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Vu la lod du 28 Mars 1984 sur les brevets d'invention, notamment l'article 22;
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3 1050 BRU'l(CE]).éEg.p PPes ?
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"Membrane d'étanchéité bitumineuse”

L'invention concerne une membrane d'étanchéité
bitumineuse pourvue d'un joint adhésif appliqué sur une surface de
recouvrement de la membrane et d'une premiére bande adhésive longitu-
dinale appliquée en bordure sur 'autre surface de la membrane.

Une telle membrane, parfois appelée membrane
auto-adhésive, est connue et commercialisée sous la marque "Vedastar”
par la société Vedag G.m.b.H. La surface de recouvrement, qui est
la surface destinée a entrer en contact avec la surface & recouvrir
telle que par exemple la surface d'une toiture, est pourvue d'un joint
adhésif. Suivant la membrane connue, le joint adhésif est formé par
une colle appliquée dans la masse de la membrane et sur toute la
surface de recouvrement. Lorsque la membrane connue est posée
sur une surface a recouvrir, elle est collée i l'aide de sa surface collante
sur ladite surface a recouvrir. La premidre bande adhésive sert &
former la liaison entre deux membranes ou parties de membranes
juxtaposées. En effet, lors de la pose des membranes, on recouvrira
la premiere bande adhésive par une membrane posde juste a c6té,
de telle sorte que la premiére bande adhésive entrera en contact
avec le joint adhésif, ce qui permettra de coller en cet endroit deux
membranes juxtaposées l'une a l'autre. L'emploi de telles membranes
offre l'avantage d'une plus grande sécurité lors de la pose car elles
ne nécessitent plus l'utilisation d'une flamme de chalumeau pour réunir
les membranes.

L'utilisation de telles membranes est toutefois soumise
a de fortes contraintes. Pour obtenir une bonne et durable adhérence
de la membrane a la surface 3 recouvrir, il faut traiter la surface
au préalable. Ceci implique qu'il faut la nettoyer, enlever les poussiéres
et la sécher. Un mauvais traitement préalable de la surface causera
une mauvaise adhérence de la membrane réduisant ainsi Iefficacité
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de la membrane. De plus, on a constaté que la membrane collante
dans la masse est plus vulnérable qu'une membrane non collante.
Ceci~impoge donc une vigilance accrue lors de la pose de la membrane
€t constitue donc une technique plus onéreuse.

L'invention a pour but de réaliser une membrane
d'étanchéité bitumineuse dont l'adhérence & la surface & recouvrir
est sensiblement moins tributaire du traitement préalable de la surface
a recouvrir et olt les propriétés adhésives de la membrane n'entravent
pas la qualité de la membrane.

‘ A cette fin, une membrane suivant I'invention est
caractérisée en ce que ledit joint adhésif est formé par une seconde
bande adhésive longitudinale appliquée en bordure de la membrane,
ladite seconde bande étant appliquée du c8té opposé 3 celui ol est
appliquée la premiére bande, lesdites premiére et seconde bandes
étant formées par un adhésif appliqué en surface de la membrane.
Puisque l'adhesif n'est plus appliqué sur toute la surface de la membrane
mais seulement par bandes situées en bordure de la membrane et
qu'il est appliqué en surface de la membrane, l'adhésif n'est plus
meélangé au bitume et n'entravera donc pas les propriétés de ia membrane.
La surface de recouvrement n'étant plus adhésive que sur l'épaisseur
de la seconde bande, il n'est plus indispensable de traiter préalablement
la surface & recouvrir car de toute fagon la seconde bande sera collée
sur la premiere bande d'une membrane juxtaposée. En effet, il n'est
plus indispensable de rendre la surface parfaitement propre pour que
la membrane puisse y adhérer convenablement.

Une premiére forme de réalisation préférentielle
d'une membrane suivant l'invention est caractérisée en ce que les
bandes adhésives ont une largeur située entre 8 et 20 cm, de préférence
a peu pres de 10 cm et une épaisseur située entre 0,1 3 2,5 mm.
On obtient ainsi une surface de contact suffisante entre deux membranes
successives et on assure une bonne liaison entre deux membranes
& juxtaposer.

Une deuxiéme forme de réalisation préiérentielle
d'une membrane suivant ['invention est caractérisée en ce que les

bandes adhésives sont formées par une couche de colle sensible 2
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la pression. La simple application d'une pression suffit alors pour
faire adhérer entre elles les membranes juxtaposées.

- . = L'invention concerne également un dispositif de
fabrication d'une membrane d'étanchéité bitumineuse caractérisé en
ce qu'il comprend une premiére respectivement une seconde station
agencée pour appliquer une premiere respectivement une seconde
bande adhésive longitudinale en bordure sur une surface de recouvrement
respectivement exposée de la membrane, la premidre et la seconde
stations_ étant agencées pour former ladite bande par application d'une
couche a‘dhésive sur ladite membrane, la premiere et la seconde bandes
¢tant appliquées a des cOtés opposés de la membrane.

Une forme preiérentielle d'un dispositif suivant
I'invention est caractérisée en ce qu'il comporte des moyens de guidage
pour guider la membrane sensiblement suivant une trajectoire en forme
de § inversé, la premiére respectivement la seconde station étant
disposée a I'extérieur respectivement a l'intérieur dudit S inverse.

L'invention sera maintenant deécrite plus en détail
a l'aide des dessins illustrant des exemples de réalisation de !'invention.
Dans les dessins '

La figure 1 représente un trongon d'une membrane
suivant l'invention.

La figure 2 montre une coupe suivant la ligne II-II'
a travers la membrane reprise a la figure 1.

La figure 3 montre quelques détails d'une premiére
bande adhésive.

La figure - 4 illustre un procédé de placement de
la membrane suivant I'invention.

La figure 5 iilustre un exemple d'un dispositif servant
a fabriquer une membrane suivant !'invention.

Dans les dessins, les mémes références ont été attribuées
aux mémes éléments ou a des éléments analogues.

La membrane | d'étanchéité bitumineuse illustrée
a la figure 1 est constituée d'une couche de bitume posée sur un ensemble
constitué de nappes de fibres, fibres de verre et/ou d'un non-tissé,
le cas échéant, pourvue d'une feuille de métal. La membrane | comporte

deux faces : la face de recouvrement 5 destinée a entrer en contact
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avec la surface a recouvrir, telle que, par exemple, la surface d'une
toiture, et la face exposée 4 située de l'autre cbté de la face de recou-
vrement. d.a face exposée est, le cas échéant, pourvue d'un surfagage
minéralisé.

La surface exposée 4 comporte une premiére bande
3 adhésive longitudinale appliquée sur cette surface et située en bordure
de la membrane. Comme illustré a la figure 1, la premiere bande
3 adhésive s'étend sur sensiblement toute la longueur de la membrane.
Cette méme membrane 1 comporte également une seconde bande
2 adhésitve longitudinale appliquée en bordure de la membrane mais
sur sa surface de recouvrement 5 et du c8té opposé a celui ol est
appliquée la premiére bande. Comme illustré a la figure 2, la membrane
suivant l'invention comporte sur chacun de ses bords latéraux une
bande adhésive constituée d'une couche de matiére adhésive appliquée
sur des faces opposées de la membrane. Lorsque la face exposée
est pourvue d'un surfagage minéralisé, celui-ci n'est pas présent a
la hauteur de la premiére bande.

La premiere et la seconde bande sont de dimensions
comparables et ont, par exemple, une largeur située entre 8 et 20 cm,
de préférence de 10 cm, et une épaisseur située entre 0,1 et 2,5 mm.
Les bandes adhésives sont de préférence formées par une couche de
colle appliquée sur la surface et ayant une épaisseur située entre
0,1 et 2,5 mm. De préférence, les bandes comportent entre 50 et
700 g de colle par m? de bande. La colle utilisée est de préférence
une colle sensible 3 la pression (PSA Pressure Sensitive Adhesive)
et du type "NOT MELT" comprenant de préférence du bitume, une
résine adhésive, de I'huile ainsi que divers autres polyméres ou antioxy-
dants. Il va de soi que des colles non bitumineuses peuvent également
8tre utilisées. Les colles utilisées seront toutefois des colles qui
ont une bonne résistance sous différentes conditions climatiques.

Suivant une autre forme de réalisation, la colle
utilisée pour former les bandes adhésives est une colle comprenant
une poudre métallique qui, lors de la pose des membranes, est activée
par exemple 2 l'aide de micro-ondes. Cette forme de réalisation

n'exige pas de forte pression sur les bandes adhésives. Suivant une
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autre alternative encore, la colle utilisée est thermo-soudable et la
membrane est pourvue de résistances électriques a hauteur des bandes.
L-ors"de la™pose des membranes, on fait alors circuler un courant électri-
que dans ces résistances afin de chauffer la colle. A I'état fondu,
les colles de la premiére et de la seconde bande se mélangeront mieux
pour former ainsi une bonne adhérence entre les bandes.

Les bandes adhésives suivant l'invention s'appliquent
sur tout type de membrane d'étanchéité bitumineuse, tel que par
exemple, une membrane en bitume modifié de type APP {Polypropyléne
atactique), SBS {Styréne Butadiene Styréne), des membranes élastoméres,
plastoméres ou élastomére et plastoméres. Pour une membrane du
type APP, il n'est pas possible d'introduire une colle dans la masse
bitumineuse, mals puisque suivant !invention les bandes adhésives
sont obtenues en appliquant une couche adhésive sur la surface de
la membrane, ce probléme ne se pose plus. Les couches adhésives
étant appliquées sur la surface de la membrane, elles n'entraveront
pas la constitution méme de la membrane. De plus, en appliquant
une couche sur la membrane, celle-ci épousera la surface de la membrane
et toute géométrie qui lui est donnée lorsqulelle est posée sur une
surface & recouvrir. En appliquant des bandes adhésives sur des membra-
nes de type APP, on parvient donc a réunir les propriétés avantageuses
d'une telle membrane avec P'avantage d'une matiére adhésive sans
porter atteinte 2 la qualité de la membrane méme.

Pour protéger les bandes adhésives 2, 3 de la membrane
durant la {fabrication, le stockage ou le transport de celle-ci, ces
bandes sont recouvertes d'une feuille 7 de papier siliconé, de polyéthyléne
siliconé ou d'une autre feuille protectrice, comme illustré & la figure 3.

Un procédé de recouvrement d'une surface 16 a
l'aide d'une membrane suivant l'invention est illustré a la figure &.
La membrane, généralement livréde en rouleau, est coupée ou non
en parties -1, 1-2 et 1-3 suivant les dimensions de la surface 16
3 recouvrir. Les différents rouleaux déroulés ou partie de rouleau

sont posés les uns 3 cBté des autres. La seconde 2 bande adhésive
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du rouleau 1-2 respectivement [-3 est collée sur la premiére 3 bande
adhésive du rouleau 1-! respectivement 1-2 aprés avoir 8té les feuilles
protectrices, 7. Lorsqu'une colle sensible & la pression est utilisée,
on applique une pression, par exemple a ['aide d'un poids, sur les bandes
adhésives superposées afin de convenablement coller entre elles les
bandes superposées. Prélablement & la pose de la membrane, une
couche de colle est de préférence appliquée sur la surface 16 A recouvrir.
La premiere bande du rouleau I-1 est collée directement sur la surface
l6. Un relevé 23 est de préférence appliqué aux bords de la surface
16

Comme illustré & la figure 4, les membranes sont
collées entre elles a I'aide de leurs bandes adhésives 2,3, ce qui assure
une excellente étanchéité a hauteur des joints entre les différentes
membranes, La membrane n'étant pas adhésive sur l'ensemble de
sa surface de recouvrement, il n'est plus indispensable de scigneusement
nettoyer au préable la surface 16. Un simple dépoussiérage de celle-ci
suffit avant de poser la membrane.

La figure 5 illustre un exemple d'un dispositif de
fabrication d'une membrane suivant l'invention, La membrane 1 est
guidée sensiblement suivant une trajectoire en forme de S inversé.
A cette fin, le dispositif comporte des moyens de guidage qui, dans
I'exemple de réalisation, sont formés par des cylindres 10, 11 et 12,
entrainés en rotation par exemple a l'aide d'un moteur {(non illustré).
Les cylindres sont disposés aux coins d'un triangle 18 afin de permettre
le guidage de la membrane suivant la trajectoire en forme de S inversé.

Le dispositif comporte une premiere station 19 disposée
3 Vextérieur de la trajectoire et une seconde station 20 disposée a
I'intérieur de cette méme trajectoire. Chacune des stations est agencée
pour appliquer la bande adhésive sur la membrane. En mettant la
premiére respectivement la seconde station a l'extérieur respectivement
a lintérieur de la trajectoire, on obtient que la bande adhésive soit
appliquée sur la face de recouvrement respectivement sur la face
exposée de la membrane par simple gravitation.

Chague station comporte un élément de chauffage

8, 15, par exemple une source d'air chaud ou de chalumeau, agencé



10

15

20

25

09100663

pour chauffer un rouleau (non repris dans le dessin), qui, & son tour,
est agencé pour rouler sur la membrane. En roulant sur la bordure
de” la. memhrane, le rouleau chauffe localement la membrane sur
une largeur'correspondant a celle de la bande a appliquer. Le chauffage
de la membrane a hauteur de la bande adhésive & appliquer permet
également de mélanger dans la masse la couche de talc généralement
appliquée sur la membrane. En aval de l'dlément de chauffage est
disposé un injecteur 9, 14 agencé pour injecter de la colle sur la membra-
ne et ainsi former les bandes adhésives 2, 3. En aval de l'injecteur
est disposté un applicateur agencé pour appliquer une feuille protectrice
7, 13 sur la bande adhésive. L'applicateur comporte une rouleau presseur
21, 22 qui égalise la colle appliquée sur la bande en bordure de la
membrane.

Les stations 19 et 20 sont chacune montées sur
un cadre alignateur (non représenté) qui suit un mouvement de la
membrane relatif aux rouleaux 10, 1l et 2. A cette fin, des cellules
sont montées le long de la trajectoire, 3 hauteur des bords de la mem-
brane. Lorsqu'une des cellules constate un glissement de la membrane
par raport au rouleau, cette information est transmise 2 une uni_té
d'alignement qui déplacera ensuite le cadre alignateur. On obtient
ainsi un excellent alignement des stations par rapport a la membrane
et donc une application bien définie des bandes adhésives en bordure
de la membrane,
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REVENDICATIONS
_ l. Membrane d'étanchéité bitumineuse pourvue
d'un” joint™"adhésif appliqué sur une surface de recouvrement de la
membrane et d'une premiére bande adhésive longitudinale appliquée

en bordure sur l'autre surface de la membrane, caractérisée en ce
que ledit joint adhésif est formé par une seconde bande adhésive longitu-
dinale appliquée en bordure de la membrane, ladite seconde bande
étant appliquée du cbté opposé & celui ol est appliquée la premitre
bande,-lesdites premiére et seconde bandes étant formées par un adhésif
appliqué en surface de la membrane.

2, Membrane suivant la revendication 1, caractérisée
en ce que les bandes adhésives ont une largeur située entre 8 et 20 cm,
de préférence & peu prés de 10 cm et une épaisseur située entre 0,1
et 2,5 mm.

3. Membrane suivant la revendication 1 ou 2, caracté-
risée en ce que les bandes adhésives comportent entre 50 et 700 g
de colle par m? de bande.

4. Membrane suivant I'une des revendications |
a 3, caractérisée en ce que les bandes adhésives sont formées par
une couche de colle sensible a la pression.

3. Membrane suivant l'une des revendications 1

'3 U4, caractérisée en ce que la membrane est une membrane en bitume

modifié, de type polypropyléne atactique.

6. Membrane suivant ['une des revendications 1|

ﬁ;'

4, caractérisée en ce que la membrane est une membrane élastomére.
7. Membrane suivant l'une des revendications 1

(11

4, caractérisée en ce que la membrane est une membrane plastomére.

8. Membrane suivant l'une des revendications |
a 4, caractérisée en ce que la membrane est une membrane élastomére
plastomére.

9. Dispositif de fabrication d'une membrane d'étan-
chéité bitumineuse, caractérise en ce qu'il comprend une premidre
respectivement une seconde station agencée pour appliquer une premiére
respectivement une seconde bande adhésive longitudinale en bordure
sur une surface de recouvrement respectivement d'une surface exposée
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de la membrane, la premiére et la seconde stations étant agencees
pour former a des cdtés opposés de la membrane lesdites bandes par
applfcatiofi*d'une couche adhésive sur ladite membrane.

10. Dispositif suivant la revendication 9, caractérisé
en ce qu'il comporte des moyens de guidage pour guider la membrane
sensiblement suivant une trajectoire en forme de S inversé, la premiére
respectivement la seconde station étant disposée a l'extérieur respective-
ment & I'intérieur dudit S inversé.

- 11. Dispositif suivant la revendication 10, caractérisé
en ce que les stations sont montées sur un cadre alignateur agencé
pour suivre les mouvements de la membrane relatifs aux moyens de
guidage.
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