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MEMORTA TDESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a un procedi-
miento para la fabricacién de léminas impermegbilizantes

para recubrimiento de suelos, muros y cubiertas. ~————e-

Corrientemente para éste fin se emplean 14mi-
ngs en la que la materia impermeabilizante se halla ex-

tendida en un soporte que le da una consistencis, a fin

de facilitar su traslado y manipulacién. -

Las léminas impermesbilizantes a las que hace re-
ferencia ésta patente, se carscterizan por la gran resis-
tencia. que ofrecen al paso del agua, humedades, vapor de
aéua (efecto impermeabilizante), resistencia a la baja tem-
peratura, al envejecimiento, y & las variaciones de calor,
asl como por una elevada resistencis mecédnica sin necesidad

de un soporte.

El procedimiento que hace referencia a la presen-
te invencibn, se caracteriza por el hecho de partirse de
une mezcla homogénes a base de productos alquitranados, breas
¥ resinas termoplésticas de tipo polivinilico, adicionados
de plastificantes, cargas de naturaleza cristalogréfica la-

mingr, fibrosa y de productos antioxidantes.
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Efectuando le mezcla segln proporciones deter-

minadas, siendo sometida a un calentamiento, hasta slcan-
zar la temperatura de polimerizacién comprendida entre los
120 y 170¢ C., siendo mantenida la temperaturs, hasta que
la viscosidad del producto llega a unos valores determina-
dos, adquiriendo asi la estabilidad adecuada. A continua-
cidn se introduce el producto en una miquina extrusionado-
ra, de modo que el material saliente de la misma es obje-
to de presionado por medio de un juego de calandras que re-

gulan el grueso de la l4mina resultante, d4ndole un espe~-

sor uniforme de magnitud predestinada.

Dicha operacién de cslandradc produce un estira-
mientc del materiel de la lémina, lo que puede originar la
creacién de tensiones internas en la masa de la misma, ca-
baces de alterar las caracteristicas fisicas y mecédnicas

del material, y verse sometida a diferencias de temperatu-

rs en su empleo.

Por lo que lz lémina una vez calendrads se condu-
ce a una barca de refrigeracibén y cilindros enfriadores, en
los cuales se eliminan las tensiones producidas en el ca-
landrado, y que de no efectuarse repercutirisn al gplicar-

se la lémina en la obra, y verse sometida a diferencigs de

temperatura.

Otros objetos y caracterigticas de la invencidn
se irédn dando a conocer con detalle a lo largo de la des~

cripcibén que sigue, la cual, dado su fin primordial, debe-
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ré ser interpretada como desprovista de todo alcance limi-

tativo.

La ejecucién del conjunto del procedimiento, y
en forma continua tiene lugar como se describe a continus-
cibn, pudiéndose utilizar para ello la instalacibén que co-
mo ejemplo, se presenta esquematicamente en el dibujo ad-

junto. Hoja tnica.’

En la fase de preparacidén de materisles, se adop-
ta una mezcla de productos alquitranosos en la que inter-
vienen en la proporcidn que se desee, breas, alquitranes,
resinas termoplésticas de tipo polivinf{lico, tal como clo-
ruro de polivinilo, acetato de polivinilo, polivinil buti-
rel, agentes plastificantes, cargas de natureleza crista-
logréfica laminar y fibrosa, agentes antioxidantes y otros

aditivos convenientes.

Esta mezcle se efectua introduciendo los produc-
tos en el 8rden adecuado en un sparato mezclador de balas
tipo sigma -1-, provisto de medios de calefaccibn y en el
que se obtiene una mezcla homogénea de todos los componen-

tes, disolviéndose las resinss en los plastificantes. ———-~

La pasta homogéneq obtenida en el mezclador -1-
se dJescarga en un cubilote -2-, el cual se traslada por me-
dio de un polipasto =-3=- u otro elemento andlogo a un gpa-
rato extrusor ~4- provisto de elementos refrigeradores y

calefactores, que comprende una boguilla -5- de forma de

L
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cola de pez, también-calefaccionada y refrigerada, de cons-—

$ruccibn sdecusds para obtener una disposicién leminer de

lg pastae extrusionada.

Este pasta en forma de lémina -6-, se hace pasar
e continuacién, por entre los cilindros de una calandra

slimentedors -7- los cuales estén provistos de medios de

_calefaccién y refrigeracidn, en la cual la presién de los

mismos sobre la ldmina continua, da a ésta un espesor uni-

forme sobredimensionsdo al prefijado.

Seguidamente la léming en forma contimua, pasa
s una segunda calandra -8-, cuyos cilindros estén igual-
mente provistos de medios de calefaccién y refrigeracién,
en ia cual dando una presién & los cilindros daré a ésta
un espesor uniforme deseado, al mismo tiempo que se le da

el ancho prefijado mediante cortadores de orilles -9-. --

Diche lémina a la salide de la calandra es con-
ducida en forma contfnua, pasando por un aparato contro-
lador de espesores -10-. Se introduce guiada por rodillos
-11- dentro de una barca de refrigeracién =12~ provista
por ejemplo de circulacién de ague fria, la cual da & la
14mine un enfriado previo, a fin de evitar las tensiones
por estirado, producidas en el proceso de calandrado, las

cuales repercutirian sl aplicarse dicha lémins en las obras

al ser calentadas por la accidn solar.

Seguidamente la lémine se hace pasar sobre una
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série de cilindros enfriadores —13-, provistos por ejemplo de cir-

culacién de agua fria, los cuales dén a la ldmina un enfriamiento

posterior completo.

Lz limina es conducida en forms contimma por una suce—

sidn de rodillos pasando por un aparato conirolador de poros —14-.

Siguiendo la ldmina por unos rodillos compensadores de lag varia-

ciones de la velocidad de avance de la limina & "looping" -15-. —

Finalmente la limina es enrollada en bobinas de metraje

determinado, en una miquina bobinadora-cortadora —16-, =———————mm—

Descritas convenientemente las caracteristicas de la in-—
vencidn, se hace constar que en la misma podrian introducirse cuan-
tas variaciones de detalle de ejecucidn pueda aconsejar la experien—
ciaj asi como podrdn ser distintos de los descritos, los aparatos,
dispositivos ¥y elementos utilizados. Siempre que éon ello no se mo-
difigue la esencialidad de la misma, que es la que se Tasume ¥y con-

creta en lasg reivindicaciones que siguen.

Se declara de novedad y propiedad para Espafia, sus ferritorios ¥

D4

plazas de soberania, las siguienses:

BN
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REIVINDICACIONES

12, Procedimiento para la fabricacidén de léminas impermeabilizantes.
Que se caracteriza por el hecho de partirse de una mezcla homogé--
nea a base de productos alguitranosos, en los que intervienen en

la proporcidn que se desee: breas, alquitranes, resinas termoplés—
ticas de tipo polivinilico, tal como cloruro de polivinilo, aceta—
tos de polivinilo, polivinil butiral, agentes plastificantes, car-—

gas de naturaleza cristalografica laminar y fibrosa, agentes an-

tioxidantes y otros aditivos convenientes.

28, Procedimiento seglin reivindicacidn anterior. Que se caracte—
riza por efectuar la mezcla segin proporciones determinadas e in-
‘troduciendo los productos en el Srden adecuado en un aparato mez-—
elador de palag —1~ con mediog propios de calefaccidn y refrige-
racidn, Siendo sometida a un calentamiento hasta alcanzar la tem—
peratura de polimerizacidn entre los 120 y 1702 C. siendo mante-
nide la temperatura hasta obtener una mezcla homogénea de todos

los componentes y que su vigcosidad llegue a unos valores deter-

minados, adgquiriendo asi la estabilidad adecuada.

»

38, Procedimiento seglin reivindicacidn anterior. Caracterizado
por introducir la mezcla en una miquina extrusionadora —4-, pro-

vista de elementos refrigeradores y calefactores, que comprende

una boquilla ~5- de forma de ccla de pez también calefaccionada

e
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y refrigerada, de construccidn adescuada para obiener una disposi-

cidén laminar de la pasta extrusionada.

4&, Procedimiento segin reivindicacién anterior. Carzcterizado por
hacer pasar ésta pasta, ya en forma de lémina y en forma continua,
por entre los cilindros de una calandrs alimentadora ~7-,los cua-
les estin provistos de medios de calefaccidn y refrigeracién. Ia

p&esién de los cilindros sobre dicha lémina, déd a ésta un esvesor

uniforme sobredimensionado al prefijado.

58, Procedimiento segin reivindicacidn anterior, Caracterizado por
hacer pasar dicha ldmina en forma continua por una segunda calan~
dra ~8-, cuyos cilindros estén provistos de medios de calefaccidn
y refrigeracidn. La presibn de los cilindros sobre la ldmina dard
a 8sta el espesor uniforme prefijado, déndole gl mismo tiempo el

ancho predestinado mediante cbrtadores de orillog =0-. ————me————

Dicha operacién de calandrado, produce un estiramiento
del materizl de la ldmina, 1o que puede originar la creacidn de
tensiones internas en la masa de la migma, éapaces de alterar las
caracteristicas fisicas y mecdnicas de la lémina finalmente obte-

nida en el proceso de fabricacidn.

68. Procedimiento segin reivindicacidn anterior. Caracterizado
por el hecho de que la lémina una vez calandrada y en forma con~

t{mua se introduce en una barca de refrigeracién ~12~-, provista

4G
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de una eirculacidn de agua fria, en la cual se le dd a la lémina

un enfriado previo a fin de evitar las tengiones por egtirado, pro-

ducidag en el procego de calandrado.

T2. Procedimiento segin reivindicacidn anterior. Caracterizado

por hacer pasar la lémina seguidamente poi la periferia de un tren
de cilindros enfriadores -13- y en forma continua. Provisios es—
tos cilindros de ciroculacidn de agua fria u otro sistema de refri-

geracidn, los cuales dén a la ldmina un enfriamiento posterior com~

pleto, eliminindose totalmente las tensiones producidas en el ca-

landrado, dando estabilidad a la lémina asi obtenida. ——

8e, Procedimiento segin reivindicacidn anterior. Caracterizado por
ol hecho de que una vez la lamina ha pasado por el tren de cilin-
dros enfriadores, sigue en forma continua pasando por un sistema

eléctronico detector de poros -14- registrando todo el ancho de

la misma.

Siguiendo la limina en forma continua por unos rodillos

—15- compensadores de las variaciones de la velocidad de la ldmi-

na continua.

98, Procedimiento segin reivindicacidn anterior. Caracterizado por
entregar finalmente la ldmina a una miquina bobinadora-cortadora

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

metraje determinado.

Cke
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102, PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LAMINAS IMPERMEABIT.I-
ZANTES.

Todo ello tal como se describe y reivindica en la presente memo—
ria que consta de diez hojas foliadas y mecanografiadas por una

5. sola de sus caras.
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