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(57) Vorrichtung zum kontinuierlichen Polymeri-

sieren einer flieRfahigen Masse zu Platten
zwischen zwei an ihren zueinander wei-
senden glatten Fléchen von bewegbaren
endlosen Stahlbandern (1, 2), weiche die
Masse formen, wobei zwischen den Stahl-
béndern (1, 2) ein verjlingender Spalt (17)
gebildet ist, welcher lateral beidseits mit
einem unteren und oberen Stahiband (1, 2)
kooperierende bewegte Begrenzer fiir den
Spalt (17) in einem Querverteilungs- (A)
und Polymerisationsbereich (B) aufweisen,
und das untere Stahlband (1) entgegenge-
setzt der Bewegungsrichtung (a) der Stahl-
bander (1, 2) gesehen, (iber das obere
Stahiband (2) hinausragt, wobei die flieR3-
féhige Masse Uber nur ein Rohr (10), einen
Schlauch od. dgl. verbunden mit einem
Vorratsbehélter (11) auf den Quervertei-
lungsbereich (A) direkt einbringbar ist, und
das untere Stahiband (1) im Quervertei-
lungsbereich, dem Teilspalt (17a) in Bewe-
gungsrichtung (a) gesehen mit der Hori-
zontalen einen Winkel (a) von 6° bis 15°
einschlieRlt, und das obere Stahlband (2)
im Polymerisationsbereich (B) liber Feder-
mittel (15) gegen die flieRfahige Masse
haltbar ist.

(54) VORRICHTUNG ZUM KONTINUIERLICHEN POLYMERISIEREN

DVR. 0078018
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Zusammenfassung:

Vorrichtung zum kontinuierlichen Polymerisieren einer flieB-
fihigen Masse zu Platten zwischen zwei an ihren zueinander
weisenden glatten Fldchen von bewegbaren endlosen Stahlbindern
(1, 2), welche die Masse formen, wobei zwischen den Stahl-
bindern (1, 2) ein verjiingender Spalt (17) gebildet ist, welcher
lateral beidseits mit einem unteren und oberen Stahlband (1, 2)
kooperierende bewegte Begrenzer fiir den Spalt (17) in einem
Querverteilungs- (A) und Polymerisationsbereich (B) aufweisen,
und das untere Stahlband (1) entgegengesetzt der Bewegungs-
richtung (a) der Stahlbdnder (1, 2) gesehen, iiber das obere
Stahlband (2) hinausragt, wobei die flieBfihige Masse iiber nur
ein Rohr (10), einen Schlauch od. dgl. verbunden mit einem
Vorratsbehdlter (11) auf den Querverteilungsbereich (A) direkt
einbringbar ist, und das untere Stahlband (1) im Querver-
teilungsbereich, dem Teilspalt (17a) in Bewegungsrichtung (a)
gesehen mit der Horizontalen einen Winkel (a) von 6° bis 15°
einschlieBt, und das obere Stahlband (2) im Polymerisations-
bereich (B) iber Federmittel (15) gegen die flieBfihige Masse
haltbar ist.

Zur Verdffentlichung mit der Zusammenfassung ist die einzige

Fig. bestimmt.




oo LA X X XN ) (A XX ) os
. .e ] o e .0 .
v [ X ] : . e o * @ v
» [ 3K [ [ XX X ) LK ] (]
. LN e o [ ] L .

e e . ® (X (X3

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum kontinuier-
lichen Polymerisieren einer flieBfdhigen Masse zwischen zwei an
ihren zueinander weisenden glatten Flichen von endlosen Stahl-

bindern.

Aus der US 3 376 371 A wird eine Doppelbandanlage zur konti-
nuierlichen Polymerisation zu Platten bekannt, wobei der
Einlaufbereich entweder eine natiirliche Biegung aufweist oder
geradlinig ist, welcher sodann in einen geradlinigen Bereich
iibergeht. Das obere und das untere Band sollen in etwa parallel
verlaufen und einen Winkel zwischen 0,5° und 5° einnehmen, und
zwar je nach Viskositdt der Mischung. Die Breite der Biénder
betrdgt ca. 1,5 m. Da die Viskositidt der Mischung in der Regel, je
linger die Polymerplatten gegossen werden, zunimmt, miisste nach
diesen Angaben der Neigungswinkel wédhrend des GieBvorganges
entsprechend der Anderung der Viskositdt der Mischung geéndert
werden. Es wird wadhrend der Polymerisation zwischen einer
Polymerisationszone, in welcher mit heifer Luft oder Heilwasser
erhitzt wird, und eine Nachpolymerisation, in welcher mit

Heizluft erhitzt wird, unterschieden.

Aus der US 3 371 383 A wird eine weitere Vorrichtung zum
kontinuierlichen Polymerisieren in einer Doppelbandanlage
bekannt, wobei die oberen und unteren Binder in Form einer
natiirlichen Biegung vorliegen. An diesem Bereich schliefit ein im
Wesentlichen horizontaler Bereich an, bevor die Bidnder in die
Zone der Nachpolymerisation eintreten. Uber die Neigung des
Einlaufbereiches mit dem mnatiirlichen Verlauf der Binder, der
durch den oberen und unteren Punkt der Bédnder sowie dem
herrschenden Druck bestimmt wird, ist keine Aussage getroffen.
Die Breite des Bandes liegt ca. bei 1,60 m. Es liegen zwei endlose

Bidnder vor, wobei das untere Band sowohl beim Eintritt als auch
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beim Austritt sich iiber das obere Band erstreckt und ein
Eintrittsspalt und ein Austrittsbereich gebildet wird. Der
Eintrittsbereich 1ist gerade verlaufend ausgebildet und kann
horizontal oder geneigt zur Horizontalen ausgebildet sein. Auch
besteht die Moglichkeit, denselben in Form einer natiirlichen
Biegung verlaufen zu lassen. Entlang der Bewegungsrichtung wird
der Spalt zwischen dem unteren und oberen Band entsprechend der
Schrumpfung der polymerisierenden Mischung verkleinert. Im
Anschluss des Eintrittsbereiches sind die beiden Binder zweimal
in unterschiedliche Richtung gebogen, und zwar sinuskurven-
formig verlaufend. Die Dicke der zu gewinnenden Platte wird
durch den Abstand der Bédnder zueinander eingestellt. Der
Austrittsbereich der Platte aus den Bédndern kann gerade,
insbesondere horizontal, ausgebildet sein, wobei der Abstand der
beiden Bidnder zueinander groBer ist als die Dicke des erzeugten
Produktes. Der Einlaufbereich ist zu 6° 31’ zur Horizontalen
geneigt. Das Band ist, wie bereits ausgefiithrt, danach zweifach

gekrimmt ausgebildet.

In einem Vergleichsbeispiel weist der gerade ausgebildete
Einlaufbereich einen Winkel von 13° 14’ zur Horizontalen auf. An
diesem schlieBt ein kreisférmig gekrimmter Bereich an. Nach-
teilig bei dieser Ausbildung ist jedoch, dass nach dem Einlauf-
bereich die teilweise polymerisierte Masse seitlich von den beiden

Béiandern austritt.

In einem weiteren Vergleichsbeispiel weist der Einlaufbereich
eine Neigung von 6° 31’ auf. Der anschlieBende Bereich ist gerade
ausgebildet. Das Produkt weist eine Dicke zwischen 2,5 mm und
3,54 mm auf. Diese UnregelmidBigkeiten in der Dicke werden

darauf zuriickgefiihrt, dass die Bdnder wédhrend der Polymerisation
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nicht gekriimmt, sondern iiber den gesamten Bereich gerade

ausgebildet sind.

Die Aufgaben der vorliegenden Erfindung bestehen darin, eine
Vorrichtung zu schaffen, die erlaubt, einen genauen Abstand
zwischen dem unteren und oberen Stahlband einzustellen und eine
optisch leere Platte mit einheitlicher Dichte zu erméglichen.
Weiters soll, um dieses Ziel zu erreichen, eine m&glichst
gleichmidfBige Verteilung der zu polymerisierende\n Masse in der
Verteilerzone bzw. vor der Verteilerzone iiber eine groBe Breite
verwirklicht sein. Weiters sollen die Stahlbidnder eine mdglichst

gleiche, insbesondere dieselbe, Geschwindigkeit aufweisen.

Die vorliegende Erfindung geht von einem Stand der Technik aus,
chrieben ist... ... -

—

Die erfindungsgemidBe Vorrichtung zum kontinuierlichen Poly-

wie et in de

merisieren einer flieRfihigen Masse zu Platten zwischen zwei an
ihren zueinander weisenden glatten Fldchen von bewegbaren
endlosen Stahlbidndern, insbesondere Edelstahlbindern, welche die
Masse formen, wobei zwischen den Stahlbindern, die normal zur
Bewegungsrichtung horizontal ausgerichtet sind, die an Rollen
fihrbar und an Umlenkrollen umlenkbar sind, ein verjiingender
Spalt gebildet ist, welcher lateral beidseits mit einem unteren und
oberen Stahlband kooperierende bewegte Begrenzer fiir den Spalt
in einem Querverteilungs- und Polymerisationsbereich aufweisen,
und das untere Stahlband entgegengesetzt der Bewegungsrichtung

der Stahlbinder gesehen, liber das obere Stahlband hinausragt,

wobei ein offener Aufgabebereich fiir die flieBfihige Masse mit
einem in Bewegungsrichtung gesehen anschlieBenden Teilspalt
dem Querverteilungsbereich fiir die flieBfadhige Masse gebildet ist,

und mehrere Bereiche zur Temperierung der beiden Stahlbidnder
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auf wunterschiedliche Temperaturen in Bewegungsrichtung der
Stahlbinder vorgesehen sind, und der Abstand zwischen d/en
Stahlbindern einstellbar ist, besteht im Wesentlichen darin, dass
die flieBfdahige Masse iiber nur ein Rohr, einen Schlauch od. dgl.
verbunden mit einem Vorratsbehidlter, der vorzugsweise eine
thermische Isolierung aufweist, auf den Aufgabebereich direkt
einbringbar ist, und das untere gerade vertikal festgestellte
Stahlband im Querverteilungsbereich, dem Teilspalt in
Bewegungsrichtung gesehen mit der Horizontalen einen Winkel
von 6° bis 15°, insbesondere 8° bis 12°, einschlieBt, und das
obere Stahlband im Polymerisationsbereich iiber Federmittel gegen
die flieBfihige Masse haltbar ist, durch welche das untere Band
gegen die mit diesem kooperierenden Rollen haltbar ist, und nach
diesem das untere Stahlband in Bewegungsrichtung gesehen die
Form eine Krimmung aufweist und nach diesem anschliefend ein

gerader Bereich vorgesehen ist.

Dadurch, dass das untere Band vor dem Einlauf in den zwischen
dem oberen und unteren Band gebildeten Teilspalt beginnt, kann
eine Verteilung der zu polymerisierenden Massen bereits vor dem

Teilspalt ohne Behinderung der Querstré6mungen erreicht werden.

Durch die bewegten Begrenzer des Spaltes wird der Spalt mit
Teilspalt lateral an beiden Seiten abgeschlossen, wobei durch die
Bewegung der Begrenzer, beispielsweise endlose Biénder, eine
Reibung zwischen den Begrenzern und dem vorerst hautférmigen
polymerisierten Film nicht aufgebaut wird, so dass der Film nicht
zerstdrt wird. Unter Platten, die mit der erfindungsgemifien
Vorrichtung erzeugt werden kdnnen, sind solche mit einer Dicke

von ungefihr 1 mm bis ungefdhr 30 mm zu verstehen.




Der Querverteilerbereich erstreckt sich vom Bereich, in welchem
die zu polymerisierende Masse am unteren Band aufgebracht wird
bis unterhalb des unteren Scheitels der Umlenkrolle des oberen

Bandes.

Die Dicke der zu erzeugenden Platte wird durch den Abstand der

beiden Bédnder zueinander festgelegt.

Durch die mehreren Bereiche zur Temperierung der beiden
Stahlbdnder wird den unterschiedlichen Reaktionsbedingungen,
wie Erhitzen, um eine beschleunigte Polymerisation zu erreichen
und anschlieBend, wenn die exotherme Reaktion gestartet ist, so
erfolgt anschlieBend ein Auspolymerisieren, wobei eine Tem-

perierung der Bénder auf niedrigere Temperatur erfolgt.

Wird die flieBfdhige Masse liber nur einen feststehenden Schlauch
oder feststehendes Rohr gespeist von einem Vorratsbehidlter, so ist
sichergestellt, dass die einzubringende Masse eine einheitliche
Viskositdt aufweist und damit, da die Viskositit vom bereits
vorvernetzten Zustand der Masse abhidngig ist, kann ein
einheitliches Polymerisieren erreicht werden, so dass keine
unterschiedlichen Streifen in der Platte auftreten. Die thermische
Isolierung des Vorratsbehdlters gestattet eine besonders
gleichméBige Temperaturverteilung der Massen im Behidlter, so
dass der Vernetzungsgrad der Mischung im Behidlter von der Mitte

bis zum Wandbereich gleichmidBig sein kann.

Schlieft das wuntere Band im Verteilungsbereich mit der
Horizontalen einen Winkel von 8° bis 12° ein, so war es
auBerordentlich iberraschend, dass die Verteilung der zu
polymerisierenden Masse, bezogen quer auf die Banderstreckung,

besonders gleichmdBig ist, und dass die Verweilzeit der zu
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polymerisierenden Masse vor dem Spalt besonders groB gehalten

werden kann.

Dadurch, dass das untere Band zwei gerade Bereiche aufweist, die
lediglich iber einen gekrimmten Bereich ineinander iibergeht,
kann eine besonders hohe gleichmidBige Geschwindigkeit zwischen
dem oberen und unteren Band eingehalten werden, da lediglich im
Bereich der Krimmung unterschiedliche Geschwindigkeiten vor-
liegen, wodurch einerseits eine einheitliche Dicke gewédhrleistet -
ist und andrerseits, da keine Scherbeanspruchungen an dem
polymerisierten Produkt auftreten bzw. nur in der Krimmung
auftreten, wird die optische Leere der zu bildenden Platte

besonders giinstig ermdglicht.

Durch die federnde Halterung des oberen Bandes gegen die
flieBfdhige Masse und damit gegen das untere Band, wird der

Volumsdnderung der zu polymerisierenden Masse zwischen dem

unteren und oberen Stahlband besonders vorteilhaft Rechnung
getragen, da einerseits nach dem Eintritt in den Spalt die Masse
zuerst expandiert, das heiBt, das obere Stahlband woélbt sich nach
oben, wohingegen bei der Polymerisation in der Regel eine
Volumskontraktion eintritt. Durch die federnde Halterung des
oberen Stahlbandes kann ohne Nachstellbedarf der Volums-

inderung besonders einfach Rechnung getragen werden.

Ist das untere Stahlband in vertikaler und horizontaler Richtung
durch von unten angreifenden feststehenden drehbaren Rollen in
seinem Verlauf festgelegt, so ist dasselbe in seiner Lage exakt
definiert, wodurch lediglich das obere Stahlband in seinem
Abstand zum unteren Stahlband variabel festgelegt werden kann,

um Platten unterschiedlicher Dicke zu erhalten.
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Sowohl das untere als auch das obere Band kann auch eine
seitliche Fiihrung, also quer zur Bewegungsrichtung der Binder,

aufweisen.

Ist das obere Stahlband durch druckbeaufschlagte von oben auf
das obere Stahlband angreifende Rollen in seinem Verlauf
festlegbar, so kann durch Anderung des Druckes der Anderung der
Viskositdt iiber die Zeit aufgrund zunehmendem Polymerisations-
grad der einzubringenden Masse einfach Rechnung getragen

werden.

Ein besonders einfaches Einstellen der Dicke der zu fertigenden
Platte wird dadurch erhalten, dass die Rollen, welche an dem
oberen Stahlband angreifen, von oben nach unten und umgekehrt,
in einer Mittellage des Verlaufes des oberen Bandes festgelegt

sind.

Ist das obere Band, die Umlenkrollen und mit diesen zusam-
menwirkenden Rollen an einem gemeinsamen Gestell angeordnet,
so kann ein besonders einfaches Einstellen der Dicke der zu

fertigenden Platte erfolgen.

Sind die Rollen, welche am oberen Stahlband angreifen, mit
unterschiedlichem Druck, insbesondere 1iiber Zylinder/Kolben-
aggregate, beaufschlagbar, so kann der Druck auf das obere

Stahlband besonders einfach reguliert werden.

Ist eine Mehrzahl von Rollen des oberen und/oder unteren Bandes
zu einzelnen Gruppen zusammengefasst, so kénnen durch diese
einzelne Bereiche der Erhitzung bzw. Temperierung gebildet
werden, wund fir das obere Band einzelne Druckbereiche

geschaffen werden, die dem Polymerisationsgrad der Masse
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Rechnung tragen. Ist im Nachpolymerisationsbereich das untere
Stahlband mit seinem geraden Bereich etwa horizontal, so ist
jegliche weitere Krimmung des bereits polymerisierten Produktes
vermieden, und es kann das Produkt dem Spalt etwa horizontal
entnommen werden, wobei das Entnehmen des Produktes, wenn
sich das untere Band im Auslauf iiber das obere Band erstreckt,

sich besonders einfach gestalten kann.

Wird das untere Band im Bereich auBerhalb des oberen Bandes
gekiihlt, so gestaltet sich die Entnahme der Platte besonders

einfach.

Wird vor dem Bereich des Einlaufspaltes, insbesondere zwischen
den beiden seitlichen Begrenzern Luft abgesaugt, so entsteht ein
Unterdruck, wodurch ein Einmischen von Luft in die zu poly-

merisierende Masse verringert werden kann.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnungen und der

Beispiele ndher erldutert.

In der einzigen Figur ist eine erfindungsgemidBe Vorrichtung zum

Polymerisieren schematisch dargestellt.

Sowohl vom unteren Stahlband 1 als auch dem oberen Stahlband 2
ist lediglich der Vorlauf, nicht jedoch der Riicklauf, dargestellt.
Die Umkehrrollen 5, 6 fir das untere Stahlband und das obere
Stahlband 1, 2 sind im Gestell 7 fiir das untere Stahlband und im
Gestell 8 fiir das obere Stahlband gelagert. Das Gestell 7 fiir das
untere Stahlband ist fix angeordnet, wohingegen das Gestell 8 fiir
das obere Stahlband am Gestell 7 fir das untere Stahlband
abstiitzt und iber Spindeln 9 hdhenverstellbar ist. Zwischen dem

unteren Stahlband 1 und dem oberen Stahlband 2 ist ein Spalt 17
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gebildet. Es liegen vier unterschiedliche Bereiche vor, und zwar
der Aufgabebereich, in welchem iiber den Schlauch 10, welcher
mit dem Vorratsbehédlter 11, der eine thermische Isolierung 12
aufweist, verbunden ist. Daran schlieBt ein Teilspalt 17a, der bis
zum unteren Scheitel S der ersten in Bewegungsrichtung a
gesehenen Umlenkrolle 6 fir das obere Stahlband 2 mit einem
Radius R; von 900 mm reicht. Unter dem Scheitel S der Umlenk-
rolle ist jene Erzeugende zu verstehen, welche den geringsten
Normalabstand d zum unteren Stahlband 1 aufweist. Zwischen dem
unteren Stahlband 1 und dem oberen Stahlband 2 ist ein Spalt 17
gebildet. Das untere Stahlband 1 liegt auf Rollen 13, die einen
Durchmesser von 150 mm aufweisen und jeweils in Gruppen
EFGHI zusammengefasst sind und sowohl wvertikal als auch
horizontal unverschiebbar sind und iiber Reibung mit dem unteren
Stahlband 1 als rollende Unterstiitzung dienen. Die Rollen 14, die
mit dem oberen Stahlband 2 kooperieren, sind ebenfalls in
Gruppen, und zwar JKLMN zusammengefasst. Die Gruppen J und K
sind tiber Hydraulikzylinder 15 am Gestell 8 fiir das obere
Stahlband abgestiitzt und kdnnen (nicht dargestellt) mit variablem
Druck beaufschlagt werden, womit die Rollen in einer Mittellage
einstellbar sind. Das untere Band schlieBt mit der Horizontalen h
einen Winkel o von 10° im Aufgabenbereich A wund Poly-
merisationsbereich B ein. Dieser gerade Bereich geht iiber einen
kreisformigen Bereich E mit einem Radius R; von 4 m in einen
weiteren geradlinigen Bereich, und zwar der Nachpoly-
merisationsbereich C und Entnahmebereich D, iiber. Das obere
Stahlband 2 weist nach dem Aufgabebereich eine Aufweitung nach
oben auf, so dass das Stahlband 2 nicht geradlinig verlduft.
Danach tritt eine Verengung des Normalabstandes zwischen
unterem und oberem Band je nach zu polymerisierenden Produkt
um ca. 20 % ein. Im Polymerisationsbereich B wird iiber ein

Wasserbad oder iiber einen Sprithregen mit heiBem Wasser eine
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Erhitzung auf 90°C durchgefiihrt. Im Nachpolymerisationsbereich
C werden das untere Stahlband 1 und das obere Stahlband 2 auf
135°C temperiert. Im Entnahmebereich D wird das untere Stahl-
band mit einem nach oben gerichteten Wasserstrahl auf 40°C
abgekiihlt. In einer Produktionsanlage betrigt die Summe der
Bereiche A, B, C und D 200 m, die Breite der Binder 4 m und die
Geschwindigkeit der Stahlbidnder 5 m pro Minute. Im Bereich des
Teilspaltes 17a zwischen unterem 1 und oberem Stahlband 2 ist
eine Absaugung 16 vorgesehen, mit dem der Druck von
Atmosphidrendruck auf 8/10 desselben abgesenkt werden kann,
wodurch ein geringerer Lufteinschluss in der zu polymerisieren-

den Masse erzielt werden kann.

Die Verteilung der Masse wurde an einer Versuchsanlage
bestimmt, wobei sowohl das untere als auch das obere Band eine
Breite gréoBer 4 m und 60°C aufgewiesen hat, und der Durchmesser
der Umlenkrollen 1.800 m betragen hat. Der Schlauch mit einem
Innendurchmesser von 50 mm und einem Abstand von 50 mm vom
unteren Stahlband 1 mit einer Geschwindigkeit von 5 m pro
Minute, mit dem die zu polymerisierende Masse (ein Vor-
polymerisat aus Methylmethacrylat (MMA) und einer Temperatur
von 60°C und einer Viskositit von 10 Pas aufgebracht wurde,
hatte einen Durchmesser von 50 mm, und der Abstand vom unteren
Stahlband betrug ebenfalls 50 mm. Der Schlauch war mittig,

bezogen auf die Breite des unteren Bandes, angeordnet.
Beispiel 1:
Ein Vorpolymerisat aus Methylmethacrylat (MMA) mit einem

Katalysator, das eine Viskositdt zwischen 5 Pas und 50 Pas

aufwies, wurde in die oben angefiihrte Versuchsanlage einge-
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bracht. Der Winkel o betrug 10°. Die Masse wurde iiber die

gesamte Breite der Binder gleichmidBig verteilt.

Beispiel 2:

Es wurde analog zu Beispiel 1, jedoch mit einer vorpoly-
merisierten Mischung, und zwar MMA mit einer Viskositit von
1 Pas bis 5 Pas, eingebracht. Der Winkel a betrug 8°, und es

wurde gleichmidBig auf 4 m Breite verteilt.

Beispiel 3:

Es wurde analog der Beispiele 1 und 2 eine vorpolymerisierte
Mischung von MMA, jedoch mit einer Viskositdt von 50 Pas bis
150 Pas und einem Winkel a von 12°, verarbeitet. Die Masse

wurde auf 4 m Breite gleichmidBig verteilt.

Die nach den Beispielen 1 bis 3 verteilten Mischungen wurden in
einer Produktionsanlage mit 200 m Linge entsprechend der
Figurenbeschreibung verarbeitet. Das heift, das Band wurde nur
einmal von einem linearen Bereich in einen weiteren linearen
Bereich umgelenkt. Das so erhaltene Produkt war optisch leer und

wies eine gleichméidBige Dicke von 2 mm + 0,05 mm auf.

Mit der erfindungsgemiBen Vorrichtung kénnen z. B. folgende
polymersierbare Massen mit einer oder mehreren Gruppen CH, =
C<, wie Methylmethacrylate, Butylmethacrylate, Styrol, Vinyl-
acetate, Glycoldimethacrylate, Allylmethacrylate, Diallyloxilate,

verarbeitet werden.

Patentanspriiche:
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Patentanspriche:

Vorrichtung zum kontinuierlichen Polymerisieren einer flieB-
fiahigen Masse zu Platten zwischen zwei an ihren zueinander
weisenden glatten Fldchen von bewegbaren endlosen Stahl-
bdndern (1, 2), insbesondere Edelstahlbindern, welche die
Masse formen, wobei zwischen den Stahlbidndern (1, 2), die
normal zur Bewegungsrichtung (a) horizontal ausgerichtet
sind, die an Rollen fithrbar und an Umlenkrollen (5, 6) um-
lenkbar sind, ein verjiingender Spalt (17) gebildet ist, welcher
lateral beidseits mit einem unteren und oberen Stahlband (1, 2)
kooperierende bewegte Begrenzer fiir den Spalt (17) in einem
Querverteilungs- (A) und Polymerisationsbereich (B) auf-
weisen, und das untere Stahlband (1) entgegengesetzt der
Bewegungsrichtung (a) der Stahlbdnder (1, 2) gesehen, iiber
das obere Stahlband (2) hinausragt, wobei ein offener
Aufgabebereich fiir die flieBfihige Masse mit einem in
Bewegungsrichtung gesehen anschlieBenden Teilspalt (17a)
dem Querverteilungsbereich fiir die flieBfahige Masse gebildet
ist, und mehrere Bereiche zur Temperierung der beiden
Stahlbdnder auf unterschiedliche Temperaturen in Bewegungs-
richtung der Stahlbdnder (1, 2) vorgesehen sind, und der
Abstand zwischen den Stahlbindern einstellbar ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die flieBfdahige Masse iiber nur ein Rohr
(10), einen Schlauch od. dgl. verbunden mit einem Vorrats-
behdlter (11), der vorzugsweise eine thermische Isolierung
(12) aufweist, auf den Aufgabebereich (A) direkt einbringbar
ist, und das untere gerade vertikal festgestellte Stahlband (1)
im Querverteilungsbereich, dem Teilspalt (17a) in Bewegungs-
richtung (a) gesehen mit der Horizontalen einen Winkel (a)

von 6° bis 15°, insbesondere 8° bis 12°, einschlieBt, und das
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obere Stahlband (2) im Polymerisationsbereich (B) iiber
Federmittel (15) gegen die flieBfihige Masse haltbar ist, durch
welche das untere Band (1) gegen die mit diesem kooperie-
renden Rollen (13) haltbar ist, und nach diesem das untere
Stahlband (1) in Bewegungsrichtung (a) gesehen die Form eine
Krimmung aufweist und nach diesem anschlieBend ein gerader

Bereich (C) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das wunttere Stahlband (1) in vertikaler und horizontaler
Richtung durch die von unten angreifenden feststehenden

drehbaren Rollen (13) in seinem Verlauf festgelegt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass in Bereichen das obere Stahlband (2) iber
Zylinder/Kolbenaggregate (15) von oben auf das untere
Stahlband (1) iiber die Masse angreifende Rollen (14) in

seinem Verlauf festlegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Rollen (14) in ihren Lagen, welche an dem oberen -
Stahlband (2) angreifen, von oben nach unten und umgekehrt in
einer Mittellage zum Festlegen unter Beriicksichtigung der

Volumsédnderung variabel sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rollen (14), welche am oberen
Stahlband angreifen, mit wunterschiedlichem Druck beauf-

schlagbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch

gekennzeichnet, dass das obere Stahlband (2) und die mit
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diesem zusammenwirkenden Rollen (14) an einem gemeinsamen

Gestell (8) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass im Aufgabenbereich (A) Gase, insbe-

sondere Luft, zwischen den Stahlbindern (1, 2) absaugbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Mehrzahl von Rollen (13, 14) des
oberen und/oder unteren Stahlbandes (1, 2) zu einzelnen

Gruppen (E bis I und J bis N) zusammengefasst sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass ein geradliniger etwa horizontaler
Bereich (D) des unteren Stahlbandes (1) an einem Auslauf der

Vorrichtung vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der geradlinige Bereich (D) im Auslauf des unteren Stahl-
bandes (1) kiihlbar ist. ’

§
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum kontinuierlichen Polymerisieren einer flieB-
fihigen Masse zu Platten zwischen zwei an ihren zueinander
weisenden glatten Fldchen von bewegbaren endlosen Stahl-
bindern (1, 2), insbesondere Edelstahlbindern, welche die
Masse formen, wobei zwischen den Stahlbindern (1, 2), die
normal zur Bewegungsrichtung (a) horizontal ausgerichtet
sind, die an Rollen fithrbar und an Umlenkrollen (5, 6) um-
lenkbar sind, ein verjiingender Spalt (17) gebildet ist, welcher
lateral beidseits mit einem unteren und oberen Stahlband (1, 2) -
kooperierende bewegte Begrenzer fiir den Spalt (17) in einem
Aufgabe- und Querverteilungsbereich (A) und Polymerisations-
bereich (B) aufweisen, und das untere Stahlband (1) entgegen-
gesetzt der Bewegungsrichtung (a) der Stahlbinder (1, 2)
gesehen, iliber das obere Stahlband (2) hinausragt, wobei ein
offener Aufgabebereich fiir die flieBfihige Masse mit einem in
Bewegungsrichtung gesehen anschlieBenden Teilspalt (17a) mit
dem Querverteilungsbereich fiir die flieBfadhige Masse gebildet
ist, und mehrere Bereiche zur Temperierung der beiden
Stahlbidnder auf unterschiedliche Temperaturen in Bewegungs-
richtung der Stahlbdnder (1, 2) vorgesehen sind, und der
Abstand zwischen den Stahlbindern einstellbar ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die flieBfihige Masse iiber nur ein Rohr
(10), einen Schlauch od. dgl..-verbunden mit einem Vorrats-
behdlter (11), der vorzugsweise eine thermische Isolierung
(12) aufweist, auf den Aufgabebereich (A) direkt einbringbar
ist, und das untere gerade vertikal festgestellte Stahlband (1)

im Aufgabe- und Querverteilungsbereich, dem Teilspalt (17a)
in Bewegungsrichtung (a) gesehen mit der Horizontalen (h;)
einen Winkel (a) von 6° bis 15°, insbesondere 8° bis 12°,

einschlieBt, und das obere Stahlband (2) im Polymerisations-

NACHGEREICHT |
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bereich (B) iiber Federmittel (15) gegen die flieBfihige Masse
haltbar ist, durch welche das untere Band (1) gegen die mit
diesem kooperierenden Rollen (13) haltbar ist, und nach
diesem das untere Stahlband (1) in Bewegungsrichtung (a)
gesehen die Form eine Krimmung (F;) aufweist und nach

diesem anschlieBend ein gerader Bereich (C) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das unttere Stahlband (1) in vertikaler und horizontaler
Richtung durch die von unten angreifenden feststehenden

drehbaren Rollen (13) in seinem Verlauf festgelegt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass in Bereichen das obere Stahlband (2) iber
Zylinder/Kolbenaggregate (15) von oben auf das untere
Stahlband (1) iiber die Masse angreifende Rollen (14) in

seinem Verlauf festlegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Rollen (14) in ihren Lagen, welche an dem oberen
Stahlband (2) angreifen, von oben nach unten und umgekehrt in
einer Mittellage zum Festlegen unter Beriicksichtigung der

Volumsidnderung variabel sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rollen (14), welche am oberen
Stahlband angreifen, mit unterschiedlichem Druck beauf-

schlagbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das obere Stahlband (2) und die mit
diesem zusammenwirkenden Rollen (14) an einem gemeinsamen

Gestell (8) angeordnet sind.
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10.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass im Aufgabe- und Querverteilungsbereich
(A) Gase, insbesondere Luft, zwischen den Stahlbindern (1, 2)

absaugbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Mehrzahl von Rollen (13, 14) des
oberen und/oder unteren Stahlbandes (1, 2) zu einzelnen

Gruppen (E bis I und J bis N) zusammengefasst sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass ein geradliniger etwa horizontaler
Bereich (D) des unteren Stahlbandes (1) an einem Auslauf der

Vorrichtung vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der geradlinige Bereich (D) im Auslauf des unteren Stahl-
bandes (1) kiithlbar ist.
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