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PATENTE DE INVENCION

por veinte aflos
Cuyo privilegio se solicita pera Espsiia,
sus territorios y plazas de soberania a
favor de:
Don JOSE MOREN MORA, de nacionalidad es-
pefiola, domiciliamdo en Galle Aribau, nf 95
BARCELONA.

relativa:
"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LAMI-

NAS INPERMEABILIZANTES.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Lo presente invencién se refiere g un procedi~
miento para ls fabricacidn de léminss impermegbilizantes

para recubrimiento de suelos, muros y cublertag. ww———we

Corrientemente para éste fin se empleen lémi-~
ngs en la que la meteria impermegbilizante se hslle ex-
tendida en un soporte que le da una consistencia, a fin

de facilitar su tresledo y menipulscién.

Les lémines impermeabilizantes a lus que hace
referencia éstae patente se carscterizan por la gran re-
sistencia que ofrecen al paso del agus, humedades, vapor
de agua (efecto impermembilizente), resistencia o la baja
temperatura, sl envejecimiento, y 2 las varigciones de ca-
lor, ssi como por una elevada resistencia mecdnica sin ne-

cesidad de un soporte.

El procedimiento que hace referencia s la pre-
sente invencién se caracterize por el hecho de partirse
de una mezcla homogénea g base de productos alquitranosos,
breas y resines termoplésticas de tipo polivinflico, adi-
ciongdos de plastificantes, cargas de neturalezs cristalo-

gréfica laminar, fibrosa y de productos antioxidantes. =e-
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Efectuando la mezcla segln proporciones defterminadas, sien-
do sometida & un camlentamiento, hasta alcanzar ls tempera-
tura de polimerizacibn comprendida entre los 120 y 1702 C.
Siendo mentenide la temperatura hasta que la viscosidad del
producto llega a unos valores deterninados, adquiriendo asf
la estabilidad adecumda. A continuacidn se introduce el pro-
ducto en una mhquine extrusionadora, de modo que el material
saliente de lp misme es objeto de presionado por medlo de
un juego de calandras que regulan el grueso de la lémina re-

sultante, dédndole un espesor uniforme de megnitud predeati-

nade.

Dicha operacién de calandrado produce un estira-
miento del materiml de la lémina, lo que puede originar la
creacidn de tensiones internas en la masa de la misma, ca-
ﬁaces de alterar las caramcteristicas fisicas y mecénicas

del material, al verse sometlda s diferenciss de tempera-

turs en su empleo.

Por lo que le lémine una vez calandrada se con-
duce & une barca de refrigeraciln y cilindros enfriadores,
en log cueles se eliminan las tensiones producidas en el
calandrado, y que de no efectuarse repercutirian al epli-

carse la lémina en la obra, y verse sometlida m diferencias

de tempesratursa.

Otros objetos y ceracteristicas de la invencién
, ,f
se irén dando a conocer con detalle m lo largo de la des-
eripeidn que sigue, la cual, dado su fin primordisl, debe~

ré ser interpretadas como desprovista de todo aslcance limi-
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tativo.

La ejecucién del conjunto del procedimiento, y en
forma conti{nua tiene luger como se describe a continumcién,
pudiéndose utilizar pera ello ls instalacidn que como o jem=-
plo, se presents esquematicamente en el dibujo adjunto. Ho-

ja Gniecsa.

En 1o fase de prepasrscidn de materiales, se asdop-~
ta una mezcle de productos alquitranosos en la que inter-
vienen en la proporcidén que se desee, breas, slquitrenes,
resinas termoplésticas de tipo polivinilico, tal como clo-
ruro de polivinilo, ecetato de polivinilo, polivinil buti-
ral, sgentes plastificantes, cargas de naturaleza eristalo-
gréfica laminar y fibrosa, agentes antioxidantes ¥ otros

gditivos convenlientes.

Esta mezola, se efectua introduciendo los produc-
tos en el drden mdecusdo en un gparato mezelador interno +ti-
po "Bamburi" -1- provisto de medios de calefaccién y refri-
geracién, y en el que se obtiene una mezcla Homogénem de to-
dos los componentes, disolviéndose las resinss en los plas-

tificantes.

La mezola homogénea asf obtenidas en el mezclador,
es entregada s uns ecinta transportadors =-2- ;5 cual glimen-
ta & una extrusionadors -3-, en cuya tolva de alimentacidén
de lg misma, se vierte la mesa mezclada. Esta extruionado-
ra estd provistes de elementos calefactores y refrigerado-

res y que comprende una boquille -4~ de formm de cola de
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pez, también caslefaccidneda y refrigerada su construccidn

es adecuada para obtener una disposicién laminer en ls pas-

ta extrusionadg =~5=.

Esta pesta en forme de lédmina ¥ en forme conti-
nug es conducida por una cinta transportadora -6~ hasts
ung calandra de cuatro cilindros "L invertida" ~7- provis-
te de elementos cmlefactores y refrigeradores, en la cual
la presidén de los cilindros sobre la lémina continua da a

dsta un espesor uniforme sobredimensionado al prefijedo.-~

Seguldamente la lémina en forma continua, pass a
una segunda calandra -8-, cuyos cilindros estén igualmente
provistos de medios de calefaccidn y refrigerscidn, en la
cugl dando une presibn s los cilindros dard = 4sta un esu-
pesor uniforme desemsdo, al mismo tiempo que se le da el an~

cho prefijado mediente cortadores de 0rillos ~Jwm. wewe—cwm—

Diche léming a la selida de la cslendra es con-
ducids en forma contfnua, pasando por un sparato controla-
dor de espesores ~10~. Se initroduce gulada por rodillos -11-
dentro de una barca de refrigeracién -12-~ proviste por
ejemplo de circulacidn de sgue fria, la cual da & la lémi-
ne un enfriado previo a fin de evitar las tehsiones por es-
tirado, producldas en el proceso de calandfado, las cuales

repercutirian sl aplicarse dichs lémine en las obras, al

ger calentadas por la accién solar.

Seguldemente la ldmina se hace pasar sobre una se-

rie de cilindros enfriadores -13~, provistos por sjemplo de
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circulacibén de agus fria, los cuales dan a la 1l4mins un

enfriagmiento posterior completo.

Lg lémina es conducida en forma continua por
una sucesién de rodillos pasando por un aparato contro-
lador de poros -14-. Siguiendo la lémina por unos rodi-

llos compensadores de las variaciones de la velocidad de

avance de la lémina 8 "looping" -15-.

Finalmente la ldmina es enrollads en bobinas de

metraje determinado en una méquina bobinadora-cortadora

~16-.

Descritas convenientemente las caracteristicas
de la invencién, se hace constar que en la misma podrian
introducirse cuantas variaciones de detalle de ejecucidn
pueda aconsejar la experiencia; as{ como podrdn ser dis-
tintos de los descritos, los aparatos, dispositivos y ele-~
mentos utilizados. Siempre que con ello no se modifique la

esencialidad de la misma, que es la que se resume y concre-

ta en las reivindicaciones que siguen.

N o T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus terri-

torios y plazas de soberania las siguientes:

REIVINDICACIONES

18, Procedimiento para ls fabricacién de ldminsas

impermeabilizantes, para recubrimiento de suelos, muros y



10,

15.

20.

25.

cubiertas. Caracterizado por la gran resistencia que ofre-
cen al paso del agua, humedades, vapor de agua (efecto im-
permeabilizante), resistencia a la baja temperatura, al en-
vejecimiento y a las varisciones de calor, as{ como por una

elevada resistencia mecénics sin necesidsd de un soporte. —-

28, Procedimiento segln reivindicacidn anterior.
Que se caracteriza por el hecho de partirse de una mezcla
homogenéa, a base de productos alquitranosos, en los que in-
tervienen en la proporcién que se desee: breas, slquitra-
nes, resinas termoplésticas de tipo polivinflico, tal'como
cloruro de polivinilo, acetatos de polivinilo, polivinil
butirel, agentes plastificantes, cargas de naturaleza cris-

talogréfica laminar y fibrosa, agentes antioxidantes y otros

aditivos convenientes.

32, Procedimiento segin reivindicacién anterior.
Que se caracteriza por efectuar la mezcla segin proporcio-
nes debterminasdas e introduciendo los productos en el érden
adecuado en un aparato mezclador interno tipo "Bamburi" -1-
con medios propios de calefaccidn y refrigeracién. Siendo
sometida a un calentemiento hasts alcanzar ls temperaturs
de polimerizacién entre los 120 y 1702 C. siendo mantenidas
la temperatura hasta obtener una mezclas homogénes de todos
los componentes y que su viscosidad llsgue a unos valores

determinados, sdquiriendo asi la estabilidad adecuada. =—-

48, Procedimiento segin reivindicacidn anterior.

Caracterizado por introducir la mezcla en una méquina ex-
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trusionadora -3-, provista de eleamentos refrigeradores y
calefactores, que comprende una boquilla -4- de forma de
cola de pez, también cglefaccionads ¥ refrigeradas, de cons-

truccién adecuada para obtener una disposicibén laminsr de

la pasts extrusionada.

&. Procedimiento segin reivindicacién anterior.
Caracterizado por hacer pasar ésta pesta, ya en forma de
lémina y de forma conti{nua, por entre los cilindros de uns,
calandra de cuatro cilindros "L" invertidas -7- la cual es-
t4 provista de medios de calefaccidn y refrigeracién. La
presidén de los cilindros sobre dicha lémina, d4 a &sta un

espesor uniforme sobredimensionado al prefijado. —————m——-

68. Procedimiento segln reivindicacién anterior.
Caracterizado por hacer pasar dicha léming en forma conti-
nua por una segunde cglandra -8-, cuyos cilindros estén
provistos de medios de calefaccién y refrigeracién. La pre-
sibén de los cilindros sobre la lémina dard a éste el espe-
sor uniforme prefijado, déndole al mismo tiempo el ancho

predestinado mediante cortadores de orillos =9=—. =e—————-

Dicha operacién de calandrado, produce un esti-
ramiento del material de la ldmina, lo que puede originar
la creacién de tensiones internss en la masa de ls misms
capaces de alterar las caracteristicas fisicas ¥ mecénicas
de la lémina finelmente obtenida en el proceso de fgbrica-

cidn.

72+ Procedimiento segin reivindicacién anterior.
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Caracterizado por el hecho de que la ldmina una vez calan-
dreda y en forma continue se introduce en una barca de re-
frigeracién -12- provista de una circulacibn de agua fria;
en la cual se le d4 a la lémina un enfriado previo a fin de

evitar las tensiones por estirado, producidas en el proce-

so de calandrado.

8&. Procedimiento segin reivindicacién anterior.
Caracterizado por hacer pasar la lémina seguidamente por la
periferia de un tren de cilindros enfriadores -13~y en for-
ma contfmua. Provistos dichos cilindros de circulacidn de
agua fria u otro sistemsa de refrigeracifén, los cuales dan
a la ldmins un enfriamiento posterior completo, eliminén—

dose totalmente las tensiones producidas en el calandrado,

dando estabilidad a la ldmina asi obtenida.

8, Procedimiento segin reivindicacidén anterior.
Carscterizado por el hecho de gue una vez la 1émina ha pa-
sado por el tren de cilindros enfriadores, sigue en forma
contf{nua pesando por un sistema eléctronico detector de po-

ros -14~ registrando todo el ancho de la misma., ———--—---

Siguiendo la lémina en forma continua por unos

rodillos —-15- compensadores de las variaciones de la velo-

cidad de la lémine continua..

108, Procedimiento segin reivindicacidén anterior.
Caracterizado por entregar finalmente la 14mina & una mé-
quina bobinadora-cortadora -16-, en la cual la lémina es

cortada y enrollada en bobinas de metraje determinado. —-
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112. PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LAMI-

NAS IMPERMEABILIZANTES. -

Todo ello tal como se describe y reivindica en lg presente
memorie que consta de diez hojas foliadas y mecanografia-

das por una solas de sus caras.
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