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Aditivos de PVC fabricados por Kuraray

Kuraray Poval™
para el PVC en

suspension

1. Introduccion

Kuraray tiene mucha experiencia en el uso de agentes de sus-
pension a base de alcohol polivinilico (PVA o PVOH) para las
necesidades de los fabricantes de PVC. En esta aplicacion,
el alcohol polivinilico se utiliza como coloide protector para
la polimerizacion del PVC. El monémero de cloruro de vinilo
se suspende en agua mediante agitacidon, en combinacién con
un agente de suspension para permitir que se produzca la
reaccion de polimerizacion. Las propiedades fisicas del PVC
resultante, incluyendo el tamafo, la forma de los granos y la
densidad aparente, estan directamente relacionadas con el
proceso de formacién de granos durante la polimerizacion.
Los agentes de suspension primarios y secundarios de Kura-
ray permiten un control preciso de la formacién del grano y
de su estructura y morfologia resultantes. Ademas, el ren-
dimiento superficial activo puede optimizarse ampliamente
seleccionando una combinacién adecuada de los agentes de
suspension de Kuraray. Esta diversidad permite al fabricante
de PVC producir una gama muy versatil de resinas de PVC,
que varian en morfologia y valor K segun la aplicacion final
prevista.

La resina de PVC puede utilizarse en muchas aplicaciones
para sustituir materiales como la madera, el vidrio y algunos
metales. Gracias a la economia, la durabilidad y las propieda-
des autoextinguibles del PVC, puede utilizarse en tuberias de
agua, cables eléctricos y una gran variedad de productos de
construccion.

EL PVC también se utiliza en el papel pintado y en los perfiles
de las ventanas, en la agricultura y en las piezas de los auto-
moviles, en el cuero sintético y en las peliculas para envases.
Debido a su uso en muchas aplicaciones, es un material pre-
sente en nuestra vida cotidiana. La mayor parte de la resina
de PVC se fabrica mediante el proceso de polimerizacidon en
suspension. ELl alcohol polivinilico es una parte esencial de
este proceso como principal agente de suspension.

2. Produccion de resina
de PVC

El PVC puede fabricarse de varias maneras, desde la polime-
rizacion en suspension, la polimerizacién en emulsién y la po-
limerizacioén a granel, pero la mas popular es la polimerizacion
en suspension. La resina de PVC se fabrica con un tamano de
grano medio de unas 150 micras afladiendo agua y un agente
de suspension, el alcohol polivinilico (PVOH), en el reactor
junto con el mondmero VCM liquido bajo presion. Esta mezcla
se agita para crear gotas finas. Para conseguir una resina de
PVC de este tipo es necesario controlar una serie de parame-
tros, como el tamafo de las particulas y la morfologia, que
influirdn en la densidad aparente y la porosidad y ayudaran a
procesar la resina de PVC en una fase posterior.

El alcohol polivinilico es un aditivo importante como agente
de suspension en este proceso para influir en las propiedades
mencionadas anteriormente para controlar la calidad y el ren-
dimiento técnico del PVC.

Las propiedades de Kuraray Poval™ estédn controladas prin-
cipalmente por el grado de hidrolisis y el grado de polimeri-
zacién, como se muestra en la Fig. 1. Para la polimerizacién
en suspension del PVC, el grado de hidrdlisis y el grado de
polimerizacion son propiedades importantes para la actividad
superficial y la coloidabilidad protectora en el proceso de po-
limerizacién del PVC.
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Fig. 1 El papel del alcohol polivinilico en la polimerizacion del PVC y las propiedades de la resina de PVC.

El papel del alcohol polivinilico para la polimerizacion en sus-
pension es diferente segun el grado de conversién del VCM en
PVC. A continuacion se explicaran las propiedades requeridas
del alcohol polivinilico para cada etapa (<0,1% comparado
con 0,1% a <30% comparado con >30%).

La Fig. 2 muestra el mecanismo de polimerizacién a partir de
una conversion <0,1%, que es la fase en la que el iniciador se
dispersa en el monémero VCM. El iniciador y el mondmero
se mezclaran por la coalescencia y dispersion de las gotas
de mondmero causada por la agitacion en el reactor. Si este
proceso de coalescencia y dispersion es deficiente, la con-
version lograda de cada gota no serd homogénea. Las gotas
de mondmero de PVC con altos niveles de iniciador tendran
una alta conversion, lo que puede dar lugar a problemas de
ojos de pez en aplicaciones de pelicula fina. Para mejorar este
comportamiento de coalescencia y dispersion se necesitara
un alcohol polivinilico que tenga una mayor actividad superfi-
cial y una menor coloidabilidad de proteccién. Los grados de
Kuraray Poval™ mas adecuados para el proceso anterior seran
nuestros grados Ly LM.

Como se muestra en la Fig. 2 de la pagina 4, la siguiente fase
muestra la conversion por debajo del 30%, que es la etapa en

la que se generan las particulas primarias de PVC en las gotas
de mondmero VCM. La polimerizacion se produce en cada
gota de mondmero y la particula primaria de PVC de alrede-
dor de 1 micra de tamafo se precipita en la gota de moné-
mero, ya que la resina de PVC no es soluble en el mondmero
VCM. En este proceso se dice que las particulas primarias se
aglomeran en la gota de mondmero para formar una estruc-
tura de red debido a la frecuente coalescenciay dispersion de
las gotas de mondmero. Debido a esto, la estructura interna
de la resina de PVC se hace mas porosa, lo que conlleva un
beneficio en la porosidad para facilitar la absorcion del plas-
tificante y los aditivos, dando una mayor procesabilidad a la
resina de PVC.

Por el contrario, si la coalescencia y la dispersion no son efi-
caces durante esta etapa, la particula primaria no tendra una
estructura de red en la gota de mondmero y la resina de PVC
serd menos porosa, lo que daréa lugar a una resina de escasa
procesabilidad. Para mejorar este comportamiento de coales-
cencia y dispersion se necesitara un alcohol polivinilico que
tenga una mayor actividad superficial y una menor coloidabi-
lidad de proteccion. Los grados de Kuraray Poval™ mas ade-
cuados para el proceso anterior serdn nuestros grados Ly LM.




La fase final para la conversion por encima del 30%, que es la
etapa en la que las particulas de resina de PVC se formaran
por la aglomeracién de particulas primarias, la coalescencia
y la dispersion de las gotas de mondmero no se produciran
debido al aumento de la conversion. La coloidabilidad protec-
tora del alcohol polivinilico puede controlar este proceso de
aglomeracion. Una coloidabilidad protectora mas baja puede
conducir a una aglomeracién excesiva y generar particulas
grandesy la polimerizacion se volvera inestable. Una coloida-
bilidad protectora mas alta conduce a una aglomeracidon mas
equilibrada y la polimerizacion sera estable.

Para esta etapa se necesitara un alcohol polivinilico con mayor
coloidabilidad de proteccion. Los grados de Kuraray Poval™
mas adecuados para el proceso anterior seran los productos
con un grado de hidrdlisis del 80 mol% o superior y nuestros
grados L.

Etapa inicial

El iniciador se homogeneiza

VCM Conv < 30%

Generacion de la estructura

Los alcoholes polivinilicos de alta coloidabilidad protectora
que se requieren para la estabilidad en el proceso de polime-
rizacion se denominan agentes de suspension primarios. Por
otro lado, los alcoholes polivinilicos de mayor actividad su-
perficial, necesarios para generar mayor porosidad en el pro-
ceso de polimerizacién, se denominan agentes de suspension
secundarios.

El rendimiento requerido de un alcohol polivinilico como
agente de suspension serd diferente para cada etapa de po-
limerizacion, pero en el proceso real cada alcohol polivinilico
se aflade al reactor al mismo tiempo, al principio del proceso.
Es importante disefar la receta utilizando una combinacion
de alcoholes polivinilicos adecuados para cada parte del pro-
ceso de polimerizacion, teniendo en cuenta los atributos del
equipo utilizado en términos de agitacion, deflectores, refri-
geracion de la camisa o del condensador y tamafo y geome-
tria del reactor.

VCM Conv > 30%

Generacion de la estructura
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Fig. 2 El mecanismo de polimerizacion

Actividad superficial

coloidabilidad protectora

Alto = pequefias gotas de mondmero

Alto = menos aglomeracion

Bajo = gotas grandes de mondmero

Bajo = mas aglomeracion




Lista de grados de Kuraray Poval™
para la polimerizacidon en suspension de PVC

Nombre del grado Viscosidad® Grado de Contenido no Contenido de
Kuraray Poval™ JIS K6726 [mPaes]  hidrdlisis [mol%]  volatil® [%] ceniza® [%] PH
Agente de suspension primario

32-80 29.0-35.0 79.0-81.0 97525 <0.4 5.0-70
35-80 32.0-38.0 79.0 - 81.0 975+25 <0.4 5.0-70
40-80E 37.0-45.0 79.0-81.0 97.5+2.5 <0.4 5.0-70
48-80 45.0-51.0 78.5-80.5 97525 <0.2 5.0-70
L8 5.0-5.8 69.5-72.5 98.5+15 <11 5.0-70
L9 55-61 69.5-72.5 98.5+15 <11 5.0-70
L 9-78 6.0-6.7 76.5-79.0 98.5+15 <12 5.0-70
LO9P 6.2-72 71.5-73.5 97525 <0.5 5.0-70
L 10 5.0-70 71.5-73.5 98.5+15 <10 5.0-70
L1 55-75 71.5-73.5 97.5+25 <0.4 5.0-70
L 508W 6.0-7.0 71.5-73.5 97525 <0.4 5.0-7.0
44-88 40.0 - 48.0 87.0-89.0 97525 <0.4 5.0-70
49-88 45.0-52.0 87.0-89.0 97525 <0.4 5.0-70
55-95 50.0-60.0 95.0-96.0 97.5+25 <0.4 5.0-70

(1) de una solucion acuosa al 4 % a 20 °C DIN 53015 / JIS K 6726 (2) tras 3 horas de secado a 105 °C DIN 53189 / JIS K 6726 (3) calculado como Na,O

Viscosidad® Grado de Contenido no Contenido de

JIS K 6726 [mPaes] hidrdlisis [mol%]  volatil® [%]

Nombre del grado

Kuraray Poval™ ceniza® [%]

LM 10 HD 45-57 38.0 - 42.0 98.5%15 <0.6 NA
LM 20 3.0-4.0 38.0-42.0 98.5+15 <1.0 NA
LM 30 9.3-10.3" 45.0-51.0 98.5+15 <0.6 NA
LM 40 HT 31-4.3 38.0-42.0 98.5+15 <15 NA

(1) de una solucién de metanol / agua (1/1) al 10% a 20°C (2) tras 3 horas de secado a 105 °C DIN 53189 / JIS K 6726
(3) calculado como Na,O (4) de una solucion de metanol / agua (1/1) al 10% a 20°C



Caracteristicas de Kuraray Poval™ para la suspension
de PVC en polimerizacion como agentes primarios

de suspension

Grados Kuraray Poval™ con un grado
de hidrodlisis 80 mol%.

Estos grados tienen un alto grado de hidrdlisis y un alto grado
de polimerizacidon entre nuestros agentes de suspension pri-
marios. Con estos grados la polimerizacion en suspension
puede llevarse a cabo de forma estable, especialmente para
la combinacién con un agente de suspension secundario. Es
posible estabilizar el tamafo de las particulas de resina de
PVC.

Grados Kuraray Poval™ L

Estos grados tienen un bajo grado de hidrélisis y un bajo grado
de polimerizacion entre nuestros principales agentes de sus-
pensién. En comparacion con nuestros grados con un grado
de hidrolisis de 80 mol%, pueden reducir el uso de alcohol
polivinilico en la receta. También pueden controlar facilmente
el tamano de las particulas de PVC ajustando la cantidad
utilizada. Pueden proporcionar una resina de PVC de buena
porosidad manteniendo una buena densidad aparente. La ve-
locidad de absorcion del plastificante, el nivel de ojo de pez
y el nivel de VCM residual se mejoran, lo que conduce a un
buen equilibrio de las propiedades de la resina de PVC produ-
cida. Estos grados también proporcionan una distribucién de
tamafo de particula de resina de PVC estrecha y una morfo-
logia mejorada dando particulas mas esféricas que conducen
a una mejor procesabilidad.

Grados de Kuraray Poval™ con un
grado de hidrolisis de 88 mol% a
95 mol%.

Estos grados tienen un alto grado de hidrdlisis y un alto grado
de polimerizacion entre nuestros principales agentes de sus-
pension. Combinando estos grados con grados de hidrdlisis al
80 mol% es posible obtener resina de PVC de alta densidad
aparente. Kuraray Poval™ 55-95 también puede utilizarse en
las recetas para aumentar la densidad aparente de la resina
de PVC.

Grados Kuraray Poval™ LM

Los grados Poval™ LM de Kuraray son productos de agentes
de suspension secundarios con un grado de hidrdlisis inferior
al 50 mol%. Proporcionan una alta porosidad y una excelente
absorcion de plastificantes para las resinas de PVC, mante-
niendo una buena densidad aparente. Los productos se sumi-
nistran como polvos secos sélidos pero pueden dispersarse
en agua sin necesidad de disolventes organicos.
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Fabricacion de la solucion
Kuraray Poval™

Método 1

Los grados de Kuraray Poval™ L se clasifican como alcoho-
les polivinilicos de hidroélisis media que varian en su grado de
hidrdlisis de 69,5 a 73,5 mol%. Como tales, son solubles en
agua fria y las soluciones pueden hacerse tanto en agua fria
como en agua caliente. Después de todo el Kuraray Poval™ se
ahade aun tanque agitado de agua fria para evitar la formacion
de grumos. El producto puede pasarse por una malla gruesa
(malla 10) para atrapar cualquier elemento extrafo que pueda
caer en el mezclador de la soluciéon. Después de afiadir todo el
grado L, la mezcla se calienta hasta 70 -80°C con agitacion.
Debe haber suficiente agitacion en el mezclador para que la
disolucion sea eficaz, pero no demasiado intensa como para
provocar la formacion de espuma en la superficie. Se mez-
cla durante 2 horas o hasta que la solucion sea homogénea.
A continuacion, se enfria la solucion por debajo del punto de
turbidez para obtener una solucién clara. A continuacion, se
puede comprobar y controlar la concentracion de la solucion.
Antes de bombearla al recipiente de carga o al reactor, la so-
lucién se hace pasar por un filtro de 200 micras como "pro-
ceso de limpieza" final. Los grados L presentan un punto de
turbidez y las soluciones preparadas deben almacenarse por
debajo del punto de turbidez de los productos para evitar la
separacion durante el almacenamiento.

Viscosidad (mPaes)
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Método 2

Los grados de hidrélisis Kuraray Poval™ 80 mol% se clasifican
como alcoholes polivinilicos parcialmente hidrolizados que
varian en su grado de hidrélisis de 76,5 a 81,0 mol%. Como
tales, s6lo son solubles en agua caliente y las soluciones soélo
pueden hacerse utilizando agua caliente.

El grado parcialmente hidrolizado de Kuraray Poval™ se aflade
lentamente a un tanque agitado de agua fria para evitar la for-
macién de grumos. El producto puede pasarse por una malla
gruesa (malla 10) para atrapar cualquier elemento extrafo
que pueda caer en el mezclador de la solucidon. Después de
anadir todo el Kuraray Poval™, se calienta la mezcla hasta 80
- 90 °C con agitacion. Debe haber suficiente agitacion en el
mezclador para una disolucién eficiente, pero no demasiado
intensa como para provocar la formacion de espuma en la
superficie. Se mezcla durante 2 horas o hasta que la solucion
sea homogénea. A continuacioén, se enfria la solucién por de-
bajo del punto de turbidez para obtener una solucién clara. A
continuacion, se puede comprobar y controlar la concentra-
cion de la soluciéon. Antes de bombearla al recipiente de carga
o al reactor, la solucion se hace pasar por un filtro de 200
micras como "proceso de limpieza" final.



Método 3

Los grados de hidrélisis Kuraray Poval™ 88 mol% y 95 mol%
se clasifican como alcoholes polivinilicos de alta hidrolisis que
varian en su grado de hidrdlisis de 87,0 a 96,0 mol%. Como
tales, s6lo son solubles en agua caliente y las soluciones s6lo
pueden hacerse utilizando agua caliente.

El Kuraray Poval™ de alto grado de hidrélisis se anade len-
tamente a un tanque agitado de agua fria para evitar la for-
macion de grumos. El producto puede pasarse por una malla
gruesa (malla 10) para atrapar cualquier elemento extrafio
que pueda caer en el mezclador de la soluciéon. Después de
afadir todo el Kuraray Poval™, la mezcla se calienta hasta 90
- 95°C con agitacion. Debe haber suficiente agitacion en el
mezclador para una disolucion eficiente, pero no demasiado
intensa para causar la acumulacion de espuma en la super-
ficie. Se mezcla durante 2 horas o hasta que la solucidn sea
homogénea. A continuacioén, se enfria la soluciéon por debajo
del punto de turbidez para obtener una solucidon clara. A con-
tinuacion, se puede comprobar y controlar la concentracion
de la solucion. Antes de bombearla al recipiente de carga o al
reactor, la solucién se hace pasar por un filtro de 200 micras
como "proceso de limpieza" final.

Método 4

Los grados de Kuraray Poval™ LM son productos solidos y se
clasifican como alcoholes polivinilicos de baja hidrdlisis que
varian en su grado de hidrélisis de 40,0 - 50,0 mol%. Como
tales, no son totalmente solubles en agua, pero pueden dis-
persarse facilmente en ella. El grado Kuraray Poval™ LM se
ahade lentamente a un tanque agitado de agua fria para evi-
tar la formacion de grumos. El producto puede pasarse por
una malla gruesa (malla 10) para atrapar cualquier elemento
extrafo que pueda caer en el mezclador de dispersion. Debe
haber suficiente agitacion en el mezclador para lograr una di-
solucion eficaz, pero no demasiado intensa como para provo-
car la formacion de espuma en la superficie. Mezclar durante
1-2 horas o hasta que la dispersion sea homogénea. A conti-
nuacion, se puede comprobar y controlar la concentracion de
la solucidn. Para el almacenamiento de la dispersién acuosa
de grado LM, el contenido sdlido debe ser inferior al 5% y la
temperatura inferior a 40°C.

Método 5

Kuraray Poval™ LM-30 se afiade lentamente a un tanque agi-
tado de una mezcla de agua fria y metanol o etanol (mezcla
50:50) pasando por una malla gruesa (malla 10) para atrapar
cualquier elemento extrafio que pueda caer en el mezclador
de la solucion. Debe haber suficiente agitacion en el mez-
clador para que la disolucion sea eficaz, pero no demasiado
intensa como para provocar la formacién de espuma en la su-
perficie. Mezclar durante 4 horas o hasta que la solucion sea
homogénea. A continuacidén, se puede comprobar y controlar
la concentracion de la solucion. Las soluciones de Kuraray
Poval™ LM-30 deben cargarse a través de la linea de carga
de VCM o de una linea destinada debido a su baja solubilidad
en agua.

Concentracion

Concentracion

Grado Método recomendada Grado Método recomendada
L-8 1 4-6% 40-80E 2 4-5%
L-9 2 4-6% 48-80 2 4-5%
L-9P 1 4-6% 44-88 3 4-5%
L-9-78 2 4-6% 49-88 3 4-5%
L-10 1 4-6% 55-95 3 4-5%
L-11 1 4-6% LM-10 HD 4 2-4%
L-508W 1 4-6% LM-20 4 3-7T%
32-80 2 4-5% LM-30 5 3-7T%
35-80 2 4-5% LM-40 HT 4 2-5%




Punto de turbidez

El punto de turbidez es la temperatura a la que una solu-
cion de alcohol polivinilico comienza a separarse en fases de
menor y mayor concentraciéon y la soluciéon se vuelve turbia
debido a la diferencia en el indice de refraccion de las dos
fases. Los alcoholes polivinilicos de baja hidrdlisis son mas
hidrofobicos y presentan puntos de turbidez a temperaturas
mas bajas. A medida que aumenta el grado de hidrdlisis de un
alcohol polivinilico, el producto se vuelve menos hidrofdbico
y mas hidrofilico, por lo que sus puntos de turbidez tienden a
estar a temperaturas mas altas.

. Utilizar el espectrofotometro UV-visible

. Medir el T% (Transparencia) a 660nm a cada temperatura.
. El punto de turbidez es la temperatura a T=85%.

OO WN PR

A continuacion se detallan los puntos de turbidez de algunos
de nuestros diferentes grados de hidrdlisis. Cuando la so-
lucién se almacena por encima de su punto de turbidez sin
agitacion, se produce la sedimentacion de la fase de mayor
concentraciéon. Por lo general, las soluciones acuosas de
agentes de suspension primarios tienen puntos de turbidez
como los que se muestran en el siguiente grafico. Por lo tanto,
la solucién del grado DH 80 mol% debe almacenarse por de-
bajo de 45°C y los grados DH 70-72 mol% (grados L) deben
almacenarse por debajo de 25-30°C para evitar problemas de
sedimentacion.

. Preparar una solucién de PVOH con una concentracion del 5%.
. Poner la solucién de PVOH en la celda de cuarzo, luego poner la celda en el espectrofotémetro UV-VIS.
. Aumentar la temperatura aproximadamente 1°C por minuto.

Kuraray Poval™ L-grade punto de turbidez frente a la concentracion de la solucién
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Manipulacion y almacenamiento

Kuraray Poval™ es un producto quimico industrial y, como tal,
al manipularlo debe usarse el equipo de protecciéon personal
(EPP) necesario para manejar un polvo fino. Se debe tener cui-
dado al descargar de los envases de plastico ya que se pueden
generar cargas estaticas. Se recomienda conectar a tierra los
envases y equipos para evitar la acumulacién de estatica. Las
soluciones de Kuraray Poval™ deben almacenarse en condi-
ciones limpias y secasy no exponerse al agua o a una humedad
elevada durante periodos prolongados. Deben protegerse del
ataque bioldégico de microorganismos.

Para obtener informacién mds detallada, consulte nues-
@ tro folleto de manipulacidon de Kuraray Poval™, que estd
disponible bajo peticion.

Polimerizacion del PVC

Ojos de pez

Hay una serie de factores que pueden causar los ojos de pez:

= Contaminacion cruzada de la resina de bajo valor k con
valores k altos.

= Resina de PVC de baja porosidad.

= Granos doblemente polimerizados debido a una mala

limpieza del reactor.

Condiciones de reaccion no homogéneas que provocan una

mala dispersion del iniciador.

Uso de alcohol polivinilico de alta hidrélisis o HPMC.

= Cambios frecuentes de grados de resina de diferentes
valores k.

Espuma

Hay dos tipos de espuma que pueden generarse al utilizar
alcohol polivinilico en la polimerizacién en suspension. El pri-
mero es la produccion de espuma humeda cuando se hacen
soluciones de alcohol polivinilico. Los alcoholes polivinilicos,
por su naturaleza, sirven para alterar la tension superficial del
agua y del contenido del reactor, por lo que no es de extra-
fAar que formen espuma cuando se hacen soluciones con una
posible agitacion rapida. También es posible obtener espuma
humeda durante el inicio de la polimerizacién del PVC, ya que
el alcohol polivinilico se dispersa en la mezcla de aguay VCM.
El otro tipo de espuma es la espuma seca (o también podria
clasificarse como espuma humeda). A medida que avanzan
las reacciones de suspension, se genera calor que hace hervir
el VCM. Las burbujas de gas VCM suben a la superficie del
reactor para enfriarse en el espacio superior o a través de un
condensador. A medida que las reacciones se desarrollan mas
rapidamente debido a los iniciadores mas rapidos, es necesa-
rio eliminar mas calor del reactor y el uso de condensadores
se convierte en la norma. Las gotitas de VCM en ebullicion
suben a la superficie del reactor y pueden adherirse con es-
puma a las particulas de resina de PVC. Al mismo tiempo, la
lodo de resina de PVC aumenta su viscosidad, por lo que re-
sulta mas dificil que las gotitas de VCM se desprendan de la
lodo, que tiene el aspecto de una espuma/crema en la parte
superior del contenido del reactor. Para reducir la generacion
de espuma se necesita una buena agitacion de extremo a ex-
tremo y un buen vortice en la parte superior para tratar de
humedecer la lodo de PVC. Se puede aumentar la relacion
agua/monomero para reducir la viscosidad de la lodo. Una
inyeccion de agua también reducira la viscosidad y también

Seguridad

Kuraray Poval™ no estd clasificado como peligroso para la
salud ni para el transporte.

Las descripciones se basan en los materiales, la informaciony
los datos disponibles en este momento, y no las garantizamos
aungue sean precisas. Las indicaciones estan destinadas a un
manejo ordinario y no se ajustan necesariamente a todas las
situaciones, usos y utilizaciones. Por lo tanto, le rogamos que
establezca y utilice condiciones de manejo y uso seguras, ya
que éstas son responsabilidad del usuario.

Para obtener informacién mds detallada, consulte nues-
tras hojas de datos de seguridad del producto.

Factores que ayudan a reducir los ojos de pez:

= Todos los ingredientes estan libres de contaminantes.

= Inspecciony limpieza periddica de los filtros de proceso
en linea.

= Los reactores se lavan o enjuagan bien entre las polimeri-
zaciones y los lavados se envian al desagtie.

= También debe prestarse atencion a la limpieza del conden
sador.

= Utilizar un buen anti-incrustante

= Ejecutar grados de valor k similares en el mismo flujo de
producto.

= Dispersar bien el iniciador al principio de la polimerizacion.
Utilizar un alcohol polivinilico con alta actividad superficial.

ayudara al enfriamiento. La ultima opcion es utilizar un anti-
espumante. Puede tratarse de un antiespumante patentado o
de alcohol polivinilico. La decision sobre qué utilizar se basara
en el rendimiento frente al coste, ya que los antiespumantes
son mas eficaces pero son considerablemente més caros que
los alcoholes polivinilicos. Si se va a utilizar un alcohol poli-
vinilico es mejor utilizar uno de alto peso molecular y de alto
grado de hidroélisis.

Hay dos tipos de espuma que pueden generarse al utilizar al-
cohol polivinilico en la polimerizacion en suspension.

Blancura de la resina de PVC

= El elemento de mayor influencia sobre el color de la resina
de PVC es el iniciador

= Los residuos del iniciador pueden permanecer en la
particula de resina de PVC.

= Los residuos del iniciador se descomponen al secarse
dando lugar a la formacion de estructuras coloreadas
dentro de la cadena del polimero de resina

= Los iniciadores de peroxidicarbonato son los peores para la
generacion de color.

= Los tipos de per-éster son mucho mejores para el color.

= La adicion posterior de alcohol polivinilico mejora el color.



Oxigeno

La polimerizacion comercial en suspension del cloruro de
vinilo requiere casi siempre que en alguna fase del proceso,
antes de introducir el VCM, se evacue el reactor varias veces
para reducir el nivel de oxigeno al minimo posible y a una can-
tidad constante.

Cuanto mayor sea el nivel de oxigeno en un reactor de PVC,
mas fino sera el tamafo de las particulas. Cuando los fabri-
cantes de PVC pasaron de la tecnologia de reactor abierto
(en la que el reactor se abre y se limpia después de cada lote)
a la tecnologia de reactor cerrado (en la que el reactor sélo
se abre cada 200 o0 300 lotes) se dieron cuenta de que nece-
sitaban mas agente de suspension para conseguir el mismo
tamano medio de grano.

Las fuentes de oxigeno pueden ser:

= Infiltracion en el sistema de almacenamiento VCM.

= Disuelto en el agua de proceso

= En la fase de vapor.

= Por descomposicion del iniciador de peroxido.

= De la descomposicion del exceso de H202 (cuando se
utiliza para formar el iniciador in situ).

El efecto de las impurezas del VCM
en las caracteristicas del PVC

Las impurezas mas importantes que hay que evitar en el VCM
son los "insaturados”, los niveles de butadieno deben ser infe-
riores a 10 ppm. Afectan tanto a la reactividad del mondmero
/ iniciador como a la granulacion. Las especies cloradas tienen
menos impacto a pesar de estar en niveles de adiciéon mas al-
tos. Para cualquier impureza / contaminante presente, el fac-
tor principal es la consistencia. Si los niveles varian de un dia a
otro es muy dificil de gestionar en una planta. Es mucho mejor
tener niveles altos de impurezas si son consistentemente al-
tos en lugar de una variabilidad continua. Hay que tener en
cuenta que si el VCM de la planta de mondmeros tiene una
pureza del 99,98%, sigue habiendo un 0,02%....200 ppm de
impurezas que se afaden al reactor. Teniendo en cuenta que
el nivel de agente de suspensién seria de 800 a 1.000 ppm, el
nivel de contaminantes para el VCM es muy alto.

Formas de aumentar la densidad
aparente

= Reducir la velocidad del agitador.

= Aumentar la proporcién de agua del mondmero.

= Adadir un tampdn / iones de calcio, 200 ppm Na2Co3
= Utilizar hidroxipropilmetilcelulosa (HPMC).

Los efectos del oxigeno son

= Es un potente inhibidor de la polimerizacion.

= Puede formar polimeros intermedios inestables con VCM
(VCPP, poliperoxidos de cloruro de vinilo). Estos pueden
decomponerse de forma explosiva en plantas de
monémeros recuperados.

= Los niveles de oxigeno mas altos reducen el tamafo medio
del grano de la resina de PVC. El oxigeno genera mas
puntos de injerto en el proceso de formacioén del grano.

= El oxigeno puede introducir grupos térmicamente labiles
que pueden actuar como fuentes de decoloracion al
procesar posteriormente la resina de PVC.

= Disminuiréa la porosidad de la resina de PVC.

= Los niveles de oxigeno superiores a 5 - 10 ppm son
problematicos.

= La influencia del oxigeno es mas importante a medida que
aumenta el grado de hidrolisis (el nUmero de grupos
acetato injertables disminuye).

= EL VCM recuperado no debe utilizarse en resinas de PVC en
las que el color sea importante.

= El buteno-1 en el mondmero reciclado aumentara la
porosidad y reducira el tamano medio del grano.

= El oxigeno en el mondmero reciclado aumentara la
porosidad, disminuira el tamafio medio del grano y la
distribucion del tamafo de las particulas.

= Un aumento del nivel de HCL disminuye la porosidad y el
tamafo medio del grano.

= Cuanto mayor sea el nivel de mondmero reciclado en la
receta, menor seré la porosidad y mas fino el tamafo
medio del grano.

= Cualquier agua acumulada en el almacenamiento de VCM
debe ser drenada ya que contendra hierro (Fe) que afectara
al color de la resina de PVC y a la estabilidad térmica. El
nivel debe ser inferior a 5 ppm.

= EL Fe, el oxigenoy la acidez pueden dar lugar a
poliperdxidos.

= Puede utilizar eliminadores de radicales libres para inhibir
la formacion de poliperoxidos.

= Los niveles residuales de iniciador pueden dar lugar a
lugares defectuosos (mal color).

= Si se utiliza un antioxidante, asegurese de que no forme
subproductos coloreados.

= Un pH elevado puede desactivar los catalizadores de
peroxido.




Valor anadido para
sus productos —
en todo el mundo

Kuraray Poval™, Exceval™, Elvanol™ y Mowiflex™ son las marcas comerciales de los alcoholes poli-
vinilicos fabricados por Kuraray. Sus caracteristicas clave -excelentes propiedades de formacion
de pelicula y alta resistencia a la union- afaden un valor real a sus productos. Nuestros polimeros
son solubles en agua, altamente reactivos, reticulables y espumables. Tienen una gran capacidad
de unién de pigmentos, caracteristicas coloides protectoras y efectos‘espesantes. Las propieda-
des fisicas y quimicas de Kuraray Poval™ lo hacen ideal para una amplia variedad de aplicaciones,
que van desde los adhesivos, pasando por el papel y la ceramica, hasta las peliculas de embalaje.
Muchos de nuestros polimeros estan aprobados para el contacto con alimentos y, por tanto, son
adecuados para aplicaciones alimentarias. Desde el punto de vista ecologico, Kuraray Poval™ es
ventajoso debido a su biodegradabilidad y al hecho de que la combustion no genera residuos.
Estéa disponible en varios tamafos de particula, desde granulos'hasta polvos finos.

Kuraray produce su amplia gama de grados Kuraray Poval™ en/Japodn, Singapur, Alemania y
Estados Unidos. La produccioén global y la red de servicios de Kuraray nos convierten en su socio

de eleccidn para las resinas PVOH innovadoras de alta calidad.

Kuraray — Aqui para innovar.
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