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DESCRIPCION
Mezcla madre de perdxido

La presente invencion se refiere a una mezcla madre de perdxido, su preparaciéon y uso en la reticulacion y
modificacién de polimeros.

Los elastomeros, incluyendo termoplasticos, termoplasticos elastoméricos, poliolefinas y cauchos, tales como
polietileno, copolimero de etileno-acetato de vinilo, copolimero de etileno-propileno (EPM), copolimero de etileno-
octeno (POE), caucho de etileno-propileno-dieno (EPDM) y copolimero de butadieno-acrilonitrilo son generalmente
de bajo precio, ampliamente disponibles y tienen excelentes propiedades fisicas que permiten un uso amplio. Tras el
tratamiento con peréxidos organicos, los elastomeros se pueden reticular o se pueden modificar sus propiedades de
fusion, por ejemplo, mediante degradacion o creando ramificaciones de cadena larga.

Las consideraciones de seguridad generalmente no permiten el peréxido organico puro en el proceso de reticulacion
o modificaciéon. Ademas, es muy dificil obtener una distribuciéon homogénea de perdxido puro en el elastomero,
considerando la pequefia cantidad de peréxido que se requiere para una reticulacion eficaz. Una distribucion no
homogénea conduce a un producto no homogéneo, lo que evidentemente no es deseado.

En lugar de perdxido puro, generalmente se usan formas diluidas de peréxido organico. Ejemplos de dichas formas
diluidas son mezclas en polvo de peroxidos en cargas inertes y las denominadas mezclas madre, en las que el
peroxido se dispersa en una matriz polimérica.

En comparacion con las formulaciones en polvo, las mezclas madre requieren menos tiempo para dispersarse de
manera homogénea en el elastdbmero y pueden manipularse sin que se forme polvo.

Las mezclas madre convencionales se basan en copolimero de etileno propileno (EPM) o copolimero de etileno
propileno dieno (EPDM) y se preparan usando un mezclador interno o un molino abierto de dos rodillos, seguido de
calandrado y conformacién de la mezcla madre usando un granulador. Este es un procedimiento de dos o tres
etapas que requiere mucha mano de obra y no es muy rentable.

La extrusion seria una forma mucho menos laboriosa y mas rentable de preparacion de mezclas madre. Sin
embargo, desafortunadamente, la extrusion no se usa en la practica comercial, ya que las resinas de EPM y EPDM
adecuadas solo estan disponibles en balas; no en forma granular o de bolitas. Las balas no se pueden afiadir a una
extrusora y la molienda de balas de EP(D)M a tamafios adecuados para alimentar a una extrusora no es
econémicamente atractivo ya que el EP(D)M redimensionado/molido se apelmaza facilmente, lo que limita su uso a
periodos de tiempo cortos. Y aunque este problema puede limitarse hasta cierto punto afiadiendo un agente
antiapelmazante, esto no solo aumenta los costes de la mezcla madre, sino que también puede hacer que la mezcla
madre no sea adecuada para determinadas aplicaciones.

Por lo tanto, el objeto de la presente invencion es la provision de un proceso de extrusion para la preparacion de una
mezcla madre de peréxido y la provision de una mezcla madre de peréxido en forma de extruidos.

Un objeto adicional es la provision de una mezcla madre adecuada para la dispersion en elastémeros, en particular
en EPMy EPDM.

Este objeto se ha logrado mediante la provisién de una mezcla madre que comprende:
- el 15-55 % en peso de uno 0 mas peroxidos organicos,

- el 15-45 % en peso de uno o mas copolimeros de al menos dos monoémeros diferentes, siendo el primer
monomero etileno o propileno, siendo el segundo monémero un monémero de vinilo que comprende al menos
cuatro atomos de carbono y opcionalmente heteroatomos,

- el 6-70 % en peso de al menos dos tipos de carga - carga de tipo 1 y carga de tipo 2 - teniendo cada una un
area superficial BET diferente:

(i) estando la carga de tipo 1 presente en la mezcla madre en una concentracion del 3-30 % en peso y
teniendo un area superficial BET de mas de 100 m?/g;

(i) estando la carga de tipo 2 presente en la mezcla madre en una concentracion del 3-40 % en peso y
teniendo un area superficial BET de 100 m?/g o menos;

en donde la mezcla madre tiene la forma de extruidos.

Estas mezclas madre se pueden producir alimentando uno o mas peroxidos, granulos o bolitas de los uno o mas
copolimeros, y las al menos dos cargas a una extrusora y extruyendo la combinacién para producir una mezcla
intima de los componentes.
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La mezcla madre tiene la forma de extrudidos, lo que significa que han sido preparados por extrusion, seguida
generalmente por el corte o granulacion de la hebra o tira que sale de la matriz de la extrusora.

La cantidad total de peréxido organico presente en la mezcla madre es el 15-55 % en peso, preferentemente el 30-
52 % en peso, mas preferentemente el 35-50 % en peso y de la manera mas preferente el 35-45 % en peso,
basandose en el peso total de la mezcla madre.

Ejemplos de peréxidos organicos adecuados son peréxido de dicumilo, di(terc-butilperoxiisopropil)benceno, 1,1-
di(terc-butilperoxi)-3,3,5-trimetilciclohexano,  4,4-di(terc-butilperoxi)valerato  de  butilo, 2,5-dimetil-2,5-di(terc-
butilperoxi)hexano, 2,5-dimetil-2,5-di(terc-butilperoxi)hexino-3, peroxibenzoato de terc-butilo, carbonato de terc-
butilperoxi-2-etilhexilo, 3,6,9-trietil-3,6,9-trimetil-1,4,7-triperoxonano, peroxi-3,5,5-trimetilhexanoato de terc-butilo y
mezclas de los mismos.

Los peréxidos preferidos son peréxido de dicumilo, di(terc-butilperoxiisopropil)benceno, 1,1-di(terc-butilperoxi)-3,3,5-
trimetilciclohexano, 4,4-di(terc-butilperoxi)valerato de butilo, 2,5-dimetil-2,5-di(terc-butilperoxi)hexano y peroxi-3,5,5-
trimetilhexanoato de terc-butilo.

La cantidad total de copolimero presente en la mezcla madre es del 15-45 % en peso, mas preferentemente del 20-
40 % en peso y de la manera mas preferente del 25-35 % en peso, basandose en el peso total de la mezcla madre.

El copolimero tiene, preferentemente, un indice de fluidez en estado fundido (MFI; medido a 190 °C, 2,16 kg; ASTM
D1238) de 1 ¢g/10 min o menos. Esto permite la produccion de hebras de extruido fuertes, que pueden cortarse
facilmente después de enfriarlas en un bafio de agua.

Ejemplos de copolimeros adecuados para la mezcla madre de acuerdo con la presente invencion son copolimeros
de etileno-acetato de vinilo, copolimeros de (i) etileno o propileno y (ii) 1-buteno, 1-hexeno y/o 1-octeno, copolimeros
de etileno y un acrilato, copolimeros hidrogenados de estireno etileno butileno, copolimeros hidrogenados de
estireno etileno propileno.

En una realizacion preferida, el copolimero es un copolimero de etileno-acetato de vinilo o un copolimero de (i)
etileno o propileno vy (ii) 1-buteno o 1-octeno. Incluso mas preferidos son los copolimeros de (i) etileno o propileno y
(i) 1-buteno o 1-octeno. Dichos copolimeros se denominan generalmente elastomeros de poliolefina (POE).
Generalmente se preparan mediante catalisis de metaloceno. Estos copolimeros son semicristalinos, conteniendo
tanto una fase amorfa como una cristalina, fases que pueden estar distribuidas al azar o en conformacién de bloque.

Los POE estan disponibles en el mercado como bolitas de flujo libre. Ejemplos de POE adecuados son elastobmeros
de poliolefina Engage™ (de Dow), TAFMER™ series DF, A y XM (de Mitsui), plastdmeros Queo ™ (de Borealis) y
plastémeros Exact™ (de ExxonMobil).

La mezcla madre contiene el 6-70 % en peso, preferentemente el 13-45 % en peso, y de la manera mas preferente
el 22-37 % en peso de al menos dos cargas con diferentes areas superficiales BET: carga de tipo 1 y carga de tipo
2.

La carga de tipo 1 representa las denominadas cargas de refuerzo, que sirven para absorber el perdxido, ayudar a
dispersar el peroxido en el elastomero y evitar la exudacion del perdxido fuera de la mezcla madre. Estas cargas
también influyen en la dureza del extruido, su resistencia al apelmazamiento y su facilidad para dispersarse en un
polimero.

La carga de tipo 1 tiene un area superficial BET de mas de 100 m?/g, preferentemente mas de 110 m?/g y de la
manera mas preferente mas de 120 m?/g. El area superficial BET se refiere al rea superficial medida por adsorcién
de nitrégeno de acuerdo con el conocido método Brunauer-Emmett-Teller.

Ejemplos de materiales adecuados que se pueden usar como carga de tipo 1 son silice, negro de humo y
combinaciones de los mismos. La silice es el material preferido.

La cantidad de carga de tipo 1 presente en la mezcla madre es del 3-30 % en peso, mas preferentemente del 3-
15 % en peso y de la manera mas preferente del 7-12 % en peso, basandose en el peso total de la mezcla madre.

La carga de tipo 2, con su area superficial limitada, incluye las denominados cargas no de refuerzo y cargas de
semirrefuerzo. La carga de tipo 2 sirve para mejorar la produccién, reducir los costes y mejorar la conductividad
térmica, lo que permite temperaturas de funcionamiento mas bajas. Esto Gltimo es importante en el procesamiento
seguro de peréxidos organicos.

Estas cargas de area superficial baja son generalmente mas baratas que las cargas de refuerzo de tipo 1. También
son menos abrasivos y, por lo tanto, reducen la friccion y el desgaste dentro de la extrusora. También son mas
densos que las cargas de area superficial elevada, lo que facilita la dosificacion y la compactacion de baja energia.
Ademas, su expansién térmica es menor, lo que reduce el volumen de la masa fundida de polimero. En condiciones
de procesamiento constantes, esto conduce a una presion de fusion mas baja, asi como a un par de accionamiento

3



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2 847049 T3

del tornillo mas bajo. Como consecuencia, se puede aumentar la velocidad del tornillo y, por lo tanto, se puede
aumentar la producciéon. Ademas, su conductividad térmica es alta, lo que da como resultado una rapida distribucién
de la energia térmica a través de la masa fundida de polimero, acelerando asi la fusién del polimero durante la
extrusion y el enfriamiento posterior. Esto también facilita una masa fundida mas homogénea, con menos puntos
calientes locales, lo que da como resultado una viscosidad de la masa fundida mas uniforme.

La carga de tipo 2 tiene un area superficial BET por debajo de 100 m?/g, preferentemente por debajo de 50 m?/g y de
la manera mas preferente por debajo de 10 m?/g. Los ejemplos de materiales adecuados que pueden usarse como
carga de tipo 2 incluyen carbonato de calcio, arcillas, sulfato de bario y combinaciones de los mismos. El material
preferido es el carbonato de calcio.

La cantidad de carga de tipo 2 presente en la mezcla madre es del 3-40 % en peso, mas preferentemente del 10-
30 % en peso y de la manera mas preferente del 15-25 % en peso, basandose en el peso total de la mezcla madre.

La mezcla madre de la presente invencidon puede contener ademas uno o mas adyuvantes seleccionados del grupo
de antioxidantes, retardadores de quemado, estabilizantes UV, retardadores de llama, pigmentos, tintes, aceites de
procesamiento, lubricantes, agentes de expansion (por ejemplo, microesferas de azo-dicarbonamida o termoplastico
relleno de gas, por ejemplo, Expancel®) y otros aditivos que se usan cominmente en elastdmeros. Estos productos
deben usarse en las cantidades convencionales, siempre que no afecten negativamente al rendimiento y la
estabilidad en almacenamiento de la mezcla madre. Tipicamente, constituyen el 5 % en peso o0 menos de la mezcla
madre total.

La mezcla madre de acuerdo con la presente invencion se prepara mediante extrusion. En una realizacion preferida,
se usa una extrusora de doble tornillo.

El o los copolimeros se afiaden, en forma granular o de bolitas, a la extrusora. Preferentemente, el o los copolimeros
se afiaden como bolitas o granulos de flujo libre.

La temperatura de la extrusora esta controlada en el intervalo de 50-95 °C, méas preferentemente de 60-90 °C y de la
manera mas preferente de 70-85 °C. Si el peréxido organico es solido a temperatura ambiente, la temperatura de
extrusion esta, preferentemente, por encima de la temperatura de fusion del peréxido, permitiendo de ese modo que
el peréxido se absorba en la carga o cargas. Si la extrusora se calienta a temperaturas superiores a 95 °C, la
extrusion segura de perdxidos se vuelve cuestionable.

En una realizacién, todos los ingredientes de la mezcla madre se afiaden simultaneamente a través de la
alimentacion principal de la extrusora. Si todos los ingredientes son de tamafio y forma similares, se puede usar un
Unico alimentador. En otra realizacion, los granulos o bolitas de copolimero se dosifican mediante un alimentador
separado en la misma zona de alimentacion. En una realizacion adicional, el o los copolimeros se afiaden a través
de un primer alimentador, el o los peréxidos se afiaden a través de un segundo alimentador y las cargas se afiaden
a través de un tercer y opcionalmente un cuarto alimentador, todos en la misma zona de alimentacion, o en zonas de
alimentacién separadas.

El peréxido se puede afiadir a la extrusora como tal o en forma diluida. Puede diluirse en un disolvente 0 mezclarse
o absorberse en un diluyente sélido. Si el peréxido o su dilucion esta en estado liquido en el momento de la adicion a
la extrusora, se puede usar un sistema de dosificacién de liquido (por ejemplo, una bomba) para afiadirlo a la
extrusora. El peréxido se puede afadir en la misma zona de alimentacion que uno o mas de los otros ingredientes, o
se puede afadir en una zona de alimentaciéon mas aguas abajo.

La dilucion del peroxido con un diluyente sélido se puede hacer simplemente mezclando el peréxido y el diluyente,
siempre que el peroxido sea soélido a temperatura ambiente. Si el peréxido es liquido a temperatura ambiente, el
perdxido se puede rociar sobre el diluyente solido. También es posible fundir primero un peréxido solido y después
rociarlo sobre el diluyente sélido. Como diluyente sélido, se pueden usar cargas de tipo 1 y/o tipo 2.

La velocidad del tornillo de la extrusora varia generalmente de 50 a 250 rpm. Los ingredientes se alimentan
preferentemente a la extrusora con una velocidad que da como resultado una alimentacién insuficiente de los
tornillos. Esto evita la acumulacién de ingredientes dentro del tambor.

Después de la extrusion, las hebras o tiras que salen de la boquilla de la extrusora se enfrian preferentemente lo
mas rapido posible; esto evitara la "transpiracion” del peroxido y ayudara al corte o granulacion de la hebraltira
extruida.

El enfriamiento del extruido se puede realizar en un bafio de agua, pero preferentemente se realiza usando una
corriente de aire (enfriado). Si se usa un bafio de agua, los extruidos cortados deben secarse usando aire seco o frio
para evitar el apelmazamiento de las particulas resultantes durante este proceso de secado.

Los extruidos tienen preferentemente una dimension cilindrica con un didmetro de 1-10 mm y una longitud de 3-20
mm, mas preferentemente un diametro de 1-5 mm y una longitud de 3-5 mm, y de la manera mas preferente un
diametro de 1-3 mm y una longitud de 3-5 mm. Los extruidos también pueden tener otras formas, tales como una
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forma cubica.

La mezcla madre de la presente invencion es adecuado para diversas aplicaciones que implican el tratamiento de un
polimero con un peréxido organico.

Una aplicacion particularmente preferida es la reticulacion de elastdmeros - incluyendo termoplasticos,
termoplasticos elastoméricos, poliolefinas y cauchos - tales como EPM, EPDM, copolimero de etileno-acetato de
vinilo, caucho natural, polibutadieno, poliisopreno, polibutileno, poliisobutileno, éster de acido poliacrilico, copolimero
de estireno-butadieno, copolimero de acrilonitrilo-butadieno, copolimero de acrilonitrilo-butadieno hidrogenado,
terpolimero de acrilonitrilo-butadieno-estireno, caucho fluorado, caucho de silicona, caucho de uretano, polietileno,
copolimero de etileno-a-olefina y polietileno clorado.

Se prefiere especialmente su uso para la reticulacion de EPM y EPDM. La mezcla madre de acuerdo con la presente
invencion se puede dispersar homogéneamente en EPM y EPDM en un periodo de tiempo muy corto, lo que permite
tiempos de procesamiento rapidos. La mezcla madre de la presente invencion se usa tipicamente en una cantidad
del 0,2-20 % en peso, mas preferentemente del 1-10 % en peso, con respecto al peso del elastomero a reticular.

La reticulacion del elastémero se puede llevar a cabo usando cualquier proceso convencional. En dichos procesos,
el elastobmero a reticular tipicamente se mezcla primero homogéneamente con una carga inactiva tal como talco y
carbonato de calcio y/o negro de humo y un aceite de procesamiento, y después se mezcla o0 amasa con la cantidad
requerida de la mezcla madre. El equipo de mezcla adecuado incluye mezcladores internos tipo Banburry. Debido a
la viscosidad del elastémero y la friccién causada por las cargas, la temperatura dentro del mezclador aumentara
rapidamente. Para evitar una reticulacion prematura, la mezcla madre de peréxido se afiade cerca del final del ciclo
de mezcla. La desventaja de esto es que solo hay un tiempo de mezcla limitado disponible para la mezcla madre de
peroxido. Esto ilustra la importancia de las mezclas madre que se dispersan rapida y homogéneamente en el
elastomero.

En la siguiente etapa de reticulacion, la mezcla se calienta tipicamente a 140-200 °C durante 5-30 minutos en un
molde.

Otras aplicaciones de la mezcla madre de acuerdo con la presente invencién incluyen la reticulacion de polietileno,
la funcionalizacion de polietileno o polipropileno, la modificacion de polietileno para incrementar la ramificacién de
cadena larga, la degradacion de polipropileno y la produccion de vulcanizados termoplasticos (TPV). La Ultima
implica la reticulacion combinada de EPDM y la degradacién limitada de polipropileno. La rapida dispersién de las
mezclas madre de la invencion en EPDM permite un mejor equilibrio entre reticulacion y degradacion.

EJEMPLOS

Ejemplo 1

Se prepararon dos mezclas madre de acuerdo con la invencion. La primera mezcla madre contenia peréxido de
dicumilo (Perkadox® BC, de AkzoNobel); la segunda mezcla madre contenia di(terc-butilperoxiisopropil)benceno
(Perkadox® 14S, de AkzoNobel).

El copolimero usado fue un copolimero POE de etileno y 1-octeno (Engage™ 8180 de Dow). La carga de tipo 1 fue
silice con un area superficial BET de 125 m?/g. La carga de tipo 2 fue CaCOz con un area superficial BET de 5 m?/g.
Estas mezclas madre se prepararon por extrusion, usando una temperatura del tambor de 75 °C y una velocidad de
tornillo de 100 rpm. Después de la extrusion, la cuerda producida se enfrié y se corté en granulos.

Se preparé una mezcla madre similar, pero comparativa, en un molino de dos rodillos. La temperatura del rodillo
frontal oscilé entre 60 °C al principio y 50 °C durante la produccién. La temperatura del rodillo trasero oscilé entre
75 °C al principio y 70 °C durante la produccién. El ajuste de la linea de contacto fue de 1 mm, lo que dio lugar a
laminas de 4 mm de espesor después del enfriamiento. Después de enfriarse y reposar durante una semana, las
laminas se cortaron en piezas de 10x8x4 mm.

Las mezclas madre resultantes se probaron para determinar su comportamiento de dispersion en EPDM. Este
comportamiento se compar6 con el de dos mezclas madre comerciales de AkzoNobel que contienen los mismos
peroxidos, pero basados en EPM y que se preparan usando un molino de dos rodillos en lugar de una extrusora:
Perkadox® BC-40MB-GR y Perkadox® 14-40MB-GR-S.

El comportamiento de dispersion se probd mezclando, en un molino de dos rodillos a 60 °C, 100 partes en peso de
EPDM (Dutral® 4044, de Versalis), 70 partes en peso de negro de humo N-550 y 70 partes en peso de negro de
humo N-772 (ambos de Cabot), 70 partes en peso de aceite de procesamiento (Catanex D 579, de Shell) y 10 partes
en peso de las mezclas madre.

El sistema de carbono/EPDM era de color negro; la mezcla madre era blanca. Por lo tanto, la dispersion de la
mezcla madre en el caucho se pudo observar mediante inspeccion visual. El tiempo de mezcla requerido para
alcanzar la dispersion visual completa de la mezcla madre en la matriz de EPDM se enumera en la tabla 1 y muestra
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que las mezcla madre de acuerdo con la presente invencién se dispersan mucho mas rapido en EPDM que las
mezcla madre preparadas en un molino de dos rodillos.

Tabla 1

Inv. 1 Inv. 2 Comp. 1 Perkadox® BC-40MB-GR Perkadox® 14-40MB-GR-S
Tecnologia | Extrusor Extrusora Mollno.de Molino de dos rodillos Molino de dos rodillos
de mezcla a dos rodillos
Perkadox®
BC 40 40 40
Perkadox®
14S 40 40
Carbonato 20 20 20 20 20
de calcio
Silice 10 10 10 10 10
POE 30 30 30
EPM 30 30
Tiempo de
mezcla 1:53 1:47 2:00 2:55 3:13
(min:s)

El comportamiento de reticulacion de las mezclas madre se probd en un redmetro usando los materiales, cantidades
y condiciones enumerados en la tabla 2. Esta muestra que la densidad de reticulacién y las propiedades mecanicas
obtenidas usando las mezcla madre de acuerdo con la invencién son comparables a las obtenidas usando las
mezclas madre comerciales.

Tabla 2

EPDM 100 | 100 | 100 | 100
Negro de humo (N-550) 70 70 70 70
Negro de humo (N-772) 70 70 70 70
Aceite Sunpar 550 50 50 50 50
Mezcla madre de la invencion Perkadox® BC 6,1
Mezcla madre de la invencion Perkadox® 14 3,8
Perkadox® BC-40-MB-GR 6,1
Perkadox® 14-40-MB-GR 3,8
Redmetro °C 170 | 175 | 170 | 175
ts2 (min) 0,8 0,9 0,8 0,9
t5 (min) 04 | 04 | 04 | 04
t50 (min) 19 | 22 [ 19 | 22
t90 (min) 6,4 7,2 6,0 7,2
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ML (Nm) 0,2 0,3 0,3 0,3
MH (Nm) 13 | 1,3 [ 1.3 | 1.3
delta S (Nm) 11 | 10 [ 10 | 11
Resistencia a la traccion (N/mm?) 12,7 | 12,3 | 12,1 | 12,3
Alargamiento a la rotura (%) 326 | 345 | 321 | 344
M50 (N/mm?) 21 | 21 | 23 | 22
M100 (N/mm?) 4,2 4,2 4,6 4,3
M200 (N/mm?) 9,3 9,2 9,5 9,2
M300 (N/mm3) 125 | 11,9 | 12,0 | 11,8
Dureza IRHD 74,2 | 75,5 | 73,4 | 75,3
Resistencia al desgarro (kN/m) 34,7 | 35,7 | 35,7 | 37,9

Ejemplo 2

Se repitié el ejemplo 1, excepto por el uso de diferentes copolimeros:
- Engage™ HM7387 de Dow (un copolimero POE de etileno y 1-buteno)
5 - Elvax® 360A de DuPont (un copolimero de etileno acetato de vinilo).
Todas las mezclas madre de este ejemplo se prepararon en una extrusora.

Los resultados se muestran en la tabla 3.

Tabla 3

Inv. 3 Comp. 2 Comp. 3 Inv. 4 Inv. 5 Comp. 4
Perkadox® BC 40 40 60 40 40
Perkadox® 14S 40
Carbonato de calcio 20 20 10 10
Silice 10 20 20
POE 30 40 40
EVA 30 30 60
Observaciones Dificil de cortar | Dificil de cortar mc'\eﬂzuc){ahgé?ii?eoﬁte
Tiempo de mezcla (min:s) 1:10 1:15 1:15 0:45 0:30 2:40

10 Los experimentos Inv. 3 y Comp. 2 y 3 y los experimentos Inv. 4 y Comp. 4 muestran que las cargas, y
especialmente las cargas de tipo 1, se prefieren para obtener extruidos adecuados.
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REIVINDICACIONES
1. Mezcla madre de peréxido que comprende:
- el 15-55 % en peso de uno 0 mas peroxidos organicos,

- el 15-45 % en peso de uno o mas copolimeros de al menos dos monoémeros diferentes, siendo el primer
monomero etileno o propileno, siendo el segundo monémero un monémero de vinilo que comprende al menos
cuatro atomos de carbono y opcionalmente heteroatomos,

- el 6-70 % en peso de al menos dos tipos de carga - carga de tipo 1 y carga de tipo 2 - teniendo cada una un
area superficial BET diferente:

(i) estando la carga de tipo 1 presente en la mezcla madre en una concentracion del 3-30 % en peso y
teniendo un area superficial BET de mas de 100 m?/g;

(ii) estando la carga de tipo 2 presente en la mezcla madre en una concentracion del 3-40 % en peso y
teniendo un area superficial BET de 100 m?/g o menos;

en donde la mezcla madre tiene la forma de extruidos.

2. Mezcla madre de peroxido de acuerdo con la reivindicacion 1, que comprende el 30-52 % en peso de uno o
mas peroxidos.

3. Mezcla madre de perdxido de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, en donde el perdoxido organico se
selecciona del grupo que consiste en perdxido de dicumilo, di(terc-butilperoxiisopropil)benceno, 1,1-di(terc-
butilperoxi)-3,3,5-trimetilciclohexano, 4,4-di(terc-butilperoxi)valerato de butilo, 2,5-dimetil-2,5-di(terc-

butilperoxi)hexano y peroxi-3,5,5-trimetilhexanoato de terc-butilo.

4. Mezcla madre de peréxido de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el
copolimero se selecciona de entre copolimeros de etileno-acetato de vinilo, copolimeros de (i) etileno o propileno y
(i) 1-buteno, 1-hexeno y/o 1-octeno, copolimeros de etileno y acrilatos, copolimeros hidrogenados de estireno,
etileno y butileno, copolimeros hidrogenados de estireno, etileno y propileno.

5. Mezcla madre de peréxido de acuerdo con la reivindicacion 4, en donde el copolimero es un copolimero de (i)
etileno o propileno y (ii) 1-buteno y/o 1-octeno.

6. Mezcla madre de perdxido de acuerdo con la reivindicacién 4, en donde el copolimero es un copolimero de
etileno-acetato de vinilo

7. Mezcla madre de peréxido de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende
el 3-15 % en peso de carga de tipo 1 y el 10-30 % en peso de carga de tipo 2.

8. Mezcla madre de peréxido de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la
carga de tipo 1 tiene un area superficial BET de mas de 150 m?/g.

9. Mezcla madre de peroxido de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la
carga de tipo 1 se selecciona de entre negro de humo, silice y combinaciones de los mismos.

10. Mezcla madre de peroxido de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la
carga de tipo 2 tiene un area superficial BET por debajo de 10 m?/g.

11. Mezcla madre de peréxido de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la
carga de tipo 2 se selecciona de entre carbonato de calcio, sulfato de bario, arcilla y combinaciones de los mismos.

12. Proceso para la preparacion de una mezcla madre de peréxido de una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, en donde los uno o mas perdxidos organicos, granulos o bolitas de los uno 0 méas copolimeros y los al
menos dos tipos de carga se afiaden a una extrusora y se extruyen a una temperatura en el intervalo de 50-95 °C.

13. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 11, en donde la extrusion se lleva a cabo a una temperatura
en el intervalo de 70 a 85 °C.

14. Proceso para la reticulacion de un elastdmero que comprende la etapa de dispersar la mezcla madre de
peroxido de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-9 en el elastémero a reticular, siendo dicho
elastomero preferentemente EPM o EPDM.

15. Uso de la mezcla madre de perdxido de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-11, para la
reticulacion, modificacion o funcionalizacion de polietileno, la degradacién o funcionalizacion de polipropileno, o la
produccién de vulcanizados termoplasticos.
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