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r e la t iv a :

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LAMI­

NAS IMPERMEABILIZANTES'!



MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se r e f ie r e  a un procedi­

miento para l a  fa b rica c ió n  de láminas impermeabilizantes 

para recubrim iento de suelos, muros y cu b iertas. ----------

Corrientemente para éste  f i n  se emplean lám i- 

5. ñas en la  que la  m ateria impermeabilizante se h a lla  ex­

tendida en un soporte que le  da una con sisten cia , a f in  

de f a c i l i t a r  su traslad o  y  manipulación. -----------------------

Las láminas imperm eabilizantes a la s  que hace r e ­

fe re n c ia  ésta  patente, se ca racterizan  por la  gran r e s is -  

10. te n c ia q u e  ofrecen a l  paso del agua, humedades, vapor de

agua (e fe c to  im perm eabilizante), r e s is te n c ia  a la  b aja  tem­

peratu ra, a l  envejecim iento, y a la s  variacion es de c a lo r , 

a s i  como por una elevada r e s is te n c ia  mecánica s in  necesidad 

de un soporte. ---------------------------------------------------------------

15- E l procedimiento que hace re fe re n c ia  a la  presen­

te  invención, se c a ra c te r iza  por e l  hecho de p a rtirse  de 

una mezcla homogénea a base de productos alquitranados, breas 

y  resin as term oplásticas de tip o  p o l iv in í l ic o ,  adicionados 

de p la s t if ic a n t e s ,  cargas de naturaleza c r is ta lo g r á fic a  la -  

20. minar, f ib ro s a  y  de productos an tioxid an tes. -------------------
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Efectuando la  mezcla según proporciones d eter­

minadas, siendo sometida a un calentam iento, hasta alcan­

zar l a  temperatura de polim erización comprendida entre lo s  

120 y  1703 C ., siendo mantenida la  temperatura, hasta que 

5. la  v iscosid ad  del producto l le g a  a unos v a lo res  determina­

dos, adquiriendo a s i la  e sta b ilid a d  adecuada. A continua­

ción se introduce e l  producto en una máquina extrusionado- 

ra , de modo que e l  m aterial sa lie n te  de la  misma es obje­

to de presionado por medio de un juego de calandras que r e -  

10. guian e l  grueso de la  lámina re su lta n te , dándole un espe­

sor uniforme de magnitud predestinada. ----------------------------

Dicha operación de calandrado produce un e s t ir a ­

miento del m aterial de la  lámina, lo  que puede o rig in a r la  

creación de tensiones internas en l a  masa de la  misma, ca- 

1$. paces de a lte r a r  la s  c a r a c te r ís t ic a s  f í s i c a s  y  mecánicas 

del m ateria l, y verse sometida a d ife ren cia s  de temperatu­

ra  en su empleo. -------------------------------------------------------------

Por lo  que la  lámina una vez calandrada se condu­

ce a una barca de re fr ig e ra c ió n  y c ilin d ro s  en friad ores, en 

20. lo s  cuales se eliminan la s  tensiones producidas en e l  ca­

landrado, y  que de no efectu arse re p e rcu tir ía n  a l  a p lic a r ­

se l a  lámina en la  obra, y verse sometida a d ife ren cia s  de 

temperatura. -------------------------------------------------------------------

Otros objetos y c a r a c te r ís t ic a s  de la  invención 

se irán  dando a conocer con d e ta lle  a lo  largo  de l a  des­

crip ció n  que sigue, la  cu a l, dado su f i n  prim ordial, debe-

25 .
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r á  ser in terp retad a como desprovista de todo alcance lim i­

t a t iv o .-------------------------*-----------------------------------------------

La ejecución  del conjunto del procedimiento, y  

en forma continua tie n e  lugar como se describe a continua- 

5 . ción , pudiéndose u t i l i z a r  para e llo  la  in s ta la c ió n  que co­

mo ejemplo, se presenta esquemáticamente en e l  dibujo ad­

junto. Hoja ú n ic a . '------------------------------------------------------

En la  fase  de preparación de m ateriales, se adop­

ta  una mezcla de productos alquitranosos en la  que in te r -  

10. vienen en la  proporción que se desee, breas, a lq u itran es, 

res in a s  term oplásticas de tip o  p o l iv in i l ic o ,  t a l  como c lo ­

ruro de p o liv in i lo ,  acetato  de p o liv in i lo , p o l iv in i l  b u ti-  

r a l ,  agentes p la s t if ic a n te s , cargas de naturaleza c r is ta ­

lo g r á fic a  laminar y fib ro s a , agentes antioxidantes y  otros 

15 . a d itiv o s  convenientes. --------------------------------------------------

E sta mezcla se efectú a  introduciendo lo s  produc­

tos en e l  órden adecuado en un aparato mezclador de palas 

tip o  sigma - 1 - ,  p ro v isto  de medios de ca le facc ió n  y  en e l  

que se obtiene una mezcla homogénea de todos lo s  componen- 

20. te s ,  d isolviéndose la s  resin as en lo s  p la s t if ic a n te s . -----

La pasta  homogénea obtenida en e l  mezclador - 1 -  

se descarga en un cu b ilo te  -2 - , e l  cual se traslad a  por me­

dio de un p o lip asto  -3 - u otro elemento análogo a un apa­

rato  extrusor -4-  p ro v isto  de elementos refrigerad o res y 

25* c a le fa c to re s , que comprende una b o q u illa  -5 -  de forma de
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co la  de pez, tam bién-calefaccionada y re fr ig e ra d a , de cons­

tru cción  adecuada para obtener una d isp osició n  laminar de 

l a  pasta extrusionada. ----------------------------------------------------

E sta pasta en forma de lámina -6 -, se hace pasar 

5. a continuación, por entre lo s  c ilin d ro s  de una calandra 

alimentadora -7 -  lo s  cuales están p ro v isto s  de medios de 

ca le fa cc ió n  y  re fr ig e ra c ió n , en la  cual la  presión  de lo s  

mismos sobre la  lámina continua, da a ésta  un espesor uni­

forme sobredimensionado a l  p re fija d o . ----------------------------

10 . Seguidamente l a  lámina en forma continua, pasa

a una segunda calandra -8 -, cuyos c ilin d ro s  están ig u a l­

mente p rovistos de medios de ca le fa cc ió n  y re fr ig e ra c ió n , 

en l a  cual dando una presión  a lo s  c ilin d ro s  dará a ésta  

un espesor uniforme deseado, a l  mismo tiempo que se le  da 

15 . e l  ancho p re fija d o  mediante cortadores de o r i l lo s  - 9--  —

Dicha lámina a la  sa lid a  de la  calandra es con­

ducida en forma continua, pasando por un aparato contro­

lador de espesores - 10- .  Se introduce guiada por r o d illo s  

—11— dentro de una barca de re fr ig e ra c ió n  —12— p ro v ista  

20. por ejemplo de c ircu la c ió n  de agua f r í a ,  l a  cual da a la  

lámina un enfriado p rev io , a f in  de e v ita r  la s  tensiones 

por e stira d o , producidas en e l  proceso de calandrado, la s  

cuales rep e rcu tir ía n  a l  a p lica rse  dicha lámina en la s  obras 

a l  ser calentadas por la  acción so la r . --------------------------

25. Seguidamente l a  lámina se hace pasar sobre una
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serie de cilin d ro s enfriadores -1 3 - ,  provistos por ejemplo de cir­

culación de agua fr ía ,  lo s  cuales dán a la  lámina un enfriamiento 

posterior completo. -------------------------------------------------------------------------

La lámina es conducida en forma continua por una suce- 

5 * sión de ro d illo s  pasando por un aparato controlador de poros - 14- .  

Siguiendo l a  lámina por unos ro d illo s  compensadores de la s  varia­

ciones de la  velocidad de avance de la  lámina ó "looping" -1 5 - .  —

Finalmente la  lámina es enrollada en bobinas de metraje 

determinado, en una máquina bobinadora-cortadora - 1 6 - . ------- ---------

10. D escritas convenientemente la s  ca ra cterística s de la  in ­

vención, se hace constar que en l a  misma podrían introducirse cuan­

tas variaciones de d eta lle  de ejecución pueda aconsejar la  experien­

cia; a sí como podrán se r.d istin to s de lo s  descritos, lo s  aparatos, 

d isp o sitivo s y  elementos u tiliz a d o s. Siempre que con e llo  no se mo- 

15. difique la  esencialidad de la  misma, que es l a  que se resume y  con­

creta en la s  reivindicaciones que siguen. ---------------------------------------

N O T A

Se declara de novedad y  propiedad para España, sus te rrito rio s  y  

plazas de soberanía, la s  siguientes:
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1 &. Procedimiento para la  fabricación de láminas impermeabilizantes. 

Que se caracteriza por el hecho de partirse de una mezcla homogé­

nea a base de productos alquitranosos, en lo s que intervienen en 

la  proporción que se desee: breas, alquitranes, resinas termoplas— 

tic a s  de tipo p o liva n ílico , ta l  como cloruro de p o liv in ilo , aceta­

tos de p o liv in ilo , p o liv in il b u tira l, agentes p la s tific a n te s , car­

gas de naturaleza crista lo g rá fica  laminar y fibrosa, agentes an­

tioxidantes y  otros a d itivo s co n ven ien tes.---------------- — ----------------

23. Procedimiento según reivindicación anterior. Que se caracte- 

10. r iz a  por efectuar la  mezcla según proporciones determinadas e in­

troduciendo lo s  productos en e l orden adecuado en un aparato mez­

clador de palas - 1 -  con medios propios de calefacción y re frig e ­

ración. Siendo sometida a un calentamiento hasta alcanzar la  temr- 

peratura de polimerización entre lo s 120 y  1703 C. siendo mante—

15. nida la  temperatura hasta obtener una mezcla homogénea de todos 

lo s  componentes y  que su viscosidad llegue a unos valores deter­

minados, adquiriendo a sí la  estabilidad adecuada. -----------------------

33. Procedimiento según reivindicación anterior. Caracterizado 

por introducir la  mezcla en una máquina extrusionadora - 4- ,  pro- 

20. v is ta  de elementos refrigeradores y calefactores, que comprende 

una boquilla - 5 -  de forma de cola de pez también calefaccionada
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y  refrigerada, de construcción adecuada para obtener una disposi­

ción laminar de la  pasta extru sion ad a.-------------------.-------------- ------

4 &. Procedimiento según reivindicación anterior. Caracterizado por 

hacer pasar ésta pasta, ya en forma de lámina y  en forma continua, 

por entre lo s  cilin d ro s de una calandra alimentadora - 7 - , lo s  cua­

le s  están provistos de medios de calefacción y refrigeración . La 

presión de lo s cilin dro s sobre dicha lámina, dá a ésta un espesor 

uniforme sobredimensionado a l p r e f i ja d o .-------------- -------------------------

53. Procedimiento según reivindicación anterior. Caracterizado por

10. hacer pasar dicha lámina en forma continua por una segunda calan­

dra —8—, cuyos cilindros están provistos de medios de calefacción  

y  refrigeración . La presión de lo s  cilindros sobre la  lámina dará 

a ésta e l  espesor uniforme prefijado, dándole a l mismo tiempo el 

ancho predestinado mediante cortadores de o r illo s  -9 - .  ----------------

1$. Dicha operación de calandrado, produce un estiramiento

del m aterial de la  lámina, lo  que puede originar la  creación de 

tensiones internas en la  masa de la  misma, capaces de alte rar la s  

ca ra c te rística s f ís ic a s  y  mecánicas de la  lámina finalmente obte­

nida en e l  proceso de fabricación. ------------------------------------------------

20. ós. Procedimiento según reivindicación anterior. Caracterizado 

por e l hecho de que la  lámina una vez calandrada y en forma con­

tinua se introduce en una barca de refrigeración  -1 2 - ,  provista



de una circulación de agua fr ía , en la  cual se le  dá a la  lámina 

un enfriado previo a fin  de evita r la s  tensiones por estirado, pro­

ducidas en e l proceso de calandrado. ---------------------------------------------

7^. Procedimiento según reivindicación anterior. Caracterizado 

5. por hacer pasar la  lámina seguidamente por la  p e rife ria  de un tren 

de cilindros enfriadores - 13-  y  en forma continua. Provistos es­

tos cilindros de circulación de agua f r ía  u otro sistema de r e fr i­

geración, lo s cuales dán a la  lámina un enfriamiento posterior com­

p leto , eliminándose totalmente las tensiones producidas en e l ca- 

10. landrado, dando estabilidad a la  lámina a sí obtenida. — — .............

88. Procedimiento según reivindicación anterior. Caracterizado por 

el hecho de que una vez la  lámina ha pasado por e l tren de c il in ­

dros enfriadores, sigue en forma continua pasando por un sistema 

electrónico detector de poros - 14-  registrando todo e l ancho de 

15. la  misma. ----------------------------------------------------------------------------------------

Siguiendo la  lámina en forma continua por unos ro d illo s  

- 15-  compensadores de la s  variaciones de la  velocidad de la  lámi­

na co n tin u a .-------------------------------------- :---------------------------------------------

ps. Procedimiento según reivindicación an terior. Caracterizado por 

20. entregar finalmente la  lámina a una máquina bobinadora-cortadora 

- 16- ,  en la  cual la  lámina es cortada y  enrollada en bobinas de 

metraje determinado. ----------------------------------------------------------------------



103. PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LAMINAS IMPERMEABILI­

ZANTES. —

Todo e llo  t a l  como se describe y  reivin d ica en la  presente memo­

r ia  que consta de diez hojas foliad as y  mecanografiadas por una 

5* sola de sus caras.

MADRID
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