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FKIHBR CERTIFICADO 3X5 ADICION

oolicitado en España a favor da TEXSA, 3.A., de nacionali­
dad española, domiciliada en Pje. Mar sal nP 13, Baroelona, 
por "Perfeccionamientos en la Patento de Invención no 391.013 
por Procedimiento para la fabricación de láminas impermeables".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a unce perfecciona­
mientos en la Patente de Invención nP 391.013 por "Procedimiento 
para la fabricación de láminas impermeables", específicamente 

5. de capas aóltiples, o sea láminas complejas, para su uso, por 
ejemplo, en la construcción, particularmente para la impermea- 
bllización de suelos. Corrientemente se utilizan laa láminas com 

plejas de este gánero para el destino expresado, por lo que la 
finalidad de esta invención ee un procedimiento para la obtención 

10. de dichas láminas, el cual ofrece detenainadas ventajas que per­
miten superar los inconvenientes que ordinariamente ee encuen­
tren en la ejecución de las divereae fases de tales procesos. -

Para realizar su función y al mismo tiempo facilitar su 
aplicación, las láminas impermeables obtenidas por el procedí-



miento de la Patente de Invención na 391.013 están formadas pe 
láminas muy delgadas de polietilcno que alternan con capas as­
fálticas sustancialmente más gruesas, estando formada la lámi­
na impermeable más sencilla por dos láminas exteriores de po- 
lietlleno y una capa asfáltica interior. - - - - - - - - - - -

En estas láainas compuestas, aparte de oa función adheai 
va, la capa asfáltica desempeña tambián la función más impor­
tante de impermeabilizaoión. Para realizar esta función la 
capa asfáltica debe oer suatancialmente más gruesa que el aspe 

aor mínimo necesario para que tenga efectos adhesivos. - - - -

Es conocido en la tácnica utilizar polipropileno^ cloruro 
de polivinilo y materiales plásticos similares. No obstante, n 
ha encontrado, oegón la citada Inatento de Invención no 391.013] 
que las áminas de pclietileno, que pueden ser más delgadas (& 
0,02 a 0,09 mm do e^ecor), más adaptables y perfectamente im­
permeables, son muy apropiadas y mejores que cualquier otro ma­
terial utilizado hasta la fecha. Al mismo tiempo se ha observa­
do que una capa asfáltica mucho más gruesa (do unos 4 mm do es­
pesor) ea necesaria entro las dos láminas de poliotileño, y 
que se plantea el problema de lograr ou adhesión a aquállaa, 
puesto que el asfalto no se adhiere fácilmente al poliotileno.

El problema resuelto por la citada Patento de Invención 
na 391.013 era grave y la solución hallada para el mismo se ca­
racteriza por el hecho de que un par de rodillos o cintas de
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compresión realizan las siguientes operaciones simultáneamente: 
(a) laminado de la mezcla asfáltica fundida; (b) adhesión de 
la mezcla asfáltica a las láminas de polietlleno adyacentes y 
(c) refrigeración de estas láminas, precisamente en el momento 

5. y en el lugar en que se ponen en contacto con la mezcla asfál­
tica fundida, mediante películas de agua recogídae por los ro­

dillos o cintas en su giro. De esta forma es posible conseguir 
le que es en realidad el logro de dicha invención: una lámina 

gruesa que comprende doe láminas delgadas de material extréma­
lo. dómente flexible (polietileno) con intercalación de una capa

gruesa de mezcla asfáltica adecuada entre las mismas. - - - -

Este procedimiento, no obstante, presenta el inconvenien­

te de que la oolidarlzación entre los componentes no se legra
con facilidad ya que el asfalto no se adhiere fácilmente al 

1 3 . polietileno, por lo que oe ha desarrollado una mezcla asfálti­
ca adecuada, objeto de la presente invención, que hace posible 
conseguir una perfecta adhesión en láminas de este género, en 
que la base impermeabilizante la forman las capas de polieti­
leno, mientras quo la capa de mezcla asfáltica gruesa actúa 

20. en calidad tanto de protección como de adhesivo.

según la invención, un piocedimiento para la fabricación 
de láminas impermeables, complejas, que constan al menos de dos 

láminas continuas y flexibles de plástico, entre las que va in­
tercalada, como medio adhesivo, una capa uniforme de asfalto de 

25. espesor ajuotable a voluntad, comprende hacer avanzar doe lá-
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alnas do polietilono esteladas una do otra, aplicar a dichas 
láminas do polietilono una capa do una mezcla asfáltica que 
contieno un $5/70% de asfalto, un 25/30% do pizarra y un 5/10% 

do látex o elaotámero tipo látex, en caliente y en estado 
5. fluido, a una temperatura de 170/19000, adherir mutuamente ba­

jo presida dichas láminas de polietilono y la capa de mezcla 

asfáltica, con la capa asfáltica intercalada ontie lao láminas 

de polietilono, refrigerar simultáneamente dichas láminas de 
polietilono con una película de agua aplicada a la superficie 

10, de las láminas de polietilono que no sea la que está en contac­
to con la mezcla asfáltica, aplicándose la película de agua a 
cada lámina de polietilono a una distancia do 20 a 40 ca antea 
del punto de contacto inicial entre las láminas de poliotileno 
y la mezcla asfáltica, con lo que se evita que el calor des- 

ig. prendido por la mezcla asfáltica fundida y caliente deteriore
lao láminas de polietilono. - - -------------- - -  - -  - -  -

Lasláminas o bandas do polietilono pueden ser de cual­
quier espesor, aunque normalmente se prefiero una lámina delga­

da de polietilono, por ejemplo, do aproximadamente 0,01 mm a 
20. 0,10 am. La capa de mezcla asfáltica fundida es relativamente

más gruesa, preferentemente del orden de 1 a 4 am y tal como se 
ha dicho anteriormente contiene un 65/TO% do asfalto, un 25/30% 
de pizarra y un 5/10% de látex o elaot&aero tipo látex. En la 
presante memoria se utiliza la exprenidn "mezcla asfáltica" 
para significar una mezcla asfáltica del tipo descrito en la25



frase anterior.

La invención puede nevarse a cabo de distintas sane ras, 

pero se describirá a continuación una realización especifica 

de la misma, únicamente a titulo de ejemplo, haciendo referen­
cia a loa planos anexos, en los cuales: - - -  - -  - -  - -  - -

Figura 1, ea una vista esquemática en alzado lateral de 

una disposición para fabricar láminas complejas según el proce­

dimiento de la invención. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Figura 2, es una vista en planta desde arriba de la dis­
posición de la figura 1.

En el procedimiento ilustrado en las figuras, dos lámi­
nas 1A y 1B de banda de poliotilono, procedentes de sendas bo­
binas 2A y 2B, envuelven parcialmente unos rodillos cilindricos 

3A y 3B, paralelos entre si, que giran en sentidos opuestos, de 
modo que las bandas de polietileno convergen en dirección des­

cendente. Dichos rodillos 3A y 3B giran sobre unos ejes 4A y 
4B acoplados al correopondiente eqpipo motor. - - ^ -

Dispuesta por encima de loe rodillos 3A y 3B ce halla una 

tolva 5 de aplicación de mezcla asfáltica que, en su forma más 
simple comprendo dos paredes extremas 5A, cerrando los dos ro­
dillos rotativos 3A y 3B el fondo abierto de la tolva 5. Se 
vierte una mezcla asfáltica fundida 6 que contiene un 65/70% 

de asfalto, un 25/30% de pizarra y un 5/10% de látex o elastó-
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mero tipo látex en la tolva $ a partir da una tiente da aliñan* 
taeión 7 y aa distribuyo a lo largo da la zona internadla da 
loa citados rodillos entra las láainaa 1A y 1B que envuelven la 
rodillos# Altamativamente podrían utilizaras doa aariaa da ro* 

3# dilloa diapueatoa paralalaaenta a las bandas da p̂ iotilano pa­
ra la transferencia de la mazóla asfáltica a las aiamaa. - - -

Seguidamente, al giro y compresión oostbinadaa da loa rodi­
llos cilindricos 3A y 3B crea una presida sobre laa bandas da 
polietilano 1A y IB en la capa 6 da mezcla asfáltica comprendi­

do# da entre ellas para formar la lámina compleja en su estructura­
ción más soncilla da trae capas#

El espesor de la capa asfáltica 6 aa regula a voluntad 
entra 1y 4 am mediante una mayor aproximación o separación da 
loa rodillos 3A y 3B mediante lea elementos idóneos da ajusta 

13. anexos a ellos. -
la lámina compleja se sumerge en una masa 9 da agua conte­

nida en una artesa 10. Los rodillos cilindricos 3A y 3B quedan 
parcialmente sumergidos en el agua 9# con lo que recogen una 
película do agua en su cara exterior, que sa transmita a la 

20. superficie da contacto con loa rodillos ds laa bandas ds polis- 
tileno 1A y 1B. Loa rodillos humedecidos 3A y 3B ss ponan an 
contacto oon las bandas 1A y IB da polietilano respectivamente 
an pantos situados a unos 30 cm (medición realizada en la di­
rección longitudinal da las bandas) antes da llegar a loe pun- 

2$. toe de contacto inicial entre las láminas 1A y IB y la mezcla



asfáltica caliento. Esta disposición es necesaria para evitar 
que el color de la mezcla asfáltica fundida 6 provoque el de­
terioro de las bandas 1A y IB de polietileno# fácilmente ex­
puestas a quedar deterioradas por dicho calor. - - -  - -  - -  -

El paso da la lámina compleja 8 por el agua 9 tiene por 
objeto el completar la refrigeración y estabilización de la 
lámina. Para coadyudar a las anteriores acciones refrigerantes# 

la invención tambián prevá el realizar una circulación de agua 
por el interior de loa rodillos cilindricos 3A y  3B a traeváa 
de aua ejes tubulares 4A y 4B. - - - - - - - - - - - - - - - -

Para obtener láminas complejas que comprenden mayor núme­
ro de capas# so hace pasar la lámina inicial de tres capas# 
formada de dos láminas de polietileno, por ejemplo de un espe­
sor de aproximadamente O #012 mm a 0,09 mm y una capa intermedia 

de mezcla asfáltica, aproximadamente de 4 mm de espesor# por 
otros aparatos análogos de modo que en cada uno de dichos apa­

ratos se alimentan la lámina de tres capas y otra lámina de po­
lietileno# junto con la capa de mezcla asfáltica intermedia 
correspondiente. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

Los rodillos sen ligeramente ásperos y tienen un diámetro 
mínimo de 40 om. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

El agua es arrastrada por los rodillos y humedece cada 
banda de polietlle. o en su cara radialmente interior unos 30 
cm antea de su contaoto con el asfalto a l80ec. - - - - - - -



La película de agua atrapada o Intercalada entre las ban­
da# de polietilene y loa rodilloe ae evapora al ponerse en con­
tacto con la mezcla asfáltica a 18MC con lo que ce logra el 
doble efecto refrigerante de!

a) impedir cualquier aumento posterior de calar; - - - - -
b) aumento del efecto refrigerante por absorción da 80

cal/g a cedida que el agua pasa de la fase líquida a la fase de 
vapor* — —  —  —  — —  — — — —  —  — — — — — — — —  —  —  —  ̂  —  — —

Bate sistema totalmente nuevo ha permitido el ueo.nmca lo­
grado antes* de película de polietileno de baja densidad y alta 
presión que tiene w  punto de fusión de 93*C aproximadamente y 
el uso incluso de películas de galga 50* equivalente a 0,012 
am, que ee el espesor mínimo que se fabrica en la actualidad* 
lográndose todo ello mientras se fabrica la lámina compleja. -

En este proceso la banda de polistileno circula desde antee 
del punto de máxima aproximación entre loa rodilloe hasta el 
punto de enrollamiento de la lámina compleja en agua y de esta 
forma es posible sumergir la mezcla asfáltica a 180*C en el 
agua.

El sistema es realmente imprescindible cuando, como ee el 
caso de la invención, ae utilizan espesores de la cepa asfálti­
ca de al asnos 1 a 2 mm, dado que la relación entre el gran ccg 
tenido térmico de la mazóla asfáltica y el pdietileno llega a 
ser de 200!?. - -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- --
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Otra ventaja de eate proceso ea que coando el material de 
polletileno sale del proceso, tiene lee mismas propiedades fí­
sicas y químicas que antes del proceso, algo no logrado con 
ningún otro proceso existente* - —

5. Este proceso permite fabricar productos a velocidades des­
de 40 m/̂ nin hasta la velocidad increíble de i m/mln* - - - - -

Cabe añadir como factor distintivo que este proceso es com 
pie temante continuo desde la entrada de los materiales hasta 
el enrollado y envasado* -

10. la invención prevá el uso de otras formas de realización
del dispositivo para la fabricación de las láminas complejas 
según el procedimiento de la invención, entre las cuales se 
enouentra una que comprende cintas transportadoras sin fin que 
llevsn las bandas do polletileno a las cuales se aplica la capa

15* de mezcla asfáltica con una rasqueta, sometiándoee dichas capas
a una presión apropiada, siendo posible proporcionar una plura­
lidad de dichas capas utilizando un número apropiado da cintas 
sin fin. Las cintas están sumergidas (parcialmente sumergidas) 
en agua, -.-i.--..-----.*..*...-...*** — ...*-.*..*-**

20. Descritas convenientemente las características de la inven­
ción se hace constar que en la misma podrán introducirse cuan­
tas variantes de detalle pueda aconsejar la experiencia, siem­
pre que con ello no se modifique la esencialidad de la misma 
que ea la que se resume y concreta en las reivindicaciones que

/
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signen*

' N O T A
* Se declaran de novedad y propiedad para EepaSa, ana terd ̂N*torioa y plazco de soberanía, laa eiguientes* - - - - - - - -

5. R E I V I N D I C A C I O N E S

10.

1$.

\
20.,

2?.

1*- Perfeeeionamientoa en la Patente de Invención n*
191 *013 per "Procedimiento para la fabricaol& de láminaa im­
permeables", concretamente do las que conatan de al menos dos 
3ámlnan oontínaaa flexible a de plástico entre laa que va inter­
calada, como medio adhesivo, ana capa uniforme de aefalto, de 
espesor ajuatable a voluntad, earacterizadoa porque comprenden 
haoer avanzar doa láminas de pclietileno espaciadas una de 
otara, aplicar a dichas láminas de polietilano una oapa de mez­
cla asfáltica que contiene un 63/70% de asfalto, un 25/30% de 
pizarra y un 5/10% de látex o elaat&aero tipo látex, en oalien 
te y en estado fluido, a una temperatura de 170/190*0, adherir 
mutuamente bajo presión dichas láminas de polietilano y la ca­
pa de mezcla asfáltica con la oapa da mezcla asfáltica interca­
lada entre lae láminas de polietilano, refrigerar simultánea­
mente dichas láminas de polietilano con una película de agua 
aplicada a la superficie de las láminas de polietilano que no 
sea la que está en contacto con la mazóla asfáltica, aplicándo­
se la película de agua a cada lámina de polietilano a una dis­
tancia de 20 a 40 cm antee del punto de contacto inicial entre 
las láminas de polietileno y la mezcla asfáltica, con lo que ae



evita qpe el calor desprendido por&eha mezcla asfáltica fun­
dida y caliente deteriore las láminas de polletileno. -  - - -

2.- Perfeccionamientos segán la reivindicación i, carao- 
tari zades porque dea láminas de polietileno en forma de banda 
con un espesor de aproximadamente 0,01 mm a 0,10 mm aproximada­
mente envuelven parcialmente sendos rodillos que giran en sen­
tido contrario, con lo que se forma un espacio, de 1 mm a 4 
mm aproximadamente, entre dichos rodillos, que llevan las 
correspondientes banáaa que les envuelven, y porque se vierte 
uniformemente en dicho espacio una corriente de dicha mezcla 
asfáltica fluida caliente y se somaté a presión en dicho espa­
cio para formar una lámina compleja de trea capas, ajustándose 
a voluntad el espacio Mitre cada par de dichos rodillos. - - -

1.- "PERBECCICNANIENTOS El? LA PATENTE DE INVENCION NB 
391.013 POR PROCEDIMIENTO RARA LA FABRICACION DE LAMINAS 
IMPERMEABLES". ^  ^  ̂ ^  ^ ^  ̂  -  -

Todo ello conforme se describe y reivindica en la presente 
memoria que consta de once hojas, foliadas y mecanografiadas 
por una sola de sus caras, y de ana lámina de dibujos que la 
lluatra*'
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