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‘totalmente la junta. Normalmente el material bituminoso se mani+

“junta que se deseaba cerrar.,

La preseﬁte invencién se refiere a un
procedimiento para el sellado de juntas de dilatacidn, mediante
el cual se consigue una aplicacidn perfecta y répida del produc-
to de sellado.

Como es sabido, en la maycria de las cong
trucciones, ya sean de edificaciones o de obras pﬁblica§, siem=
pre que tienen una cierta envergadura,es preciso dejar unas jun
tas para absorber las dilataciones y contracciones de la obra
por efecto de variacidén de la temperatura ambiente, Estas jun-
tas es imprescindible cerrarlas para evitar el paso o fugas de
aire o liquido de un lado a otro de la obra,

Como ejemplo de este tipo de construccidn

. '
pueden citarse los canales para la conduccién de agua entre pun-d
tos distantes. Estos canales, construidos normalmenteAde hormi-
gdn, necesitan llevar estas juntas de dilatacidn las cuales, pox
otro ladoy deben ir selladas para impedir la fuga del liquido.

En cualquier caso, para el cierre de las
juntas de dilatacidn se suelen utilizar materiales bituminosos
que a la temperatura ambiente no fluyan y se comporten como ma-
teriales elasticos, absorbiendo las variaciones en la dimensién
de la junta por efecto de las dilataciones y contracciones de
la‘obra.

Hasta ahora estos productos bituminosos
se aplican manualmente mediante espAtulas o utensilios especia=-
ies que permitian ir introduciendo el material hasta rellenar

.

pulaba en forma de tiras que se introducian y presionaban en la

Este sistema exige una elevada cantidad

de mano de obra la cual encarece enormemente la construccibn, so
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-paredes que limitan la junta. Este corddn se va aplicando en un

bre todo cuando el nfimero de juntas es elevado.

El objeto de la presente invencién es con
seguir un procedimiento para la formacién o cierre de las juntas
de dilatacidén con el cual, al mismo tiempo que se consigue un

cierre perfecto de la junia, se reduzca al minimo la mano de obr

T ®

necesaria, reduciendo con ello enormemente el precio del coste
por metro lineal de junta y de este modo el precio total de la
obrﬁ.

De acuerdo con la invencidn, se parte de
un producto bituminoso sin disolvente, con cauchos y cargas pa-
ra obtener un producto eldstico termoplistico y resistente meca-
nicamente. Al mismo tiempo es un producto que a elevada tempera-
tura alrededor de los l60°C. presenta una gran viscosidad, sien-
do al mismo tiempo un material que no fluye en frio y se compor-

ta como un material elastico.

Dicho producto bituminoso puede estar
constituido por una mezcla de betun 150/200, en una proporcién\
del 30%, amiante 12%, carbonato cllcico 57% y caucho 1%.

De acuerdo con el procedimiento de la in
vencidn se procede a calentar este producto hasta conseguir la
fluidez suficiente que permita bombearlo a presién hasta una

boquilla o pistola extrusora, la cual suministra un cordén del

producte en esta semifluido, que se aplica directamente sobre las

0 sucesivas pasadas hasta rellenar totalmente la junta.

Debido al estado smifluido en que el pro
ducto se aplica, este se .adapta y se adhiere perfectamente a la
paredes de la junta y rellena totalmente cualquier poro o grietj

o deformacidén gue puedan presentar las paredes que delimitan la

junta.
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terial bituminoso una vez eliminada una de las bases o tapa del

bituminoso cuando este alcanza la fluidez precisa; calentando el

-4 -

Con este‘sistgma se consigue una aplica-
c¢idén répida del producto reduciéndose enormemente el tiempo nece
sario para rellenar totalmente la junta.

Al mismo tiempo, la boquilla o pistola
aplicadora puede estar configurada de modo que los cordoneé pue=-
dan aplicarse directamente sobre el fondo o parte mas profunda
de la junta, sin tener que recurrir a utensilios o elementos
auxiliares que presionen y adapten el material.

El calentamiento del producto puede conse
guirse, dentro del recipiente en que estad contenido, por cualqﬁier
medio, realizindose su extraccidén a presidn, mediante la corres-
pondiente bomba y haciendolo circular a través de una manguera
calorifugada y dotada, por ejemplo, de una cavidad anular a tra-
vés de la cual se haga circular un fluido térmico que mantenga
el producto en el estado de fluidez hasta la llegada de la boqui|
lla o pistola, la cual puede estar asimismo también calentada,
con lo cual la salida del producto se obtiene facilmente.

El calentamiento puede efectuarse en el
mismo recipiente que sirve para el envasado del producto bitumi
noso.Como envases para este tipo de productos suelen utilizarse
bidones normalizados de 200 litros. Para el calentamiento del
producto se empleara ventajosamente un plato de didmetro ligera-
mente inferior al del biddn, cuyo plato se dispone sobre el ma-
biddn. icﬂo plato va dotado de un circuito de calentamiento,
bien mediante un fluido térmico o electricamente. E1l plato lleva

inferiormente una bomba que efectua la extraccidn del producto

plato al producto bituminoso progresivamente conforma va siendo

extraido por la bomba.
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La temperatura de calentamiento del pro-
ducto bituminoso varia de acuerdo con las caracteristicas de la
junta o suela, tales como seccidn y profundidas de la junta, y
de la composicibén del producto bituminoso. En cualquier caso di-
cha temperatura oscilaré entre los 180 y 220°,

El plato de calentamiento antes citado
tiene la ventaja de calentar solamente una capa de aproximada~-
mente 5 cms de profundidad, que va progresando conforma la bome
ba extrae al producto en estado fluido, cuyo producto es impul~
sado a través de una manguera dotada de un circuito externo de
calentamiento, a base del mismo fluido térmico que calienta el
plato, impidiendo que el producto bituminoso pierda su fluidez.

La aplicacibn del producto bituminoso en
estado semifluido se aplica mediante una pistola adecuada, la
cual, como ya se ha indicado, dispone también de un ciréuito de
calentamiento, de modo que la fluidez conseguida con el calenta-
miento del producto bituminoso se mantiene hasta el mismo momen-|

to de su aplicacidn.

La pistola suministra un corddn en estado
semifluido que unido a la presidon a la cual sale dicho producto,
permite su féAcil aplicacién para rellenar cualquier tipo de jun—

ta mediante sucesivas paradas.

Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente indica-

¢as son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no

alteren su principio fundamental.




10

15

20

25

30

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento para el sellado
de juntas de dilatacién con productos termopléasticos, caracteri-
zado porque se procede al calentamiento de un producto bitumino-
so de natﬁraieza estitica, termoplastico y resistente mecanica-
mente a base de una mezcla de betin, caucho y cargas, cuyo ca=-
lentamiento tiene lugar a una temperatura comprendida entre 180
y 22000, hasta conseguir un estado semifluido, a continuacidn se
bombea a presidn a través de una manguera dotada deun circuito
de calentamiento hasta una boquilla extrusora, dotadé igualmen~
te de un circuito de calentamiento, para impedir su solidifica-
cidén, suministradndo dicha boquilla un corddn en estado semifluil
do que se aplica directamente sobre las paredes de la junta a
sellar, en sucesivas pasadas hasta rellenar dicha junta,

2.~ Procedimiento éegﬁn la reivin-
dicacidén 1, caracterizado porque el calentamiento se efectua me
diante un plato dotado de uﬁ circuito de calentamiento, cuyo plal
to es de dimensidn ligeramente inferior a la seccidn del reci-
piente que contiene el producto bituminoso y se aplica sobre di
cho producto, producieydo la fluidificacién del mismo en una prg
fundidad de 5 cms aproximadamente, estando la bomba de extrac-
cidn situada bajo dicho plato.

3.- Procedimiento segiin la'reivig
dicacidn 1, caracterizado porque las cargas afiadidas a la mezclyg
de betin y caucho, para conseguir las caracteristicas eléasticas
Y resistentes precisas, consisten en amianto y carbonato cldleci-
.CO-

4,- Procedimiento para el sellado
de juntas de dilatacidnm con productos termoplésticos, tal y

como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria.
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