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Ia presente invencién se refiere a un procedimiento
de construccidn de cubiertas autoportantes para edificios
industriales y agricolas, almacenes, naves para exhiblcio-
nes y andlogas, de grandes luces.

las cubiertas convencionales de teja, de pizarra, de
fribrocemento ondulado, de cartén embetunado, etc., requie-
ren todas ellas una estructura sustentante o entramado que
encarece considerablemente la construcecién y cuvando se tra-
ta de cubrir grandes luces, debe recurrirse a apoyos inter-
medlios, con la consiguiente limitacidn del espacio inferior
cubierto, o a cerchas curvadas, etc.

‘Pe conocen también cubiertas autoportantes constitui-~
das simplemente por lonas. Tales cubiertas, sin embargo,
son apropladas vnicamente para cubrir recintos provisiona-
les, encontrando por ejemplo aplicacién en tiendas de cam-
pafia, tiendas de circos, entoldados para ferias, etc., pero
no en edificaciones permanentes, ya que no aseguran un buen
aislamiento térmico y resultan fdcilmente deterioradas por
las inclemencias del tiempo, siendo por tanto de duracién
nuy limitada.

El procedimiento segin la presenté invencién tiene por
objeto crear una cublerta autoportante de muy elevada resis—
tencia a la traccién, elevada resistencia al impacto y a la
fatiga, excelentes caracterIsticas de envejecimiento a la
intemperie, alto valor de aislamiento térmico, buena absor~
cidén fénica, facilisimo manejo en el transporte y en su

instalacidn, quekermita cubrir grandes luces sin apoyos
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intermedios y que, una vez instalada, resulte a un coste
mds bajo que otros tipos conocidos de cubiertas permanentes.
En su esencia se caracteriza el procedimiento de que
se trata, porque se parte de un material en forma de bandas
soldables entre si, inextensibles en sentido longitudinal,
pero extensibles eldsticamente en sentido transversal, se
cortan estas bandas a la longitud correspondiente a la me-
dida de la luz a cubrir, se colocan las mismas una al lado
de otra sobre el suelo de modo que se toquen por sus bordes
laterales, se sueldan entre s{ a lo largo de dichos bordes,
se aplica sobre toda la superficie superior de las bandas
ya soldadas, con excepcién de sendas porciones extremas y
previo recubrimiento de dicha superficie de un adhesive,
una capa de un material termoaislante, se colocan en las
citadas porciones extremas no cubiertas de material aislante,
sendos pares de Grganos rigidos de sujecidén, se levanta la
cubierta asf constituida y se la sujeta, tensa, sobre los
apoyos extremos porftantes, con la capa de material termo-
aislante diriglda hacia abajo, a través de dichos drganocs
rigidos de sujecidén y correspondientes medios de fijacién.
Preferentemente se parte de bandas unitarias compuestas,
integradas por una napa de hilos de fibras de vidrio parale~
las y sin torcer, todos ellos orientados en el sentido lon-
gitudinal de la banda, y un recubrimiento de caucho sintéti-
co por ambas caras de la napa, fabricando dicha napa de
hilos de fibras de vidrio mediante hilos de vidrio tratados

con un apresto durante la propia operacidn de hilado.
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A continuacidén se describen mids detalladamente el proce-
dimiento de fabricacidén de las bandas soldables entre si, el
procedimiento de ensamblado e instalacién de las mismas y
las caracteristicas mecdnicas, fisicas y econémicas de la
cubierta resultante.

El Material bdsico constituido por bandas o tiras con-
tinuas de ancho convencional, preferentemente de 130 cm, suma
de 90 y 40 cm que constituyen los componentes modulares mds
apropiados, se fabrican, como queda dicho, de hilos de fibras
de vidrio paralelas y sin torcer, todos ellos orientados en
sentido longitudinal de la banda, y de un recubrimiento de
caucho sintético. Dichos hilos se tratan durante el propio
proceso de hilar con un apresto especial, a base de latex
sintético, resorcina, resinas fenélicas y un agente de unidn,
cumpliendo este apresto la funcién de aglutinante entre los
filamentos individuales y los hilgs (agrupaciones primarias
de los filamentos) y, ademds, asegura la adhesién entre los
hilos y el recubrimiento de caucho. Los hilos procedentes de
las bobinas originales individuales de hilado se ensamblan
en la silguiente operacidn en paralelo sobre bobinas de 10 a
20 cm de ancho, controldndose la tensidn de arrollamiento de
los hilos individuales con objeto de que una vez incorporados
en el material y solicitados a traccdn, trabajen todos ellos
uniformemente. Durante esta operacién de ensamblado en para-
lelo de los hilos se evapora el agua contenida en el apresto
de los filamentos mediante dispositivos adecuados de aporta-

cién de calor y simultdnea circulacidn de aire o el vacio. A
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continuacidn las bobinas de hilos miltiples se colocan en
paralelo sobre ejes del ancho deseado de la napa de fibras
de vidrio y se alimentan a una calandra o miquina engomadora
para la aplicacién del recubrimiento de caucho sintético.
BEste recubrimiento, que se aplica por ambas caras en un gro-
sor de 0,5 a 0,7 mm, se constituye por caucho butilo o clo~
ropreno adecuadamente formulados para la intemperie. A la
galida de la mdquina de recubrimiento se vulcaniza la banda
recubierta, preferentemente en proceso continuo, se cortan
las bandas a la longitud deseada y se arrollan. los rollos
as! formados se almacenan o se despachan directamente a lag
obras de construccidén correspondientes, acompafiados de los
materiales auxiliares necesarios para su instalacidén, a sa-
ber, material de aislamiento en forma de rollos de 4 a 6 cm
de espesor, normalmente constituido por lana mineral sobre
soporte de hoja de aluminio, adhesivo para la lana mineral -
banda de caucho, cinta autoadhesiva para cerrar las junturas
entre las capas de aislante, las garras de sujecidén que més
adelante se describen, y el adhesivo para las mismas.
Recibidas todos estos materailes en la obra, se colocan
las bandas sobre el pavimento del edificio a cubrir, en para-
lelo y de modo gue se togquen por sus bordes laterales, todos
ellos de la misma longltud. Se procede ahora a la soldadura
de las bandas adyacentes por cualquiera de los procedimientos
conocidos para soldadura del caucho utilizado. Simulténea-
mente con esta operacidn y a medida que las soldaduras avan-

zan, se aplica a brocha, rodillo o pistola sobre las bandas
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.ya soldadas el adhesivo y seguidamente los rollos de aislante,

dejando libres de este recubrimiento aislante solamente los
Ultimos 10 cm aproximadamente de comienzo y fin de cada banda.
A medida que se avanza en este trabajo, se recubren las ren-—
dijas entre los rollos adyacentes de aislante con cinta auto-
adhesiva de hoja de aluminio. Se colocan ahora las garras de
sujecién en ambos extremos libres de aislante del conjunto
unido de las bandas. Dichas garras pueden consistir para cada
uno de los dos extremos en dos flejes de acero laminado de

10 cn de ancho y largo igual a la suma de los anchos de las
bandas soldadas, perforados a distancias cortas y regulares
para el paso de tornillos quekpretarén entre los dos flejes
el extremo de las bandas, y ambos revestidos por una sola
cara con caucho igual al utilizado en la fabricaciédn de las
bandas. Las garras se recubren de adhesivo para caucho por

su cara correspondiente a la cara de caucho., Se perfora la
banda en los lugares correspondientes a las perforaciones

de las garras y se colocan y aprietan los tornillos, Efectua~
da esta operacidn en ambos exbtremos de las bandas unidas, se
procede al levantamiento y sujecién de la cublerta (o sector
de cubierta) en los apoyos extremos portantes (cerchas o
muros armados, reforzados para resistir al esfuerzo flector
que les impartird la cubierta bajo sobrecarga). Para esta
fin se fija la garra de sujecidn de uno de los extremos de

la cublerta mediante cortos trozos de cable a un elemento
rigido cualquiera del mismo largo (una viga de madera o metd-

lica por ejemplo) y a esta Wltimo se amarran los extremos
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de dos cables o cuerdas. Al tirar de los extremos libres de
estos cables o cuerdas desde el muro o cercha portantes opues—
tos a la garra de sujecidén en cuestidn, se hace avanzar esta
Yltima hasta la posicidn que ha de ocupar en dicho muro o
cercha, y se la fija definitivamente. Se procede de un modo
andlogo con el otro extremo. En caso de tratarse del montaje
de una cubierta muy grande que se realiza por sectores (los
sectores montados en una sola operacién pueden fécilmente
exceder de 500 metros cuadrados) han de unirse entre si los
sectores adyacentes en sus bordes laterales, lo cual se rea-
liza mediante la soldadura o fijacién por adhesivo de una
banda estrecha de unidn del mismo material o de caucho corres- .
pondiente sin reforzar segin conveniencias.

Por lo general, las cubiertas de que se trata se dispo-
nen inclinadas de 10 a 15% de modo que las sobrecargas de
viento son muy pequefias y la lluvia, granizo y nieve solici-
tan a la cubierta a traccidén pura, absorbiendo estos esfuer-
zos las fibras de vidrio en su totalidad y de manera eldsti-
ca (hasta el lImite de rotura de por encima de 15.000 kgs
por metro de ancho de la cubierta). Las ocasionales solici-
taciones a impacto (granizo, piedras, golpes accidentales y
pisadas para reparaciones y mantenimiento) son absorbidas
en parte por las fibras de vidrio y en parte por la resis-
tencia eldstica del caucho. Por consiguiente, la cubierta
posee una muy elevada resistencia de carga que permite luces
grandes y una muy elevada resistencia al impacto. Los desper-

fectos accidentales poco probables por impacto punzante se



10

15

20

25

reparan con suma facilidad colocando un parche del mismo
material.

El envejecimiento del caucho butilo adecuadamente formu-
lado y no expuesto a alargamiento importante es prdcticamen~
te nulo. Por lo tanto, la cubierta ofrece muy larga vida.
Mediante adicién de parafinas cloradas u otros compuestos
similares a la formulacién del caucho butilo se logra que
este material se torne autoextinguible. E1l caucho cloropreno
lo es de por si, El material de revestimiento aislante (lana
mineral) constituye barrera al fuego, siendo pués el mate-
rial de esta cubierta totalmente incombustible por abajo y
aptoextinguible por el lado intemperie; Merced a la elimina~
cidn total de la estructura portante intermedia, con la
cubierta de que se trata queda descartado todo riesgo de
dafios por derrumbamiento en caso de siniestros de fuego muy
importantes. El valor de aislamiento térmico que ofrece es
muy elevado (tan solo ligeramente inferior al de la espuma
de poliuretano, que es el aislente de Indice de transmisién
de calor mds bajo conocido) y va unido ademds a la completa
ausencis de problemas de humedad. Su estanqueidad es perfec-
ta y su peso es insignificante, nulo para efectos de cdleculo.

El material que compone una cubierta terminada prorra-
teado por metro cuadrado de su superficie consta aproximada-—
mente de 400 gramos de Pibra de vidrio textil en su forma
primaria con el apresto correspondiente, de 1,5 kg aprox. de
mezcla de caucho butilo o caucho cloropreno con negro de humo,

vulcanizantes y cargas, de una capa de 4 - 6 cm de espesor
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de lana mineral scbre soporte de hoja de zluminio que es, a
pesar de su elevadisimo valor de aislamiento, uno de los ais-
lantes més baratos conocidos y con mucho el mds barato en
relacidn al valor de aislamiento ofrecido, de aprox., 100 gra-
mos de adhesivo para la unién entre el caucho de la banda y la
lana mineral, de 1 metro lineal aprox. de cinta autoadhesiva
para la cubriccidén de las juntas entre las bandas del mate-
rial de aislamiento y de la parte proporcional de las garras
de sujecidn. La suma econdmica de estos sumandos, incrementa-
da del costo muy bajo de fabricacidn en continuvo de la bhanda
de fibra de vidrio-caucho y del costo de transporte de todos
estos materiales muy reducido y del costo de instalacidén que
debldo a su extrema sencillez y rapidez debe arrojar cifras
promedias excepcionalmente bajas en comparacién con otros
materiales de construccién de cubiertas, permite asegurar un
costo por unidad de superficie de la cubierta terminada més
bajo que cualquier otro material en igualdad de valores de
aiglamiento.incorporados en la cubierta. Ia eliminacidn total
de la estructura portante intermedia que equivale a una eco-
nomia de entre el 70 y 85% del costo total de las cerchas y
las correas significa que el costo total de la cubierta debe-
rfa verse reducido a menos de la mitad en casi todos los

casos.

N 0 T A
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi
como la manera de ponerlo en préctica, se hace constar que

todo cuanto no altere, cambie o modifique su principio funda-
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mental puede quedar sometido a variaciones de detalle, siendo
lo esencial y por lo que se solicita Patente de Invencién,
por veinte afios, lo que queda resumido en las siguientes
reivindicaciones:

12.~ Procedimiento de construccién de cubiertas auto-
portantes para edificios industriales y agficolas, almacenes,
naves para exhibiciones y andlogas, de grandes luces, carac-
terizado porque se parte de un material en forma de bandas
soldables entre si, inextensibles en sentido longitudinal,
pero extensibles eldsticamente en sentido transversal, se
cortan estas bandas a la longitud correspondiente a la medida
de la luz a cubrir, se colocan las mismas una al lado de otra
sobre el suelo de modo que se btoquen por sus bordes latera-
les, se sueldan entre si a lo largo de dichos bordes, se
aplica sobre toda la superficie superior de las bandas ya
soldadas, con excepcién de sendas porciones extremas y pre-
vio recubrimiento de dicha superficie con un adhesivo, wna
capa de un material termoaislante, se colocan en las citadas
porciones exbtremas no cubiertas del material aislante, sendos
pares de drganos rigidos de sujecidn, se levanta la cubierta
asl constituida y se la sujeta, tensa, sobre los apoyos ex-
tremos portantes, con la capa de material termoalslante diri-
gida hacia abajo, a trevés de dichos Srganos rigidos de suje~
cién y correspondientes medios de fijacidn.

2&,- Procedimiento de construccidn de cubiertas auto-
portantes segin la reivindicacién 12, partiendo de bandas

unitarias compuestas, integradas por una neps de hilos de

~ 10 -
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fibras de vidrio paralelas y sin torcer, todos ellos orien-
tados en el sentido longitudinal de la banda, y un recubri-
miento de caucho sintético por ambas caras de la napa, carac-
terizado porque la napa de hilos de fibras de vidrio mencio-
nada se fabrica mediante hilos de vidrio tratados con un
apresto durante la propia operacidén de hilado.

%2,- Procedimiento de construccién de cublertas auto-
portantes segin la reivindicacidén 22, caracterizado porgue
los hilos de vidrio mencionados se arrollan en paralelo so-
bre bobinas bajo exacto control de la tensidn de arrollamien~
to de los hilos individuales.

2,- Procedimiento de construccidn de cublertas auto-
portantes segin la reivindicacién 32, caracterizado porgue
durante la operacidén de ensanblado en paralelo de los hilos
de vidrio se someten éstos a la accién de una corriente de
éire caliente para eliminar el agua contenida en el apresto.

&,- Procedimiento de construccién de cubiertas auto-
portantes segin la reivindicacién %2, caracterizado porque
durante la operacién de ensamblado en paralelo de los hilos
de vidrio se someten éstos a la accién de calor y vacio
para eliminar el agua contenida en el apresto.

62.- Procedimiento de construccién de cubiertas auto-
portantes segin la reivindicacién 32, caracterizado porgue
las bobinas de hilos mdltiples se colocan en paralelo sobre
al menos un eje del ancho de la banda a fabricar, dotado
de freno de control de la tensidn de desenrollado, ¥y se

alimentan los distintos hilos en paralelo a una calandra de

- 11 -



10

15

20

25

.recvbrimiento con caucho sintético por ambas caras, proce-

diendo luego a la vulcanizacidn de la banda compuesta resul-
tante segin métodos en si conocidos.

72,~ Procedimiento de construccidn de cubiertas auto-
portantes segin la reivindicacidén 12, caracterizado porque
los bérganos rigidos de sujecidén de las bandas mencionadas
se constituyen en cada extremo de éstas por dos flejes de
acero laminado, perforados a cortas distancias regulares
para el paso de tornillos, aprisionando entre ellag las
porciones extremas de dichas bandas mediante aprieto de los
citados tornillos.

82,~ Procedimiento de construccidn de cubiertas auto-
portantes segin la reivindicacidén 72, caracterizado porque
los flejes mencionados se recubren por su cara en contacto
con dichas porciones extremas de las bandas, de una capa
de caucho sintético y se aplica sobre esta capa, antes de
colocar los flejes sobre las citadas porciones extremas,
un adhesivo para caucho sintético.

98,~ Procedimiento de construccién de cubiertas auto-
portantes segin la reivindicacién 1%, caracterizado porque
cuando se trata de cubrir wna luz de gran longitud, se fija
la cubierta sobre los apoyos extremos por sectores, uniendo
luego estos sectores por sus bordes laterales adyacentes
mediante soldadura.

108,~ Procedimiento de construccién de cubiertas auto-
portantes segin la reivindicacidén 92, caracterizado porque

las juntas entre los distintos sectores se recubren con una

-12 -
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egtrecha banda de unién de un material susceptible de ser
adherido al caucho sintético.

11¢.~ Procedimiento de construccién de cubiertas auto-
portantes segin la reivindicacién 10&, caracterizado porque
dichas bandas de unién se constituyen por el mismo material
de la cubierta.

122,~ PROCEDIMIENTO DE CONSTRUCCION DE CUBIERTAS AUTO~
PORTANTES PARA EDIFICIOS INDUSTRIAIES Y AGRICOIAS, ALMACENES,
NAVES PARA EXHIBICIONES Y ANALOGAS, DE GRANDES LUCES,
tal y como queda descrito y reivindicado en la presente
memoria que consta de trece hojas mecanografiadas por una
sola cara.

BARCEIONA, 11 de Enero de 1968.

JUAN EYSYMONTT
P. Pl

J, GOMEZ-ACERT™
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