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Esta invencidn se refiere a un procedimiento de

coagulacién de litex de volimero y mds especizlrente a un
'procedimiento vara coagular un latex tal usando un extrusor
1de tipo-de tornilim.

Tal y como se usa en esta Memoria, la expresidn
Mldtex de polimero" significa una emulsién de un polimero
en un medio acuoso. El polimero puede ser o bien un polime-
ro de caucho sintético convencional tal como un caucho de
estireno-butadiendo (CEB), un caucho de policloropreno (neg
preno), un caucho de acrilonitrilo-butadieno (caucho nitri-
lico), ete; un latex de caucho natural convencional, tal cgo
mo un caucho de hevea, un caucho de halata, un caucho de gu

tapercha, un caucho de guayule, etc; un polimero pldstico

convencional tal como una resina de acrilonitrilo-butadieno:
estireno (resina ABE), etc. ; 0 una mezecla o cualquier otra
combinacidén de los mismos, tal como un CE3B mezclado con 43Z}
¥y como se usa en'esta Memoria, la esvresidén "polimero" sicg-
nifica cualquiera de los materiales anteriores. La esnresién
"l4tex de caucho” tal y como se usa en esta llemoria, sisni-
fica un ldtex de un polimero de caucho convencional tal co-
mé vun CEB, neopreno, nitrilico, Hevea, balata, gutavercha,
guayule, etc., que se usa para prevarar caucho. El "conteni
do de sblidos" de un litex de volimero se refiere al tanto
por ciento en peso de nolimero y otros s6lidos del latex.

Un létex de polimero es, en general, el producto dg
una polimerizacidn en emulsidn de un material volimerizable,
aun cuando en el caso de ldtices de caucho naturales, el 14
tex es el producto de un proceso principalmente natural. El
polimero se recoge del lidtex de nolimero cozgulando el litex.

Bsto se efectda mezclando el ldtex de polimero con un coagu-
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_iante que rompe la emulsién del polimero. Para ecte fin pug
de usarse cualguiera de una amplia variedad de coagulantes
convencionales. Los coaugulantes conocidos incluyen electro
liyos tales como dcidos, sales, y soluciones acuosas de dci
dos y sales. Los 4cidos acuosos adecundos son soluciones
acuosas de H2804, HC1, H3P04, HC H 02, Y semnejantes. El

273
H,S0, acuoso es vreferido en particular para coagular liti-

2

ces ge caucho, y en esvecial CEB. Las soluciones acuosas de
sales, adecuadas, son soluciones de Ca(N03)2, A12(804)3,
Na@l, ¥y semejantes, Otros coagulantes conocidos son disol-
ventes orgdnicos tales como cetonas (por ejemplo, acetona),
alcoholes (por ejemplo, alcohol etilicot alcohol metilico,
etc.), ¥y sus mezclas. También pueden ser usadas como coagu-
lantes mezclas de electrolitos y disolventes orgdnicos (por
ejemplo, una emulsidn de un alcohol en un electrolito).

| En la coagulacidn de 1l4tices de molimero, la coagu
lacidén completa del létex es el objetivo deseado. La cantishd
de coagulante requerida para vroducir la coagulacidén comple

ta, puede ser una consideracidén importante en el asnecto ec

1 £=4

némico del procedimiento de coagulacidn. Los ldtices de po-

1

;imeros que son fé4ciles de coagular, con frecuencia son dif;
ciles de coagular completamente., Esto es debido a que el po
limero que coagula ripidamente encapsula o retiene de otro
modo ldtex sin coagular, y evita que el coagulante se nonga
en contacto con el ldtex encapsulado, lo gue es necesario
para completar la coagﬁlacién. El neopreno es un ejemplo de
un polimero que es esnecialmente dificultoso a este respec—
to.

Asimismo es deseable producir un polimero coaguladg

con un contenido de humedad bajo, ya que ésto facilita la
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{te @lto, por ejemplo una humedad de 40-50% en peso. EL liqui

|trusor alargado con una rastra sinfin interrumpida, girato-

“Iria, axial, que hace avanzar la mezcla de cozgulacidn a trg

-1lacidén del lé4tex de polimero es substancialmente completa,

Vl'loja ném3

b

menipulacidén y el tratamiento adicional del polimero. Huchogp
de los procedimientos de coagulacidén conocidos producen po-

1{meros coagulados.con un contenido de humedad relativamen-

do en exceso del procedimiento de coagulacidén (es decir, el
liquido que se separa del polimero coagulado) debe tener
también un contenido de pblimero relativamente bajo, ya que
no es tipicamente econdmico intentar recuperar el polimero
de este 1iquido y este polimero, por tanto, se pierde habi-
tuilménte. En otras palabras, el procedimiento de coagula-
cidén debe proporcionar una buena separacibn entre el nolime
ro coagulado y el liguido del proceso en exceso.

Teniendo en cuenta lo anterior, se proporciona, se
gén la invencién, un procedimiento de coagulacién de un l4-
tex de polimero, caracterizado vor formar una mezecla de coat
gulacién mezclando y trabajando mecdnicamente el latex de

polimero y un coagulante, a presidén, en una cidmara de un ex

vés de la cdmara hacia una salida del extrusor, durante cu-
yo avance el litex de polimero coagula, mantener la mezecla

de coagulacidén bajo presidn vor lo menos hasta que la coagu

y romper durante dicho mezclado y trabajo mecdnico de la megz
cla de coagulacidén puesta bajo presidén, el polimero coagula
do que encapsula létex de polimero sin coagular y liberar el
l4tex de polimero encapsulado para mezclar con coagulante.
De preferencia, el létex de polimero y el coagulan
te son introducidos en la porcidén aguas arriba de la cémara

del extrusor, bajo presién, preferiblemente vor inyeccidén a
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través de rompedores estacionarios; es decir, pernos rompe-
dores, y se mezclan mediante la rastra sinfin interrumnida,
girstoria, para formar una mezcla de coagulacién puesia ba-
1Jo ,presién. La mezcla de coagulacidén se hace avanzar hacia
5 |una salida del extrusor situada en el extremo aguas abajo
de la cédmara del extrusor, medisnte la rastra sinfin inte-
rrumpida, giratorié. La rastra sinfin y los rompedores que
se proyectan hacia la cdmara y estan entre mediss de al me-|
nos alguno de los segmentos de la restra sinfin interrumpi-
10 da! cooperan para mantener el avance de la mencla de coagu-
lacién bajo pfesién al menos hasta que la coagulacidn del
l4tex de polimero es substancialmente completa. Asimismo,
los segmentos del saliente sinfin y los rompedores trabajan
la mezcla de coagulacidn o bien evitando la formacién de

15 |[cualesquiera estructuras de polimero coagulado que pueda en
capsular ldtex sin coagular, o rompiendo tales estructuras
que pueden haberse formado. Por consiguiente, la totalidad
del lidtex de polimero se pone en contacto con coagulante.
La presién en la cémara del extructor favorece el trabajo ade
20 Jcuado de la mezcla de coagulacidén forzando las masas coagu~
ladas unas contra ot;as y contra los segmentos de la restra
sinfin y los rompedores.

Al final de la rastra sinfin interrumpida y antes
de la salida del extrusor, el polimero coagulado puede ser
2% |densificado y aglomerado. Para este fin la salida del extru
sor estd, de preferencia, estrechada. El poiimero coagulado
gse extruye después a través de la salida del extrusor y el
liguido del proceso en exceso se sevara del polimero coagu-
lado. Debido a que el polimero ha sido completamente coagu-

30 |lado y, también, preferiblemente densificado, el polimero
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-ten ella. El tornillo 14 incluye un eje central 16 con una
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extruido vosee un contenido de humedad relativamente bajo.
Asimismo, el lfquido del proceso en exceso posee un conteni
do de sélidos de polimero sin coagular relativamente bajo.

/ Cbjetos y ventajas de la invencidn serdn mds evide
tes de la descrpcién detallada de la invencidén que figura
seguidamente, tomada en aéociacién con los dibujos que se
acompaZian, en los que:

‘Ta Pigura 1 es una vista en planta, parcialmente
cortada, de un aparato extrusor de tipo de tornillo, ilus-
trgtivo, adecuzdo para llevar a cabo el procedimiento de ég
ta invencién,'y la Figura 2 muestra una placa de hilera ade
cuada para usar en el extremo aguas abajo del extrusor ce
la Figura 1.

Como muestra la Figura 1, el aparato extrusor ilus
trativo para llevaf 2 cabo el vrocedimiento de esta inven-~
eidn, incluye una cdmara cilindrica alargada 12 (mostrads
parcialmente cortada en la Figura 1), con un sinfin o torni

1lo de alimentacidn axial, 14, dispuesto concéntricamente

rastra sinfin helicoidal montada sobre él, La porcidn ini-
cial 18 de esta rastra sinfin es continua y tiene una altu-
ra relativamente smrande. Esta porcidn continua de la rastra
sinfin es relativamente corta, extendiéndose aproximadamen~
te 1,5 vueltas en torno al eje 16. La porcidén restante (y
la mayor) de la rastra sinfin es una rastra sinfin interrum
pida constituida por unz pluralidad "de segmentos 20 de la
rastra sinfin interrumpida, helicoidales. Los segmentos 20
de la rastra sinfin interrumpida, pueden tener todos aproxi
madamente la misma altura, o pueden disminuir en altura ha-

cia el extremo de salida 22 del extrusor. Bsta disminucidn

=)
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‘| nadas del eje 16. Por ejemplo, segmentos similares de ras-—

I mentos 20 de la rastra sinfin interrumpida. Pueden propor-

Hojn namb

WY

de altura puede ser o bien gradual 0 por fases. En la reali
zacidén varticular mostrada en el dibujo, el primer segmento
de la rastra sinfin interrumpida tiene una altura relativa-
mente grande, el Wltimo segmento tiene uma altura relativa~
mente peguefia, y los segmnentos intermedios tienen una altu-
ra intermedia. Por lo menos la vorcidén mayor de los segmen—
tos 20 de la rasira sinfin interrumpida, tienen de preferen
cia una altura inferior a la de la poreidn continua inicial
18, |

l Aun cuando el tornillo 14 incluye g6lo una rastra
sinfin helicoidal VYnica, como se muestra en el dibujo, debe
comprenderse gue pueden pronorciounarse rastras sinfin heli-

coidales miltiples en la totalidad o en porciones seleccio-

tras sinfin interrumpidas, miltiples, pueden estar separa-
dos circunferencialmente sobre cada segmento longitudinal
del eje 16 intermedio adyacente a los pernos romvedores 24.
Una plurslidad de pernos rompedores 24 estin monta
dos en la cdmara 12 vproyectdndose hacia el interior de la
cdmara, entre medias, nor lo menos alsunos, creferiblemente
la mayoria o la totalidad, de los segmentos 20 de la rastra
sinfin interrumpida. En la realizacidn particular mostrada
en el dibujo, se proporcionan dos filas longitudinales, digl
metralmente opuestas, de pernos rompedores, disyuestas a lo
largo de la longitud de la cdmara 12, proyectdndose uno de
los pernos romvedores resvectivos en cada fila hacia el int

rior de la cdmara, entremedias de cada var adyacente de seg

cionaise pernos rompedores adicionzles (por lo ceneral en

filag longitudinales separadas circunferencialmente en tor-

o
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ser substituidos nor romvedores soldados al interior de 1la
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jpone

no a la cdmara 12) si se desea. Aun cusndo se muestran per-
nos rompedores como los miembros rompedores estacionarios q]

se proyectan hacia el interior de la cdmara 12 en el apara

to/ilustrativo del dibujo, debe entenderse que puede emplea,;
se, si se desea, cualguler otro tipo de miembros rompedores

estacionarios. Por ejemplo, los pernos rompedores 24 pueden

camara 12,

Las porciones anterior y posterior de los segmen-
tog 20 de la rastra sinfin interrumvida, adyacentes, estdn
separadas longitudinalmente 2 lo largo del eje 16 permitien
do que las vorciones sobresalientes 28 de los nernos rompe-
dores 24 pasen entre ellos cuando-se hace girar el eje 16
en torno a su eje longitudinal. Sin embargo, los esvacios
existentes entre las porciones anterior y posterior de los
segmentos de la rastra sinfin y los vernos rompedores adya-
centes, son relativamente vequefios (es decir, tienen el mis
mo orden de magnitud que un didmetro tivico de las estructu
ras de polimeros coagulados que pueden formarse en la nmez-
cla de coagulacién ¥ el latex sin coagular encapsulado, ¥,
més preferiblemente, inferiores a tales didmetros tinicos)
para favorecer el trabajo adecuado de la mezcla de coagula-
cién entre superficies onuestas de 1los .vernos rompedores y
los segmentos de la rastra sinfin interrumvida. Los sezmen-
tos 20 de la rastra sinfin, se provorcionan preferiblemente
también con bordes anteriores afilados.y'bordes nosteriores
romos (sélo son visibles en 1la Pigura 1 los bordes posterio
res 26) para favorecer ademds el trabajo de la mezela de co]
gulacién.

La cdmara 12 es estacionaria y de preferencia subs

o3

e

Ty
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tancialmente horizontal, estando soportada vor medios de
montaje adecuados (no indicados). Bl eje 16 estd sonortado
para que gire en torno a su eje longitudinal por unz o mis
cajas de cojinetes (no indicadas) dispuestas = lo largo de
5 |1a longitud de la norcién del eje 16 que sobresale del ex-
tremo aguas arriba de la cdmara 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

[7]

indicado), por ejemplo, un motor eléctrico. Bl extremo agua
10 arLiba de la cdmara 12 estd cerrado por la placa de cierre
aguas arriba, 30, fijada al reborde 32 situado sobre el ex-|
tremo aguas arriba de la cdmara 12 por los vernos 34. El
eje 16 atraviesa una abertura en la placa de cierre ajuas
arriva 30. Esta abertura permite que el eje 16 gire iibre-
15 [mente. Un collar obturador 36 estd montado en el eje 16 en
el interior de la cdmara 12 adyacente a la plzca de cierre
aguas arriba 30, para cerrar herméticamente el extremo aguabp
arriba del aparato.por contacto con la placa de cierre 30
y evitando substancialmente con ello la fumgz de cualesquie-
20 |ra materiales desde el extremo aguas arriba del extrusor.
El létex de polimero que ha de coagularse y el coz
gulante son introducidos en la cdmara 12 en ountos situados

a lo largo de la longitud de la cdmara que se seleccionan p

1D

ra que proporcionen un mezclado y un trabajo a fondo y com-

(1]

25 |pleto de estos materiales en la cdmara, segun los principio
de esta invencién. En 1g cdmara 12 pueden proporcionarse

aberturas o'bbquillas especialmente destinadas a este propd
sito. Alternativameﬁte; se ha encontrado conveniente empleal
pernos rompedores tales como los 24z y 24b de la Pigura 1,

30 |que han sido taladrados axialmente a su través para propor-

29117
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cionar medios vara introducir el litex de polimero y el cog

|bles con cualquier perno rompedor sin modifiear, facilitan-

7
lde fluido, 38 y 40. El eje 16 se hace girar segin se ha men

Jdla Pigura 1, hacia el orificio de szlida del extrusor en

Hoja ném. 9 .

gulante en la cédmara 12. Las porciones de cabeza de los per
nos rompedores 24a y 24b pueden ser roscadas interiormente
para aceptar acop‘amlentos macho 51tuados en 1o0s extremos

de las conducciones de suministro de fluido 38 y 40, respec|

tivamente., Los pernos rompedores 24a y 24b son intercambia-

do con ello el cambio de lugar de los puntos en que el latex
de polimero y el coagulante son introducidos en la cdmara 1.

Tanto el ldtex de polimero como el coagulante pue-
den ser introducidos aguas arriba uno de otro. Los liguidos
son introducidos en el extrusor bajo presidén proporcionada

por bombas (no mostradas) en las conducciones de suministro

cionado anteriormente de modo que las superficies 26 son
los bordes posteriores de los segmentos 20 de la rastra sin
fin interrumpida. E1l tornillo 14 mezcla, por consiguiente,

el litex y el coagulapte yihace avanzar la mezcla de coagu~

lacidén resultznte de derecha a izquierda, tal como se ve en

la placa de hilera 22, La mezcla de coagulacidn e avanza
se mantiene bajb presién mediante la accidn cooperativa de
los segmentos 20 de la restra sinfin interrumvida, y los per
nos rompedores, 24. A medida que la mezcla avanza y coagula
los pernos rompedores sucesivos encajan crecientemente el ma
terial ¥y resisten su avance, con lo que. se produce una con-
trapresién en la porcidén asuas arriba de la cdmara. Una sa-
1lids del extrusor estrechada en la placa de hilera 22 puede
contribuir también a la contrapresién en la cdmara del extry.

sor. La presién puede ser mantenida hasta que el material sg
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imero coagulado, cerca del extremo de la rastra sinfin 20 en

! Hoja nam. L0

=

le del extrusor, o la presidén puede ser reducida =antes de
la salida del extrusor, por ejemplo, mediante el ezcane de
1liguido desde la salida del extrusor. n fodo caso, la mez-
cla de coagulacién se mantiene bajo presién en el extrusor
por lc menos hasta que la coagulacidn del ldtex de polimero
es substancialmente completa. Tal y como se usa en esta Me-
moria, coagulacidén "substancialmente completa" quiere decin
el grado de céagulacién a que el polimero coagulado sale dell
extrusor. Asi pues, segin los principios de esta invencidn,
tiene lugar, bajo presidn, una coagulacién substancialmente
total. Esta presidn es por lo menos de 1,05 kg/cm2 man.
aproximadamente, y puede ser subgtancialmente mayor.

El tornillo 14 termina a una-distancia corta antes
de la placa de hilera 22, proporcionando una zona de densi-
ficacidn 48 en la cédmara 12 antes de la placa de hilera. La
placa de hilera 22 estd sujeta al reborde 42 sobre el extre
mo aguas abajo de la c¢dmara 12, vor los pernos 44, sélo uno
de los cuales se muestra en detalle en la Figura 1. La pla-
ca de hilera 22 vpuede tener uno o miés orificos de salida de
cualquiera de una diversidad de formes y tamafios. I.a placa
de hilera proporcionz preferiblemente una salida estrechada

desde el extrusor para favorecer la densificacidn del voli-

la zona de densificacidn 48.

Una configuracidn de laz placa de hilera que se ha
encontrado particularmente adecuada vara usar con un extru-
sor que tiene un didmetro interior del cuerpo de aproximada
mente 11,25 em, Se muestra en detalle en la Figura 2. Ia
porcién superior del orificio en estz placa de hilera (vor
encima del didmetro horizontal de la placa, como se ve en
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.| la Pigura 2) es aproximadamente un semicirculo de 5,62 cm

EL létex puede ser un ldtex de caucho tal como se ha defini-

-fpuede ser cualquier coagulante adecuado. Coagulantes conoci-

! ) . Hoja nmn: 11

de radio, ¥ la porcidn inferior del orificio comprende dos

semicirculos de 17,5 mm de radio. La placa de hilera tiene

un resalte {espesor en el-orificio) de 6,35 mm aproximada-

mente. Se enconird que el orificio dnico, relativamente gra&
de, de esta placa de hilera pfoporcionaba una buena densifi
cacién del polimero coagulado antes de la extrusidn desde
el aparato. Como es 1ldgico, nueden usarse otras configura-
ciones de la placa de hilera.

4 Durante la operacidén, se hace girar el tornillo 14
a uns velocidad comprendida entre aproximadamente 250-y 500
revoluciones por minuto. Dependiendo del litex que se estd
coagulando, pueden preferirse velocidades particulares den—
tro de este intervalo. Para la coagulacidn de wn 1itex de
CEB en el extrusor de 11,25 cm de difmetro interior antes
citado, se vrefiere una velocidad comprendida entre 250 ¥y
400 revoluciones vpor minuto avroximadamente. Para la coagu-
lacidén de un 14tex de neopreno en el mismo extrusor, se
prefiere una velocidad comnrendida entre 450 y 500 revoluci;.
nes por minuto aproximadamente.
El lédtex de polimero y el coagulante se introducen

en el extrusor, bajo presién, segin se ha mencionado antes.

do anteriormente, un ldtex de un polimero pléstico tal como
resina de A3E, o una mezcla o0 cuslquier otra combinacidn de

Los mismos, tal como un CEB extendido con ABE. El coagulante

los incluyen electrolitos tales como deidos, sales y solucig
nes acuosas de dcidos y sales. Los dcidos acuosos adecuados

son soluciones acuosas de H2304, HC1, H3P04, HC

2H302, ¥y se~
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|metilico, efc.), y mezclas de los mismos., También pueden

‘| glante carsados al extrusor no son criticas, en tanto exis

- mediante el tornillo 14. A medids que 1la mezcla de cozgula~

' cibn avanza, los segmentos 20 de la rastra sinfin interrump

Hpjn nﬁm.lQ

=

me jantes. Bl HQS acuoso es particularmente preferido para

0
coagular litices ge caucho, en especial CEB. Son soluciones
acuosas adecuadas de sales, las soluciones de Ca(NO3)2’
Al(SO4)3, NaCl y semejantes. Otros coagulantes conocidos
son disolventes orgdnicos tales como cetonas (por ejemplo

acetona), y alcoho}es (por ejemplo alcohol etilico, alcohol

ser usadas como coagulantes mezclas de electrolitos y disol
ventes orgédnicos (por ejempld, ua emulsidén de un alcohol
y un electrolito).

Las concentraciones de ldtex de polimero y de coa-

ta al menos una cantidad suficiente de coagulante para ypro-
porcionar una coagulacidén completa del polimero. Sin embar-
g0, en general, el procedimiento de esta invencidn hace vo-
sible reducir la cantidad necesariz de coagulante para ia
coagulacién comoleta del polimero. Preferibiemente, la mezc
de ldtex de polimero y de éoagulantes en el extrusor compre
de aproximadamente de 25 a 40% en veso de sdélidos de polimg
ro y aproxinadamente de 60 a 75y en veso de coagulante.

Bl 1l4tex de nolimero y el coagulante se mezelan en
el extrusor mediante el tornillo 14 formando una mezcla de
coagulacidn. La mezcla de coagulacidn se hace avanzar hacia

el orificio de extrusidn estrechado en 1ls placa de hilera 2

da y los pernos rompedores 24 cooperan a trabajar vigorosam
te la mezcla e intermezclar a fondo los constituyentes de 1

misma, poniendo en contacto la totalidad del ldtex con coa-

gulante y asegurando de este modo la cozgulacidén comnleta de

L2

L1=]

A3
o
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{la rastra sinfin y los vernos rompedores 24, son particular
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14tex. Condiciones de alta turbulencia son inducidas en ls,
mezcla medianﬁé los segmentos de la rastra sinfin interrum-
pida y los pernos rompedores. La contravresidén vroducida |
por el tornillo 14 al hacer avanzar la mezcla de coarula-
c¢idén contra la resistencia propofcionada por los vernos rom
pedores 24, asegura que los constituyentes de la mezcla de
coagulacidn sean trabajados por los segmentos de la rastra

sinfin interrumpida ¥y los pernos rompedores y no que simple

()

mente fluyan a modo de un liquido en torno a estos elemento
En varticular, las eStructuras de polimerc coagulado que

pueden enczpsular o retener ldtex sin coazulaxy o bien no se
forman debido al mezclado turbulento y al trabajo de la meg
¢la de coazulacidén, o, si se forman tales estructuras, son
trabajadas y rotas por la accidn de las rastras sinfin inte
rrumpidas y los vernos romvedores, liberando el ldtex rete~
nido y poniéndole en contacto con el coagulante. Para este
fin, los boredes anteriores afilados y los bordes nosterio-
res romos de los segﬁehtos 20 de la rastra sinfin interrum-

pida ¥y las vequeiias separaciones entre los segmentos 20 de

mente eficaces. Segin se ha mencionado anteriormente, las
separaciones entre las vorciones anterior y posterior de

los segmentos 20 de la rastra sinfin y los vernos romvedores

magnitud o mds vequefios que el didmetro tipico de una estrug
tura que pveda formarse en la mezcla de coagulacién y encap-
sular ldtex sin coagular. Cualquier estructura que encapsu-
le 1litex gue sea forzada entre la norcidn anterior y poste-
rior de un segmento de la rastra sinfin y un perno rompedor

en oposicidn es rota, por tanto, y el ldtex encapsulado es
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libverado.

Al fihal del tornillo 14, antes de la placa de hi-
lera 22, el polimero totalmente coagulado es densificado y
aglomerado, y es extruido a través del orificio de extru-
8ién estrechado, en la placa de hilera 22. La densificacidn
del polimero coagulado impulsa a una porcién substancial del
liquido del proceso en exceso desde el extrusor a través del
orificio de extrusidn, vpor sepérado, desde el polimero coa-
gulado densificado. Este liquido se separa libremente del
nolimero extruido. El vnolimero extruido se caracteriza, por
tanto, por un contenido de humedad relativamente bajo, tipi
camente inferior a 25% en peso avroximadamente. Son los mds
frecuentes los contenidos de humedad comprendidos entre
15-25% en peso. También, el contenido de sdlidos de polimer¢
del liquido de proceso en exceso, exprimido por senarado, es
relativamente bajo, tipicamente inferior a 0,5 = 1,55 en pe
80 aproximadamente.

El poliiero coagulado que sale del extrusor estd
listo para su tratamiento posterior del modo convencional;
ha de entenderse que debido al contenido de humedad relati-
vamente bajo del polimero, pueden ser eliminadas ciertas etg
pas de deshidratacidén. Ademds, debido al uso mds eficiente

del coagulante y al bajo contenido de huredad del polinero

m4s cuidadosamente. Ventajosamente, el pH del nolimerc extryi
do es tal que es inmecesario un lavado extenso del volimero.
T{picamente, el pH del polimero extruido estd comprendido er
tre aproximadamente 6 a 8.
Los ejemplos siguientes son oroporcionados como ilys

traciones del procedimiento de esta invencidén y no con inten
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¢ibén de limitar a ellos la invencién.
-

EJEIPTO T
En este ejemplo’se usé un extrusor similar al mos-
trado en la Figura 1, que tenfa un didmetro interior de
11,25 cmy una longitud interior de aproximadamente 1,22 me
tros. Fl diémetro exteridr del eje sinfin 16 era de 6,25 cm
aproximadamente. La placa de hilera 22 era como la indicada
en la Figura 2 ¥y descrita anteriormente. El tornillo 14 se
acciond mediante un motor que tenia, aproximadamente, 75
caballos,

Bl l4tex coagulado era un l4tex de CEB conocido ¢o
mo "1018" y que puede adquirirse de Polysar Limited, Sarnia
Ontario, Canadd NT7T 7M2. Este ldtex tiene un contenido de
sélidos nominal de 30,2% en peso ¥ un pH de 8,38. El coagu-
lante usado era H2304 acuoso 0,8 normal. Tanto el litex co-
mo el coagulante fueron suministrados al extrusor a tempera
tura ambiente. Bl coazulante se introdujo en el extrusor
cerca del extremo asguas arriba del extrusor. El 1dtex se
introdujo a través del quinto verno romvedor (aproximadameg
te 37,5 cm) desde el extremo aguas abajo del extrusor; Bl

létex fue suministrado en la proporcidn-de aproximadamente

de aproximadamente 1,59 kg por minuto. (Se consideran posi-
bles con esta proporeidn de carga del coagulante, proporeio
nes de carga del l4tex substancialmente superiores, pero la
proporcidn de carga del ldtex estaba limitada en el aparato
de ensayo por la capacidad de la bomba de alimentacidn del

1étex). Bl tornillo 14 se hizo girar a algo més de 300 revom
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199% de humedad, y un pH de aproximadamente 1,6.
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luciones por minuto.
El cducho coagulado que poseia un contenido de hu

medad de aproximadamente 15,5% , y se extruyé en 1a vropor

antes de la placa de hilera 22 fue de aproximadamente 1,4
kg/cmz.man. La temperatura del extruido era de 32 a 382C.

El liouido del proceso en exceso tenia, aproximadamente, wn

i BJEMPIO II

En este ejemvlo el extrusor usado era semejante al
usado en el Ejemplo I. El litex coagulado era litex de neo-
preno de tipo Ml que puede adquirirse de la Petro-Tex Chemi
cal Corporation, 8600 Park Hace Blvd., Houston, Texas 77017
gue vosefla un contenido de sdlidos nominal de 37,7# y un pH
de 12,30, El coagulante era una solucién acuosa de 1,7% de
Ca(NO3)2 y 0,4% de A12(804)3. El coagulante se introdujo
en el extrusor a través del segundo verno romnedor Cesde el
extremo aguas arriba del extrusor, y el ldtex se introdujo
a través del tercer perno rompedor desde el extremo zguas
arriba. Ambos, el coagulante y el ldtex fueron suministra-~
dos a temperatura ambiente y con caudales de 1,94 y 2,72 kg
por minuto, respectivamente.

El tornillo 14 se hizo girar -a aproximadamente 475
revoluciones por minuto. La contrapresidén justamente antes
de la placa de hilera 22 era de aproximadamente 2,8Akg/cm2.
man. La temperatura del extruido era de 512C aproximadamen-
te. Tuvo lugar coagulacidén completa formédndose grumos de

caucho que se descargaron del extrusor con un contenido de
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|bumedad de avroximadamente 17%. Bl liquido del. proceso en

1desde el extremo asuas arribs en cada una de las dos filas

‘|de hilera 22 estaba comprendida entre 2,1 y 2,45 kg cm2.
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exceso tenia aproximadamente 1,4% de sdiidos y un pH de

aproximadamente 7,3,
EJEMPI0 III

.En este ejemplo el extrusor usado era similar al
usado en los ejemplos anteriéres. El 14tex coagulado era un
14tex de CEB conocido como "1502" adquirible de Goodyear
Tire and Rubber Comvany, 1144 East Market Street, akron,
Ohio 44316. Este 14tex posee un contenido de sélidos nomina
4 0168

El coagulante se introdujo en ®1 extrusor a través del se-

de 30% en veso y un pH de 8,2. Bl coagulante era H,S0

gundo perno rompedor desde el extremo aguas arriba del ex-
trusor en cada una de las dos filas de pernos rompedores, ¥y

el litex se introdujo a través del tercer verno romvedor

de pernos rompedores. Ambos, el ldtex ¥y el coazulante fuero
introducidos a temperaturs smbiente. EL caudal de coasgulan-
te estaba comorendido entre 5,66 y 9,51 kg por minuto y el
caudal del latex era de 43 kg por minuto.

Fl tornillo 14 se hizo girar a aproximadamente 275

revoluciones por minuto. La contrapresién antes de 1z placa

man. EL caucho coagulado se extruyd a aproximadamente 13 kg
por minuto con un contenido de humedad de 30% aproximadamen
te y wna temperatura de aproximadamente 359C. El 1liquido

del proceso en exceso tenia anroxima&émente.l,sﬁ de sélidos

v un pH de aproximadamente 1,4,
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‘| tireno-butadieno, un caucho de policloropreno o un caucho
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! RBIVIIDICACTIONRS

Los puntos de invencidn pronia y nueva que se nre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente d
Invencidén en Bspafia, por VRINTE afios, son los gue Se reco-
gen en las reivindicaciones siguientes:

18,~ Un procedimiento de coagulacidn de un létex
de polimero, caracterizado por formar una mezcla de coagula
cién mezclando y trabajando mecdnicamente el litex de poli-
mero y un coagulante, a presién, en una cdmara de un extru-
sor alargado con una rastra sinfin interrumpida, giratoria,
axial, que hace avanzar la mezcla de coasulacidén a través
de la cdmara hasta una salida del extrusor, durante cuyo
avance el litex de volimero coagula, mantener la mezcla de
coagulacidén bajo vresién al menos hasta aue la coagulacidn
del ldtex de vnolimero es substancialmente comvleta, ¥ rompeg
durante dicho mezclado y trabajo mecdnico de la mezcla de

coagulacidén puesta bajo presidn, el polimero coagulado que

tex dé‘polimero encansulzdo vars mezclarle con cnasulante.
28,- Un procedimiento sesun la reivindicacién 18,
en el que el ldtex de polimero es un ldtex de caucho.

38,~ Un vrocedimiento segin la reivindicacidn 28,

de acrilonitrilo-butadieno, o mezclas de los mismos.

42.~ Un procedimiento sesin una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el coagu-
lante es un electrolito o un disolvente orgdnico, o mezclas

de los mismos.
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58,= Un procediﬁiento segin una cuzlquiers de las
reivindicacioﬁks anteriores, caracterizado porcue el coamu
lante es una solucidén acuosa de una sal o un dcido acuoso,
0 mezclas de los mismos, _ |

68.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn 5%,
caracterizado porque el coagulante es H2804.aeuoso.

78.- Un procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el coamu
lante es una cetona o un alcohol o mezclas de los mismos,

88, Un procedimiento segdn una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la meszclg
de coagulacidn se mantiene a una presidn de al menos aproxil
madamente 1,05 Kg/m2 manométricos.

8,- Un procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la rastrg
sinfin interrumpida se hace girar a una velocidad comprendi
da entre 250 y 500 revoluciones »nor minuto.

102.- Un procedimiento segin unsa cualquiera de lag

reivindicaciones anteriores, caracterizado porgque el opoli-
mero coagulado se extruye con un contenido de humed=d infe-
rior a aproximadamente 25% en peso.

11¢.- Un procedimiento segin la reivindicacién 18,
caracterizado porque el litex de polimero es un caucho de
estireno-butadieno- que posee un contenido de sélidos com-
prendido entre aproximadamente 20 y 35% en peso, porque el
coagulante es H2804 acuoso, porque la mezcla de coagulzcidn
se mantiene 2 una presidén de aproximadamente 1,05 kg/ m2
man. por lo menos, ¥y porque el polimero coagulado se extru
ye coh w contenido de humedad inferior a ayroximsdamente
25% en peso.
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128,- Un proqedimiento segin una cualguiera de las
reiv;ndicacionés anteriores, caracterizado vorgue el ldtex
de polimero y el coagulante se introducen en una norcidn
aguas arriba de dicha cdmara vara que avancen por medio de
dicha rastra sinfin interrumpida desde dicha poreidn aguns
arriba de la cdmara hasta una porcidn aguas abajo de la mis
ma, manteniéndose bajo vresidén la mezcla de coarulacidn que
avanza y trabajindose mecdnicamente por Lo menos hasta gue
dicha coagulacibn del ldtex de éolimero es substancialmente
completa, mediante la cooperacidn deAsegmentos de dicha ras
tra sinfin interrumpida y una pluralidad de rompedores fi-
jos que se extienden hacia dicha cdmara entremedias de al
menos alguno de los segmentos de ia rastra sinfin interrum-~
pida, siendo también efectivo dicho trabajo mecinicéo de la
mezcla de coagulacién puesta bajo presidén para liberar el
1l4tex de polimero sin coagular gue haya sido encapsulado
por polimero coagulado, y se extruye el volimero coagulado

desde la cdmarz vor medio de una salida situada en la por-

leidn aguas abajo de la cdmara.

138.- Un procediniento segiin la reivindicacién
122, caracterizado porque el nolimero coaszulado se densifi-

ca inmediatamente antes de dicha salida estrechada desde la

1que se extruye el volimero coagulado densificeado.

148,~ Un procedimiento de coagulacidn de un létex

de polimero.
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T2l y como se ha deserito en la Memoris que antece
de, rewresentado en los dibujos que se acompafian, ¥ para
los fines gue se Han ecpecificado.

Esta liemoria consta de veintiuna hojas eseritas

a maguina por una sola cara.

Madrid, (9,5 1"

LE S

P.A.
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