delgadas de ma-
terialeas amortiguadores del cslor aisléndose asi térmiocamente

mejor entre si los bloques de metal (7) a templer en forms dife-
rente.

. En los teladros (8) de los bloques de metel (7)
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| hueco, por una parte, asi como los bloqﬁea de metal (7) macizos

macizos montados se hen introducido barras de metal (9) conduc—:
toras del perfil hueco y conductoras de calor. Como las barras !
de metal (9) que 1leven el perfil hueco sirven pera la conduc- |
cién del producto de la solucién o de la fusién altamente vis~ !
cosa a templar se han desarrollado en forms correspondiente los :
perfiles huecos (10) de las barras de metal (9) en forme de
canales en forme de ranura. Aquf puede contener una barra de me1
tal (9) conductors de perfil huéco uno 6 varios cansles de per-'!
'fil.hueco (10) en forma de ranura, pudiéndose haber desarrollad%
empliemente arbitraria le forma de los canales de perfil hueco §
(10) en forma de ranura, pero teniéndose, sin embargo, en dons14
deracién que las profundidades de las ranuraé se encuentrsan preJ
ferentemente entre 0,5 y 4 mm. La Figura 5 muestra en planta |
formas de desarrollo poaibles de las barras de metal (9) conduc-
téras.de perfil hueco. Las barras de metel (9) conductoras de
perfil hueco e pueden extraer a presidn, con la finalidad de I
limpiar los cansles en forms de ranura qué llevan el producto, '
fdcilmente de nuevo de los teladros (8) de 1los bloques de metel
¥y ser intercambiados por otros nuevos. Los segmentos anterior- -
mente mencionados, en 195 que, segin la preaente invencién, se
_ha de descomponer el intercambisdor de calor, son en este caso,
por lo tanto, las barras de metal.(9) conductoras del perfil .

por otra parte.

Como las barras de metal (9) conductoras del perfil
hueco al ensuciarse son recambiadas y, por lo tanto, representan
piezas de desgaste puras, se fabricardn, por regla general,
de un metsl 1o mds barato posible, por'ejemplo, de aleacién de
aluminio. Preferentemente se emplean aqui materiales blandos,
 £écilmente deformables, que se pueden introducir & presidén fécil
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mente en forma térmicamente conductora en los taladros (8) de - !
los blogues de metal (7). Les barres (9) conductoras de perfil
hueco se pueden fabricar aquf segun procédimiehtos ususles y
conocidos, por ejempio, por extrué;dn.

El procedimiento de la presente invencién y el dispoai
tivo de la presente invencién tienen muohas ventajas en compa=-
racidn con los procedimientos de templado convencionales Yy disf
positivos intercambiedores de calor ﬁara soluciones o fusiones
altamente viscosss de materiales gintéticos termopldsticos. |
Asi és posible, bajo condiciones cuidadosas y definidas, un tem-
plado rdpido e igualado de le solucién o fusién altamente visco~
ga del material sinxético termopléstico, con lo que ‘8in ninguna
gran solicitud térmica ¥ dafio al producto se pueden llevar a
condiéionéé que. permitan el ulterior tratamiento de los pfoauc- 5
tos en aparatos o méquinas én sf conocidas'éonforme a sufinali- ;
ded. Ademds, el procedimiento y el dispositivb de la invencidén
| se pueden'aaaptar'déﬁido a su flexibilidad y varisbilided en

forma Sptime a los aparatos o méquinas dispuestas a continuacién
para el ulterior traiamiento de los productoa.

EJemplos de esto es el templado igualado de fusionea
de material sintético delante de las herramientas moldeadorae,
tales como toberas de ranura anche para la fabricacién de placas
¥y ldminas, o para dispositivos de corte en caliente para la
granulacién del producto- ademds el templado de materiales sine
téticos térmicamente sensibles en solucidn, por ejemplo, poli-
Eeros, que contienen haluros de vinilo, acrilonitrilo y butadie-
no. Aquf es especislmente ventajoso trabajar con diferéncias de
temperatura muy pequefias, especislmente cuando se calients hasts
cerca de la temperatufa de ebullicidén y le asolucidn se ha de

alimentar e un reactor o a una extrusionadora de evaporacién.
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placas de metal inoxidable. El intercembiador de calor contiene

Jun 1fquido portedor de calor usual en el mercado. El intercambiat

Al cglentar capas de producto gruesas en intercambiadores de
calor convencionales se puede presentar el temido "hervor en la§
pared", ya que se han de gradusr altas diferencias de temperatum
ra,presentdndose dafios en el material sélido, por ejemplo, desn:
doblamientos, amerilleamientos, reticulacién.

La invencién se explica mediante los ejemplos & conti-

nuacidn,

Bienplo 1

Despuds de la elaboracién de une fusién de poliestire-
no, tal y como se obtiene en la polimerizecidén en austancia de
estireno, se obtienen por hora 2000 kg de fusidén de poliestireno

con una temperatura de 230 a 25000, que con unas bomba de engra-

naje se impulse e través de un intercambiedor de celor de la |
presente in#eneién, con lo que se templa & una temperatura de ,E
300% y a esta temperatura se alimenta a un dispositivo cortadori
en caliente que abandona el poliestireno en forma de particules

lentiformes en forma lista para su ventsa.

Aqul se emplea un intercambiador de calor asegin la
Figura 1, que estd compuesto de 25 blogues de metal en forma de

en total 600 canales en forms de ranura con las medidas 2,5 cm x
0,4 em x 150 cm. Loé pasos hnacos para el portador de calor pri-
mario estdn subdivididos en 3 capas, que, visto en la direccidén
del flujo del prodﬁcto, se accionan a temperaturas de 260°c,
29000 ¥ 310 a 320°C. ia temperatura de'lg Wltima sona de templa-
0 se regula pars mantener la tempersturs de salide de la fusién
constante en 300°G. Como portador de calor primario sirve aqui

dor de calor estd dotado en la parte superior e inferior de un
cono distribuidor para la entrade o bien salida, del producto.
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- Como el dispositivo de corte en caliente reacciona en

de poliestireno se ha de efectusr el templado de la fusidn de
poliestireno, por una parté, en forme muy definida, por otra pax]
te, también en forma cuidadose y .rdpide, ya que por tiempos de
‘residencia meyores se provoce un emarilleamiento y uﬁa disociaw |
cidén del polimero. En el presente ejemplo se obtiene un grano

de poliéstireno muy igualado, de color muy claro, Si se emplea
un intercembiador de calor de fuboa’eonvencional con un diémet:og
de luz de tubos de 10 mm, se obtienen por oscilaciones de la 5
temperaturs proporciones de grédnulos defectuosos y, al mismo
tiempo, un polimero débilmente amarilleado, con 1o que se obtie-

ne un color de producto indesesblemente oscilante.
Ejemplo 2

de-calof gegﬁn la presente invencidén de la clese representada
en la Pigura 4. El‘diapoaitivo intercambiador de calor se compo-
ne aqui de 4 bloques de metel (7) macizos de una aleacién de
aluminio, Viasto en la direccién de flujo del producto el primer
bloque tiene 10 em de altura; loa treas otros bloques en cada
caso 30 cm de altura. Entre los bloques de metal (7) se ha introf
ducido, en cada caso, una capae bloqueadofa de paso del calor
comﬁueata de una placa de amianto. El intercembisdoxr de cslor
tiene 400 taladros (8) de 2,5 cm de didmetro, en le que se han
introducido 400 barras de metal (9) conductoraes de perfil hueco
de 100 em de longitud, térmicamente conductores. EL canal de
perfil hueco (10) en forma de ranura de cada barras de metal (9)
tiene las medides de 0,2 cm x 2 cm. Como pasos (5) huecos pers.
el portador de calor primerio se han diaspuesto en los bldquee de
metal (7) varias capas de agujas calefactoras de tubo de acero.

En este ejemplo se emplea el dispositivo 1ntercambiaddr

forma aensibie a les oscilaciones de la temperatura de la fusién
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-de un cono distribuidor para la entrada y salide del producto.

La totalided del 1nt§roambiador de ocalor se acoiona aqui en
contracorriente cruzede en 4 zonas de temperature. En estes zo-.
nas de templado se ajustan en detalle, visto en direccidn de
flujo del producto, temperaturas de 150°C, 170°C, 190°d y

210%. E1 intercambledor de calor estéd dotedo arriba y abajo

El intercambiador de calor se emplea para el calentamiento pre;
vio de una solucién de copolimero de estireno-acrilonitrilo,

' que a continuacién se alimente a una extrusionadoxa desgasificaq

dora para ia'separacién de los componentes evaporables. |

!
[

De la zona de polimerizacién se exiraen .con una bomba :
por hora unos 600 kg de una solucién aproxiimademente al 65 %,
de 150%C de calor,'de copolimero de estireno-acrilonitriio-en
sus monémeros y disolventes inertes a través del intercambiador
do calor. La solucién sbandona el intercambiador da calor con '
una temperatura de 200 C, encontréndose la presidn por encima
de la presidén de saturacidén de los componentes de la solucién
vdlétilea a esta_temperatura. La solucidén precalentada es expan-
dida 8 través de una tobera & una extrusionadora de desgasifica-
cidén de doble tornillo sinfin ususl con un didmetro de drboles
de 4,5 pulgadas, donde se realiza la separacién en partes evapo-
rables y fusibn de meterial sintético bajo 1as_condicioneé usua-
leé. Se obtienen por hora unos 400 kg de polimero de color pro-
pio débilmente amarillento. E1 polfmero presenta 8610 un conte=
nido en suciedad muy reducido y no contiene perticulas negras
en forma de cok con un didmetro superior a 0,01 mm.

| Si en lugar del dispositivo de intercambio de calor
segin la presente invencidén en este procedimiento se emplean
un 1ntercambigdor Qe calor de haces de tubos convencionales con
un didmetro de luz de los tubos de 16 mm, que se calienta con
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vapor de 205%C, se obtlene un polimerc mucho mds fuertemente
tefiido de amerillo con un mayor contenido en suciedad, y en el

que 86 hellah considerables proporciones de part{culas negras .

en forme de cok de 0,1 mm de didmetro. .

Descrita suficientemente la ﬁatnralez#_del invento,
as{ como la manera de ;ealizarlo en la préctica, debe hacersé
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son .sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto ho alteren su
princ;pio fun@amenﬁal. '

armosm oe sman
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REIVINDICACIONES

l.,- Procedimiento para templar soluciones o fusiones
altamente viscosas de materiales termoplésticos, en forma defi-
nida y cuidadosa, en el que la solucidén o fusién altamente vis-
cosa fluye en capas de producto delgadas una zona de intercambiog
de calor, caracterizedo pbrqus la separacién de la solucidn o
fusidn altemente viscose en las delgadas capas de producto se
efectlia bajo condiciones de temperatura de la solucidén o bien
fusién afluyente y el templado de las capas de producto delgadas
en forma escalonada en direccidn de flujo del producto, de mane-
ra que la diferencia de temperatura entre el medic transmisor
de calor de la zone de intercambio de calor ¥y de le solucién o
fusién altamente viscosa en todos los lugares de la zona de
intercambio de calor es inferior a 50°C, efectudndose la trans-
misién de calor por bloques de metal macizos, constitufdos en

to me han dispuesto en forma accesible.

2.~ Procedimiento para templar soluciones o fusiones
altemente viscosas de materiales tenmoplésticos, tal y como
qQuede sustenclalmente descrito en la presente Memoria, e ilus-
trado en loa dibujoa adjuntos.

Esta Memoria conste de 23 hojas escritas a méquina
por una sola cara. ‘ ' _
Madrid, = 'L.: ‘f\, ‘ja :»JJJ
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