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"PR0CEDIMIB3T0 PARA LA FABRICACION DE UNA ESTRUCTURA 
LAMINAR DE CUBIERTA"

Este invento se re fiere  a un procedimiento para la  
fabricacién de una estructura laminar de cubierta o techa­
do.

En la  fabricación de cubiertas, especialmente las de 
los tipos comerciales e indos tr ía les  conocidas como cubier­

tas amadas -  en las que un elemento esencial de la  estruc­

tura da la  cubierta es una pluralidad de capas de f ie lt r o  
para cubiertas o de un material fibroso sim ilar, ligadas en­

tre s í  con asfa lto u otro material p la stifica b le  por la  ac­

ción del ca lor, o bituminoso licuable , o p lástico es con-
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veniente incorporar integralmente un miembro aislante en 

la estructura de la  cubierta. Para incorporar una hoja de

material aislante, ta l como algún plástico espumoso, en una 

estructura de cubierta, se emplean una diversidad de máto- 
5 dos. Tí pican ente se colocan hojas o tableros de vidrio celu­

la r , o de plástico celu lar, o de una plancha fibrosa, sobre 

una estructura de soporte adecuada, se aplica una capa de 

material adhesivo a la  superficie superior del aislamiento 

espumoso y subsiguientemente se aplican una pluralidad de 

10 capas de f ie lt r o  para cubiertas. Las c ^ . s  de f ie lt r o  ae

ligan entre s í y al tahLero de aislamiento mediante un com­
puesto asfá ltico  que se aplica en estado calíante fundido.

Al enfriarse e l asfalto en una instalación re a l, entre los  

miembros aislantes quedan generalmente espacios que es d i f i -  

15 c i l  que queden rellenados por e l  adhesivo cuando se aplica  la  ¡ 
primera capa de f ie lt r o ,  o de un recubrimiento sim ilar, a 
la capa aislante tratada con adhesivo. Generalmente existen 

vías por las que puede introducirse la  humedad y que van 
desde e l in terior del e d ific io , en la  parte in ferior  de la  

30 cubierta, hasta penetrar en la  capa primera o in ic ia l  de -
f ie lt r o . Corrientemente, debido a las diferencias de tempera- 

tura, especialmente en tiempo f r í o ,  la  humedad se acumula en 
la  primera capa de f i e l t r o ,  dando lugar a que la  cubierta se 
ampolle y finalmente fa l le .

25 Además, se tropieza con dificultades considerables pa­
ra aplicar los  adhesivos convencionales a tableros de a is la ­

miento de plástico espumoso, especialmente a los que están 

hechos de pollestireno expansionado. Los asfaltos conven­
cionales para cubiertas suelen calentarse a temperaturas su¡- 

30 periares a la  temperatura de distorsión por ca lor de la  hoja
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base. La aplicación de ta l compuesto caliente a un table­

ro aislante de teimoplástico da por resultado frecuentemen­
te deformaciones o distorsiones considerables. Se ha l le ­

gado a alcanzar cierto éxito controlando juiciosamente la  
temperatura del asfalto, pero las condiciones de campo no 

permiten controlar la  temperatura del asfalto con la  preci­
sión suficiente para poder garantizar una operación aceptable. 
Muchas veces se emplean disolventes en un intento de redu­
c ir  la  temperatura requerida, pero tales disolventes tienen 
frecuentemente e l  inconveniente de que atacan el material de 
base y requieren un periodo de tiempo excesivamente largo 

para secarse o evaporarse del adhesivo. El empleo de d iso l­
ventes se traduce asimismo en un gasto adicional que no inte­
resa.

De acuerdo con e l presente invento es ya posible cons­
tru ir una estructura laminar de cubierta ta l que con la  l i ­
gadura y e l sellado contra la humedad, entre la  hoja aislan­
te o de soporte de la cubierta y la capa o capas de banda 
flexib le  de f ie lt r o  para cubiertas dispuestas sobre la mis­
ma, resultan mejorados. El presente invento se refiere, por 
consiguiente, a un procedimiento para la fabricación de una 
estructura laminar de cubierta que comprende una banda f le ­
x ib le , por lo  menos, ligada con un adhesivo activado por e l  
calar a un miembro de soporte en forma da hoja. Como carac­
terísticas esenciales del procedimiento, a una cara de la 
banda flex ib le  se le aplica un revestimiento previo del adhe­
sivo aotivable por e l  ca lor, ee dispone la  cara de la  banda 
revestida del adhesivo adyacente al miembro de soporte en 
foima de hoja, o a una superficie de banda flex ib le  no reves­

tida, y se activa e l  adhesivo mediante la aplicación de un
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fItildo callento a la  cara opuesta de la banda fle x ib le .

Mientras que e l  miembro de soporte en forma de hoja 

empleado en e l procedimiento preconizado por e l  invento pue­

de ser sustancialmente cualquiera de los materiales en hojas 

corrientemente utilizados para cubiertas, como por ejemplo 

hojas de madera, es conveniente emplear un material aislan­
te térmico para e l  miembro de soporte en forma de hoja. Se 
obtienen buenos resultados utilizando materiales espumosos, 
preferentemente materiales espumosos celulares, para e l  miem­

bro dé soporte en forma de hoja. El material espumoso puede 

obtenerse convenientemente a partir de una resina teimoplás- 
t ica  o termoendurecible, o de un vidrio  inorgánico.

Como ya indicamos anteri ornen te, en e l procedimiento 

conforme al invente se u t iliza  un adhesivo activable por e l 
calar para e l  revestimiento previo de la banda fle x ib le . En 
e l  procedimiento conforme a l invento es conveniente u tilizar 
un adhesivo asfá ltico , y es especialmente ventajoso u tilizar 
un asfalto de impregnación que tenga un punto de fusión de 

939C. Puede utilizarse con ventaja e l  asfalto u otro adhesivo 
activable por e l  ca lor, del cual se aplican, como revestimien­
to previo, de 0,49 a 1,25 Kg/m  ̂ de la  banda fle x ib le .

Se íbtienen buenos resultados ap lie  endo asfalto fundido 
a la  baida flex ib le  por la cara opuesta a la  del revestimien­
to previo activable por e l ca lor. En él procedimiento conforme 
al invento es conveniente que la  estructura de cubierta com­
prenda una multiplicidad de capas de banda flex ib le  ligadas 
cada una a las capas de banda precedente y subsiguiente y a l 
miembro de soporte en forma de hoja, mediante e l  adhesivo ac­
tivado por el calor. De acuerdo con una materialización pre-

30 ferida del procedimiento, se construye la estructura laminar
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de cubierta ligando una primera banda fle x ib le - una al me­
nos de cuyas caras tiene un revestimiento previo de un ad­
hesivo activadla por e l ca lor, después de colocar la  cara 

previamente revestida de la banda adyacente al miembro de 
$ soporte en forma de hoja?* mediante la  aplicación a la  car­

ra opuesta de la  banda de un flúldo caliente ta l como as­
fa lto  fundido.

El invento se refiere además a estructuras laminares 
de cubierta obtenidas por e l procedimiento del invento.

30 En una materialización especialmente preferida del in­
vento, se fabrica una estructura de cubierta por medio de 
las fases que comprenden: dotar a una estructura de cubier­
ta de una hoja aislante, aplicar sobre dicha hoja una ban­
da flexible que tenga en una de sus caras un adhesivo a cti- 

1$ vable por el calor, aplicar dicha cara con adhesivo a dicha 
hoja aislante, colocar en la cara de dicha banda opuesta a 
dicho adhesivo activable por e l  calor un compuesto adhesivo 
caliente ílúido que tenga una cantidad de calor suficiente 
para elevar la temperatura de dicha banda y de dicho adhesi- 

20 vo activahle por el calor hasta que sea suficiente para ad­
herir dicho adhesivo activable por e l  calor a dicha hoja 
aislarte.

En la práctica del método del invento, se utiliza  una 
gran diversidad de hojas aislantes o substratos. Ejemplos 

25 típicos son los materiales convencionales para cubiertas ta­
les como e l  vidrio celular o espumoso, las planchas de fibra , 
las esterillas  rígidas de fibra  de vidrio, las espumas de 
plásticos expansionados rígidos, tales como las obtenidas a 

partir de polímeros y copolímeros de estireno, de resinas 
30 de fenol ioxmaldehido o de compuestos de poliuretaños. Los
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miembros en foima de hoja están constituidos, asimismo sa<- 
tisfactordamente para la puesta en práctica del invento, 
por hojas de hormigón o de un material de cemento similar, 
sólo o en combinación con otro material ta l como espuma de 
plástico u otro análogo. El material en forma de hoja suele 
ir  apoyado sobre un piso tal cono una chapa de acaro, una 
plaicha, tablones o contrachapados o bien, como solución a l­
ternativa s i e l miembro aislante tiene resistencia suficien­
te, resulta ventajoso apoyarlo sobre cabios o medios de so­
porte similares.

La primera capa de fie ltr o  para cubiertas se revis­

te , por la cara que ha de quedar dispuesta adyacente a l pa­
nel aislante, aplicándole de 0,49 a 1,25 Eg/ia  ̂ de un com­
puesto asfáltico de bajo punto de fusión tal como e l  asfal­
to de impregnación. Los asfaltos de impregnación son espe­
cialmente ventajosos para la  práctica del presente invento 
al poderse revestir e l fie ltro  con e l asfalto, enfriarse e l  
asfalto y revestirse lige rásente e l  f ie lt r o  con partículas de 
mica en hojas: La hoja de fie ltro  revestida se almacena lue­
go en ro llo  hasta e l  momento en que deba ser utilizada. Exis­
ten en e l comercio diversas variedades de hojas con revesti­
miento previo adecuadas. El revestimiento deslizante, para 
impedir la adhesión de La capa de asfalto al f ie ltr o  al arro­
llarse la hoja del compuesto, no debe tener tanto espesor 
o orno para impedir la  ligadura de la capa de .asfalto s i  piso 
de la  cubierta aislado, al aplicar calor a la cara superior 
del f ie ltro  investido. Generalmente son suficientes de 0,49 
a 1,25 de asfalto o de un adhesivo similar para pro­
porcionar una ligadura adecuada para las aplicaciones de cu­
biertas convencionales. Las hojas aislantes tales como las

-  6 -



4

5

10

15

20

25

30

de espuma de vidrio o de plástico de ce ld illa s  abiertas, 

que tienen una superficie áspera, suelen ser d i f íc i le s  de 

ligar a l f ie lt r o  s i  se aplican menos de 0,49 k ilo s  de as­

fa lto  por metro cuadrado. Sin embargo, cuando la  hoja a is­

lante de base es de un material plástico extruído o expan­

sionado, de superficie relativamente lisa , son suficientes 

cantidades tan pequeñas como 0,147 Kg/m  ̂ aproximadamente.

. Para la  mayor parte de las instalaciones de cubiertas nc es 

conveniente sobrepasar un peso de revestimiento de 1,25 Kg/ 

pues la cantidad de asfa lto  caliente aplicado según la  

práctica convencional a l f i e l t r o  para cubierta es insuficien­

te para elevar la  temperatura de la  capa de adhesivo activar- 

do par el ca lor hasta la  temperatura de ligadura. Sin embar­

go, en ciertos casos en que se utilizan capas de f ie lt r o  más 

densas o de mayor espesor, es a veces conveniente u tiliza r  

caí t i  dados de revestimiento de hasta 2,5 Eg/m^.
A modo de nueva ilustración , se construyeron una plu­

ralidad de cubiertas experimentales utilizando como piso ais­

lante para la cubierta una pluralidad de diferentes hojas de 

base aislantes. Se utilizaron las siguientes hojas de base: 

espuma de polies ti reno extruido de 2,5 cm. de espesor, de 

superficie l is a ; espuma de poliestireno de 5*1 cm. de espe­
sor, en cuya superficie se habían formado ce ld illa s ; plancha 
de fib ra , de 1,9 cm. de espesor, y un tablero rígido compues­

to de fibras de v idrio  cementadas con un espesor de 3,8 cm. 

Sobre cada uno de loe anteriores substratos se ap licó una
banda con revestimiento previo y con las especificaciones

2sig iien tes : f ie ltr o  de trapo de un peso de 0,735 Eg/m re­

vestido con 0,735 Kgón  ̂ aproximadamente de un asfalto de im­

pregnación que fundía a 93se aproximadamente, con un reves-
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de 0,098 K g /^  aproximadamente. La superficie del f ie lt r o  que 

tenía menor peso de revestimiento fuá espolvoreada con talco

grueso y suministrada en ro llo s  de 91,4 cm. de ancho y 21,3 

5 m. de largo. Se dispusieron una pluralidad de tiras  del f i e l ­

tro con revestimiento previo con la  cara que tenía el reves­

timiento de 0,735 Eg/ m̂  de asfa lto  hacia e l  substrato en re­

lación de solape sobre varios paneles aislantes. Se enjugó 

con un revestimiento de asfa lto  caliente la  cara superior 

10 de la superficie del tejido con revestimiento previo recu­

briéndose inmediatemante a continuación con una capa de f i e l -  

tro de 0,735 Kg/$a , Se aplicó una segunda capa de asfa lto  ca­

lien te  e inmediatamente se recubrió con una segunda capa de 

f ie lt r o  de 0,735 Eg/m  ̂ para constitu ir una cubierta de 3 ca- 

15 pas. La última capa de f ie l t r o  fuá recubierta con un tercer 

revestimiento de asfa lto ca llente . El examen de las seccio­
nes de cubierta resultantes indicó que e l  f ie lt r o  con reves­

timiento previo estaba bien adherido a todas las secoiones y 
no se observaran daños producidos por el calor en les subs- 

20 tratos de espuma de polieetireno. La tabla siguiente ilus­

tra las resistencias a la  tracción de ligadura del f i e l t r o  

con revestimiento irevio a l  substrato en la  Tabla I .

TABLA i

25
t

2,5 cm de 
espuma de 
poliestire  

Temperatura no

5,1 cm 
de espuma 
de poliee - 
tireno

1,9 cm de 
tablero de 
fib ra

3,8 cm de 
fib ra  de v i­
drio

188C 844 1.265 562 211
21 se 913 1.195 633 141
49 ác 844 352 211 70

Todos los valorea en grs/cm^.30
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Laa pruebas anteriores se realizaron cortando una ra­

nura anular de unos 7 cm. dé diámetro perpendicularmente a l 

plano de la  cubierta y a través del revestimiento de la  cu­

bierta hasta penetrar en e l  substrato. Se adhirió un bloque 

de madera a la  porción central de un p ilar  generalmente c i ­

lindrico ligado a la ranura anular. Se unió una balanza de 

resorte al bíoqie de madera. A continuación se ap licó ten­
sión a la  balanza de resorte, perpendiculannente a l piso de 

la  cubierta, hasta separar e l  p ilar de la hoja. Se observó 

la  tensión necesaria para desalojar e l bloque c ilin d rico  y 

se calculó la resistencia a la  tracción de la  ligadura en 

gra/cm^. Los valores indicados para e l panel de fib ra  de 

vidrio no san representativos, pues e l  cortador giratorio 

produjo desgarre y arrancamiento de fib ra s . Las uniones que 

aparecían entre las ligaduras o planes de los diversos subs­

tratos eran sólidas, y la hoja de base proporcionaba una ba­
rrera impermeable a la humedad en marcado contraste con las 

cubiertas fabricadas según técnicas anteriores en las que 
no se utilizaba una hoja de base con revestimiento previo. 
Mediante la  práctica de l invento ae logra una economía de 

coste s ign ifica tiva  a l reducirse significativamente e l  núme­

ro de capas de adhesivo aplicado manualmente.

25 N O T A  -

Los puntos de invención propia, no nueva, pero no es­
tablecida, practicada ni divulgada en EspaSa que se presen- 

30 tan para que sean objeto de esta so lic itu d  de Patente de In­

troducción per DIEZ años, son los  siguientes;
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IB .- Un procedimiento para !a*fáRri3ássión de una es- 
tiuctura laminar de cubierta que comprende por lo  manos una 
banda flexible ligado con un adhesivo activabla por e l  calor 
a un miembro de soporte en forma de hoja en e l que a una cara 

 ̂ de la  banda flexible se le aplica un revestimiento previo 
del adhesivo activable por e l  calor, ae coloca la  cara de la 
bmda revestida de adhesivo junto a l miembro de soporte en 

 ̂ forma de hoja o a una superficie de banda flexible  no reves- 
 ̂ tida y el adhesivo ea activado por la aplicación de un flúido 
10 caliente a la cara opuesta de la banda flex ib le .

22 .- Un procedimiento de acuerdo con el punto 1 en que 
e l miembro de s oporte en foima de hoja que se emplea es un 
material de aislamiento t&mico.

з а. -  un procedimiento de acuerdo con lo s  puntos 1 6 2 

1$ en que e l miembro de s oporte en forma de hoja es un material
espumoso.

4-2.- Un procedimiento de acuerdo con e l punto 3, en 
que e l  material espumoso es un material celular.

$ s .- un procedimiento de acuerdo con los  puntos 3 6 4,
2o en que e l material espumoso empleado es una resina teimopláa- 

tica  o termoendurecible o un vidrio inorgánico.
62.- Un procedimiento de acuerdo con uno de los pun­

tos 1 a 5 en que e l adhesivo activable por el calor que se 
emplea es un adhesivo asfá ltico.

25 72 .- Un procedimiento de acuerdo con e l punto 6 en que
e l  adhesivo asfáltico empleado es un asfalto de impregnación 
que tiene un punto de fusión de 932c .

зб.  -  un procedimiento de acuerdo con uno de los puntos 
1 a 7 en que se emplean de 0,49 a 1,25 Egs. por metro cuadrar-

30 do de oubierta del adhesivo activable por el calor para e l re-
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vestimiento previo de la  banda
9a,- un procedimiento de acuerdo con uno de los puntos 

1 a 8 en que e l  flü ido caliente empleado es un asfalto callen 

te fundido.

5 IOS.- Un procedimiento de acuerdo con uno de los pun­

tos 1 a 9 en que la  estructura de cubierta comprende una mul­

tip licidad de capas de banda flex ib le  ligadas a cada una de 
las capas de banda precedentes y subsiguientes y al miembro 

de soporte en forma de hoja mediante e l  adhesivo activado

lis.-U n procedimiento de construir una estructura la­

minar de cubierta que incluye unir una primera banda flexib le  
una de cuyas caras por lo  menos está previamente revestida, 
con un adhesivo activable por e l  calor, después de colocar 

1$ e l lado revestido de la  banda junto a un miembro de s oporte 

ai forma de hoja, por aplicación de un flú ido caliente, tal 
como asfalto fundido, a la cara opuesta de la  banda.

122. -  procedimiento para la fabricación de una estruc­
tura laminar de cubierta.

20 Tal y como se ha descrito en la  Memoria que antecede y
con lo s  fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas escritas a máquina 
por una sola oara.

10 por e l  calor.

Madrid, 24 SEP. N63
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