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Esta invención se refiere a un procedimiento de 
coagulación de látex de polímero y más especialmente a un 
procedimiento para coagular un látex tal usando un extrusor 
de tipo de tornillo).

Tal y como se usa en esta Memoria, la expresión 
"látex de polímero" significa una emulsión de un polímero 
en un medio acuoso. El polímero puede ser o bien un políme­
ro de caucho sintético convencional tal como un caucho de 
estireno-hutadiendo (CEB), un caucho de policloropreno (neo 
preño), un caucho de acrilonitrilo-butadieno (caucho nitrí- 
lico), etc; un látex de caucho natural convencional, tal co 
rno un caucho de hevea, un caucho de 'calata, un caucho de gu 
tapercha, un caucho de guayule, etc; un polímero plástico 
convencional tal como una resina de acrilonitrilo-butadieno- 
estireno (resina ABE), etc. ; o una mezcla o cualquier otra 
combinación de los mismos, tal como un CEB mezclado con ABE; 
y como se usa en esta Memoria, la espresión "polímero" sig­
nifica cualquiera de los materiales anteriores. La espresión 
"látex de caucho" tal y como se usa en esta Memoria, signi­
fica un látex de un polímero de caucho convencional tal co­
mo un CEB, neopreno, nitrílico,.Hevea, balata, gutapercha, 
guayule, etc., que se usa para preparar caucho. El "contení 
do de sólidos" de un látex de polímero se refiere al tanto 
por ciento en peso de polímero y otros sólidos del látex.

Un látex de polímero es, en general, el producto dt 
una polimerización en emulsión de un material polimerizable, 
aun cuando en el caso de látices de caucho naturales, el lá 
tex es el producto de un proceso principalmente natural. E3 
polímero se recoge del látex de polímero coagulando el látex. 
Esto se efectúa mezclando el látex de polímero con un coagu-
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lante que rompe la emulsión 3el polímero. Para este fin pue 
de usarse cualquiera de una amplia variedad de coagulantes 
convencionales. Los coaugul.antes conocidos incluyen electro 
li^os tales como ácidos, sales, y soluciones acuosas de áci 
dos y sales. Los ácidos acuosos adecuados son soluciones 
acuosas de H^SO^, HC1, H^PO^, HCgH^Og, y semejantes. El 
HpSO^ acuoso es oréferido en particular para coagular láti- 
ces de caucho, y en esoecial CEB. Las soluciones acuosas de 
sales, adecuadas, son soluciones de CafNO^p, AlgtSO^)^, 
NaÓl, y semejantes. Otros coagulantes conocidos son disol­
ventes orgánicos tales como cetonas (por ejemplo, acetona), 
alcoholes (por ejemplo, alcohol etílico, alcohol metílico, 
etc.), y sus mezclas. También pueden ser usadas como coagu­
lantes mezclas de electrolitos y disolventes orgánicos (por 
ejemplo, una emulsión de un alcohol en un electrolito).

En la coagulación de látices de oolímero, la coagu 
lación completa del látex es el objetivo deseado. La cantidi 
de coagulante requerida para producir la. coagulación complje 
ta, puede ser una consideración importante en el aspecto eco 
nómico del procedimiento de coagulación. Los látices de po­
límeros que son fáciles de coa,guiar, con frecuencia son difjí 
ciles de coagular completamente. Esto es debido a que el po 
limero que coagula rápidamente encapsula o retiene de otro 
modo látex sin coagular, y evita que el coagulante se ponga 
en contacto con el látex encapsulado, lo que es necesario 
para completar la coagulación. El neopreno es un ejemplo de 
un polímero que es especialmente dificultoso a este respec­
to.

Asimismo es deseable producir un polímero coagulada 
con un contenido de humedad bajo, ya que ésto facilita la
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íanipulación y el tratamiento adicional del polímero. Mucho: 
Le los procedimientos de coagulación conocidos producen po- 
Limeros coagulados con un contenido de humedad relativamen- 
;e/álto, por ejemplo una humedad de 40-50% en peso. El líqui 
Lo en exceso del procedimiento de coagulación (es decir, el 
Líquido que se separa del polímero coagulado) debe tener 
también un contenido de polímero relativamente bajo, ya que 
lo es típicamente económico intentar recuperar el polímero 
le este líquido y este polímero, por tanto, se pierde habi- 
buJlmente. En otras palabras, el procedimiento de coagula­
ción debe proporcionar una buena separación entre el colime 
ro coagulado y el líquido del proceso en exceso.

Teniendo en cuenta lo anterior, se proporciona, se 
gón la invención, un procedimiento de coagulación de un lá­
tex de polímero, caracterizado por formar una mezcla de coa­
gulación mezclando y trabajando mecánicamente el látex de 
polímero y un coagulante, a presión, en una cámara de un ex 
trusor alargado con una rastra sinfín interrumpida, girato 
ria, axial, que hace avanzar la mezcla de coagulación a tra 
ves de la cámara hacia una salida del extrusor, durante cu­
yo avance el látex de polímero coagula, mantener la mezcla 
de coagulación bajo presión por lo menos hasta que la coagu 
lación del látex de polímero es substancialmente completa, 
y romper durante dicho mezclado y trabajo mecánico de la me 
cía de coagulación puesta bajo presión, el polímero coagula 
do que encapsula látex de polímero sin coagular y liberar e 
látex de polímero encapsulado para mezclar con coagulante

De preferencia, el látex de polímero y el coagulan 
te son- introducidos en la porción aguas arriba de la cámara 
del extrusor, bajo presión, preferiblemente por inyección a
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través de rompedores estacionarios; es decir., pernos rompe­
dores, y se mezclan mediante la rastra sinfín interrumpida, 
giratoria, para formar una mezcla de coagulación puesta ba­
jo /presión. La mezcla de coagulación se hace avanzar hacia 
una salida del extrusor situada en el extremo aguas abajo 
de la cámara del extrusor, mediante la rastra sinfín inte­
rrumpida, giratoria. La rastra sinfín y los rompedores que 
se proyectan hacia la cámara y estás entre medias de al me­
nos alguno de los segmentos de la rastra sinfín interrumpi- 
daj cooperan para mantener el avance de la mezcla de coagu­
lación bajo presión al menos hasta que la coagulación del 
látex de polímero es substancialmente completa. Asimismo, 
los segmentos del saliente sinfín y los rompedores trabajan 
la mezcla de coagulación o bien evitando la formación de 
cualesquiera estructuras de polímero coagulado que pueda en 
capsular látex sin coagular, o romoiendo tales estructuras 
que pueden haberse formado. Por consiguiente, la totalidad 
del látex de polímero se pone en contacto con coagulante.
La presión en la cámara del extructor favorece el trabajo a 
cuado de la mezcla de coagulación forzando las masas coagu­
ladas unas contra otras y contra los segmentos de la rastra 
sinfín y los rompedores.

Al final de la rastra sinfín interrumpida y antes 
de la salida del extrusor, el polímero coagulado puede ser 
densificado y aglomerado. Para este fin la salida del extru 
sor está, de preferencia, estrechada. El polímero coagulado 
se extruye después a través de la salida del extrusor y el 
líquido del proceso en exceso se separa del polímero coagu­
lado. -Debido a que el polímero ha sido completamente coagu­
lado y, también, preferiblemente densificado, el polímero
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extruido posee un contenido de humedad relativamente bajo. 
Asimismo, el liquido del proceso en exceso posee un contení 
do de sólidos de polímero sin coagular relativamente bajo.

/ Objetos y ventajas de la invención serán más evide.i
tes de la descrpción detallada de la invención que figura 
seguidamente, tomada en asociación con los dibujos que se 
acompañan, en los que:

La Figura 1 es una vista en planta, parcialmente 
cortada, de un aparato extrusor de tipo de tomillo, ilus­
trativo, adecuado para llevar a cabo el procedimiento de es 
ta invención, y la Figura 2 muestra una placa de hilera acLe 
cuada para usar en el extremo aguas abajo del extrusor de 
la Figura 1.

Como muestra la Figura 1, el aparato extrusor ilus 
trativo para llevar a cabo el procedimiento de esta inven­
ción, incluye una cámara cilindrica alargada 12 (mostrada 
parcialmente cortada en la Figura 1), con un sinfín o torni 
lio de alimentación axial, 14, dispuesto concéntricamente 
en ella. El tornillo 14 incluye un eje central 16 con una 
rastra sinfín helicoidal montada sobre él. La porción ini­
cial 18 de esta rastra sinfín es continua y tiene una altu­
ra relativamente grande. Esta porción continua de la rastra 
sinfín es relativamente corta, extendiéndose aproximadamen­
te 1,5 vueltas en torno al eje 16. La porción restante (y 
la mayor) de la rastra sinfín es una rastra sinfín interrum 
pida constituida por una pluralidad"de segmentos 20 de la 
rastra sinfín interrumpida, helicoidales. Los segmentos 20 
de la rastra sinfín interrumpida, pueden tener todos aproxi 
madamente la misma altura, o pueden disminuir en altura ha­
cia el extremo de salida 22 del extrusor. Esta disminución
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de altura puede ser o bien gradual o por fases. En la reali 
zación particular mostrada en el dibujo, el primer segmento 
de la rastra sinfín interrumpida tiene una altura relativa­
mente grande, el último segmento tiene una altura relativa­
mente pequeña, y los segmentos intermedios tienen una altu­
ra intermedia. Por lo menos la óorción mayor de los segmen­
tos 20 de la rastra sinfín interrumpida, tienen de preferen 
cia una altura inferior a la de la porción continua inicial 
18.

 ̂ Aun cuando el tornillo 14 incluye sólo una rastra
sinfín helicoidal única, como se muestra en el dibujo, debe 
comprenderse que pueden proporcionarse rastras sinfín heli­
coidales múltiples en la totalidad o en porciones seleccio­
nadas del eje 16. Por ejemplo, segmentos similares de ras­
tras sinfín interrumpidas, múltiples, pueden estar separa­
dos circunferencialmente sobre cada segmento longitudinal 
del eje 16 intermedio adyacente a los pernos rompedores 24.

Una pluralidad de pernos rompedores 24 están monta 
dos en la cámara 12 proyectándose hacia el interior de la 
cámara, entre medias, por lo menos algunos, oreferiblemente 
la mayoría o la totalidad, de los segmentos 20 de la rastra 
sinfín interrumpida. En la realización particular mostrada 
en el dibujo, se proporcionan dos filas longitudinales, dia 
metralmente opuestas, de pernos rompedores, dispuestas a lo 
largo de la longitud de la cámara 12, proyectándose uno de 
los pernos rompedores respectivos en cada fila hacia el ints 
rior de la cámara, entremedias de cada par adyacente de seg 
mentos 20 de la rastra sinfín interrumpida. Pueden propor- 
cionahse pernos rompedores adicionales (por lo general en 
filas longitudinales separadas circunferencialmente en tor-
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a la cámara 12) si se desea. Aun cuando se.muestran per­
nos rompedores como los miembros rompedores estacionarios qu 
se proyectan hacia el interior de la cámara 12 en el apara 
to/ilustrativo del dibujo, debe entenderse que puede emplea^ 
se, si se desea, cualquier otro tipo de miembros rompedores 
estacionarios. Por ejemplo, los'pernos rompedores 24 pueden 
ser substituidos por rompedores soldados al interior de la 
cámara 12.

Las porciones anterior y posterior de los segmen- 
tois 20 de la rastra sinfín interrumpida, adyacentes, están 
separadas longitudinalmente a lo largo del eje 16 permitien 
do que las porciones sobresalientes 28 de los oemos rompe­
dores 24 pasen entre ellos cuando-se hace girar el eje 16 
en torno a su eje longitudinal. Sin embargo, los espacios 
existentes entre las porciones anterior y posterior de los 
segmentos de la rastra sinfín y los pernos rompedores adya­
centes, son relativamente pequeños (es decir, tienen el mis 
mo orden de magnitud que un diámetro típico de las estructu 
ras de polímeros coagulados que pueden formarse en la mez­
cla de coagulación y el látex sin coagular encapsulado, y, 
más preferiblemente, inferiores a tales diámetros típicos) 
para favorecer el trabajo adecuado de la mezcla de coagula­
ción entre superficies opuestas de los pernos rompedores y 
los segmentos de la rastra sinfín interrumpida. Los segmen­
tos 20 de la rastra sinfín, se proporcionan preferiblemente 
también con bordes anteriores afilados y-bordes posteriores 
romos (sólo son visibles en la Figura 1 los bordes posterio 
res 26) para favorecer además el trabajo de la mezcla de cojr 
gulación.

La cámara 12 es estacionaria y de preferencia subs
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tancialmente horizontal, estando soportada por medios de 
montaje adecuados (no indicados). El eje 16 está soportado 
para que gire en tomo a su eje longitudinal por una o más 
cajas de cojinetes (no indicadas) dispuestas a lo largo de 
la longitud de la oorcién del eje 16 que sobresale del ex­
tremo aguas arriba de la cámara 12. Este aparato de cojine­
te evita también un movimiento axial del eje 16. El eje 16 
se hace girar por cualquier medio accionador adecuado (no 
indicado), por ejemplo, un motor eléctrico. El extremo agua 
aririba de la cámara 12 está cerrado por la placa de cierre 
aguas arriba, 30, fijada al reborde 32 situado sobre el ex­
tremo aguas arriba de la cámara 12 por los pernos 34. El 
eje 16 atraviesa una abertura en la placa de cierre aguas 
arriba 30. Esta abertura permite que el eje 16 gire libre­
mente. Un collar obturador 36 está montado en el eje 16 en 
el interior de la cámara 12 adyacente a la placa de cierre 
aguas arriba 30, para cerrar herméticamente el extremo aguaje 
arriba del aparato.por contacto con la placa de cierre 30 
y evitando substancialmente con ello la fuga de cualesquie­
ra materiales desde el extremo aguas arriba del extrusor.

El látex de polímero que ha de coagularse y el coa 
guiante son introducidos en la cámara 12 en puntos situados 
a lo largo de la longitud de la cámara que se seleccionan pja 
ra que proporcionen un mezclado y un trabajo a fondo y com' 
pleto de estos materiales en la cámara, según los principio 
de esta invencién. En la cámara 12 pueden proporcionarse 
aberturas o boquillas especialmente destinadas a este propé 
sito. Alternativamente, se ha encontrado conveniente emplea}? 
pernos rompedores tales como los 24a y 24b de la Figura 1, 
que han sido taladrados axialmente a su través para propor-
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iionar medios para introducir el látex de polímero y el coa 
Hilante en la cámara 12. Las porciones de cabeza de los per 
Los rompedores 24a y 24b pueden ser roscadas interiormente 
)ara aceptar acoplamientos macho situados en los extremos 
Le las conducciones de suministro de fluido 38 y 40, respec 
divamente. Los pernos rompedores 24a y 24b son intercambia­
res con cualquier perno rompedor sin modificar, facilitan 
Lo con ello el cambio de lugar de los puntos en que el látek 
Le polímero y el coagulante son introducidos en la cámara ip 

Tanto el látex de polímero como el coagulante pue- 
Len ser introducidos aguas arriba uno de otro. Los líquidos 
3on introducidos en el extrusor bajo presión proporcionada 
por bombas (no mostradas) en las conducciones de suministro 
le fluido, 38 y 40. El eje 16 se hace girai<'según se ha men 
sionado anteriormente de modo que las superficies 26 son 
Los bordes posteriores de los segmentos 20 de la rastra sin 
fin interrumpida. El tomillo 14 mezcla, por consiguiente, 
el látex y el coagulante y hace avanzar la mezcla de coagu- 
Lación resultante de derecha a izquierda, tal como se ve en 
La Figura 1, hacia el orificio de salida del extrusor en 
La placa de hilera 22. La mezcla de coagulación aie avanza 
se mantiene bajo presión mediante la acción cooperativa de 
Los segmentos 20 de la rastra sinfín interrumpida, y los pe^ 
nos rompedores, 24. A medida que la mezcla avanza y coagula 
los pernos rompedores sucesivos encajan crecientemente el mgL 
terial y resisten su avance, con lo que se produce una con­
trapresión en la porción aguas arriba de la cámara. Una sa­
lida del extrusor estrechada en la placa de hilera 22 puede 
contribuir también a la contrapresión en la cámara del extru 
sor. La presión puede ser mantenida hasta que el material se
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le del extrusor, o la presión puede ser reducida antes de 
la salida del extrusor, por ejemplo, mediante el escaoe de 
líquido desde la salida del extrusor. En todo caso, la mez­
cla de coagulación se mantiene bajo presión en el extrusor 
por lo menos hasta que la coagulación del látex de polímero 
es substancialmente completa. Tal y como se usa en esta Me­
moria, coagulación "substanciálmente completa" quiere decir 
el grado de coagulación a que el polímero coagulado sale deL 
extrusor. Así pues, según los principios de esta invención, 
tiene lugar, bajo presión, una coagulación 'substancialmente 
total. Esta presión es por lo menos de 1,05 kg/cm man., 
aproximadamente, y puede ser substanciálmente mayor.

El tornillo 14 termina a una-distancia corta antes 
de la placa de hilera 22, proporcionando una zona de densi­
ficación 48 en la cámara 12 antes de la placa de hilera. La 
placa de hilera 22 está sujeta al reborde 42 sobre el extre 
mo aguas abajo de la cámara 12, por los pernos 44, sólo uno 
de los cuales se muestra en detalle en la Figura 1. La pla­
ca de hilera 22 puede tener uno o más orificos de salida de 

. cualquiera de una diversidad de formas y tamaños. La placa 
de hilera proporciona preferiblemente una salida estrechada 
desde el extrusor para favorecer la densificación del polí­
mero coagulado, cerca del extremo de la rastra sinfín 20 en 
la zona de densificación 48.

Una confiiguración de la placa de hilera que se ha 
encontrado particularmente adecuada para usar con un extru­
sor que tiene un diámetro interior del cuerpo de aproximada 
mente 11,25 cm, se muestra en detalle en la Figura 2. La 
porción superior del orificio en esta placa de hilera (por 
encima del diámetro horizontal de la placa, como se ve en

29117



5

10

15

20

25

30

H oja nAm. 11

.a Figura 2) es aproximadamente un semicírculo de 5,62 cm 
Le radio, y la porción inferior del orificio comprende dos 
:emicírculos de 17,5 mm de radio. La placa de hilera tiene 
m  resalte (espesor en el-orificio) de 6,35 mm aproximada- 
¡íente. Se encontró que el orificio único, relativamente grs 
Le, de esta placa de hilera proporcionaba una buena densifi] 
:ación del polímero coagulado antes de la extrusión desde 
:1 aparato. Como es lógico, pueden usarse otras configurá­
ronos de la placa de hilera.

Durante la operación, se hace girar el tornillo 14-t 
a. una velocidad comprendida entre aproximadamente 250 y 500 
revoluciones por minuto. Dependiendo del látex que se está 
coagulando, pueden preferirse velocidades particulares den-] 
bro de este intervalo. Para la coagulación de un látex de 
3EB en el extrusor de 11,25 cm de diámetro interior antes 
citado, se prefiere una velocidad comprendida entre 250 y 
K)0 revoluciones por minuto aproximadamente. Para la coagu­
lación de un látex de neopreno en el mismo extrusor, se 
prefiere una velocidad comprendida entre 450 y 500 revolucií 
íes por minuto aproximadamente.

El látex de polímero y el coagulante se introducen] 
en el extrusor, bajo presión, según se ha mencionado antes. 
31 látex puede ser un látex de caucho tal como se ha defini­
do anteriormente, un látex de un polímero plástico tal como 
resina de ABE, o una mezcla o cualquier otra combinación de 
Los mismos, tal como un CBB extendido con ABE. El coagulantf 
cuede ser cualquier coagulante adecuado. Coagulantes conoci­
dos incluyen electrolitos tales como ácidos, sales y solúcio] 
nes acuosas de ácidos y sales. Los ácidos acuosos adecuados 
son soluciones acuosas de H^SO^, HC1, H^PO^, HC^H^O^, y se-
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majantes. El H^SO^ acuoso es particularmente .preferido para 
coagular látices de caucho, en especial CEB. Son soluciones 
acuosas adecuadas de sales, las soluciones de Ca(N0^)g, 
A1(S0^)^, NaCl y semejantes. Otros coagulantes conocidos 
son disolventes orgánicos tales como cetonas (por ejemplo 
acetona), y alcoholes (por ejemplo alcohol etílico, alcohol 
metílico, etc.), y mezclas de los mismos. También pueden 
ser usadas como coagulantes mezclas de electrolitos y disol 
ventes orgánicos (por ejemplo, una emulsión de un alcohol 
y un electrolito).

Las concentraciones de látex de polímero y de coa­
gulante cargados al extrusor no son criticas, en tanto exis 
ta al menos una cantidad suficiente de coagulante para pro­
porcionar una coagulación completa del polímero. Sin embar­
go, en general, el procedimiento de esta invención hace co­
sible reducir la cantidad necesaria de coagulante para la 
coagulación completa del polímero. Preferiblemente, la mezc}L 
de látex de polímero y de coagulantes en el extrusor compre, 
de aproximadamente de 25 a 40% en peso de sólidos de polímje 
ro y aproximadamente de 60 a 75% en peso de coagulante.

El látex de polímero y el coagulante se mezclan en 
el extrusor mediante el tornillo 14 formando una mezcla de 
coagulación. La mezcla de coagulación se hace avanzar hacia 
el orificio de extrusión estrechado en la placa de hilera 2 
mediante el tornillo 14. A medida que la mezcla de coagula­
ción avanza, los segmentos 20 de la rastra sinfín interrumpí 
da y los pernos rompedores 24 cooperan a trabajar vigorosame. 
te la mezcla e intermezclar a fondo los constituyentes dé lp. 
misma; poniendo en contacto la totalidad del látex con coa­
gulante y asegurando de este modo la coagulación completa d
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átex. Condiciones de alta turbulencia son inducidas en la. 
ezcla mediante los segmentos de la rastra sinfín interrum- 
ida y los pernos rompedores. La contrapresión producida 
or el tornillo 14 al hacer avanzar la mezcla de coagula- 
ión contra la resistencia proporcionada por los pernos rom 
odores 24, asegura que los constituyentes de la mezcla de 
oagulación sean trabajados por los segmentos de la rastra 
infín interrumpida y los pernos rompedores y no que simple 
ente fluyan a modo de un líquido en torno a estos elemento 
n particular, las estructuras de polímero coagulado que 
ueden encapsular o retener látex sin coagula^ o bien no se 
orman debido al mezclado turbulento y al trabajo de la mez 
la de coagulación, o, si se forman tales estructuras, son 
rabajadas y rotas por la acción de las rastras sinfín inte 
'rumpidas y los pernos rompedores, liberando el látex rete- 
ddo y poniéndole en contacto con el coagulante. Para este 
'ín, los boredes anteriores afilados y los bordes posterio- 
*es romos de los segmentos 20 de la rastra sinfín interrum- 
tida y las pequeñas separaciones entre los segmentos 20 de 
.a rastra sinfín y los pernos rompedores 24, son particular 
tente eficaces. Según se ha mencionado anteriormente, las 
¡eparaciones entre las porciones anterior y posterior de 
.os segmentos 20 de la rastra sinfín y los pernos rompedores 
!4, se escogen de preferencia para que sean del orden de 
lagnitud o más pequeños que el diámetro típico de una estrus 
;ura que pueda formarse en la mezcla de coagulación y encap- 
;ular látex sin coagular. Cualquier estructura que encapsu- 
Le látex que sea forzada entre la porción anterior y poste­
rior de un segmento de la rastra sinfín y un perno rompedor 
Mi oposición es rota, por tanto,, y el látex encapsulado es
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liberado.
Al final del tomillo 14, antes de la placa de hi­

lera 22, el polímero totalmente coagulado es densificado y 
aglomerado, y es extruido a través del orificio de extru­
sión estrechado, en la placa de hilera 22. La densificación 
del polímero coagulado impulsa a una porción substancial de 
liquido del proceso en exceso desde el extrusor a través de!, 
orificio de extrusión, por separado, desde el polímero coa­
gulado densificado. Este liquido se separa libremente del 
polímero extruido. El nolímero extruido se caracteriza, por 
tanto, por un contenido de humedad relativamente bajo, típi 
camente inferior a 25% en peso aproximadamente. Son los más 
frecuentes los contenidos de humedad comprendidos entre 
15-25% en peso. También, el contenido de sólidos de polímero 
del líquido de proceso en exceso, exprimido por separado, es 
relativamente bajo, típicamente inferior a 0,5 - 1,5% en pe 
so aproximadamente.

El poli¡ero coagulado que sale del extrusor está 
listo para su tratamiento posterior del modo convencional; 
ha de entenderse que debido al contenido de humedad relati­
vamente bajo del polímero, pueden ser eliminadas ciertas eta 
pas de deshidratación. Además, debido al uso más eficiente 
iel coagulante y al bajo contenido de humedad del polímero 
extruido, el pH del polímero extruido puede ser controlado 
nás cuidadosamente. Ventajosamente, el pH del polímero extrii 
io es tal que es innecesario un lavado extenso del oolímero. 
ripicamente, el pH del polímero extruido está comprendido en 
bre aproximadamente 6 a 8.

Los ejemplos siguientes son proporcionados como ilt 
Oraciones del procedimiento de esta invención y no con inten
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Lón de limitar a ellos la invención.

EJEMPLO I

En este ejemplo se usó un extrusor similar al mos 
rado en la Figura 1, que tenía un diámetro interior de 
L,25 cm y una longitud interior de aproximadamente 1,22 me 
ros. El diámetro exterior del eje sinfín 16 era de 6,25 cm 
proximadamente. La placa de hilera 22 era como la indicada 
a la Figura 2 y descrita anteriormente. El tornillo 14 se 
ccionó mediante un motor que tenía, aproximadamente, 75 
aballos.

El látex coagulado era un látex de CE13 conocido co 
o "1018" y que puede adquirirse de Polysar Limited, Samia 
ntario, Canadá N7T 7M2. Este látex tiene un contenido de 
olidos nominal de 30,2% en peso y un pH' de 8,38. El coagu­
ante usado era ELSO, acuoso 0,8 normal. Tanto el látex co- 
o el coagulante fueron suministrados al extrusor a tempera 
ura ambiente. El coagulante se introdujo en el extrusor 
erca del extremo aguas arriba del extrusor. El látex se 
ntrodujo a través del quinto perno rompedor (aproximadamen 
e 37,5 cm) desde el extremo aguas abajo del extrusor. El 
átex fue suministrado en la proporción-de aproximadamente 
,66 kg por minuto y el coagulante se cargó en la proporciói 
e aproximadamente 1,59 kg por minuto. (Se consideran posi- 
les con esta proporción de carga del coagulante, proporcio 
.es de carga del látex substancialmente superiores, pero la 
roporción de carga del látex estaba limitada en el aparato 
e ensayo por la capacidad de la bomba de alimentación del 
átex). El tomillo 14 se hizo girar a algo más de 300 revo-
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luciones por minuto.
El caucho coagulado que poseía un contenido de hu 

medad de aproximadamente 15;5% ; y se extruyó en la propor 
ción de 182 kg por hora. La contrapresión inmediatamente 
antes de la placa de hilera 22 fue de aproximadamente 1,4 
kg/cm .man. La temperatura del extruido era de 32 a 389(3.
El líquido del proceso en exceso tenía, aproximadamente, un 
99% de humedad, y un pH de aproximadamente 1,6.'

< EJEMPLO II

En este ejemplo el extrusor usado era semejante al 
usado en el Ejemplo I. El látex coagulado era látex de neo- 
preno de tipo MI que puede adquirirse de la Petro-Tex Chemi 
cal Corporation, 8600 Park Hace Blvd., Houston, Texas 77017, 
que poseía un contenido de sólidos nominal de 37,7% y un pH 
de 12,30. El coagulante era una solución acuosa de 1,7% de 
Ca(N0^)g y 0,4% de Alg(SO^)^. El coagulante se introdujo 
en el extrusor a través del segundo perno rompedor desde el 
extremo aguas arriba del extrusor, y el látex se introdujo 
a través del tercer perno rompedor desde el extremo aguas 
arriba. Ambos, el coagulante y el látex fueron suministra­
dos a temperatura ambiente y con caudales*de 1,94 y 2,72 kg 
por minuto, respectivamente.

El tomillo 14 se. hizo girar a aproximadamente 475 
revoluciones por minuto. La contrapresión justamente antes 
de la placa de hilera 22 era de aproximadamente 2,8 kg/cm . 
man. La temperatura del extruido era de 51^0 aproximadamen­
te. Tuvo lugar coagulación completa formándose grumos de 
caucho que se descargaron del extrusor con un contenido de



humedad de aproximadamente 17%. El liquido del.proceso en 
exceso tenía aproximadamente 1,4% de sólidos y un pH de
aproximadamente 7,3.
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5 EJEMPLO III
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.En este ejemplo el extrusor usado era similar al 
usado en los ejemplos anteriores. El látex coagulado era un 
látex de CSB conocido como "1502" adquirible de Goodyear 
Tire and Rubber Company, 1144 East Market Street, Akron,
Ohio 44316. Este látex posee un contenido de sólidos nominal 
de 30% en peso y un pH de 8,2. El coagulante era HgSO^ 0,6N. 
El coagulante se introdujo en <el extrusor a través del se­
gundo perno rompedor desde el extremo aguas arriba del ex­
trusor en cada una de las dos filas de pernos rompedores, y 
el látex se introdujo a través del tercer perno rompedor 
desde el extremo aguas arriba en cada una de las dos filas 
de pernos rompedores. Ambos, el látex y el coagulante fueron 
introducidos a temperatura ambiente. El caudal de coagulan­
te estaba comprendido entre 5,66 y 9)51 kg por minuto y el 
caudal del látex era de 43 kg por minuto.

El tornillo 14 se hizo girar a aproximadamente 275 
revoluciones por minuto. La contrapresión antes de la placa 
de hilera 22 estaba comprendida entre 2,1 y 2,45 kg/cm . 
man. El caucho coagulado se extruyó a aproximadamente 13 kg 
por minuto con un contenido de humedad de 30% aproximadamen 
te y una temperatura de aproximadamente 359(3. El líquido 
del proceso en exceso tenía aproximadamente 1,5% de sólidos 
y un pH de aproximadamente 1,4.

29117



p-

10

15

25

30

* *

30

Hojn n<tm. 1 8

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que se pre 
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente d 
Invención en España, por VEINTE años, son los que se reco­
gen en las reivindicaciones siguientes:

1$.- Un procedimiento de coagulación de un látex 
de polímero, caracterizado por formar una mezcla de coagula 
ción mezclando y trabajando mecánicamente el látex de polí­
mero y un coagulante, a presión, en una cámara de un extru- 
sor alargado con una rastra sinfín interrumpida, giratoria, 
axial, que hace avanzar la mezcla de coagulación a través 
de la cámara hasta una salida del extrusor, durante cuyo 
avance el látex de polímero coagula, mantener la mezcla de 
coagulación bajo presión al menos hasta que la coagulación 
del látex de polímero es substancialmente completa, y rompe 
durante dicho mezclado y trabajo mecánico de la mezcla de 
coagulación puesta bajo presión, el polímero coagulado que 
encapsula látex de polímero sin coagular, y liberar el lá­
tex de''polímero encapsulado para mezclarle con coagulante.

23.- Un procedimiento según la reivindicación 13, 
en el que el látex de polímero es un látex de caucho.

33.- Un procedimiento según la reivindicación 23, 
caracterizado porque el látex de caucho es un caucho de es 
tireno-butadieno, un caucho de policloropreno o un caucho 
de acrilonitrilo-butadieno, o mezclas de los mismos.

43.- Un procedimiento según una cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el coagu­
lante es un electrolito o un disolvente orgánico, o mezclas 
de los mismos.

29117
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5-.- Un procedimiento según una cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el coagu 
lante es una solución acuosa de una sal o un ácido acuoso, 
o mezclas de los mismos.

63.- Un procedimiento según la reivindicación 5-, 
caracterizado porque el coagulante es H^SO^ acuoso.

73.- Un procedimiento según una cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el coagu 
lante es una cetona o un-alcohol o mezclas de los mismos.

88.- Un procedimiento según una cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la mezcla 
de coagulación se mantiene a una presión de al menos aproxi 
malamente 1,05 Kg/m manometricos.

98.- Un procedimiento según una cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la rastre 
sinfín interrumpida se hace girar a una velocidad comprendí 
da entre 250 y 500 revoluciones por minuto.

108.- un procedimiento según una cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el polí­
mero coagulado se extruye con un contenido de humedad infe­
rior a aproximadamente 25% en peso.

118.- Un procedimiento según la reivindicación 18, 
caracterizado porque el látex de polímero es un caucho de 
estireno-butadieno- que posee un contenido de sólidos com­
prendido entre aproximadamente 20 y 35% en peso, porque el 
coagulante es H^SO^ acuoso, porque la mezcla de coagulación 
se mantiene a una presión de aproximadamente 1,05 kg/ m^ 
man. por lo menos, y porque el polímero coagulado se extru 
ye con un contenido de humedad inferior a aproximadamente 
25% en peso.

29117



12§.- Un procedimiento según una cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el látex 
de polímero y el coagulante se introducen en una norción 
aguas arriba de dicha cámara para que avancen por medio de 
dicha rastra sinfín interrumpida desde dicha porción aguas 
arriba de la cámara hasta una porción aguas abajo de la mis 
ma, manteniéndose bajo presión la mezcla de coagulación que 
avanza y trabajándose mecánicamente por lo menos hasta que 
dicha coagulación del látex de polímero es substancialmente 
completa, mediante la cooperación de segmentos de dicha ras 
tra sinfín interrumpida y una pluralidad de rompedores fi­
jos que se extienden hacia dicha cámara entremedias de al 
menos alguno de los segmentos de la rastra sinfín interrum­
pida, siendo también efectivo dicho trabajo mecánico de la 
mezcla de coagulación puesta bajo presión para liberar el 
látex de polímero sin coagular que haya sido encapsulado 
por polímero coagulado, y se extruye el polímero coagulado 
desde la cámara por medio de una salida situada en la por­
ción aguas abajo de la cámara.

133.- Un procedimiento según la reivindicación 
123, caracterizado porque el polímero coagulado se densifi­
ca inmediatamente antes de dicha salida estrechada desde la 
que se extruye el polímero coagulado densificado.

14-.- Un procedimiento de coagulación de un látex 
de polímero.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece 
de, representado en los dibujos que se acompañan, y para 
los fines que se han especificado.

-Esta Memoria consta de veintiuna hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid, Q 9.

29117
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