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MEMORIA DESCRIPTIVA
Qe se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INTRODUCGCION
formulada el 9 de Julio de 1963, con el Ném. 289.802
en
EsPafia
por DIEZ gafios
g nombre de THE DOW CHEKICAL OOME&NY, entidad norteemeri-
cana; establecida en Midland, Michigaa; Estados Unidos g’e
Ame'rica; pox:x -
*PROCEDITENTO PARA IA FABRICACION DE UNA ESTRUCTORA
IAMINAR DE CUBIERTA"

’ _ Soszro=cecoszex
Este invento se refiere g un procedimiento pare le
fabricacidn de una estructura laminar de cubierta o techa~
do.

En la fabricaclién de cubiertes, especialmente las de
los tipos camerciales e industriales canocidas como cubier-
tas armadas - en las que un elemento esencial de la estruc-
tura de la cubierta ea una pluralidad de capes clle} fieltro
para cubiertas o de un material fibroso similar, ligpdas en-
tre si con ssfalto u otro material plastificable por la ac-

cién del calor, o bituminoso licuable, ¢ pléstico ~, es con-
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veniente incorporar integreslmente un gembro aislante en

la estructura de la culderta. Pars incorporar uns hoja de

‘material aislante, tal como algin pldstico espumoso, en una

estructura de cubierta, se emplesn una diversidad de méto-
dos. T{picenente se colocan hojas o tableros de vidrio celu~
lar, o de pldstico celwlar, o de una plancha fibrosa, sobre

wis estructura de soporie adecuada, se aplica unez capa Qe

- materisl adhesivo & la superficie superior del aislamiento

éspumoso y subsiguientenente se splicen un pluralidad de
capas de fieltro pers culiertas. Las c.p.s ds fieltro se
ligan entre si y al tablero de gislemiento mediante wn com-
puesto asfdlitico que se aplica en estado caliente fundido.
Al enfriarse el asfalto en uns instalacién resl, entre los
miembros aislentes queden generelmente especios que es difi-
cil que queden rellenados por el edhesivo cuando se aplica la:
srimera capa Ge fieltro, 0 de un reciubrimiento similer, a
la capa aislvante tratada con adhesive. Generalmente exlisten
vias por las que puede introducirse la humedad y que van
desde el intericr del ediﬁcio; en la parte inferior de la
cubierta, hastd penetrar en la capa primera o inicial de -
fieltro. Corrientemonte, debido a las diferencias de tempere~
turs., gspecia]mente en tiempo £rio, la humedsd se acumula en
la pripera cepa de fieltro, dando lugar & que la cublierta se
ampolle y f:.nalmente falles

Ademés, 8e tropieza con dificultades considerables pa-
re aplicar los adhesivos convencionales a tableros de aisla-
miento de pldstico espumoso, especialmente a los que estén
hechos de poliestireno expansionado. Los asfaltoé conven-
cionales para cubiertass suelen celentarse a tempersturas su-

periares a la temperatura de distaraidn por ¢alor de la hoja
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base. La aplicecidn de tal compuesto caliente a un table-

7o aislente de termopléstico de por resultado frecusntemea~-
te deformaciones o distorsiones conmsiderables. Se bha lle-
gado & alcanzar cierto éxito controlando juiciosameate la
tenperatura del asfalto, pero las condiciones de cempo no
permiten controlar la temperatura del asfalto con la preci-
sién suficiente para poder garentizar wie operacién eceptable.
Muchas veces se emplean disolventes en un intento de redu-
cir ls tempsrature requeride, pero tales disolvenies tienen

frecusntemente el inconveniente de que atacen el materisl de

.base ¥y requieren un periodo de tiempo excesivamente largo

para secarse o evaporarse del adhesivo. El empleo de disol-

, ventes so traduce asimismo en un gesto adicional que no inte-

resa.

" De acuerdo con el mesente invento es ya posible conse
truir une estrueture laminer de ‘cubierta tel gue con la 1li-
gadwre y ol sellado contra la numedad.; entre la hoja aislan-
te 0 de soporte de la cubierta y la capa o capas de banda
flexible de fieltro ara cubiertas dispuestas sohre la_mis-
ma, resulﬁan 'mejora.dos. El mresente invento se refiere, por
congiguiente, a un procedimiento para la fabricacidén de una
sstructhwra laminar de cubierts que comprende une banda fle-
:ﬁ.ble; por lo menos; ligﬁda con un adhesivo activado por el
calar a un miembro de soporte en forma dae ‘hoja. Como cexrac-
terdisticas esenciales del- procedimiento, a una caras de la
banda flexible se le aplics un z-ave'stimiento mrevio del adhe-
gsivo activable por el calor, se dispone la cara de la banda
revestida del adhesivo edyacente el miembro de soporte ea

forma de hoja, 0 a wna superficie de banda flexible no reves-

tida, y se activa el adhesivo mediente la aplicacién de un
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£1dido caliente a la cara opuesta de 1la banda flexible.

Mientras que el mismbro ds soporte en forma de hoja
empleado en el procedimiento mreconizado por el inwvento pue~
de ser sustancislmente cualgquiera de los materiales en hojas
corrientemente utilizados para cubiertas, como por ejemplo
hojas de médera, es conveniente emplear un material aislan-
te térmico para el miembro de soporte en forma de hoja. Se
obtienen buenos resultados utilizando materiales espumosos,

preferentemente materisles espumosos celulares, para el miem~

bro de soporte en forma de hoja. El material espumoso pue'de

obtenerse convenientemente a partir de una resinz termoplds-
tica o temoendurecible; o de un vidrio inorgénico.

Como ya indicamos anteriomente, en el procedimiento
conforme al invento se' utiliza un edhesivo activable por el
calar pera el revestimiento previo de 1la banda flexible. En
el procedimientoc canfome al invento es convenients utiligar
un adhesivo asféltico; y e8 especialmente .v'enta.joso utilizar

un asfalto de impregnacidn que tenga un pumto de fusién de

. 939C. Puede utilizarse con ventajs el esfalio u otro adhesiveo

ac{:ivable por e]_. calor, Qel cuel se aplicen, c¢omo reveatimien-
to previo, de 0,49 a 1,25 Xg/m® de la bande flexible.

Se obkienen busnos resuliados apiicendo asfalto fundido
a2 la banda flexible por ls cars opuesia a la del revestimien-
to previo activable por el calar. En el procedimiento conforme
al invento es conveniente que la estructura de cubierta com-
prenda una multiplicided de capas de banda flexible ligadas
ceda une @ las capas de bmds Frecedente y subaigiiente y al
miembro de soporte en forma de hoja, mediante el adhesivo ac-
tivado por el calor. De acuerdo con uns materializacién pre-

ferida del procedimiento, se construye la estructura laminar
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de cubierta ligendo wna primera banda flexible;- une el me-
6uos de cuyas caras tiens un revestimientc previo de un ad-
hesivo activable por el calar, después de colocar la cara
previanente revestida de la banda adyacente al miembro de
soporte en forma de hoja, mediante ls aplicacién a le ca-
ra opussta de la bande de un flfido caliente tal como as-
falto fundido. ‘

El invento se refiere ademds a estructuras leminaree
de cubierta obtanidas por el ‘procedimiento del invento.

En una materializacién especialmente preferida del in-
veﬁto, se fabrica una estructurs de cubierta por medio de
las fases que co:n;rendanlz dotar 2 una estructura de cubier=
ta de una hoja aislente, aplicar sobre dicha hoja una ban-
da flexible que tenga en uns de sus oaras un adhesivo acti-
vable por el calor; eplicar diche care con adhesivo g dicha
boja aislante, colocar en la caras de dicha banda opuesta a
dicho adhesivo activable por el calor wn compuesto adhesivo
caliente fluido que tenga una centidad de calor suficiente
para elevar la temperatura de diche banda y de dicho adhesi-
vo activable por el calor hasta qize sea suficiente para ad-
hexrir dicho adhesivo activable por el calor a dichs hoja
sislmte.

En la practica del método del :mvento; se utiliza una
gran diversidad de hojas aislantes o substratos. Ejemplos
t{picos son los materiales convencionales pars cubiertes ta-
les como el vidrio celular o eapumoeo; las planchas de fibra,
las esterillas rigzidas de fibra de vidrio; las espumas de
plésticos expensionados rigidos; teles como las obtenides a
rartir de polimeros y copolimeros de gsﬁreno; de resinas

de fenol formmeldehido o de compussios de poliwretancs, Los
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miembros en fozina de hoja estén cons®tuidos, essimismo se~
tisfactoriamente para la puesta en précti.ea del invento,
por hojas de hormigén o de un material ds cemento similar,
5610 o en combinacién con otro material tal como espuma de
pléstico u otro anélogo_. El material en forma de hoja suele
ir aboygdo sobre un piso tal cano una chaps de acero, une
placha, tablones o contrachapados o bien, como solucién 2l-
ternativa gi ol miembro aislante tiene resistencie suficien-
te; resulta ventajoso apoyarlo sobre cabios o medios de so-
porte similares, ' |

Ia mprimers capa de fieltro pera cublertas se revis-

te, pm: la cara que na de quedar dispueste adyacenie al pa=

_nel mislente, eplicdndole de 0,49 & 1,25 Xg/m® de ud com-

puesto esféltico de bajo punto de fusién tel como el asfal-
to de immregnacién. Los asfeltos de impregnacidén son espe-
cialmente ventajosos para la prdctica del presente invento

al podsrege revestlr sl fieltro con el asfalto; enfriarse sl
asfalto y revestirse ligerzmente el fieltro com particulas de
mice en hojas: La hoja de fieltro revestida se almacena Ive~
& en rollo hasté el momento en que debs ser utilizada. Exis=~
ten en el c.cmercio diversas variedades de hojas con reveati-
miento previo adecusdes. El revestimiento deslizante, para
impedir le adhesidn de 18 cepa de asfalto al fieltro al arro-
llarse la hoja del compueeto; no debe tener tanto espesor
ocmoe pars impedir la ligsdura de la capa de asfalto ol pise
de la cultierta aislads al éplicar calor g la ¢cra auperior
del f%eltro revestido. Generalmente son suficiemtes de 0,49
a 1;25 Kg/m? de asfalto o de un adhesivo similer pars pro-
poreionar une ligadure adecuads para las eplicaciones de cu-

biertas convencionales. Las hojas alslantes tales como las
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de espuma de vidrio o de pléstico de celdillas sbiertas,

que tienen una superficie éspera, suslen ser dificiles de

ligar 2l fieltro si se aplican menos de 0,49 kilos de as—

falto por metro cuadrado. Sin embargo, cuando 1a hoja ais-

lente de base es de wn material pléstico extruido' 0 expen-

s:.onado, de superficie relatlvanente lisa, son suficientes

cantidades ten pequefias como 0,147 Kg/m aproximademente.

Para la mayor parte de las ins taelaciones de cubiertas no es

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

2, pues la cantidad de asfalto caliente aplicado segin la
préetica-convencional el fieltro para cubierta es insuficien-

e pera elevar la temperatura de la caps de adhesivo activa-

do par el calor hasta la temperstura de ligedura. Sin embar-
20, en «":iertos casos 'exi que se utilizan capas de fieltro més
denses o de mayor espesor, es a veces convenhiente uﬁ.liza‘r
cntidades de revestimiento de hasta 2,5 Kz/m®.

A modo de nueva ilustracién, se construyeron uwna plu-
rolided de cublertas experimenteles utilizendo como piso ais~
lante para la cubierta una pluralidad de diferentes hojas de
bage aislantes. Seo utilizaron las siguientes hojas de base.:
espuna de poliestirenc extruido de 2,5 cm. de espesor; de
supgzﬁcie lisa; espuma de poliestireno de 5;1 cm. de espe-
gor, en cuya superficie se habian formado celdillas; plancha
de fibre, de 1,9 cm. de espesor, y un tablero rigido compuss-
to de fibras de vidrio cementadas con un‘eispaaor de 3,8 om.
Sobre cada uno de los anteriores substratos se aplicd una
band.a con revestmiento previo y con las especn:f‘icao;onee

sigxientee. fieltro de trapo de un peso de 0,735 Kg/h re-

vestido con 0,735 Kg/m? apro;imademente de un esfalto de im-

pregnacién que fundfa a 939C aproximadamente, coh un reves-
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timiento del mismo asfalto en 1a cara ngsta ¥y en cw‘%i“&éd
de 0,098 Kg/m aproximadamente. La superficie del fieltro que .

tenfa menor peso de revestimiento fud espolvoreada con talco

" grueso y suministrada en rollos de 91,4 cm. de ancho y 21,3

m. de largo. Se dispusieron una pluralidad de tiras del fiel- .
tro con reveatimien'bo previo con la cara que tenia el reves-
timiento de 0,735 Kg/ m? de asfalto hacia el substrato en re-
lacién de solape sobre varios paneles sislantes. Se enjugd
con un revestinlento de asfalto caiiente lz cara superior

de la suparf‘ic:.a del tegldo con revesti.miento previo recuw~
briéndose inmediatanante a coniinvacién con una capa de fiel-
tro de O, 735 Kg/m ¢« Se splicé wna seganda capa de asfalto ce~ -
liente e inmedia.tamante se recubridé con una seginds capa de
fieltro de 0,735 Kg/m para constituir una cubierts de 3 ce~
pag. La liltima cepa de fieltro fué recubierta con un tercer
revestimiento de asfalto caliente. El examen de las seccio-
nes de cubierta resuliantes ind;‘.oé qe el fieltro con reves—
timiento previo estaba bien adherido a todas las secgiones y
no se observaron dsfios producidos por el calor en los subs-
tra%os de éspﬁa de poliestireno. Ia tabla siguiente il{_Je-
tra las resistencias a la traccién de ligadura del fieltro

con revestimiento previo &l substrato en la Tabla I.

TARLA I

2,5 cmde 5,1l om : :
espuna de de espuma 1,9 cm de 3,8 cm de
poliestire de polies~ tablerc de fibra de vi-

Dempersture no  Hremo  fibre  drio
- 1890 844 1.265 562 aa

2190 913 1.295 633 141

494¢ 844 3 70

Todog los valores en grs/cmz.
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las muebas an.teriores' se realizaron cortando une ra-
nura enular de uaos 7 cm. de didmetro perpendiculamente al

pleno de la cubierta y e través del revestimiento de la cu~

- kWerta haste penetrar en el substrato. Se adhirid un bloque

de madera a la porcién central de un pilar genersalmente ci-
lindrico ligedo & la ranura énu;ar. Se unié una balanza de
resorte al bloque de madera. A continuacién se aplicé ten-
sién a la balanza de're‘sorte; perpendiculamente al pisod
la cﬁ‘nd.erta; hasta geparer el pilar de 1a hoja. Se observd
la tensién necesaria para desalojar el blogue cildndrico ¥
se calould la resistencia & la traccién de la ligadure en
gra/cm®. Ios valores indiégdoe para el penel de fibra de
vidrio no son representativos, pues el cortador giratorio
produjo desgarre y arrancemiento de fibres. Las uniones que
aparecian entre las ligedures o plancs de los diversos subs-
tratos eran sélidas, y la hoja de base proporcionaba wna be~
rrere lmpermeable & la humedad en marcado contraste con las
cublertas fabricadas segén técnicas anteriores en las que i
no so utilizaba ung hoja de bhase con revestimiento previo.
Mediante la mrictica del invento se logra una economia de
cos te siénifieativa gl reducirse significativements el nvme-

ro de capas de adhesivo aplicado manualmente.
- NOTA =

Los puntos de irrvencién_ propis, no aveva, pero no es-
tablecida, rraciicada ni divalgada en Espalia que se presen-
-tYen para que sean objeto de oamta solicitud de Patente de In-

troduccidn por DIEZ sfios, son los siguientes:
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1%~ Un procedimiento paré. la f&zﬁ%c’m de una ea-
tmctura leminar de culderta que commrende por 1o menos una
bmﬁda flexible ligedo con un adhesivo activable par el calor
a un miembro de soporte en forma de hoja en el que a una cere
de la bmds flexible se ls aplica un revestimiento previe
del adhesaivo activable pof el calor, se coloca la cara de la
be#.da revestida ds adhesivo junto al miembro de soporte en
forma de hoje o a una superficie de benda flexible no reves-
tida y el adhesivo es activado por la aplicacidén de un fldido
caliente a la care opuesta de la banda flexible.

28,~ Un procedimiento de acuerdo con el punto 1 en que
el mie'm‘:;ro de soporte en forma de hoja que e emples es un
material de aislamiento témico. .

3%« Un procedimiento de acuerdo con los puntos 1 6 2
en gue el miembro de soporte en forma de hoja es un material
espumos o, ‘

49,- Un procedimiento de acuerdo con el punto 3, en
gue el z;xaterial eSpUmose 68 un materigl celular.

5¢,~ Un procedimiento de acuerdo con los puntos 3 6 4;
en que el material espumoso empleado es una resine termoplés-
tice o te@omdureci’ble o un vidrio indrganico.

68,~ Un pocedimiento de acuerdo con uno de los pun~
toa 1 a'S en que el adhesivo ectivable por el calar que se
emplea es un adhesivo asfdltico.

.7-9.- Un procedimiento de acuerdo con el punto 6 en que
el adhesivo asfdltico empleado es un asfelto de inpregnacién
que tiene un punto ds fusién de 93¢C.

8%~ Un procedi;nientohﬁe acpérdo con uno de los puntes
is ‘7 en que se emploan de 0,49.& 1;25 Egs. por metro cuadre=

do de' cubierta del adhesivo activable por el calar pars ol re-
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vestimiento previo de la banda flexible.
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92,~ Un procedimiento de acuerdo con uno de los puntos

la$8 en ques el fldido caliente empleado es un esfalto calien-
te fundido.

10¢,~ Un procedimiento de acuerdo con uno de los pun-
tos 1 & 9 en gue la estructura de culierta comprende ung mul-
tiplicidad de cepas de bande flexible ligadas a cada uns de
las capas de banda precedentes y subsiguientes y sl miembro
de soporte en forma de hoja mediante el adhesivo activado
por el calor. .

119,-Un procedimiento de construir una estructure lm-
minar de “cubierta que incluye unir wna primers banda flexibdle,
wne de euyas caras por lo menos estd previemente revestids,
con un aghesivo activable por el cala, despuds de colocer
el lado revestido de la banda junto o un mie:;;bro de s oporte
en forma de hoja, por aplicacidén de uwn fliido caliente; tal
como asfalto fundido; a la care opwesta de lg bandsa.

12¢,~ Procedimiento pare la fabricacién de una estruc-
turs laminer de cublerta.

Tal y como se ha descrito en la Menoria que entecede y
con los fines que se han especificado.

Esta Mesoria consta de once hojas escritas a mé.quin;a
por una sola cars.

Hadrid, 24 SEP. 1863

P.A.
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