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La presente invencidn se refiere a aparatos para
H
!

1a colada o moldeo continuo de composiciones poliméricas. ;

Desde hace muchos afios se viene dedicando un especial inté—
!
rds hacia el moldeo de composiciones poliméricas, y se han
|

venido proponiendo ¥y desarrollando muchos aparatos para es—

tos moldeos. Gran parte de esta labor de desarrollo se viehe
i

refiriendo al moldeo de materiales gerilicos y de otros me-

teriales orgdnicos insaturados polimerizables. S1 bien 1a§
:

presente invencidn es aplicable en particular a la polimefizar
cidn y ol moldeo de compuestos insaturados tales como los .
mondmeros, se sobrentiende que es aplicable a una amplia |
gama de materiales polimerizables, tales como los prepoll—
meros y similares, a todos los cuales, por conveniencia, se
designard en la lMemoria y en 1as reivindicaciones con la 7
denominacidén comin de mondmeros.

En general, los aparatos de colada o moldeo que;
o han venido desarrollando en el pasado estén destinados
o someter al calor y/o a la luz las composiciones polimerié
zables, con o sin la aplicacidén de presién. Uno de estos
aparatos estd destinado a moldear el mondmero liquido entre
wn par de hojas o 14minas rigidas provistas de una junta pe-
viférica de material flexible para compensar 1la contracclon

que se produce durante la nollmer¢2301on, estando el congun—

to sumergido en un bafio de agua caliente o en una estufa de

aire caliente durante todo el tiempo necesario para llevari

a cabo la polimerizacién térmica. El bafio de agua caliente!

‘constituye, como es natural, la fuente tantoc de calor como%

de presién. El procedimiento utilizado ha llegado a conocer-

se como de moldeo o colada en celdillas. ILa colada en celdi—

llas es, como se desprende de 1la descripeidn que antecede,
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un procedimiento discontinue y, como tal, por muy generali~
zado que se halle su uso, estd sujeto a todas las deficien
ecigs inherentes a todo procedimiento discontinuo, cono son
las de un importante tiempo de inactividad entre operacio-

5 nes de moldeo, las limitaciones de tamafio, las dificultades
de control de la calidad debidas a variaciones inadvertidas
de presidn, temperatura y composicidn, etc.

; Asi, hace mucho tiempo que existe un apreciable
interés por el desarrollo del modelo continuo; pero, con

10 anterioridad al presente invento, no se ha desarrollado ningin
aparato comerciglmente practicable para el moldeo continuo.
En relacidn con esto, hay que seiialar que las dificultades
que trae consigo el moldeo continuo se van haciendo cada
vez mayores, a medida gue aumenta el grosor de la pileza

15 moldeada o colada.

Una de las propuestas relativas al moldeo conti-
nuo es la que se revela en la patente de EE.UU. n22.500.728,
en la que se suglere que, como aparato de colada ¢ moldeo
continuo, podria utilizarse un par de bandas sin fin dis-

20 puestas de tal maners que quedaran verticalmente separadas
entre si, con el tramo inferior de la banda sin fin superior
¥ el tramo superior de la banda sin fin inferior seunsible-
mente paralelos entre si. Si blen esta propuesta parecia
presentar apreciables posibilidades desde un punto de vista

25 tedrico, se vid gue el aparato concretamente expuesto en
dicha patente n? 2.500.728 no ere adecuado para el trabajo
comercial, debido a su corta longitud y a lo extremadamente
lento de la velocidad de traslzcidn necesaria para que la
polimerizacidn llegara a completarse hasta oblener una plan-

30 cha rigida y continua como producto final. Se produjo luego,
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naturalmente, construir un aparato del tipo indicado en lag
citada patente n2 2.500.728, en el cual las bandas sin fin
fueran de longitud esencialmente mayor. Ahora bien, al pro?
yectar el gparato de modo que resultara adecuado para el '
trabajo comercial desde el punto de vista del tamafio (pox
ejemplo, de metro y medio de ancho por treinta mebros de
longitud), se vid que no podia nantenerse la separacidn en.
tre las bendas sin fin, utilizandolas de la manera descri—%
ta en la patente n? 2.500.728. Esto, naturalmente, daba lu~-
gar a una pérdids de control del espesor del producto final,
vy a desigualdades en este espesor. Este problema se agudiza-
ba especialmente, como pudo verse, empleando para las bhan-~
das sin fin el material preferido, que era el acero inoxi-~
dable. En general, esta incapacidad para mantener la adecua-
da distancia de separacidn entre las bandas sin fin en movi
miento proviene de la falta de sustentacidén del tramo infe-
rior de la banda sin fin superior, el cual tiende a arguear
se o combarse hacia abajo, en direccidn al tramo superior

de la vanda sin fin inferior.

La presente invencidn evita las dificultades in—-
dicadas y otras, inherentes s los aparatos de moldeo conti-
nuo anteriormente propuestos, y hace posible por vez prime-
ra el moldeo continuo de monomeros acrilicos y otros mond-
meros polimerizables, de nmaneraalecuads para su uso comer—
cial, dando un producto de caracteristicas aceptables.

Es objeto principal del presente invento un apa-
rato pars el moldeo continuo de monémeros organicos polime—
rizables, en el que el monomero orgénico ligquido es colado
entre un par de bandas&in fin en movimiento, dispuestas y

construidas de manera que la distancia de separacidén entre
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‘ellas estd controlada y mantenida a wn valor prefijado con

veniente.

0tro objeto del presente invento regide en un

5aparato para el moldeo continuo de nondmeros acrilicos y
otros nonémeros polimerizables, que comprende un par de

‘bandas sin fin en movimiento inclinadas de manera tal que
la presidn de los materiales que hay entre lag bandas sin

fin es suficiente para mantener la distancia de senaracidn

entre ambas a un valor preiijado coaveniente.

Ctro opjeto de esta invencidn reside en un apara~
0 para el moldeo continuo de pnondmeros acrilicos y otros
mondmeros polimerizables, aparato que cs adecuado nara su
uso comercial.

Otros objetos y ventajas de la presense invencidn
segun se cree, se iran desprendiendo de la siguiente des-
cripcién dé%allada de unas formas concretas y especificas
de ejecucién de la misma.

Bn términos generales, el aparato de la presente
invencidn comprende un par de bandas gin fin montadas sobre
rodillos de tal manera que el tramo inferior de la banda
sin fin superior queda esencialmente paralelo al tramo su-
perior de la banda sin fin inferior, en una parte apreciable

de sus respectivas longitudes. Estas bandas sin fin estdn

dispuestas de tal manera que el tramo inferior de la banda

sin fin superior y el tramo superior de la banda sin fin

inferior estédn inclinados Fformando cierto dngulo con la ho-
rigzontal. Tn funcionamiento, a cada una de las bandas sin

fin se le hace moverse cn torno a sus rodillos de suatenta-

cidn, de tal modo que el tramo inferior de la banda sin

fin superior y el tramo superior de la banda sin Tin infe-
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no exista esencialmente movimiento relativo alguno entre |
el tramo inferior de la banda sin fin superior y el tramo ;
superior de la banda sin fin inferior. E1l mondmero liquido%
5 polimerizable se lleva a las extremidades de admisicdn de é
egtas handas sin fin, y se hace pasar por al menos una es—
tacidn o puesto de caldeo. De preferencia, en el aparato
de moldeo se introduce una composiciéﬁ’dé mondmero acrili—é
co liquido, la cual se calienta primero en el grado sufi- .
10 ciente paras hacer que el mondmero polimerico (se endurezcaé
o cure), ¥y luego se somete a una nueva etapa de caldeo paré
ulterior curado de la composicidn polimerizada. La etapa %
iniecial de caldeo puede ejecutarse calentando con aire ca-
liente, o haciendo que las bandas sin fin en movimiento atra-
15 viesen una zona inundada de agua caliente, o bien, de pre-t
ferencia, puede efectuarse mediante aspersidn o atomizacidn
con agua caliente sobre la superficie externa de las bandas
sin fin en movimiento. En todo caso, el requisito critico .
del aparato de la presente invencidn consiste en que el an—
20 gulo de inclinacidn de las bandas sin fin respecto a la hof
rizontal sea tal que se desarrolle una presion hidrostéticé
del mondmero liquido, suficiente para mantener la separa- :
cidn entre las bandas sin fin y la distancia deseada hasta%
que el ligquido haya polimerizado. Como se reivindica en la§
25 presente invencion, la trayectoria inclinada de las bandas?

sin fin en movimiento puede ser una linea recta, o bien,

$al como se reivindica en ia patente n? 331.635, estas ban-

das sin fin pueden seguir una trayectoria curva, definida
por la curvatura natural de las bandas sin fin.

30 A continuacidén se hace referencia a los dibujos
adjuntos, en los cuales:
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- la figura 1a ilusira una parte de una forma de
realizacidon del presente invento, en la cual la travectoria
.definida por las bandas sin fin en movimiento es la de la
curvatura natural de déstas;

5 - la figura 1b ilustra el resto del aparato repre
gentado en la fig. 1a;
i -~ la figura 2 es un corte transversal vertical to-—
mado por la linea 2-2 de la fig. 1a, ¥ que ilustra los ne-
‘dios de atomizacidn ulilizados como fuente de medio calori~
10 ficos

- la figura 3 es un corte transversal vertical to-
mado por la linea 3-3 de la fig. 2 ¥y que ilustra una vista
de costado de los medios de atomizacidn y las bandas sin
fin en novimiento;

15 - la figura 4 es un corte transversal vertical to-~
mado por la linea 4-4 de la fig. 1b ¥ que ilustra las bandas

gin fin en movimiento a su paso por la estufa de curado ul-

terior;
- la figura 5 es un corte transversal vertical to-
20 nado por la linea 5-5 de la fig. 4 ¥ que ilustra una vista

de costado de la banda sin fin en movimiento & su paso por
la estufa de curado ulterior;
- la figura 6 ilustra otra de las Formas de reali-

zacidn del presente invento, en la cual la trayectoria de la
25 banda sin fin en movimiento es una linea rects que estd in-

¢linada respecto a la horizontal; y

» - la figura 7 es un corte ‘ransversal vertical to-

mado por la linea 7~7 de la fig. 6 y que ilustra los medios

s

de caldeo por inundacidn con agua que pueden wutilizarse en

30 el presente invento.
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Como se indica en las figs. 1a y 1b, une de las :
i
formas de ejecucidon del aparato conforme al presente inven#

’ |
to comprende una banda sin fin superior 11 que estd, colocaﬁ

da encima de una banda sin fin inferior 12. La banda sin ;
fin superior 11 estd apoyada en unos rodillos 13 y 14, en i
tanto que la banda sin fin inferior 12 se sustents sobre |
rodillos 15, 16, 17. Como se ve con suma claridad en la f
fig. 1a, la banda sin fin inferior 12 -es algo mas larga qué
la superior 11, para dar un drea 18 descubierta que sirve z
de medio conveniente pare transportar o introdueir el monéé
mero liquido emtre los rodillos 13 y 16. Unas colummas de
sustentacidn 19 provistas de rodillos 20 y de rodillos 21
proporcionan un apoyo adicional a las bandas sin fin 11 ¥y
12. Bl rodillo 14 estd montado en un soporte novil 22, v
este soporte 22 estd a su vez conectado al émbolo 23. Asi,
1la tensidn ejercida por los rodillos sobre la banda sin fiﬁ
11 puede ajustarse poniendo en accidn el émbolo 23 de modoé
que mueva al soporte 22 y al rodillo 14. ELl rodillo 15 estd,
igualmente montado en un soporte mévil 24 conectado a un éﬁ—
bolo 25 de modo que la tensidn ejercida por los rodillos sé—
bre la banda sin fin 12 puede ser tambien ajustada. Los ro{
dillos 14 y 17 estan movidos por un motor 26, por medio deé
cadenas 27 y 26. :
Tambien se ilustra en las figs. 1a y 1b la caja q
envolvente 29 de los medios de atomizacidn que se utilizan%
para proporcionar el calor para la polimerizacidn del moné-é
mero, y la caja o envolvente 30 de la estufa de curado ulte;
rior. Estos medios de caldeo se ilusiran con mayor detalleé

en las figs. 2 a 5 inclusive.

Como se indica en las figs. 2 ¥ 3, la envolvente
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129 encierra una serie de nedios de atomizacion, algunos
;de los cuales estan colocados sobre el tramo inferior de
1la banda sin fin superior e indicados en general con cl nu-
%mero 31, mientras otros estan colocados debajo del tramo

5 ;superior de la banda siﬁ fin inferior y se designan en ge-
éneral con el nidmero 32. De prefercncia, las toberas de ato-
gmizacién 33 estdn comstruidas de manera que cada una de
!
gellas aplica la atomizacidn a las bandas sin fin 11 y 12,
fsegﬁn un disefio de distribucidn en cuadrado, de la nanera

10 ‘que se iﬁdica mediante las lineas de trazo y punto que sa—
len de cada tobera 33. Cada una de las toberas 33 va monta-—
da en uno de los tubos 34, y los tubos 34 estdn conectados
‘a unos conductos 35, Los conductos 35 van conectados a una
Tuente de sumimistro de agua caliente w otro liquido apro-

15 piado (que no se representa). Como se indica en la fig. 2,
la envolvente 29 estd provista de un refuerzo de apoyo 36.
Entre las bendas sin fin 11 y 12 se disponen también unas
juntas 50 y 91 para impedir que se escape la composicidn
polimerizable.

20 ' Como se indica tambieén en las figs. 2 ¥ 3, hay
hna serie de rodillos 37 dispuestos encima del tramo infe-~
rior de la banda sin fin 11 y una serie de rodillos 38 dis-
iuestos debajo del tramo superior de la bhanda sin fin 12,
ios rodillos 38 funcionan dando el necesario apoyo para

25 ﬁantener la banda sin fin 12 en la trayectoria inclinada
?onveniente. Como antes se ha sefialado, la distancia de se—
éaracién entre las bandas sin fin 11 y 12 es mantenida por
la presidén hidrostédtica o de fluido ejercida por el material
que se estd moldeando entre ambas. Ahora bien, segin se ha

30 visto con sorpresa, aun cuando se estén moldeando planchas
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0 léminas delgadas, la presidn hidrostdtica es suficiente

para producir irregularidades, a menos que se dispongan
los rodillos 37 para mantener la banda sin fin 11 en la
trayectoria inclinada conveniente, que es paralela en ge—§
5 ‘neral a la banda sin fin 12. Ademds, como durante la poli-
nerizacidn se produce generalmente un encogimiento o con-
traceidn, esta contraccion debe ser compensads haciendo

que las bandas sin fin 11 y 12 adopten una trayectoria con

vergente, con un grado de convergencia igual al de la dis-

4

10 minveidn de esvesor ocasionada por la contraceidn al poZL:i.-¥
merizar. De preferencia, esto puede lograrse poniendo paré
los rodillos 37 unas monturas elasticas o con carga de re—?
sorte, tales como las ilustradas en la fig. 7 para los ro-?
dillos 77; o bien pueden utilizarse cualesgquiera otros me-i

15 dios adecuados, tales como unas monturas ajustables. Los
rodillos 37 y 38 estdn dispuestos preferiblemente de maner;
que formen un disefio de distribueidn en cuadrado, es decir;

" de modo tal que cada rodillo equidiste de los a él adyaeené
tes, en sentido tanto lateral como longitudinal.

20 De preferencia, la envolvente 29 estd construida:

en secciones, dos de las cuales son las indicadas en gene—é-
ral con los nimeros 39 y 40 en la fig. 3. Cada una de esta%
secciones estd sostenida en uno de sus extremos por un 6rgé
no de apoyo o sustentacion 19, y en el otro por medio del ;
25 soporte 41, como se ve con suma claridad en la fig. 1a. Tai
como se indica en la fig. 3, el extremo de salida de cada ;
seceidn estd provisto de unos frotadores 42 y 43 que esen—%
cialmente impiden que el agua u otro liquido presente en ;
las superficies de las bandas sin fin'11 y 12, salga de la:

30 seceion 39.
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Con referencia shors a las figs. 4 ¥ 5, se re-

presenta en ellas la seccidn de curado ulterior, circunda—

da por la envolvente de alojamiento 30, Como ge ilustra en

la fig. 5, la envolvente 30 es contigua 2 la dltima seccidn

0

.de la envolvente 29, previéndose vnos frotadores 44 y 45
ipara impedir esencialmente que el agua u otro 1{quido pre-

isente en lasmperficies de lag bandas sin fin 11 7 12 pene-

tre en la envolvente 30. Tambien se disponen en la envolven
te 30 una serie de rodillos superiores 46 y una serie de
rodillos inferiores 47 para sostener las bandas sin fin 11

v 12, de manera muy parecida a como estdn los rodillos 37

v 38 en la envolvente 29. Ahora bien, los rodillos 46 y 47
estén dispuestos de manera que las bandas sin fin 11y 12
siguen una‘ﬁrayectoria convergente, para compensar la con-
traccidn que pueda ocurrir durante el curado ulterior. S5i

el producto al encogerse se separa de las bandas sin fin,

se producirénen aquél ciertos defecltos, entre los que se
incluyen irregularidades de superficie. De preferencia,

los rodillos 46 van montados eldsticamente para obligar a la
banda sin fin 11 a acercarse hacia la banda sin fin 12, ¥
compensar asi esta contraccién. Tambidn se prefiere dotar

de monturas fijas a los rodillos 38 y 47. La envolvente 30
buede ir provista de unos medios de caldeo cualesquiera ade~
cuados, tales como un quemador de gas O un calentador eléc—

trico.

Con referencia una vez mis a la fig. 1a, puede
preverse para la banda sin fin superior 11 una estacidn de
lavado 48, y otra estacidn de lavado 49 para la banda sin
fin inferior 12. Zstas estaciones de lavado funcionan sim-

plemente quitando todo material que pueda quedar en lag su-
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perficies de las bandas sin fin 11 y 12, ¥y pueden compren—
der unos medios usuales cualesquiera, tales como unos me—

dios de atomizacidn, cepillos giratorios, una solucidn de

disolvente, etc. Naturalmente, es conveniente eliminar to-
do depdsito que pueda haber en las superficies de las ban-
das sin fin 11 y 12, ya que, de no hacerlo as{, tales de-

pdsitos darian lugar a la formacidn de irregularidades en

la superficie de la plancha moldeada.

Con referencia shora a las figs. 6 y 7, se ilus-
tra en ellas otra forma de realigacidn del presente inven-
to, en la cual hay unas bandas sin fin 50 ¥ 51 dispuestas
de tal manera que la trayectoria que recorren el tramo in-
ferior de la banda sin fin 50 y el tramo superior de la 51
es una linea sensiblemente recta, e inclinada respecto a
la horizontal. Como se indica en la fig. 6, la banda sin
fin 50 esta montada sobre rodillos 52 y 53, en tanto que
la banda sin fin 51 va montada en unos rodillos 54 ¥ B5.

Il rodillo 52 estd montado preferiblemente de modo ajusta-
ble, como se indica en la figura 6, y de tal maners que pue-
de emplearse el tornillo 56 wara ajustar la posicidn del 7
eje 57 de la montura 58 y con ello la tensidn ejercida por
los rodillos 52 y 53 sobre la banda sin fin 50. E1 rodillo
54, de iguval modo, estd montado preferiblemente de manera
ajustable tal que el tornillo 59 puede usarse para ajustar
la posicidén del eje 60 de la montura 61, ¥y con ello la ten-
gidn 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 atomizacién que se indi-
can en las figs. 2 y 3 pueden utilizarse en la forma de

realizacion del presente invento ilustrada en la fig. 6.
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No obstante, para dar una idea mds completa, pucden euplear
se como variante para medios de caldeo unos mediog de inun-
dacidn con agua como los representados en las figs. 6 y 7.
Bstos medios de caldeo .por inundacidn con agua comprenden
un tubo superior de entrada de agua 65 que se deriva por
el tubo alimentador 66, el cual a su vez se ramifica en
dos tubos de suministro 68. Como se indica en la fig. 6,
log tubos de suministro 68 cntregan agua caliente al exire-
mo de entrada de la parte superior de los medios de caldeo
De igual modo, se suministra agva caliente gl extremo de
entrada de la parte inferior de los medios de inundacidn
con agua, por medio del tubo 70. El tubo 70 estd rodeado
por la envolvente 72, que estd provista de paredecs anterior
v posterion 73 ¥ 74. Entre la banda sin fin 51 y el borde
superior de las paredes 73 y 74 se mantiene una pequeila
holgura tal que el agua de la envolvente 72 puede desbordar
v pasar al dendsito dedesague 75, y de éste al tubo 76 que
transporta el agva a una bomba de circulacidn en circuitbo
cerrado y un dispositivo de caldeo (no representados).
Ineima 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 relacion con log rodillos
37 ¥ 38, los rodillos 78 funcionan sosteniendo la banda sin
fin 51, en tanto que los rodillos 77 mantienen la banda sin
fin 50 en la posicidn conveniente, ¥y ejercen presidn sobre
el material que se esta moldeando. Loz rodillos 77 se repre—
sentan en la fig. 7 dotados de una carga de resorie o accidn
eldstica tal que los muelles 79 obligan a estos rodillos a

ir hacia la banda sin fin 50. o obstante, los rodillos 77
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pueden ir tambien.provistos de una montura fija.

En la fig. 6 se ilustran asimismo unos medios de
curado ulterior designados en general con el nimero 80. Los
nedios de curado ulterior comprenden un sistema usual de
calefaccidn por aire forzado. Como en el caso de los rodi-
1los 46 y 47, hay unos rodillos 86 y 81 montados de tal maners
que la contraceidn que ocurra durante el curado ulferior se
compensa haciendo que las bandes sin finr56 ¥y 51 sigan una
trayectoria convergente. De preferencia, esto se comnsigue
disponiendo los rodillos 86 con una monturs elédstica y do-
tando de montura fija a los rodillos 81. Los rodillos 78
estén preferiblemente provistos de una montura fija, .como
la indicada en la fig. 7.

Para impedir que escapen materiales fluidos de
entre las bandassin fin 50 y 51, pueden disponerse un par
de juntas 32 y 83. Las juntas 82 y 83 pueden Hrasladarse
esencialmente a la nisma velocidad que las bandas sin fin
50 ¥ 51, y de ese modo proporcionar un cierre hermético la~
teral dinamico para el material que se esté moldeando.

El funcionamiento del aparato ilustrado en las
figs. 1 a 5 y el del aparato revresentado en las figs. 6 y
7 es el mismo en muchos aspectos. In cada caso, se lleva al
extremo de entrada del aparato de moldeo una composicidon
fluida que comprenda un mondmero orgénico polimerizable, el
cual se polimeriza al *iempo que es transportado entre las
bandas sin fin en movimiento, que estdn sensiblemente para-
lelas en una gran parte del tiempo durante el cual se hallan
en contacto con la composicidn que se estd polimerizando y
moldeando. Estas bandas sin fin no tienen gsensiblemente mo-

vimiento relativo alguno duranie ol tiempo en gue se hallan
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en contacto con la composicidn que se estd polimerizando ¥
rmoldeando, y estdn inclinadas formando cicrio dngulo con la
horizontal., Cuando la trayectoria de las handas sin fin en
movimiento sea sensiblemente una linea recta como se indica
en la fig. 6, este dngulo de inclinacidn dependerd de la
viscosidad de la composicidn que se esté nolimerizando, de
las condiciones de polimerizacicn, de la longitud de las
bandassin fin, ¥ de otros factores. Ahora bien, dados los
principios del presente invento, s0lo se necesita una ruti-
narja experimentacion para determinar cual es el dgngulo de
inclinacidn que basbta para mantener la distancia de separa—
cidn deseada entre las bandas sin fin en movimiento, por me—
dio de la presidén hidrostdtica ejercida por el material que
se estd polimerizando. En general, segin se ha visto, cste
gngulo puede variar de alrededor de 0,52 a unos 5,02 apro-
ximadanente.

Cuando se utilice la forma de realizacidn ilustra-
da en las figs. fa y 1b, la configuracidn de la trayectoria
curva decidida por la banda sin fin inferior serd la "curva-
tura natural"” de estas bandas sin fin. Tal como agui se ubi-
liza, la expresidn "curvatura natural" significa aquella cur-
vatura que une banda sin fin dada adoptaria cuando los extre-
mos de ésta se hallan sostenidos a una altura dada ¥y bajo
una tensidn dada. Segin se ha visto, es preferible calcular
la curvatura natural para una tension dada y disponer los
rodillos de sustentacion 37 y 38 de tal modo que sigan la
trayectoria de esta ocurvatura natural, y luego mantener la
banda sin fin superior a una tensidn mayor que lg dada, ¥y la
banda sin fin inferior a una tensidn cenor que la dada, de

tal modo que la tensidn aplicada en la banda sin fin superior
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tienda a cefiir el tramo inferior de ésta contra los rodillos

37, ¥ que el tramo superior de la banda sin fin inferior
bueda descaensar contra los rodillos 38. Asi, en una forma

'de realizacidn preferida, las bandas gin fin de acero inoxi-

dable se mantienen a una tensidn de alrededor de 3560 lct,/c:m'2
para la banda sin fin inferior y de 492 Lg/cm para la bhan-<
da gin fin superior, siendo estas tensiones algo menores

que la méxima, la cual viene definida por la mayor tensidn

a que pueden someterse las bandas sin fin sin alcanzar el

limite de elasticidad. EL concepto de curvatura natural y
los métodos de calecularla son ya conocidos de las personasi
versadas en la materia y, como tales, no forman parte del g
presente invento. Por ejemplo, estas consideraciones se es%
tudian en el'Manual de los transportadores de cinta de ace%
ro Sendvik", editado en 1956 por la Sandvik Steel Works Cof
Itd., v gque se incorpora a la presente como referencia. ;
En vna forma preferida de realizacidn, la pendleﬁ
te en curva de las bandas sin fin se extiende tan sélo en
una varte de su trayectoria entre los rodillos. Asi, como
se indica en la fig. 1b, la trayectoria de las bandas sin
fin es sensiblemente horizontal a partir de un punto situa%
do muy poco antes de que éstas entren en la envolvente 30 %
del dispositivo de curado ulterior, hasta llegar a los rodi—
1los 14 v 17, y la trayectoria curva se extiende entre la i
Yltima seccidn de la envolvente 29 y los rodillos 13 ¥ 16.i
ﬁa parte curva de esta trayectoria es tangente a la parte
horizontal, y esta relacian, tomada con la longitud de la

trayectoria comprendida entre los rodillos 13 ¥y 16 y la paxr-

te horizontal, mds la curvatura natural de las bandas sin

fin sometidas a una tensidn dada, determinardn la distancid

- 16 -



veriical a la cual es preciso elevar los rodillos 13 y 16
‘por encima de los rodillos 14 y 17.
Se sobrentiende asimisuo que en el término "in-
clinado" o “pendiente', tol como se usa en la presente Lie—
5 ‘moria y en las reivindicaciones, se tiene la intencidn de
’incluir todas aquellas trayectorias, sean rectas, curvas,
*quebrauas o de otro género, que puedan ser definidas por
‘una banda sin fin en movimiento entre un primer rodillo ¥y
un segundo rodillo, y en las cuales el primer rodillo esté
10 a mayor altura que el segundo rodillo.

Tas composiciones que pueden ser moldeadas o CO—
1adas conforme al presente invento pueden ser diversos ti-
pos de liquidos, incluidos los compuestos nonoméricos en
estado liquido, preferiblemente a la presién atmosférica,

15 los compuestos monoméricos parcialmente polimerizados, ¥
las soluciones de reginas poliméricas solubles en compues—
tos monoméricos. Ademds, pueden emplearse pastas, incluidas
1as mezolas de compuestos orgenicos monoméricos liquidos ¥
poliméricos s6lidos que sean parcialmente solubles en 1os

20 compuestos monoméricos.

Los compuestos monoméricos que se hallan en es-
Etado liquido a la presidn atmosférica normal pueden conte—
éner un grupo CH, = C(:por molécula (por ejemplo, el meta-
orilato de metilo, el metacrilato de butilo, el estireno

25 y el acetato de vinilo) o bien nas de un grupo CH = Cf:

por molédecula (ejemplos: el dimetacrilato de nllcol, el me-
uacrllato de alilo, el oxalato de dialilo, etc. ). Los com~

puestos monoméricos que contilenen mas de un grupo CH2 = C”

ipor molécula, al polimerizar solos o en presencia de un com-

30 puesto que contenga nas de un grupo CH2 = C.\por nolécula,

12=6-67 T~ 17 -
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¥ que no sea componente abrumadoramente mayoritario de la
megela (por ejemplo, en no mis de un 95% aproximadamente),

forman primero ligquidos viscosos, luego geles cuya solubi-

. . s . . 2
1idad en los mondmeros no es sino pequefla, y a continuacio

resinas poliméricas sdlidas insolubles. Asi, no todos los

IR ., S
jad

compuestos monoméricos parcial o totalmente polimerizados

son adecuados para su uso en la presente inveneidn, espe-—
cislmente cuando los mondmeros contienen mds de um grupo
¢, = ¢ {por moldeula ”

2 TN ‘

Los liguidos y pastas utilizados en el presente

invento vueden contener plastificantes tales como el fosfa-
to de tricresilo o el ftalato de dibutilo; cargas tales coé
mo materiales inorganicos finamente divididos; materiales
reforzantes tales como tejidos, fibras de vidrio, alambre

0 hilo metalico, etc.; tintes y pigmentos, siempre que es-.
tos materiales no impidan la polimerizacién de los compuesé
tos monoméricos contenidos en estas mezclas. El material

monomérico puecde tambien contener un agente de desmoldeo

para facilitar las separacidn de las bandas sin fin respecto

del producto moldeado, y un catalizador de polimerizacidn
tal como el perdxido de benzoilo o el perdxido de acetilo.j

En la plancha moldeada pueden producirse superfi-

cies contorneadas o dotadas de un determinado diseiflo o pa-
trdn, habilitando una matriz que tenga una superficie '"ne-:
gativa" respecto a la deseada en la superficie de la plan--
cha moldeada, ¥ disponiéndola entre una de las bandas sin
fin en movimiento (o ambas) y la composicidn que se esté

moldeando. Bgta matriz puede ir fijada a la superficie de
la banda sin fin en movimiento, o bien montada en unos_ro—f

dillos independientes que trabajen a una velocidad tal que-

- 18 -



el material de la malriz se mueva esencialmente a la miema
-velocidad lineal que las bandas sin fin.

Le presente invencidn se ilustra atn més mediante
ilos ejemplos que siguen, cn los cuales todas las porporcio-

5 ines se dan en neso:

iEjemplo I

: Se foma un jarabe viscoso que comprende 985 de
‘metacrilato de netilo, 0,5+ de merdxido de laurilo (catali-~
zador), 0,0001% de Zelec (agente de desmoldeo), C,5. de di-

10 metacrilato de etilenglicol y 0,055 de Tinuvin P (absorbedor
‘de rayos ultravioleta), ¥ sc lleva al extremo de cnitrada de
un aparato del tipo representado en las figs. 1a y 1b. La
longitud de la parte curva de la trayectoria de estas ban—
das sin fin es aproximadamente de 41 metros, en tanto que

15 "‘iariéngitud de la parte horizontal de sstas bandas sin fin
.es aproximadamente de 9 metros. La distancia vertical entre
1a parte superior y la inferior del +tramo curvo es de 1,8
metros. Las bandas sin £in son de 137 crn. de anchura. La
temperatura se mantiene en la envoivente 29 a 7120 por ne-

20 dio de unos dispositivos de atomizacidn de azua caliente
:del tipo represeniedo en las figs. 2 ¥ 3, ¥ en la envolven-—
“te 30 se mantiene la temperaturs a 1072C por medic de unos:
%calentadores eldetricos, nara el curzdo ulterior de la plan~
icha moldeada. La velocidad de lag bandas sin fin cs de 0,9'

25 ?m(min. Las bendas sin fin estan separadas a una digtancia
gde 3,2 mm, para oblener una plencha moldeada de un espesor

%apr xinado de 3,2 mn. Dstas planchas son transparentes,

‘tienen sunerficies extremadamente lisas, estan exentas de

ﬁurbujas 0 huesos internos y carecen egencilalnente de ten-

30 giones internas.
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" acero inoxidable de alto pulimento. i

iEjeleo II

o

2

Tas bandas sin fin utilizadas estaban hechas de

El mismo jarabe monomérico descrito en el ejem—:

‘plo I se lleva al extremo de entrada del aparato de moldeé

ilustrado en las figs. 6 y 7. La longitud total de este %
aparato de moldeo es esencialmente igual a la del aparato%
ilustrado en las figs. 1a y 1b. La trayectoria de las bané
das sin fin a su paso por el drea de moldeo es una linea E
recta, inclinada con un angulo de 22 respecto a la horizogr
tal. Con este dngulo, la vresidn hidrostdtica del jarabe
es suficiente para obligar a la banda sin fin superior a ir
contra los rodillos situados encima de ella, de tal maneré
gue se nmantiene la separacidn constente de 3,2 mm entre lqs
bandas sin fin. El material monomérico se expuso primero a
una temperatura de 662C en la zona de inundacidn con aguaé
para curar el jarabe monomérico, y se sometid luego a unaz
temperatura de 1212C en la estufa de aire caliente para el
curado ulterior de la plancha moldeada. '
Cabe esperar que a las personas versadas en la
nateria se les ocurran determinadas variantes de las forma%
especificas de realizacién aqui descritas. Asi, el émbito%
de la presente invencidn es el que definen las reivindicaé
ciones de la nota que sigue. ;
Ia presente solicitud, que corresponde a la pre--E
sentada en Estados Unidos de América con fecha 28 de Sep-é
tiembre de 1965 bajo el mim. 490.945, se acoge a los bene-g
ficios del articuleo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedaé

Industrial.
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Log puntos de invencidn, propia y nueva que se
‘ presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-—

: te de Invencidn en Espafla, por VEINTE afios, son los siguien
: ,

5 . tes:
‘ 1.- Un aparato para moldeo contimmo de polimeros
ique comprende una primera superficle y una segunda superfi-
cie, medios para mover dicha primers superficie ¥ nedios
pare mover dicha segunda superficie haciéndolas recorrer
10 una trayectoria en la que por lo menos una parte de dicha
primers superficie es sensiblemente paralela a por lo me-
‘nos una parte de dicha segunda superficie, y mecdios para
calentar diohas superficies, situados junio a por lo menos
una narte de la trayectoria definida por dichas partes na—
15 ralelas; caracterizado dicho aparato por el hecho de que
dichas partes sensiblemente paralelas de dichas superficies
forman con la horizontal una pendiente de inclinacion sufi-
ciente para gue la presidn hidrostdtica o del fluido cntre
dichas superficies mantenga la distancia de separacidn en-
20 _tre dichas superficies a un valor prefijado.
i 2.~ El aparato del punto 1, caracterizadc por el
ghecho de que dichas superficies comprenden acero inoxidable.
| 3.- E1 aparato del punto 1 o 2, caracterizado '
%por el hecho de que se disponen medios para obligar por lo
25 Zmenos a una de dichas superficies a ir hacia la otra de di~
1chas superficies, durente por lo menos una parte de la tra-
:yectoria definida por las partes paralelas de las mismas.
4.- E1 aparato del punto 1, 2 o 3, caracterizado
por el hecho de que dichas superficies méviles comprenden

30 unas bandas sin fin.

12-6-67 - - 21 -
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inclusive, caracterizado por el hecho de que dicha inclina

‘cion comprende una linea esencialmente recta.

5.- Bl aparato de cualquicra de los puntos 1 a 4

6.~ Un aparato para moldeo continuo de polimeros

(Clase Internacional B29f). .

Tal y como se ha descrito en la Memoris que an-
i
tecede, representado en los dibujos que se acompaiian y con

los fines que se han especificado. ;
Esta Memoria consta de veintidos hojas esoritas§
a maquina por una sola de sus caras.

: |
Nadrid, . 4.5 ¥ e %
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