
a favor de *<omán MAhKMtL JAYOL,residente en Madrid,por
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nos procedimientos conocidos hasta ahora para ap licar mate­
r ia le s  bituminosos o sus mezclas,en estado fundido,a io s sopor­
tes in teriores de la s  láminas resultantes,destinadas a impermea- 
bilizaci&n,adolecen de importantes defectos que son evitados mer- 

5 ced a  la s  novedades de la  presente invención.
¿ i  l a  fabricación no se hace en continuo,Junto a l a  desventa­

ja  de l a  f a l t a  de rendimiento horario hay que considerar el exce­
so de manipulación que requiere ap licar alternativamente una ca­
pa bituminosa por cada cara del soporte; nos referimos concréta­

lo mente a l cazo particu lar en que lo s soportes son membranas o film s 
de materia term oplástica,es d"cir,que son susceptibles de reblan­
decimiento o fusión por la  temperatura del material fundido con 
que ha de recubrirse.

¿ i  la  fabricación es continuados defectos aludidos que aun 
13 subsisten son principalmente los sigu ien tes:

lS.-A.a temperatura del a s fa lto  o mezcla bituminosa debe ser  
controlada porque s i  es muy elevada produce la  fusión del soporte 
termoplástico (poliotileno por ejemplo),

2 * .- S i  la  tamperatui*. de la  te acia  fundida es baja ta l como 
20 parece que conviene para ev itar  que se reblandezca e l soporte

termoplástico,entonces surge un nuevo inconveniente, que consiste 
en que e l  espesor de la  capa que se ap lica resu ltará demasiado 
gruesa para e l c o ste ,s i se pretende moderado.

3* . - S i  tiene lugar una interrupción de la  marcha,el soporte 
23 fundey y se corta lo  que entorpece la  continuación teniendo que 

hacer manipulaciones no desea&lea para in ic ia r  la  marcha de nmmvo. 
As toa defectos emMeradoe y cono consecuencia algunos otros son 
corregidos y evitados con la s  novedades de la  presente invención 
que consiste en:

30 l * . - * l  soporte o film  de poiietileno u otro material p lástico
y eventualmente cualquier pelícu la  impermeable^ termoeatable ó me­
tá lic a ),p a sa  impregnando una de sus caras por una nezcla a s fá l t i­
ca fundida,mientras la  otra cara va ceñida y girando acoplada con 
un rodillo  o resbalando sobre ól,siendo novedad fundamental,no so- 

35 lamente que dicho rodillo  vaya refrigerado interiormente a&nó que 
además reciba un riego periódico y continuo de agua f r ía  que
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bañará la s  su perfic ies en contacto del film  y del ro d illo , mi agua, 
excedente,de existir,puede f lu i r  por lo s bordes del film ,ló seo sle s 
sobreseían adecuadamente de la  cuba o baño de mezcla fundida para 

40 impedir su eaida en e l  in te rio r .
De e sta  manera,la temperatura de l a  mezcla bituminosa puede se r  

elevada y no supone peligro alguno para l a  resisten cia  térmica del 
film,cuando éste se reolandeeerla por e l calor,de no e x is t ir  dicha 
protección por refrigeración  d irecta de l a  cara opuesta. **sta re fr i-  

45 geración consiste principalmente en absorción de ealor en forma de 
calor latente,de vaporización del agtia,auy superior como se sabe a 
la  refrigeración  por transmisión & través del ro d illo .

50

55

Al defender mejor l a  re sisten c ia  contra e l reblandecimiento d<-l 
film  también se logran e star  en mejores condiciones para aumentar 
l a  tracción y por tanto l a  velocidad de producción.

na mezcla bituminosa a más temperatura es menos viscosa y por tan 
to ofrece menos resisten cia  a l paso del film  lo  que también favore­
ce l a  mayor velocidad de producción.

La refrigeración  d irecta  por agua entre la s  superficies en contac
to produce a su vez un favorable de dicha cara so­
bre el rod illo . rszoaisamnco

2 *.-  Fara e v ita r  que en la s  paradas o interrupciones forzosas ds 
l a  marcha continua se reblandezca o se funda el soporte,cuando ésto 
es te  neoplástico,se procede a d o tar 'a l rodillo  guiador,es d ec ir ,e l 

60 que sumerge una cara del film en e l  baño a sfá ltico ,d e  movimiento 
desplazable circunstancial en l a  amplitud necesaria para d e jar e l 
film  fuera del contacto de l a  ansa fundida. a l  restab lecer la  
marcha se s itú a  de nuevo en l a  posición de trabajo , ^*tn d isposi - 
eión no es ap licable en los cases particu lares en que e 1 oaño a s fá l  

63 tico esté situado encima del rodillo,como una tolvay ya que enton­
ces se dispone de una sa lid a  bataral de evacuación de l a  mezcla fun­
dida, s incronizada con el corte del suministro continuo de mezcla.

novedad importante de esta invención,colocar cuch illas ras 
padoras,preferiblemente a i nivel del material fundido,y graduaoles 

70 en su separación,entre e l f i lo  de dichas cuchillas y la  cara del 
film  que extrae l a  capa bituminosa fundida,para regular e l espesor 
de l a  capa a s fá l t ic a  que definitivamente abandona e l baño y se ale­
ja  extendida sobre la  cara bañada del film  o soporte. De este for­
ma no hay que preocuparse ¿e la  viscosidad de la  cencía a s fá l t ic a  

75 en cuanto a l espesor de la  capa (ni tampoco hay lim itación de velo­
cidad como habitualmente habría que hacer para regular dicho espe­
sor.

4 * .-  La lámina obtenida con una so la  cara de mezcla bituminosa 
pasa preferiblemente a refrigeración por inme rsiÓn en liquido fr ío  

^  y después de e llo  entra de nuevo a rec ib ir  l a  segunda cara de mezcle 
bituminosa en un baño sim ilar a l  primero y en el que se aplican loa 
mismos principies s i  bien el baño di re oto de ag.ua entre rod illo  y 
membrana se h a lla  ahora a sistid o  porque la  misma, capa primera ya 
f i l a  sirve para proteger del reblandecimiento el f i i *  que va que -  

S5 dando ya intercalado entre la s  dos capas dn la  lámina.
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$3.-Constituye novedad asimismoel procedimiento de lle v a r  le s 
ceras a s fá lt ic a s  en estado fuM ido,recién soportadas sobre f i l a s  
de cualquier m turalezaíp l& sticos,te jidos,m e tá lle o s ,e tc .)  a l  contac­
to con rod illo s re frigera  os,pero acoplando a éstos en c uttlquiera de 
la s  zonas lib re s  del contacto de la  lamina,una tolva o dique que con­
tenga polvos minerales o f i l i a r , e l  cu al va manchando simplemente de 
polvo e l rodiDo, sistema increíblemente suficiente para ev itar  que e l 
a sfa lto  fundido se adhiera a loa rodillos,perm itiendo su enf iaaieato  
y seguir su camino en la  fabricación con comodidad y limpieza ein que 
sea necesario espolvorear sobre e l  a sfa lto  ni recurrir a otros pro­
cedimientos, todos e llo s más enojosos y que producen láminas de mal 
aspecto f in a l .

Ejemplo,al que no se lim itan la s  posibilidades de l a  presente 
invención:

Wi film  de polietileno d 0*1 mm de espesor y 1020 de anchura 
se hece pasar an continuo rodeando un rod illo  refrigerado y descri­
biendo una u,de forma que e l semlciiindro in ferio r se h alla  sumer­
gido en una me zc la  a s fá l t ic a  a 170*0 situada en una cubeta de 1000 
za de anchura y con nivel constante que llev a  adaptada a sus bordes 
una cuchilla declinable y f i j a  a 1*5 mm de separación paralela a l a  
cara exterior del film# e l film  recibe una corriente de agua en l a  
zona cóncava de la  0 que forma con el cilindro,manando e l agua no 
evaporada,de e x is t ir ,  por io s  bordes la te ra le s  de dicha 0.

"a  lámina a s i obtenida con asfa lto  por una cara pasa a  inmersión * 
en líquido fr ío ,d e l cual sa le ,y a  en posición invertida para entrar en 
contacto con otro sistema sim ilar al primero,formando nueva
b con otro cilindre- también refrigerado,pero en este caso l a  cara in­
te r io r  o cóncava es la  que ya tiene la  capa asfá ltica ,ah ora  f r i a .

Al s a l i r  graduado el <5 s pe sor de la  segunda capa mediante la  
cuchilla correspondiente,toda la  limina se halla caliente de nuevo pe­
ro principalmente la  cara caliente en la  que la  mezcla a s fá lt ic o  o as­
fa lto  se halla  aún en estado tundido por lo que se lleva al contacto 
con un rod illo  o rod illo s sucesivos,en los cuales existe adosado un 
dique o tolva que contiene polvos minerales o f i l i e r  que van impregnan 
do ligeramente l a  superficie  del cilindro con lo que la  cara a s fá lt ic a  
caliente no se adhiere a l  misno y se en fria sucesivamente.

H ./ Obtención en continuo de láminas bituminosas con sopor­
tes impermeables,caracterizada porque el film  susceptible de reblan- 
de cimiente va acoplado a un cilindro o superficie curva refrigerada 
y entre ambas superficies en contacto se introduce agua,cuyo calor 
latente d< vaporización evita el reblandecimiento que tendría lágar 
por hallarse en contacto la  otra superficie opuesta del film en un 
ba&o caliente de m ateriales bituminosos fundidos entre 100 y 200*0.
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2^ obtención en continuo de láminas bituminosas con soportee im­
permeables,caracterizada porque existen cuch illas graduadores de es­
pesor que pueden d eslizarse  con l a  separación deseada y se r  f i ja d a s  pa 
ralelamentea la  generatriz de lo s  cilindros y preferiblemente a nivel 
de la  mezcla a s fá lt ic a  para q ue l a  capa a s fá l t ic a  que sa le  de los 

film s u tilizad os como soportes segán la  Menoría que antecede,tengan 
e l espesor deseado con l a  mínima resisten cia  a la  tracción y a l paso 
continuo por los dos baños que sucesivamente aplican una cara bitumi­
nosa a sendos lados del soporte que queda iutorcalado interiormente.

3! .-Obtención en continuo de láminas oi tummosas coi* soportes im­
permeables caracterizada porque existen mecanismos que desplazan lo s  
c ilin d ro s,d e l contacto con el a sfa lto  fundido,durante la s  interrupcio­
nes de la  marcha continua de l a  producción,con 00je to  de ev itar lo s in  

convenientes de que se corte o reblandezca e l film  o soporte de la s  l á  
minas que se producen,si continúan en contacto con e l material bitu­
minoso fundido.

4* . -Obtención en continuo de láminas bituminosas con soportes im- 
permeaoles,caracterizada porque la s  láminas da impermeabilización 
recién obtenidas con cualquiera d lo s soportes usuales mistados en 
la  Memoria que antecede,y aún c uanóo la s  capas a s fá lt ic a s  se hallams 
en estado fundido,se hacen entrar en contacto con rod illo s y aúpete 
f ic ie a  curvas o p lan as,g iratorias o transportadoras,las cuales llevan 
adosado y f i jo  un dique o tolva conteniendo polvos minerales o f i l l e r ,  

que aunque impregne ligeramente pero cdntinuaaente la  su perfic ie  donde 
ha de apoyarse la  cara a s fá lt ic a  calien te ,es su fic ien te  para ev itar 
que se adhiera a e l la  y permite en cambio que se en fríe  siguiendo su 
camino.

5S.-Obtención en continuo do láminas bituminosas con sopartes im­
permeables,tai y como se describe en la  *e *o r ia  que antecede,que cons­
ta  de cuatro páginas e sc r ita s  por una so la  cara.

<*adrid,dos de ab ril de 1909.
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