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ES 2337213 T3

DESCRIPCION

Procedimiento para la preparaciéon de compuestos de polimeros.

La presente invencién se refiere a un procedimiento para la preparacion suave de compuestos de polimeros y de
mezclas de polimeros en una extrusora de tornillo sin fin, en el que el producto final presenta un contenido especial-
mente bajo de disolventes residuales y, al mismo tiempo, un contenido bajo de monémeros u oligémeros.

En el procesamiento de polimeros se denomina preparacion de compuestos la preparacion de la masa de moldeo
de plastico acabada, el compuesto de moldeo, a partir de las materias primas de plastico, bajo la adicién de cargas
y sustancias de refuerzo, plastificantes, agentes adherentes, lubricantes, estabilizadores, etc. La preparacion de com-
puestos se efectia predominantemente en extrusoras y comprende las operaciones de procedimiento transporte, fusion,
dispersion, mezclado, desgaseado y aplicacion de presion.

En la actualidad se exigen para las mezclas de pldsticos un contenido lo més bajo posible de componentes voldtiles.
De ahi que el desgaseado adquiera una mayor importancia en la preparaciéon de compuestos a partir de materias primas
de plastico. Tipicamente, la proporcién de componentes voldtiles que se han de desgasear en las materias primas de
plastico se encuentra entre aproximadamente 500 y 2.000 ppm, y el contenido residual en el compuesto de moldeo
acabado es inferior a 400 ppm.

En los polimeros o mezclas de polimeros termosensibles también se pueden formar durante el proceso de prepa-
raciéon de compuestos, ademds de los mondémeros y disolventes residuales que se han de desgasear y que ya estan
contenidos en las materias primas, mondémeros por retrodisociacién, que, por ejemplo, en el caso de las mezclas
de policarbonato modificadas con caucho son 1,3-butadieno y acrilonitrilo. La cinética de retrodisociacién depende
fuertemente de la temperatura, es decir que a medida que sube la temperatura, la retrodisociacién aumenta de forma
sobreproporcional. En la preparacién de compuestos el problema reside en que para un desgaseado eficaz de los com-
ponentes voldtiles se requiere, ademds de una presion baja, una temperatura elevada, pero a una temperatura elevada
se produce simultdneamente un fuerte aumento de la retrodisociacién. A ello se afiade la complicacién de que al re-
ducir el suministro de energia para bajar la temperatura y evitar la retrodisociacién, pueden surgir problemas durante
la fusién y el mezclado de los componentes del compuesto de moldeo, lo que afecta negativamente a la calidad del
producto (es decir, a las propiedades mecdnicas y la composicién). Esto es vélido especialmente en el caso de caudales
elevados, es decir, en el caso de tiempos de permanencia cortos, que son necesarios para que el proceso de preparacién
de compuestos resulte rentable. En el caso de un caudal més elevado, sélo se puede lograr con la técnica actual un
buen desgaseado de los componentes voldtiles que sea rentable si al mismo tiempo se asume un incremento de los
componentes retrodisociables.

El uso de agentes arrastradores en las extrusoras es conocido, aunque solo para el desgaseado de soluciones de
polimeros con contenidos iniciales de disolventes superiores al 1%. Sin embargo, puesto que la solucién de polimeros
se dosifica en forma liquida y sin dispersion adicional de los componentes de mezcla y aditivos, no se produce una
fusién simultdnea de los componentes sélidos. Como ejemplo cabe mencionar en este caso el documento DE 19914143
Al. Sin embargo, en €l no se plantea el problema de la retrodisociacion de mondmeros (o de oligémeros). Por el
documento EP 0768157 A1 se conoce otro procedimiento para el secado de polimeros en polvo, en el que se eliminan,
bajo fusion del polimero y, dado el caso, mediante el uso de un agente arrastrador, los componentes volatiles presentes
en una cantidad minima del 1% en peso. Esta técnica estd limitada a aparatos de gran volumen y estd destinada al
secado de polimeros individuales con alto contenido de disolventes. No se conoce el uso de agentes arrastradores en
la preparacién de compuestos de polimeros con extrusoras, en particular de mezclas de policarbonato.

La invencidn se propone el objetivo de proporcionar un procedimiento para la preparacién rentable de compues-
tos de moldeo poliméricos termosensibles con, simultdneamente, un contenido residual muy bajo de componentes
volatiles y retrodisociables, en particular para la preparacion de mezclas de policarbonato modificadas con caucho.

El objetivo se alcanza de acuerdo con la invencion porque en la preparacion de compuestos en la extrusora se
mejora el desgaseado por incorporacién de un agente arrastrador, en particular de nitrégeno. La configuracién del
tornillo sin fin para la incorporacion del agente arrastrador se puede realizar, en especial, de manera que, pese a las
zonas de mezcla para el agente arrastrador, que son necesarias adicionalmente en comparacién con las configuraciones
del tronillo sin fin convencionales y suponen un suministro adicional de energia, se produzca sélo un ligero aumento
de la temperatura de fusion y, por lo tanto, la retrodisociacién no sea superior a la de los procesos de preparaciéon de
compuestos convencionales.

El objeto de la invencién es un procedimiento para la preparaciéon de compuestos de al menos dos polimeros con un
contenido residual total final de compuestos volatiles < 1% en peso, preferentemente como maximo del 0,1% en peso,
respecto a la composicién del producto final, en el que al menos un polimero se retrodisocia bajo carga térmica en
mondmeros u oligdmeros, mediante el uso de una extrusora de tornillo sin fin en la que los componentes poliméricos
se mezclan, se funden y se separan de los componentes volatiles, caracterizado porque

(i) laextrusora presenta al menos una zona de fusion, al menos dos, preferentemente dos a cuatro, con especial
preferencia dos zonas de desgaseado y al menos una, preferentemente una a dos, con especial preferencia
dos zonas de mezclado para el agente arrastrador y
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(i1) el desgaseado se lleva a cabo mediante el uso de un agente arrastrador inerte que se alimenta en la masa
fundida de polimeros y se elimina de la extrusora junto con los compuestos volatiles.

La extrusora preferentemente presenta también una zona de descarga.

En una forma de realizacidn preferida, el agente arrastrador se elimina de la extrusora junto con los compuestos
volatiles mediante la aplicacion de una presion reducida Py, inferior a 50 kPa, con especial preferencia inferior a
10 kPa.

Como agente arrastrador se usa preferentemente nitrégeno, gas noble o diéxido de carbono, con especial preferen-
cia nitrégeno.

Por “carga térmica de al menos un polimero” se entiende la temperatura a la que los componentes poliméricos
se procesan habitualmente en la masa fundida. Esta temperatura estd adaptada individualmente al polimero o a la
mezcla de polimeros y es conocida para el experto. En general se trata de temperaturas comprendidas en el intervalo
de hasta 400°C. En el caso de una combinacién de un copolimero de injerto de acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS)
y policarbonato se entiende por carga térmica una temperatura de 240°C a 310°C, preferentemente de 270 a 300°C.

En una forma de realizacion preferida del procedimiento de acuerdo con la invencidn se usan como polimeros po-
Iimeros termoplasticos, con especial preferencia al menos un polimero seleccionado de un primer grupo (denominado
en lo sucesivo “polimero retrodisociable”) formado por poliestireno, copolimeros o copolimeros de injerto de poliesti-
reno, poliacrilatos, polialquileno y poliamida, y al menos un polimero seleccionado de un segundo grupo (denominado
en lo sucesivo “polimero no retrodisociable”) formado por policarbonato, poliestercarbonato y poli(tereftalato de al-
quileno); preferentemente se usa una combinacién del copolimero de injerto de acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS)
y policarbonato.

En otra forma de realizacién del procedimiento de acuerdo con la invencién se usan al menos dos polimeros
seleccionados del grupo de los polimeros retrodisociables formado por poliestireno, copolimeros o copolimeros de
injerto de poliestireno, poliacrilatos y polialquileno; con especial preferencia se usa una combinacién del copolimero
de injerto de acrilonitrilo-butadieno-estireno y poliamida.

En ambas formas de realizacién mencionadas se usan preferentemente polimeros retrodisociables seleccionados
del grupo formado por copolimeros de injerto de acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS), poli(metacrilato de metilo) y
polipropileno.

En un procedimiento preferido, la relacién de mezcla entre dos componentes poliméricos es de 1 a 10 hasta 2 a 1
entre el polimero retrodisociable en mondmeros y el otro polimero no retrodisociable.

También se prefiere un procedimiento que se caracteriza porque como extrusora se usa una extrusora de tornillo
sin fin de dos o mads husillos, en particular una extrusora de tornillo sin fin de dos husillos. La extrusora de tornillo
sin fin es con especial preferencia una extrusora de tornillos sin fin de dos husillos con rotacién de los husillos en el
mismo sentido.

En un proceso de preparacion de compuestos realizado con la técnica convencional para, por ejemplo, una mezcla
de policarbonato/ABS con una proporcién de policarbonato de aproximadamente el 50%, la eficacia de desgaseado
que se puede lograr sin que el contenido residual de 1,3-butadieno retrodisociado supere el valor maximo deseado en
cada caso es inferior al 58%. Con el procedimiento de acuerdo con la invencién sorprendentemente se puede lograr,
para la misma mezcla de polimeros y con el mismo caudal, una eficacia de desgaseado del 68% junto con una retro-
disociacion incluso atin mds baja (véanse la tablas 2 y 3). Si se quisiera alcanzar una eficacia de desgaseado del 68%
con la técnica convencional, el contenido residual de 1,3-butadieno retrodisociado aumentaria aproximadamente un
300%.

La extrusora que se usa con especial preferencia posee una relacién longitud/didmetro del tornillo sin fin de 32 a
44. Los mejores resultados se han obtenido con una relacion longitud/didmetro de 36.

Segin una configuracidn especialmente preferida, la extrusora posee al menos una zona de fusion, una o dos zonas
de desgaseado, una o dos zonas de mezclado para el agente arrastrador y una zona de descarga.

El mejor resultado se ha obtenido, segtin un procedimiento especialmente preferido, con una cantidad de agente
arrastrador del 0,1% al 0,5%, respecto al caudal total de las sustancias de partida.

De acuerdo con otra configuracion preferida del procedimiento, las zonas de mezclado para el agente arrastrador
estan realizadas de manera que estén rellenas de masa fundida.

También se han obtenido muy buenos resultados, segin otro procedimiento preferido, afiadiendo el agente arras-
trador a segmentos del tornillo sin fin rellenos de masa fundida, situados directamente en la zona de mezclado o justo
delante de la zona de mezclado del tornillo sin fin.
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Para el mezclado del agente arrastrador se prefieren elementos de tornillo sin fin que produzcan un desplazamiento
frecuente de las corrientes de masa fundida y una amplia distribucién del tiempo de permanencia. Se han obtenido
muy buenos resultados con elementos mezcladores de engranajes. Para el mezclado del agente arrastrador se pueden
usar ademds, por ejemplo, elementos mezcladores de tornillo sin fin, amasadoras, discos excéntricos, elementos de
recirculacion, etc.

El objeto de la invencion es también el uso del procedimiento de acuerdo con la invencién para la preparacién de
una mezcla de polimeros en la que la suma de los contenidos de todos los componentes voldtiles de los componentes
poliméricos (en particular de 1,3-butadieno, acrilonitrilo, estireno, 4-vinil-1-ciclohexeno, etilbenceno, clorobenceno:
Determinacién por cromatografia BIP) es inferior al 1% en peso, preferentemente inferior al 0,1% en peso, con especial
preferencia inferior al 0,05% en peso.

La invencién se explica con mds detalle a continuacién mediante un dibujo que representa un ejemplo de realiza-
cion. La figura 1 muestra esquematicamente un corte longitudinal a través de una extrusora de tornillo sin fin de dos
husillos para el uso en el procedimiento de acuerdo con la invencidn.

Ejemplos

La extrusora de tornillo sin fin de dos husillos presenta una carcasa formada por 11 piezas y en la que estdn
dispuestos 2 husillos engranados que giran en el mismo sentido (no mostrados). Los componentes a partir de los cuales
se han de preparar los compuestos se introducen en la extrusora a través del orificio de alimentacién 1 configurado
en la pieza 2 de la carcasa. Las piezas 9 y 11 de la carcasa contienen, respectivamente, un orificio de desgaseado 14,
16 que estd conectado a un dispositivo de aspiracion (no mostrado). Las piezas 7 y 10 de la carcasa estdn provistas,
respectivamente, de una conexién 13, 15 a través de la cual se dosifica el agente arrastrador nitrégeno.

La dltima pieza 12 de la carcasa forma una zona de descarga por cuyo extremo sale el producto compuesto y
desgaseado de la extrusora.

En laregion de las piezas 4 a 6 de la carcasa se encuentra una zona de fusién con elementos amasadores del tornillo
sin fin.

En la regién de las piezas 7 y 10 de la carcasa estan dispuestos elementos mezcladores entre los elementos trans-
portadores del tornillo sin fin.

En la regién de las piezas 9 y 11 de la carcasa, debajo de los orificios de desgaseado 14, 16, la altura del paso es
en cada caso mayor que el didmetro exterior del tornillo sin fin.

Las piezas 3 y 8 de la carcasa incluyen zonas transportadoras para los granulos (3) y la masa fundida (8), respecti-
vamente.

El contenido residual de componentes volatiles (1,3-butadieno, acrilonitrilo, estireno, 4-vinil-1-ciclohexeno, etil-
benceno, clorobenceno) se hallé por cromatografia BIP. Para ello se disuelve una muestra del material en y-butiro-
lactona y se analiza por cromatografia BIP. Como detector se us6 un detector de ionizacién de llama. La evaluacién
cuantitativa se lleva a cabo con la ayuda de un patrén interno. El rango de trabajo del procedimiento depende de la
sustancia correspondiente y se encuentra en el intervalo de 0,1 a 500 mg/kg. El limite de deteccién para 1,3-butadieno
era de 0,1 mg/kg, y para las demds sustancias el limite de deteccion ascendia a 5 mg/kg.

El niimero de particulas no fundidas en 50 grinulos se determiné analizando, con la ayuda de un microscopio, 50
granos del granulo (dimensiones aproximadamente 3 mm x 3 mm x 3 mm) respecto a particulas no fundidas de las
sustancias de partida y contando las particulas encontradas.

Ejemplo 1
(Comparacion)

La preparacion de los compuestos de policarbonato (PC) y copolimero de injerto de acrilonitrilo-butadieno-es-
tireno (ABS) (contenido de PC aproximadamente del 50% en peso; tipo de PC: Makrolon 2600, fabricante Bayer
MaterialScience AG; tipo de ABS: ABS de emulsién con aproximadamente 1.000 ppm de monémeros residuales) con
una concentracién inicial de compuestos voldtiles de 660 ppm se lleva a cabo primero en una extrusora de tornillo sin
fin de dos husillos, modelo ZSK 120 (Coperion Werner & Pfleiderer), mediante un procedimiento habitual del estado
de la técnica, es decir, sin adicidn de agente arrastrador.

Todos los componentes poliméricos y aditivos (agente de desmoldeo, termoestabilizador, antioxidantes) se dosifi-
caron en el embudo de alimentacion situado en la primera pieza de la carcasa. En la peniltima pieza de la carcasa se
desgased la masa fundida. En la tabla siguiente se exponen los pardmetros del proceso y los contenidos residuales. En
todos los ejemplos, la temperatura de la masa fundida a la salida de la extrusora era de aproximadamente 300°C.
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TABLA 1
Caudal Namero de Presion Contenido residual Eficacia de
revoluciones Suma de todos los componentes 1,3-Butadieno desgaseado
volatiles
kg/h 1/min kPa ppm ppm Yo
1.700 250 11 343 0,4 48

Con el caudal antes indicado sélo se alcanz6 una eficacia de desgaseado del 48%.

La eficacia de desgaseado se calcul6 segtin la férmula siguiente:

> contenidos residuales — > contenidos residuales

entrada salida

-100%

> contenidos residuales

entrada

Ejemplo 2
(Comparacion)

La preparacién de compuestos de PC/ABS (contenido de PC aproximadamente del 50%) se llevé a cabo como en
el ejemplo 1 con una concentracién inicial de componentes volatiles de 660 ppm en un equipo ZSK 58Mc (Coperion

Werner & Pfleiderer) mediante el procedimiento habitual.

Todos los componentes se dosificaron en el embudo de alimentacion situado en la primera carcasa. En la pentltima
carcasa se desgaseo la masa fundida. Se realizaron dos series de ensayos:

1% serie de ensayos: Variacion del niimero de revoluciones
2% serie de ensayos: Variacién de la presién de desgaseado

En la tabla siguiente se exponen los pardmetros del proceso y los contenidos residuales.

TABLA 2
Caudal | Namero de | Presién Contenido residual Eficacia de | Suministro de
revoluciones Suma de todos los 1,3-Butadieno | desgaseado | energia espec.
componentes voltiles

kag/h 1/min kPa ppm ppm Yo kWh/kg

12 serie de ensayos
1.000 550 5 376,2 0,2 43 0,129
1.000 720 5 315,3 0,3 53 0,139
1.000 920 5 273,15 0,7 59 0,149
1.000 1.000 5 278,8 0,8 58 0,151
1.160 1.200 5 2591 1,1 61 0,154

22 gerie de ensayos
1.000 720 10 305,2 0,2 54 0,135
1.000 720 5 298,3 0,3 55 0,134
1.000 720 0,9 307,2 0,2 54 0,138
800 540 10 350,2 0,2 47 0,129
800 540 4,5 316,2 0,2 52 0,128
800 540 0,8 293,2 0,2 56 0,127
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Resultados

1* serie de ensayos: A medida que aumentaba el nimero de revoluciones, que es lo mismo que un aumento del
suministro de energia, disminuia la suma de todos los contenidos residuales de componentes voldtiles, pero al mismo
tiempo aumentaba el contenido de 1,3-butadieno retrodisociado a mds de 1 ppm. La eficacia de desgaseado médxima a
la que todavia se alcanzaba un contenido de 1,3-butadieno inferior a 1 ppm era del 59%.

2% serie de ensayos: La eficacia de desgaseado no se pudo aumentar en comparacién con la 1? serie de ensayos
mediante una disminucién de la presion.

En el producto final de la 1* y 2* series de ensayos se encontraron ademads en 50 granulos particulas poliméricas no
fundidas con un tamafio de 18 a 44.

Ejemplo 3
(Comparacién con 2 zonas de desgaseado)

La preparacién de compuestos de PC/ABS (contenido de PC aproximadamente del 50%; componentes como en
el ejemplo 1) con una concentracion inicial de compuestos volatiles de 990 ppm se llevé a cabo en una extrusora de
tornillo sin fin de dos husillos, modelo ZSK 32Mc (Coperion Werner & Pfleiderer), con desgaseado al vacio en dos
puntos detrds de la zona de fusion.

Todos los componentes poliméricos y aditivos (agente de desmoldeo, termoestabilizador, antioxidantes) se dosifi-
caron en el embudo de alimentacion situado en la primera carcasa. En la tabla 3 siguiente se exponen los pardmetros
del proceso y los contenidos residuales.

TABLA 3
Caudal | Numero de | Presién | Presion Contenido residual Eficacia de | Suministro | Namero
revoluciones 1 2 Suma de 1,3- desgaseado | de energia de
todos los Butadieno espec. particulas
componentes no
volatiles fundidas
en 50
granulos
kg/h 1/min kPa kPa ppm ppm Yo kWh/kg
168,5 600 54 5,7 428,6 0,6 56,7 0,135 4
Resultado

No se pudo aumentar la eficacia de desgaseado mediante dos zonas de desgaseado.

Ejemplo 4
(Comparacion con 1 zona de desgaseado y 1 alimentacion de gas arrastrador)

La preparacién de compuestos de PC/ABS (contenido de PC aproximadamente del 50%; componentes como en
el ejemplo 1) con una concentracién inicial de compuestos volatiles de 990 ppm se llevé a cabo en una extrusora de
tornillo sin fin de dos husillos, modelo ZSK 32Mc (Coperion Werner & Pfleiderer), con un desgaseado al vacio y una
alimentacion de gas arrastrador, realizandose la alimentacién del gas arrastrador en la masa fundida de polimeros antes
del desgaseado.

Todos los componentes poliméricos y aditivos (agente de desmoldeo, termoestabilizador, antioxidantes) se dosifi-
caron en el embudo de alimentacion situado en la primera carcasa. En la tabla 4 siguiente se exponen los pardmetros
del proceso y los contenidos residuales.
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TABLA 4

Caudal [ Namero de | Nitrégeno | Presién Contenido residual Eficacia de | Suministro [ Numero
revoluciones Suma de 1,3- desgaseado de de

todos los Butadieno energia | particulas
componentes espec. no

voldtiles fundidas

en 50
granulos
kg/h 1/min Y% kPa ppm ppm % kWh/kg
168,5 600 0,5 5.7 358,5 0,5 63,8 0,136 4
168,5 600 1 5.3 352,5 0,5 64,4 0,136 11
168,5 600 1,3 5.3 371,5 0,5 62,5 0,135 4
Resultado

Se pudo mejorar la eficacia de desgaseado en comparacién con los ejemplos 1 a 3 y obtener, al mismo tiempo,
un bajo contenido residual de 1,3-butadieno. Sin embargo, todavia se encontraron 4 a 11 particulas no fundidas en 50
grénulos.

Ejemplo 5
(De acuerdo con la invencién; con 2 zonas de desgaseado y 1 alimentacién de gas arrastrador)

La preparacién de compuestos de PC/ABS (contenido de PC aproximadamente del 50%; componentes como en
el ejemplo 1) con una concentracién inicial de compuestos volatiles de 990 ppm se llevo a cabo en una extrusora de
tornillo sin fin de dos husillos, modelo ZSK 32Mc (Coperion Werner & Pfleiderer), con dos desgaseados al vacio y
una alimentacién de gas arrastrador en la masa fundida de polimeros, realizandose la alimentacién del gas arrastrador
entre las dos zonas de desgaseado.

Todos los componentes poliméricos y aditivos (agente de desmoldeo, termoestabilizador, antioxidantes) se dosifi-
caron en el embudo de alimentacién situado en la primera carcasa. En la tabla 5 siguiente se exponen los pardmetros
del proceso y los contenidos residuales.

TABLA 5
Caudal | Nomero | Nitr6- | Presion 1 | Presion 2 Contenido residual Eficacia | Suministro | Ndamero
de geno Suma de 1,3- de de energia de
revolu- todos los Butadieno | desga- espec. particulas
ciones compo- seado no
nentes fundidas
voldtiles en 50
granulos
kg/h 1/min Y% kPa kPa ppm ppm Yo kWh/kg
168,5 600 0,5 5,3 5,4 291,5 0,5 70,5 0,133 8
168,5 600 1 5,0 5,1 307 0,5 69 0,136
168,5 600 1,3 5,2 5,3 310 0,5 68,7 0,135 8
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Resultado

Se pudo mejorar la eficacia de desgaseado en comparacién con los ejemplos 1 a 4 y obtener, al mismo tiempo, un
bajo contenido residual de 1,3-butadieno. S6lo se encontraron 4 a 8 particulas no fundidas en 50 grénulos.

Ejemplo 6
(De acuerdo con la invencién; con 2 zonas de desgaseado y 2 alimentaciones de gas arrastrador)

La preparacién de compuestos de PC/ABS (contenido de PC aproximadamente del 50%; componentes como en
el ejemplo 1) con una concentracién inicial de compuestos volatiles de 671 ppm se llevo a cabo en una extrusora de
tornillo sin fin de dos husillos modificada, modelo ZSK 32Mc (Coperion Werner & Pfleiderer), con la alimentacién de
gas arrastrador de acuerdo con la invencién (véase la fig. 1).

Todos los componentes poliméricos y aditivos (agente de desmoldeo, termoestabilizador, antioxidantes) se dosifi-
caron en el embudo de alimentacién situado en la primera carcasa. En dos puntos se dosificd, respectivamente, el 0,5%
de nitrégeno en la masa fundida, respecto a 168,5 kg/h de las sustancias de partida. En la tabla 6 siguiente se exponen
los pardmetros del proceso y los contenidos residuales.

Con el procedimiento de acuerdo con la invencién segin el ejemplo 6 se preparé un compuesto de moldeo con
un muy bajo contenido residual de compuestos voldtiles y buenas propiedades mecanicas y reoldgicas. La eficacia de
desgaseado era del 68,2%, siendo al mismo tiempo muy bajo el contenido de 1,3-butadieno (0,6 ppm).

Con un caudal de 168,5 kg/h (que equivale, a mayor escala, a un caudal que se usa actualmente en los procedi-
mientos convencionales en una extrusora de tornillo sin fin de husillo doble con la misma densidad de par) es encontrd
unicamente una sola particula no fundida en 50 granulos.

TABLA 6
Caudal | Numero | Nitr6- Nitr6- | Presién 1 | Presion 2 | Contenido residual | Eficacia | Suministro | Namero
derevo-| geno1 | geno 2 Suma de 1,3- de de energia de
luciones todos los | Butadieno | desga- espec. | particulas
compo- seado no
nentes fundidas
volatiles en 50
granulos
kg/h 1/min Y% Y% kPa kPa ppm ppm Y% kWh/kg
168,5 600 05 0,5 55 5,0 213,6 0,6 68,2 0,138 1
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la preparaciéon de compuestos de al menos dos polimeros con un contenido residual total de
compuestos volatiles < 1% en peso, en el que al menos un polimero se retrodisocia bajo carga térmica en mondémeros
u oligémeros, mediante el uso de una extrusora de tornillo sin fin en la que los componentes poliméricos se mezclan,
se funden y se separan de los componentes volétiles, caracterizado porque

(i) laextrusora presenta al menos una zona de fusion, al menos dos zonas de desgaseado y al menos una zona
de mezclado para el agente arrastrador y

(ii) el desgaseado se lleva a cabo mediante el uso de un agente arrastrador inerte que se alimenta en la masa
fundida de polimeros y se elimina de la extrusora junto con los compuestos volitiles.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el agente arrastrador se elimina de la extrusora
junto con los compuestos voldtiles mediante la aplicacién de una presién reducida p,,s inferior a 50 kPa.

3. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado porque como polimeros se usan al menos
un polimero seleccionado de un primer grupo (“polimeros retrodisociables”) formado por poliestireno, copolimeros
o copolimeros de injerto de poliestireno, poliacrilatos, polialquileno y poliamida, y al menos un polimero seleccio-
nado de un segundo grupo (“polimeros no retrodisociables”) formado por policarbonato, poliestercarbonato y poli
(tereftalato de alquileno).

4. Procedimiento segin la reivindicacidn 3, caracterizado porque como polimeros se usa una combinacién de
copolimero de injerto de acrilonitrilo-butadieno-estireno y policarbonato.

5. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado porque como polimeros se usan al menos
dos polimeros seleccionados del grupo de los polimeros retrodisociables formado por poliestireno, copolimeros o
copolimeros de injerto de poliestireno, poliacrilatos, polialquileno y poliamida.

6. Procedimiento segiin una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque la relacién de mezcla entre dos
componentes poliméricos es de 1 a 10 hasta 2 a 1 entre el polimero retrodisociable en mondmeros y el otro polimero
no retrodisociable.

7. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque la adicién del agente arrastrador
y la eliminacién de los componentes voldtiles se lleva a cabo en varias etapas, en especial en dos o tres etapas, con
especial preferencia en dos etapas.

8. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque como extrusora se usa una extru-
sora de tornillo sin fin de dos o varios husillos.

9. Procedimiento segun la reivindicacién 8, caracterizado porque la extrusora de tornillo sin fin es una extrusora
de tornillo sin fin de dos husillos con rotacién de los husillos en el mismo sentido.

10. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porque la extrusora que se ha de usar
presenta una relacién entre la longitud y el didmetro del tornillo sin fin de 32 a 44.

11. Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque se usa una extrusora que pre-
senta al menos una zona de fusién, dos zonas de desgaseado, una o dos zonas de mezclado para el agente arrastrador
y una zona de descarga.

12. Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque se usa una extrusora que pre-
senta al menos una zona de fusion, dos zonas de desgaseado, dos zonas de mezclado para el agente arrastrador y una
zona de descarga.

13. Procedimiento segiin una de las reivindicaciones 1 a 11, caracterizado porque la cantidad del agente arrastra-
dor asciende a entre el 0,1 y el 0,5%, respecto al caudal total de las sustancias de partida.

14. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones 1 a 13, caracterizado porque la adicién del agente arras-
trador se lleva a cabo en segmentos del tornillo sin fin rellenos de masa fundida, situados en la zona de mezcla o
inmediatamente por delante de la zona de mezcla del tornillo sin fin.

15. Uso del procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 14 para la fabricacién de una mezcla de
polimeros en la que la suma de los contenidos de todos los componentes voldtiles de los componentes poliméricos es
inferior al 1% en peso.
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