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MEMORIA DESCRIPTIVA

gue se presenta para unir a la solicitud R
d e )
PATENTE DE INVENCIORN

formulada el 27 de Septiembre de 1966 oon el n2 331,636
en |
ESPATSA
por VEINTE afios

a2 nombre deSWEDLOW, INC., entidad norteasmericana, estableci-
da en 12606 Beaoh Boulevard, Garden Grove, €alifornia, Esta-
dos Unidos de &mérica, por:
» UN PROCEDIMIENTO PARA PREPARAR PLANCHAS Y ESTRUCTURAS SIMIw-
' L&RES ESENCIAIMENTE RIGIDAS »

Le presente invencidén se refiere a la colads o moldeo
continuo de composiciones poliméricas. Desde hace muchos
afios se viene dedicando un especial interés hacia el moldeo
de las composioiones poliméricas, ¥y se han venido proponien=-
do y desarrollando muchos procedimieant os para efectuar estos
moldeos. Gran parte de esta labor de desarrollo se viene re-
firiendo al moldeo de materiasles acrilicos y otros materia-

les orgénicos insaturados polimerizables. Si bien la presen-
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te invencién es apliocable en particular a la polimerizacidn

y moldeo por colada de compuestos insaturados tales obits “Los
mondmeros, se sobrentiende que es aplicable & una ampiiézdi-
versidad de materiales polimerizables tales como los ﬁéépo-
1{meros y similares, a todos los cuales por conveniencié; se
designeréd en la Memoria y en las reivindicaciones que?aiéuen
con la denominacidén ocomin de monémeros.

En general, los procedimientos de colada gue .se.han

venido desarrollando en el pasado comprende el reocurso.'de so-

LIPS

meter al celor y/o a la luz las composiciones polimeyizables

R

con o sin la aplicaocién de presidn, Ta procedimientojﬁ@¥ uti-
lizando con éxito comprende el recurso de colar el mogsmero
1{quido entre ua par de hojas o lémimas rigidas provistas de
una junta periférica de materiel flexible para compensar el
encogimiento o contraceidn que se produce durante la polime=-
rizaoidn, estando el conjunto sumergido en ua bafio de agua
caliente o en una estufa de aire caliente durante todo el
tiempo necesario para llevar a efeeto la polimerizacidn tér-
mica. EL1 bafio de agua caliente es, naturalmente, la fuente
tanto de calor como de presidn, Este procedimiento ha lle-
gado a conooerse como el moldeo o colada en celdillas, Ia
colada en celdillas es, oomo se desprende de la descripeidn
que antecede, un procedimiento discontinuo y, comoc tal por
muy generalizado que se halle su uso, estéd sujeto a todas
las deficiencias, innerentes a un procedimiento de esta na-
turaleza, como son las de un importante tiempo de inactivi-
dad entre operaciones de moldeo, limitaciones de tamafio,
dificultades de control de la calidad debidas a variacio=-
nes inadvertidas de presidn, temperatura y composicidn,

eto,
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Asf, hace mucho tiempo que existe un spreciable in-
teres por el desarrollo de un procedimiento de moldec-edn-
tinuno; pero, con anterioridad al presente invento, nd:ééfha
desarrollado ningdn procedimiento continuo de moldeo qée sea
comercislmente prdctico. En relacidn con esto, hay gqae..Se-
fialar que las difioculfades implicada en la colada ooéb@éha
se van haciendo mayores a medida que aumenta el espesor de
la plancha moldeada. ool

Una de las propuestas relativas al moldeo conbinto

LIPS ]

es la presentada en la patente de EE.UU. n% 2.500.728; ' en

o o

la que se sugiere que un par de bandas sin fin dispugqus

de tel manera que queden vertiocalmente separadas entéé éi,
con el tramo inferior de la benda sin fin superior y el tra-
mo superior de la banda sin fin inferior sensiblemente para-
lelos entre si, podria utilizarse como aparato de colada
continua, Si bien esta propuesta parecia presentar epreoie-
bles posibilidades desde el punto de vista tedrico, se vié
que el aparato concretamente expuesto en dicha patente n2
2.,500.728 no era adecuado para trabajar comercialmente, de-
bido & su corta longitud y a la extremadamen te lenﬁa velo-
cidad de traslacidén necesaria para que la polimerizaocién
llegara a completarse hasta obtener una planocha rigida y
continua como producto final, Se propuso entonces, natural-
mente, construir un sgparato del tipo indicado en la Paten~
te 2,500,728, en el cual las bandas sin fin fueran de lon-~
gitud mucho mayor, Ahora bien, al proyectar el aparato de
modo gque resultara comercialmente adecuado desde el punto

de vista del tamafio (por ejemplo, de metro y medio de an-

cho por treinta metros de longitud) se vio que le separa-

o1 én entre las bandas sin fin no podia mant enerse, utili-
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zéndolas de la manera descrita en la patéﬁie he 2,500,782,

Esto, naturalmente, dio lugar a una pérdide de santrol del

® e

espesor del producto final, y a desigualdades en este"@sée-

sor. Este problema se agudizaba espeocialmente, eomo pudo

verse, empleando acero inoxidable para las bandas sin fin

L3
- *

material que era el preferido. En general, esta inoaéébbdad
para mantener la adecuada distaneia de separaoi6n entre las
bendas sin fin en movimiento proviene de la fal ta de *susten-

tacién del tramo inferior de la banda sin fin snperiér;"al

cual tiende a arquearse o combarse hacia abajo, en di}g&cién

e .
* .

gl tramo superior de la banda sin fin inferior, I

Ia presente invencidn evita las indicadas y otras di-
ficultades inherentes a los proocedimientos y aparato pars
moldeo continuo anteriormente propuestos, y hace posible por
vez primera el moldeo continuo de mondmeros acrilicos y otros
polimerizables de manera adecuada para su uso comercial, dan-
do un producto de caracteristicas aceptables,

Es objeto principal del presente invento un procedi-
miento y aparato para el moldeo oont inuo de monomeros orgd-
nicos polimerizables, en el que el monémero orgénico lferi-
do es golado entre un par de bandas sin fin en movimiento
dispuestas y construidas de manera que la distancia de se-
paracidn entre ellas se controla y mantiene a un valor pre-
fijado conveniente,

Otro objeto del presente invento reside en un pro-
cedimiento y aparato para el moldeo continuo de monémeros
aorilicos y otros polimerizables, gque comprende un par de
bandas sin fin en movimiento inclinadas de manera tal que
la presidén de los materiales que hay entre las bandas sin

fin es suficiente para mantener la distancia de separacidn

-4-
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entre ambas & un velor prefijado conveniente,

e
LA IR Y

Otro objeto de este invenceién consiste en un proge-

® .

~dimiento y aparato para el moldeo continuo de monémefbé'

LI
.

acrilicos y otros polimerizables, adecuado para su uso’ co-

L]
*éeaa

mercial, ..
Otros objetos y ventajas de la presente invencidn,
segdn se oree, se iran desprendiendo de la siguiente des-

eripeidn detellada de unas formas eoncretas y esPeoifibés

-
. .
e o -

de realizeeidn de la misma. e

En términos generales, el sparato de la presed&ézin-
vencidn eomprende un par de bandas sin fin montadas ééﬁie
rodillos de tal manera que el tramo inferior de la banda
sin fin superior queda esencialmente paralelo &l tramo su-
perior de la banda sin fin inferior, por una pearte aprecia-
ble de sus longitudes respectivas. Estas bandas sin fin
estan dispuestas de manera qQue el tramo inferior de la ban-
da sin fin superior y el tramo superior de la banda sin fin
inferior estan inelinados formando cierto éngulo con la ho-
rizontal, En funcionemiento, a cada una de las bandas sin
fin se le hace moverse en tomo &a sus rodillos de apoyo,
de tal modo que el tramo inferior de la banda sim fin su-
perior y el tramo superior de la banda sin fin inferior se
mueven sensiblemente en la misma direccidn, ¥y que no exise
te esencialmente movimiento relativo alguno entre el tramo
inferior de la banda sin fin superior y el tramo superior
de la banda sin fin inferior, EL monémero 1{quido polimeri-
zable de lleva a los extremos de admisidn de estas bandas
sin fin, y se hace pasar por al menos una estaocidén o puesto
de ocaldeo, En la forma preferida de realizacidn del proge-~

dimiento de la presente inveneidn, la composicidn de mond-
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mero acrilico se introduce en el aparato de ooleda, y se
calienta primero en el grado suficlente para hacer gue- el
mondmero polimerice (se endurezoca o cure), y luego se:%é;f
mete a una nueva etapa de caldeo para ulterior curado dé«
la composicidn polimerizada. La etapa de caldeo inieial...
puede efectuarse calentando con aire caliente, o haci§n9§
que las bandas sin fin en movimiento pasen por una zona
inundada de agua ocaliente, o bien, de preferencia, puede.

s 4 ae

e jecutarse mediante aspersidn o atomizacién con agua cas-
liente sobre la superficie externa de las bandas sin ffé;en
movimiento, En todo caso, el requisito critico del apéiago

¥ procedimiento de la preseate inveneién consiste en dﬁeoel
dngulo de inclinacién de las bandas sin fin respecto a la
horizontal sea tal gque se desarrolle una presién hidrosté
tica del mondmero l{quido, suficiente para mantener la dis-
tancia de separacién entre las bandas sin fin al calor con-
veniente, hasta que el 1fquido haya polimerizadoe, Como segﬁn
la presente invencidn reivindioca, la trayectoria inclinada
de las bandas sin fin en movimiento puede ser una lfnea reo-
ta, o bien, tal ocomo se reivindica en la patente n® 331,635,
estas bandas sin fin pueden segulr una trayectoria.curva,
definida por la curvatura natural de las bandas sin fin,

A continuacidn se hace referencia a los dibujos adjun~
tos, en los cuales:

- la figura la ilustra una parte de una forma de rea-
lizaocidn del presente invento, em la cual la trayectoria
definida por las bandas sin fin en movimiento es la de la
ocurvetura natural de éstas;

- la figura 1b ilustra el resto del aparato represen-

tado en la figura la;
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- la figura 2 es un corte transversal vertical tomado
por la 1fnea 2 - 2 de la figura la, y que ilustra los' medios
de atomizacidén utilizados como fuente de medio caloriéikgz

- la figura 3 es un corte transversal vertical‘édmado
por la 1fnea 3 - 3 de la figura 2 y que ilustra una vista
de costado de los medios de atomizaoién y las bandas giiifin
en movimiento;

- la figure 4 es un corte transversal vertiecal, .tQgado

por la 1fnea 4 - 4 de la figura 1b y que ilustrs las dbgddas

LIPR

sin fin en movimiento a su paso por la estufa de curado -ul-
terior; R

- la figura 5 es un corte transversal vertioal‘;o&a-
do por la 1fnea 5 - 5 de la figura 4, y que ilustra una vis-
ta de costado de la banda sin fin en movimiento a su paso
por la estufa de curado ulterior;

-~ la figura 6 ilustra otra de las formas de realiza-
cidn del presente invento, en el cual la trayectoria de la
bande sin fin en movimiento es una 1fnea recta que estd in-
c¢linada respecto a la horizontal; ¥y

- la figura 7 es un corte transversel vertiocal tomado
por la 1lfnea 7 - 7 de la figura 6 y que ilustra los medios
de caldeo por inundaeidn con agua que pueden utilizerse en
el presente invento.

Como se indica en las figuras 1la y 1b , una de las
formas de ejecucién del aparato conforme al presente invento
comprende una banda sin fin superior 11 qQue estd colocada
encima de una banda sin fin inferior 12, La banda sin fin
superior 11 estd apoyada en unos rodillos 13 y 14, en tan-
to que la banda sin fin inferior 12 se sustenta sobre ro-

dillos 19, 16, 17, Como se ve con suma claridad en la figu-
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ra lg, la bande sin fin inferior 12 es algo méds larga que

AL B Y

la superior 11, para dar uan 4res 18 descubierta gue sirve,

..

de medio c¢onveniente para transportar o introducir el'mé-'

LI

némero 1fquido entre los rodillos 13 y 16. Unas columnas

.
® + 0,4 0

de sustentacidn 19 provistas de rodillos 20 y de rodi%}og

2l proporcionen un apoyo adicional a las bandas sin fﬁﬁ'fi

¥ 12, El rodillo 14 estd montado en un soporte mévil 22, y
este soporte 22 estd a su vez conectado al émbolo 25.'Rbf

la tensidn ejercida por leos rodillos sobre la banda siﬁiéin
11 puede ajustarse poniendo en accidén el énbolo 23 de{ﬁ%ho
que mueva al soporte 22 y al rodillo 14, El rodillo 1$1é%té
igualmente montado en un soporte movil 24 conectado a un ém-
bolo 25 de modo que la tensidn ejercida por los rodillos so-
bre la banda sin fin 12 puede ser también ajustada, Los 10~
dillos 14 y 17 estan movidos por un motor 26, por medio de
cadenas 287 y 28.

Tembién se ilustra en las figuras la y 1b la caja o
envolvente 29 de los medios de atomizacidn que se utilizan
para proporcionar el calor para la polimerizacidn del moné-
mero, y la caja o envolvente 30 de la estufa de curado ul-
terior., Estos medios de caldeo se ilustran con mayor deta-
lle en las figuras 2 a § inclusive,

Como se indica en las figuras 2 y 3, la envolvente
29 encierra une serie de medio de atomizacidén, algunocs de
los cuales estan ocolocados sobre el tremo inferior de la ben~
da sin fin superior e indicados en general con el ndmero 3%,
mientras otros estan colocados debajo del tremo superior de
la banda sin fin inferior y se designan en general con el
ndmero 32, De preferencia, las toberas de atomizacidn 33 es-

tan construidas de manera que cada una de ellas aplica la
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atomizecidn a las bandas sin fin 11 y 12, segdn un disefio
de distribucidén en cuadrado, de la mansra que se indj.ce. me-
diante las lfneas de trezo y punto que salen de ocada tobe-

LR

ra 33, Gada uns de las toberas 33 va monteda en uno dé ;os

LA N

tubos 34, y los tubos 34 estén oconectados a unos oondugtos

5. Los oconductos 35 van sonectados a una fuente de bdﬁinls-

tro de agua ocaliente u otro l{gquido apropiado (que no se

-
* s 00

representa). Como se indieca en la figura 2, la envolvente

.

29 estd provista de un refuerzo de apoyo 36. Entre lééw‘

.
. ®

bendas sin fin 11 y 12 se disponen tembien unas Junﬁa§'50
y 51 para impedir que se escape la composioidn poliﬁeﬁ{éa-
ble.

Como se indica tembien en las figuras 2 y 3, hay
una serie de rodillos 37 dispuestos eneima del tramo infe-
rior de la banda sin fin 11 y una serie de rodillos 38 dis-
puestos debajo del tramo superior de la benda sin fin 12.
Los rodillos 38 funoionan dando el necesario apoyo para
mantener la banda sin fin 12 en la trayeoctoria inclimada
oconveniente, Como antes se ha sefialado, la distaneiz de
separacidn entre las bandas sin finm 11 ¥y 12 es mantqnida
por la presién hidrostétiocs o de fluido ejercida por el
material que se estd moldeando entre ambas, Ahorsa bien,
segin se ha visto con sorpresa, aun cuando se estén mol-
deando planchas o ldminas delgadas, la presidn hidrostd-
tioa es suficiente para producir irregularidades, a menos
que se dispongan los rodillos 37 para mantener ka banda
sin fin 11 en la trayectoria inolinada conveniente, gue
©s paralela en general a la banda sin fin 12, Ademds, oomo
durante la polimerizacién se produce generalmente un enco=-

simiento o contaccién, esta contraccidn debe ser compensada

-9 -
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haciendo gue las bandas sin fin 11 y 12 adopten una trayeoc-

L )

toria convergante, ocon un grado de convergencia 1gua{.alf

de la disminucién de espesor ocasionsda por la contraceidn

LI

al polimerizar, De preferencia, esto puede logrerse poﬁ%en-
do para los rodillos 37 unas monturas elésticas o ooé:éé}-
8a de resorte, teles como las ilustradas en la figuré }'ba-
ra los rodillos 77; o bien pueden utiligzarse cualesquiera

otros medi os adecuados, tales como umas monturas sjustables,

. *°

Los rodillos 37 y 38 estén dispuestos preferiblemente: de

ot Sy

manera que formen ua disefio de distribucidén en cuadré@df'es
decir, de modo tal que cada rodillo equidiste de los‘;:gl
adyacentes, en sentido tanto lateral como longitudinal,

De preferencia, la envolvente 29 estd comstruida
en secciones, dos de las cuales son las indicadas en general
con los nimeros 39 y 40 en la figura 3. Cada una de estas
secciones estd sostenide en uno de sus extremos por un 4r-
gano de apoyo o sustentacidm 19, y en el otro por medio
del soporte 41, como se ve ocon suma claridad eam la figura
la. Tel como se indica en la figura 3, el extremo de sali-
da de cada secoidn esté provisto de unos frotadores 42 ¥y
43 que esencialmente impiden que el agus u otro liquido
presente en las superficies de las bandas sin fin 11 y 12,
salga de la seecidn 39,

Con referencia ahora a las figuxras 4 y 5, se repre-
senta en ellas la seccidn de curado ulterior, circundada
por la envolvente de alojamiento 30. Como se ilustra en la
figara 5, la envolvente 30 es contigua a la dltima seccidn
de la envolvente 29, previendose unos frotadores 44 y 45
para impedir esencialmente que el agua u otro lfgquido pre-

sente en las superficies de las bandas sin fin 11 y 12

- 10 =
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penetre en la envolvente 30, Tembien se disponen en la
envolvente 30 una serie de rodillos superiores 46 y uaa,,
serie de rodillos inferiores 47 para sostener las baﬁ&bé

sin fin 11 y 12, de manera muy paresida a como estdn lbg
rodillos 37 y 38 en la envolvente 29, Ahora bien, 1o§:§§-
dillos 46 y 47 estén dispuestos de manera que las bandas
9in fin 11 y 12 siguen una trayeotoria convergente, para

compensar la contraccién que pueda ocurrir durante el

surado ulterior, Si el producto al encogerse se separs,.

de las bandas sin fin, se produciran en aguel ciertog . '
defeotos, entre los que se incluyen irregularidades ééfi
superficie. LUe preferencis, los rodillos 46 van montados
eldsti camente para obligar a la banda sin fin 11 a acercar-
se hacia la banda sin fin 12, y compensar asi esta contrac-
cién. Tembien se prefiere dotar de monturas fijas a los
rodillos 38 y 47, La envolvente 30 puede ir provista de
unos medios de ocsldeo cualesquiers adecuzdos, tales como
un quemedor de gas o un calentador eléstrico.

Con referencias una vez mds a le figura lg, puede
preverse para la banda sin fin superior 1l una estacidn
de lavado 48, y otra estacién de lavado 49 para la banda
sin fin inferior 12, Estas estaciones de lavado funoionan
simplemente quitando todo material que pueda quedar en las
superficies de las bandas sin fin 11 y 12, y pueden oom-
prender unos medios usuales cualesquiera, tales como unos
medios de atomizaocidn, cepillos giratorios, uma solucidn
de disolvente, eto. Naturalmente, es conveniente el iminar
todo depdsito que pueda haber en las superficies de las
bendas sin fin 11 y 12, ya que, de no hacerlo asf, tales

depésitos darian lugar a la formeeidn de irregularidades

- 11 -
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en la superficie de la plancha moldeada.
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Con referencia ahora a las figuras 6 y 7, se ilus-

3
LI B

tra en ellas otra forma de realizacidn del presente inven-

to, en la cual hay unas bandas sin fin 50 y 51 dispuestsgs

* ivae

e tal manera que la trayeotoria que recorren el tramo -
inferior de la banda sin fin 50 y el tramo superior ée ia

51 es una lfnea sensiblemente recta, e inelinada respeoto
& le horizontel, Como se indica en la figura 6, la bangé

LR 8

sin fin 50 estd monteda sobre rodillos 52 y 53, en telrtd

que la banda sin fin 51 va montada en unos rodillos 54iy

55, EL rodillo 52 estd montado preferiblemente de modo -

ajusteble, como se indica en la figura 6, y de tel manera
que puede emplearse el tornillo 56 para ajustar la posi-
eién del eje 57 de la montura 58 y con ello la tensidn
ejercida por los rodillos 82 y 53 sobre la banda sin fin
50. El rodillo 54, de igual modo, estd montado preferible-
mente de manera ajustable tal que el tornillo 59 puede
usarse para ajustar la posicidn del eje 60 de la montura
61, y oon ello la tensidn ejercida sobre la banda sin fin
51. Los rodillos 53 y 55 estdn movidos por el motor 62,
mediante cadenas 63 y 64.

Se sobrentiende que los medios de atomizacidn que
se indican en las figures 2 y 3 pueden utilizarse en la
forma de realizacién del presente invento ilustrada en la
figura 6, No obstante, para dar una idee més completa,
pueden emplearse como variante para medios de caldeo unos |
medios de inundacidn con agua como los representados en
las figuras 6 y 7. Estos medios de caldeo por inundacidn
con agua ocomprenden un tubo superior de entrada de agua

65 que se deriva por el tubo alimentador 66, el cual a sa

- 12 -
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indica en la figura 6, los tudos de suministro 68 entrgf

te

gan agua ocaliente al extremo de entrasda de la parte qggérior
de los medios de caldeo, De igual modo, se suministra agua

»e0g e

caliente al extremo de entrada de la parte inferior de <los

e
3
AR}

medi os de inundacién con agua, por medio del tubo 70. El
tubo 70 estéd rodeado por la envolvente 72, que estd provis-

ta de paredes anterior y posterior 73 y 74, mantre la banda

sin fin 51 y el borde superior de las paredes 73 y 7%;5;
mantiene una pequetia holgura tal que el agua de la é?ybiven-
te 72 pueda desbordar y pasar al depdsito de desagué-fﬁab

y de este al tubo 76 gue transporta el agua a una bomba

de circulacidn en circuito cerrado y un dispositivo de
c2ldeo (no representados).

Enoima del tramo inferior de la banda sin fin 50
hay dispuestos unos rodillos 77, y debajo del tramo supe-
rior de la banda sin fin 51 hay dispuestos unos rodillos
78, Lo mismo que se ha explicado en relacién con los ro-
dillos 37 y &8, los rodillos 78 funcionan sosteniendo la
banda sin fin 51, en tanto que los rodillos 77 mantienen
la banda sin fin 50 en la posiecidn conveniente, y ejercen
presidn sobre el material que se estd moldeando. Los rodi-
llos 77 se representan en le figura 7 dotados de una carga
de resorte o accidn eldstioz tal que los muelles 79 obli-
gan a estos rodillos a ir hacia la banda sin fin 50. No
obstante, los rodillos 77 pueden ir tambien provistos de
una montura fija,

En la figura 6 se ilustran asimismo unos medios
de curado ulterior designados en generasl eon el numero 80,

Los medios de curado ulterior comprenden un sistema usuzl

- 13 -
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de calefaceidn por aire forzado. Como em el easo de.lée
rodillos 46 y 47, hay unos rodillos 86 y 81 montado%:ié
tal manera que la contraccidén que ocurra durante elséura-
do ulterior se eompensa haciendo qQue las bandas sin .fin
50 y 51 sigan una trayectoria convergente, De prefegeﬁgia,
esto se consigue disponiendo los rodillos 86 con una mon-
tura eldstica y dotado de montura fija a los rodillos 81,

LG 2

Los rodillos 78 estén preferiblemente provistos de wne:
montura fija, como la indicads en la figura 7, ;;E;

Para impedir que escapen materizles fluidos;deﬁ
entre las bandas sin fin 50 y 51, pueden disponerse hh‘par
de juntas 82 y 83, Las Jjuntas 82 y 83 pueden trasladarse
esenscialmente a la misma veloocidad que las bardas sin fin
50 y 51, y de ese modo proporcionar un cierre nemetico la-
teral dindmico para el materisl gue se esté moldeando.

El funcionamiento del aparato ilustrado en las fi-
guras 1 a O y el del aparato representado en las figuras
& y 7 es el mismo en muchos aspectos. En cada caso, se lle-~
va al extremo de entrada del aparato de moldeo una compo-
sicién fluida que comprenda un monomero orgénico polimeri-
2able, el ocuel se polimeriza al tiempo que es tramsportado
entre las bandas sin fin en movimiento, que estén sensible-
mente paralelas en una gran parte del tiempo dGurante el
oual se hallan en contacto oon la composicidn que se estd
polimerizando y moldeando, Estas bandes sin fin no tienen
sensi blemente movimiento relativo alguno durante el tiempo
en que se hallen en contacto con la composicidén que se estd-
polimerizando y moldeando, y estédn inelinades formendo ecier-

to éngulo con la horizontal, Cuando la trayectoria de las

bandas sin fin en movimiento sea sensiblemente una 1{nea

- 14 -
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naoidn dependerd de la viscosidad de la composicién que se

v eéy

esté polimerizando, de las condiciones de polimerizab@éé,

de la longitud de las bandas sin fin, y de otros factores,

dhora bien, dados los principios del presente invenﬁﬁ}iéé-

0y
.

lo se necesita una rutinaria experimentacién para de&ér&i-
nar cual es el dngulo de ineclinacién que basta para mante-
ner la distanoie de separacién deseada entre las bandas" sin
fin en movimiento, por medio de la presién hidrostéﬁﬁ&é‘
ejercida por el mterial gue se esté polimerizando. ﬁ@?&e—
neral, segin se ha visto, este éngulo puede variar &éiéﬁs
rededor de 0,52 a unos 5,082, aproximadamente.

Cuando se utilice la forma de reslizaoidn flustrada
en las figuras la y 1b, la configuraci én de la trayeotoria
ourve deocidida por la banda sin fin inferior seré la mcure
vatura naturale de estas bandas sin fin, Tal como aqui se
utiliza, la expresién =ourvetura naturels significe aguella
ocurvatura que una banda sin fin dada adoétaria cuando los
extremos de ésta se hallan sostenidos a une altura dada y
bajo una tensién dada. Segdn se ha visto, es preferible cal-
cular la curvatura natural pera una tensién dada y disponer
los rodillos de sustentacién 37 y 38 de tal modo que sigan
la trayectoria de esta curvatura natural, y luego mantensr
la banda sin fin superior a una tensidn mayor gue la dada,
¥y la banda sin fin inferior a una tensidn menor que la de-
da, de tal modo que ls tensidn aplicada en la bandaAsin
fin superior tienda a cefiir el tramo inferior de ésta con-
tra los rodillos 37, y que €l tramo superior de la banda
sin fin inferior pueda descansar coptra los rodillos 38,

ksf, en una forme de realizaoidn preferida, las bandas sin

- 15 =
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£in de acero inoxideble se mantienen a una tensidn de alre-

1]
L XU

dedor de 360 kg/cmz para la banda sin fin inferior y de,

A

492 kg/csm2 para la banda sin fin superior, siendo es%‘af_‘s‘

L R ]

tensiones slgo menores que la médxima, la ocual viene defi-

.
LI T

nida por la mayor tensidn a que pueden someterse las'_bqp-
das sin fin sin alcanzar el 1fmite de elasticidad. ELl ‘oon-
cepto de curvatura natural y los métodos de caloularla son

ya conocidos de las personas versadas en la materia Y, ‘So-

" 3
. *

mo tales, no forman parte del presente invento. Por ejemplo,
estas consideraciones se estudian en el wifanual de l‘o.'s:i"
transp ortadores de cinte de acero Sandvike, editado "én: ‘Z
1956 por la Sandvik Steel Works Co, Ltd, y qﬁe se inecor-
pora a la presente como referencia,

En una forma preferida de realizacién, la pendien-
te en curva de las bandas sin fin se extiende tan solo
en una parte de su trayectoria entre los rodillos. Aas{,
como se indica en la figura 1ldb, le trayectoria de las ban-
des sin fin es sensiblemente horizontal a partir de un pun-
to situado muy poco antes de que éstas entren en la envol-
vente 30 del disposi tivo de ocurado ulterior, hasta llegar
a los rodillos 14 ¥y 17, y la trgyectoria ocurva se extiende
entre la dltima seccién de la envolvente 29 y los rodillos
lé y 16. La parte curva de esta trayectoria es tangente a
la parte horizontal, y esta relacidn, tomada con la lon-
gitud de la trayectoria comprendida entre los rodillos 13
¥y 16 y la parte horizontal, méds la curvatura natural de las
bandas sin fin sometidas a una tensidn dada, determinerédn
la distancia vertical a la cual es preciso elevar los ro-
dillos 13 y 16 por encima de los rodillos 14 y 17,

Se sobrentiende asimnismo que en el término winelji-

nado» o wpendientew, tal como se usa en la presente Meno-

= 16 -



lo

15

2o

S0

ria y en las reivindicaciones, se tiene la intemncidn de,

Frvee

incluir todas aquellas trasyectorias, sean rectas, ocurvas,

-

quebradas o de otro género, que puedan ser definidas ﬁérﬁ

v ed

una banda sin fin en movimiento entre un primer rodilla.y

T

un segundo rodillo y en las cuales el grimer rodillo esté

« Y

a mayor altura que el segundo rodillo,

Las oomposiciones gque pueden ser moldeadas o coladas

1
S E€e e

conforme al presente invento pueden ser diversos tipqs_de

L2

liguidos, incluidos los compuestos monoméricos en esfahoa

R

1{quido, preferiblemente a la presidn atmosferioa, lésqébm-

LI
’ L]

puestos monomericos pareialmente polimerizados, y 1as &o-
luciones de resinas polimériecas solubles en compuestos mo-
noméricos, ﬂdemés, pueden emplearse pastas, incluidas las
mezolas de compuestos orgénicos monomericos 1fquidos y po-
limériocos sblidos que sean parcialmente solubles en los
compue st os monoméricos.

Los compuestos monoméricos que se hallan en estado
lfquiﬂo a la presién atmosferica normal paeden contener un
grupo CH, = c< por molécula (por ejemplo, el metacrilato
de metilo, el metacrilato de butilo, el estireno y el ace=~
tato de vinilo) o bien més de un grupo CHy = C{ por molé-
oula (ejemplos: el dimetasrilato de glicol, el metacrila-
to de alilo, el oxalato de dialilo, etc), Los compuestos
monoméricos que contienen més de un grupo CHz ='c:: por
molécula, al polimerizar solos o en presencia de un com-
puesto que contenga més de un grupo CH, ==C::'por moléou-
la, y que no sea ocomponente abrumadoramente mayoritario
de la mezecla (por ejemplo, en no més de un 95% aproxima=-
damente), formen primero liquidos viscosos, luego geles

ouya solubilidad en los mondmeros no es sino pequeiia, y
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a continuacidn resinas poliméricas sdlidas insolubles,
&sf, no todos los compuestos monoméricos parcial o tGEAL-

> %
mente polimerizados son adecuedos para Su uso en la pres

.

sente invencidn, especialmente cusndo los monomeros &dn-~
tienen més de un grupo CH, = C(por moléoulas. EREE
Los 1fquidos ¥ pastas utilizados en el preseghé:in-
vento pueden contener plastifiocantes tales ecomo el fosfato
de tricresilo o el ftalato de dibutilo; cargas tales, .aaho
materiales inorganicos finamente divididos; materialgs‘?e-

-

forzantes tales como tejidos, fibras de vidrio, alambp¥'o

hilo metdlico, eto; tintes y pigmentos, siempre que,éé}?s
materiales no impidan la polimerizacibén de los compue;tos
monoméricos ocontenidos en estas mezclas, El material mono-
mérico puede tambidn ocontener un egente de desmoldeo para
facilitar la separacidn de las bandas sin fin respecto
del producto moldeado, y un catalizador de polimeri zacién
tal como el perdxido de benzoilo o el perdxido de aceti-
lo.

En la plancna moldeada pueden producirse superfi-
cies contorneadas o dotadas de un determinado disefio o pa~
trén, habilitando una matriz que tenga una superficie »nega-
tivar respecto a la deseada en la superficie de la plancha
moldeada, y disponiendola satre una de las bandas sin fin
en movimiento {o embas) y la composicién que se esté mol-
deando., Esta matriz puede ir fijada a la superficie de la
banda sin fin en movimiento, o bien montado en unos rodi-
llos independientes que trabajen a una velocidad tal que
el material de la matriz se mueva esencialmente a la mis-

ma veloeidad lineal que las bandas sin fin.

La presente invencidn se ilustra afn mds mediante

- 18 =
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los ejemplo que siguen, en los cuales todas las proporgio-

nes se dan en peso:
Fjemplo I o

Se toma un jarabe viseoso que comprende 98% de me-
taorilato de metilo, 0,5% de perdxido de laurilo (6%5%11-
zador}, 0,0001% de Zelec (agente de desmoldeo), 0.5%1dé
dimetacrilato de etilenglicol y O,05% de Tinuvin P (ab-
sorbedor de rayos ultravioleta), y se lleva al extrémo
de entrada de un aparato del tipo representado en légi%i-
guras la y 1b, La longitud de la parte curva de la ﬁ;§3
yectoria de estas bandas sin fin'es aproximadamente-ﬁézél
metros, en tento gue la longitud de la parte horizontal
de estas bandes sin fin es gproximademente de 9 metros,
La distancia vertical entre la parte superior y la infef
rior del tramo curvo es de 1,8 metros, Las bandas sin fin
son de 137 om de amchura, La temperatura se mantiene en
la envolvente 29 a 7190 por medio de unos dispositivos de
atomizacién de agua cellente del tipo representado en las
figuras & y 3, y en la envolvente 30 se mantiene la tempe-
ratura a 1078C por medio de unos oalentadores eléctricos,
para el curaéo ulterior de la placha moldeada. La veloci-
dad de las bandas sin fin es de 0,9 m/min, Las bandas ain
fin estan separadas a una distancia de 4,2 mm, para obte-
ner una plancha moldeada de un espesor aproximado de 3,2
mm, Estés planchas son transparentes, tienen superficies
extremadamente lisas, estan exentas de burbujas o huecos
internos y carecen esencialmente de tensiones internss,

Las bandes sin fin utilizadas estaban hecnas de ace-

ro inoxidable de alto pulimento,
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El mismo jaraebe monomérico descrito en el ejempler
I se lleva el extremo de entrada del aparato de moldé%jf;
ilustrado en las figuras 6 y 7, La longitud total de eéte
eparato de moldeo es esencielmente igual a la del aparslo
ilustrado en las figuras la y 1b. La trayectoria de éég:i
bandas sin fin a su paso por el drea de moldeo es una

1{nea recte, inclinads con un éngulo de 28 respecto a le

. .

horizontal., Con este éngulo, la presién hidrostdtioca:del

by

Jarabe es suficiente para obligar a la banda sin fin supe-

a2

rior a ir contra los rodillos situados encima de ella, *de
tal manera que se mantiehe la separacién constante dé’é;é
mm entré las bandas sin fin. El material monomérico se ex-
puso primero a una temperatura de 66eC en la zona de inun~
dacidn con agua para curar sl jarabe'monomérioo. y se so-
metid luego a una temperatura de 1212C en la estufa de eire
caliente para el curado ulterior de la plancha moldeada,

Cabe esperar que a las personas versadas en la ma-
teria se les ocurran determinadas variantes de las formas
especificas de realizaoidén aqui descritas, &sf, el dmbito
de la presente invencidn es el que definen las reivindicae-
ciones de la nota que sigue.

La presente solicitud que corresponde a la presen-
tada en los Estados Unidos de América, el 28 de Septiem-
bre de 1965 con el nidmero 490,945, se acoge a los benefi-
cios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad

Industrial,

- 20 =~
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NOTA faroe

Los puntos de invenocidén propis y nueve que se pYe-

L [
-

sentan para que sean objeto de esta solieitud de Patante

de Invensidn en Espafia por VEINTE afios, son los siguien-

-

tes: NS
le,- Un prooedimiento para preparar planchas i&é?‘

tructuras similares esenoielmente rfgidas, que oompréﬁ§§

las etapas de: hac¢er pasar uns composiocidn fluida, qééff

P s %

comprende un mondmero orgénico polimerizable, por entre y

en contacto con dos superficies mdviles; hacer pasar dichas

oomposioién y superficies méviles por al menos una zona
en la que dicha composici6n se someta a condiciones que
causen la polimerizacidén de dicho mondmexro; y retirar de
ambas superficies ci tades la plancha polimerizada resul-
tente; saracterizado dicho procedimiento por el hecho de
gue la trayebtoria de paso de dichas superficies por di-
cha zona forma oon la horizontel una pendiente de ineli-
naci én sufiociente para que la presidn hidrostdtica o del
fluido entre dichas superficies mentenga la distancia de
separaol én entre dianas superficies & un valor prefi jado,
siendo dichas superficies acercadas entre sf en el grado
suficiente para compensar toda contraccidn o encogimiento
de la composicidn durante la polimerizacidn, de modo tal
gue dichas superficies se mantengan en cgontacto con dicha
composicién durante la polimerizeecidn,

22,- El procedimiento del‘punto 1, carzoterizado

por el heaho de que dicha inelinacidn comprende una lines

-2 -
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esen ol almente recta.

< .':'0
é2,- il procedimiento del punto 1 o 2, oaractgriaa-

* .

do por el hecho de que dicho monémero contiene por lo menos

e

i €
L

/s

un grupo CHé = O\ -

42,- FEl proocedimiento de los puntos 1, 2 o 3, .sarac-
terizado por el hecho de que dicha ocomposicidn de fluidé”

comprende un mondmero acrilioco.
52,- El procedimiento de cualquiera de 1os punto’s

. - &

1l a 4 inclusive, caracterizado por el hecho de gue las.su-

s vy

perficies mdviles son metdlicas y el mondmero se poliheifza‘

.
- -

por el calor, s

62,.~ El procedimiento de ocualquiera de los puntos
1l a 5 inclusive, caracterizado por el hecho de que dichas
superficies méviles comprenden acero inoxidsable.

79, El procedimiento de cualquiera de los puntos
1 a 6 inclusive, caracterizado por el hecho de Que dichas
superficies se calientan mediante aplicacidn de lfquido
caliente a las mismas,

82,- El procedimiento de sualquiera de los puntos
1l a 7 inclusive, caracterizado por el hecho de gue dichas
superficies se calientan por atomizacidn de 1fquido calien=-
te sobre ellas.

9¢,- El proceedimiento de cualquiera de los puntos
1 a 8 inelusive, caracterizado por el hecho de que dicha
plenche polimerizada es curada ulteriormente, haciendo pa-
sar dioha plancha por una estufa de curado ulterior antes
de retirar dicha planche de dichas superficies,

102.- El procedimiento de cual quiera de los puntos
1l a 8 inclusive, ocaracterizado por el hecho de que dicha

zona comprende una primera zona de caldeo, y dicho procedi-

- 22 -
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miento incluye las etapas de calentar dicho monomero en el
grado suficiente para causar la polimerizacién del mismo
en dicha primera zona de caldeo, hacer pasar dichas super-
ficies méviles y composicién por una segunda zona de caldeo,
someter al calor dicho monomero polimerizado para causar
el curado ulterior del mismo en dicha segunda zona de cal-
deo, € ir acercando entre si dichas superficies moviles a
medida que recorren dicha primera zona de caldeo, de modo
tal que dicha composicién se mantenga en contacto con ambas
superficies citadas hasta completarse la polimerizacién ¥y
el curado ulterior.

11.=~ Un procedimiento para preparar planchas y
estructuras similares esencialmente rigidas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece
de, representado en los dibujos que se acompailan y para los
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintitres hojas escritas

’ -
a maquina por una sola cara.

15 JUB E&

Madrid.

P.A,
atbe!
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