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DESCRIPCION
Miembro de cubierta metalica, y estructura de cubierta y método de techado que usa el mismo
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un miembro de cubierta metalica que esta dispuesto lado a lado con otro miembro
de cubierta metalica sobre una base de tejado, y a una estructura de cubierta y un método de techado que utiliza el
miembro de cubierta metalica.

Técnica anterior

Los ejemplos de tipos de tales miembros de cubierta metalica utilizados convencionalmente incluyen la estructura
divulgada en PTL 1, entre otros. En concreto, los miembros de cubierta metalica convencionales tienen un sustrato
delantero en el que se forma una chapa metalica en forma de caja. El techado de una casa se lleva a cabo mediante
la disposicion lado a lado, sobre una base de tejado, de una pluralidad de miembros de cubierta metalica, mientras
que las caras laterales respectivas de los sustratos delanteros estan unidas a tope entre si.

Lista de citas
Bibliografia de patentes
[PTL 1] Publicacién de Solicitud de Patente Japonesa N.° 2003-74147

El documento JP 2013-256773 A divulga un miembro de cubierta metalica con las caracteristicas del preambulo de la
reivindicacion 1. El documento JP 2003-328504 A divulga un miembro de cubierta metalica que comprende un borde
de insercion y una ranura de acoplamiento, en donde el borde de insercidon no esta en contacto con la base del tejado
sino que se inserta en la ranura de acoplamiento del miembro de cubierta cercano.

Sumario de la invenciéon
Problema técnico

El sustrato delantero en tales miembros de cubierta metalica convencionales tiene forma de caja y, en consecuencia,
surgen los siguientes problemas. En concreto, el sustrato delantero en forma de caja tiene un espesor constante con
el fin de asegurar la funcionalidad como miembro de cubierta. Tras la unién a tope mutua directa de las caras laterales
de los sustratos delanteros que tienen tal espesor constante, el agua, tal como el agua de lluvia, se acumula en una
cantidad correspondiente entre los miembros de cubierta metalica, dando lugar a la corrosiéon de los miembros de
cubierta metalica y la base del tejado.

Un objeto de la presente invencion, al que se ha llegado a fin de resolver el problema anterior, es proporcionar un
miembro de cubierta metalica, y una estructura de cubierta y un método de techado que utiliza el miembro de cubierta
metalica, que permita reducir el agua acumulada entre los miembros de cubierta metalica al tiempo que alivia la
preocupacion por la corrosion.

Solucién del problema

La invencion se define en las reivindicaciones independientes 1,10 y 11. Se dan desarrollos adicionales en las
reivindicaciones dependientes.

El miembro de cubierta metalica de acuerdo con la presente invencién es un miembro de cubierta metalica que se
dispone lado a lado con otro miembro de cubierta metalica sobre una base de tejado, incluyendo el miembro de
cubierta metalica: un sustrato delantero hecho de una chapa metalica, y provisto de una parte de cuerpo en forma de
caja y una parte de brida que se extiende desde la parte de cuerpo; un sustrato trasero dispuesto en el lado posterior
del sustrato delantero, para cubrir una abertura de la parte de cuerpo; y un material central hecho de una resina de
espuma y rellenado entre el sustrato delantero y el sustrato trasero, en donde la parte de brida se forma doblando
hacia atras, sobre el lado posterior del sustrato delantero, extendiéndose la chapa metalica hacia fuera de la parte de
cuerpo en una direccién perpendicular a una direccién de la altura de la parte de cuerpo, desde un borde inferior de la
parte de cuerpo, de tal manera que la chapa metdlica envuelva el sustrato trasero; la parte de brida esta provista de
un extremo trasero para entrar en contacto con la base del tejado; la distancia entre el extremo trasero de la parte de
brida y la superficie trasera del sustrato trasero en la direccion de la altura se establece en 1 mm a 4 mm; y la parte
de brida esta configurada para disponerse en la base del tejado mientras se une a tope contra una parte de brida del
otro miembro de cubierta metalica.

La estructura de cubierta de acuerdo con la presente invencion incluye una pluralidad de miembros de cubierta
metalica, cada uno de los cuales tiene: un sustrato delantero hecho de una chapa metalica, y provisto de una parte de
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cuerpo en forma de caja y una parte de brida que se extiende desde la parte de cuerpo; un sustrato trasero dispuesto
en el lado posterior del sustrato delantero, para cubrir una abertura de la parte de cuerpo; un material central hecho
de una resina de espuma y rellenado entre el sustrato delantero y el sustrato trasero, formandose la parte de la brida
doblando hacia atras, sobre el lado posterior del sustrato delantero, extendiéndose la chapa metalica hacia fuera de
la parte de cuerpo en una direccién perpendicular a una direccién de la altura de la parte de cuerpo, desde un borde
inferior de la parte de cuerpo, de tal manera que la chapa metalica envuelva el sustrato trasero; la parte de brida esta
provista de un extremo trasero que entra en contacto con una base de tejado; y la distancia entre el extremo trasero
de la parte de brida y la superficie trasera del sustrato trasero en la direccion de la altura se establece en 1 mm a
4 mm; en donde la pluralidad de miembros de cubierta metalica estan dispuestos uno al lado del otro sobre la base
del tejado, mientras que se hace que las partes de brida respectivas se unan a tope entre si.

El método de techado de acuerdo con la presente invencién implica: utilizar una pluralidad de miembros de cubierta
metalica, cada uno de los cuales tiene: un sustrato delantero hecho de una chapa metalica, y provisto de una parte de
cuerpo en forma de caja y una parte de brida que se extiende desde la parte de cuerpo; un sustrato trasero dispuesto
en el lado posterior del sustrato delantero, para cubrir una abertura de la parte de cuerpo; y un material central hecho
de una resina de espuma y rellenado entre el sustrato delantero y el sustrato trasero, formandose la parte de la brida
doblando hacia atras, sobre el lado posterior del sustrato delantero, extendiéndose la chapa metalica hacia fuera de
la parte de cuerpo en una direccién perpendicular a una direccién de la altura de la parte de cuerpo, desde un borde
inferior de la parte de cuerpo, de tal manera que la chapa metalica envuelva el sustrato trasero, estando provista la
parte de brida de un extremo trasero que entra en contacto con una base de tejado, y la distancia entre el extremo
trasero de la parte de brida y la superficie trasera del sustrato trasero en el sustrato de altura se establece en 1 mm a
4 mm; y disponer la pluralidad de miembros de cubierta metalica uno al lado del otro sobre la base del tejado, mientras
se hace que las partes de brida respectivas se unan a tope entre si.

Efectos ventajosos de la invencion

En el miembro de cubierta metalica, y la estructura de cubierta y el método de techado que utiliza el miembro de
cubierta metalica de la presente invencion, los miembros de cubierta metalica estan configurados de modo que la parte
de brida esté dispuesta sobre la base del tejado mientras se une a tope con la parte de brida de otro miembro de
cubierta metalica, como resultado de lo cual se forma un espacio entre la parte de cuerpo y la parte de cuerpo del otro
miembro de cubierta metalica. Por lo tanto, esto permite reducir la acumulacion de agua entre los miembros de cubierta
metalica y aliviar la preocupacién por la corrosion.

Breve descripcion de los dibujos

La Fig. 1 es un diagrama en vista en planta que ilustra un miembro de cubierta metalica de acuerdo con la
realizacién 1 de la presente invencion.

La Fig. 2 es un diagrama en seccion transversal a lo largo de la linea II-ll de la Fig. 1.

La Fig. 3 es un diagrama explicativo que ilustra otra realizacién de una parte de cuerpo 100 de la Fig. 2.

La Fig. 4 es un diagrama explicativo que ilustra otra realizacién de una parte de brida 110 de la Fig. 2.

La Fig. 5 es un diagrama explicativo que ilustra una estructura de cubierta y un método de techado que utiliza el
miembro de cubierta metalica ilustrado en la Fig. 1y la Fig. 2.

La Fig. 6 es un diagrama explicativo que ilustra la relacion entre dos miembros de cubierta metdlica de la Fig. 5
adyacentes en una direccion paralela a un alero.

La Fig. 7 es un diagrama explicativo que ilustra la relacion entre dos miembros de cubierta metalica de la Fig. 5
dispuestos desplazados entre si en una direccion de la cresta del alero.

Descripcion de las realizaciones

Las realizaciones para llevar a cabo la presente invencion se explicaran a continuacion con referencia a los dibujos
adjuntos.

Realizacion 1

La Fig. 1 es un diagrama en vista en planta que ilustra un miembro de cubierta metalica 1 de acuerdo con la realizacion
1 de la presente invencion, y la Fig. 2 es un diagrama en seccion transversal a lo largo de la linea Il-ll en la Fig. 1. La
Fig. 3 es un diagrama explicativo que ilustra otra realizacion de una parte de cuerpo 100 de la Fig. 2, y la Fig. 4 es un
diagrama explicativo que ilustra otra realizacion de una parte de brida 110 de la Fig. 2.

El miembro de cubierta metalica 1 ilustrado en la Fig. 1 y la Fig. 2 esta dispuesto lado a lado con otro miembro de
cubierta metalica, sobre la base del tejado de un edificio, tal como una casa. Como se representa en particular en la
Fig. 2, el miembro de cubierta metalica 1 tiene un sustrato delantero 10, un sustrato trasero 11 y un material central
12.

El sustrato delantero 10, hecho de una chapa metalica, es un miembro que aparece en el exterior de un tejado cuando
el miembro de cubierta metalica 1 esta dispuesto sobre una base de tejado.
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Como la chapa metalica que es el material del sustrato delantero 10, una chapa de acero chapada a base de cinc por
inmersion en caliente, una chapa de acero chapada con Al por inmersién en caliente, una chapa de acero inoxidable
chapada a base de cinc por inmersién en caliente, una chapa de acero inoxidable chapada con Al por inmersién en
caliente, una chapa de acero inoxidable, una chapa de Al, una chapa de Ti, una chapa de acero chapada a base de
cinc por inmersioén en caliente revestida, una chapa de acero chapada con Al por inmersion en caliente revestida, una
chapa de acero inoxidable chapada a base de cinc por inmersion en caliente revestida, una chapa de acero inoxidable
chapada con Al por inmersion en caliente revestida, una chapa de acero inoxidable revestida, una chapa de Al
revestida o una chapa de Ti revestida, puede usarse.

Preferentemente, el espesor de la chapa metalica es de 0,27 mm a 0,5 mm. Un mayor espesor de la chapa metalica
conlleva un miembro de cubierta mas fuerte pero también mas pesado. Al establecer el espesor de la chapa metalica
en 0,27 mm o mas, se hace posible asegurar suficientemente la resistencia requerida del miembro de cubierta y lograr
suficientemente resistencia a la presion del viento y propiedades de desgaste. Al establecer el espesor de la chapa
metalica en 0,5 mm o menos, es posible evitar que el peso del miembro de cubierta metalica 1 se vuelva excesivo y
mantener bajo el peso total del techado cuando se proporciona sobre el tejado un equipo tal como un médulo de célula
solar, un calentador solar de agua, una unidad exterior de aire acondicionado o un equipo para derretir la nieve.

El sustrato delantero 10 esta provisto de una parte de cuerpo 100 y una parte de brida 110. La parte de cuerpo 100 es
una parte en forma de caja que tiene una placa superior 101 y una parte de pared lateral 102. La parte de cuerpo 100
se forma preferiblemente realizando un proceso de estirado o abultamiento sobre una chapa metalica. Otros métodos
a los que se puede recurrir para formar la parte de cuerpo en forma de caja 100 incluyen, por ejemplo, un método que
implica doblar una chapa metalica que tiene una forma tal como la ilustrada en la Fig. 3, a lo largo de la linea de puntos
en la figura. En un caso donde se forma una chapa metalica en forma de caja al doblarla, sin embargo, aparecen
roturas entre las partes de la pared lateral 102, y el agua penetra facilmente en la parte de cuerpo 100. En un caso,
por el contrario, donde la forma de caja se obtiene al realizar un proceso de estirado o abultamiento, resulta posible
hacer que la parte de pared lateral 102 se convierta en una superficie de pared que sea continua en la direccién
circunferencial del sustrato delantero 10, y reducir la probabilidad de entrada de agua en la parte de cuerpo 100.

En particular, la dureza de la parte de la pared lateral 102 se incrementa mediante endurecimiento por trabajo, durante
la formacion de la parte de cuerpo 100 mediante un proceso de estirado o abultamiento, en un caso donde se utiliza
una chapa de acero (chapa de acero chapada a base de cinc por inmersién en caliente, una chapa de acero chapada
con Al por inmersion en caliente, una chapa de acero inoxidable chapada a base de cinc por inmersién en caliente,
una chapa de acero inoxidable chapada con Al por inmersién en caliente, una chapa de acero inoxidable, una chapa
de Al, una chapa de Ti, una chapa de acero chapada a base de cinc por inmersioén en caliente revestida, una chapa
de acero chapada con Al por inmersioén en caliente revestida, una chapa de acero inoxidable chapada a base de cinc
por inmersion en caliente revestida, una chapa de acero inoxidable chapada con Al por inmersién en caliente revestida,
o una chapa acero inoxidable revestida) como chapa metalica del sustrato delantero 10. En concreto, la dureza Vickers
de la parte de pared lateral 102 se puede aumentar de aproximadamente 1,4 a 1,6 veces la dureza antes del trabajado.
El rendimiento de resistencia a la presion del viento del miembro de cubierta metalica 1 mejora significativamente en
virtud del hecho de que la parte de pared lateral 102 esta configurada para constituir una superficie de pared que es
continua en la direccién circunferencial del sustrato delantero 10, como se ha descrito anteriormente, y en virtud de
los pies que la dureza de la parte de pared lateral 102 se incrementa mediante el endurecimiento por trabajo. El término
rendimiento de resistencia a la presion del viento denota rendimiento en el sentido de que el miembro de cubierta
metalica 1 resiste el viento fuerte sin pandear.

La parte de brida 110 se extiende desde la parte de cuerpo 100. Como se ilustra en la Fig. 1, la parte de brida 110 se
forma sobre toda la circunferencia de la parte de cuerpo 100. La deformacion del sustrato delantero 10 causada por
la tension generada en la chapa metalica como resultado del proceso de estirado o abultamiento puede evitarse en
virtud del hecho de que la parte de brida 110 se proporciona integralmente con la parte de cuerpo 100.

Preferentemente, una anchura de extensién t1 de la parte de brida 110 desde la parte de cuerpo 100 es de 2 mm a
5 mm. Al prescribir que la anchura de extensién t1 sea 2 mm o mas, se hace posible conferir suficiente resistencia a
la parte de brida 110 y evitar de forma mas fiable una deformacion del sustrato delantero 10. Al prescribir que la
anchura de extension t1 sea 5 mm o menos, se hace posible evitar caidas en la resistencia de la parte de brida 110
derivadas de un aumento en la anchura de extensién t1, y mantener satisfactoriamente las propiedades de disefio del
miembro de cubierta metalica 1.

Como se representa en particular en la Fig. 2, la parte de brida 110 se forma doblando hacia atras, sobre el lado
posterior del sustrato delantero 10, de una chapa metalica 111 que se extiende hacia fuera de la parte de cuerpo 100
desde un borde inferior de la parte de cuerpo 100, de tal manera que la chapa metalica 111 envuelve el sustrato trasero
11. Esto es, el sustrato trasero 11 se coloca mas hacia dentro que un extremo lateral 114 de la parte de brida 110.

Se proporciona un extremo trasero 112 que entra en contacto con la base del tejado en la parte doblada hacia atras
de la parte de brida 110. Una distancia t2 entre el extremo trasero 112 proporcionado en la parte de brida 110 y una
superficie trasera 11a del sustrato trasero 11 se establece en 1 mm a 4 mm. La entrada de agua entre el extremo
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trasero 112 y la superficie trasera 11a, a causa de la capilaridad, puede evitarse en el presente documento en virtud
del hecho de que la distancia t2 entre el extremo trasero 112 y una superficie trasera 11a se establece en 1 mm o
mas. Por otra parte, las caidas en la resistencia de la parte de brida 110 pueden evitarse en virtud del hecho de que
la distancia t2 entre el extremo trasero 112 y la superficie trasera 11a se establece en 4 mm o menos. Gracias al hecho
de que la distancia t2 entre el extremo trasero 112 y la superficie trasera 11a se establece en 4 mm o menos, se hace
posible evitar la acumulacion significativa de agua entre las partes de brida 110, después de unir a tope la parte de
brida 110 con la parte de brida 110 de otro miembro de cubierta metalica 1, como se describe a continuacion, y por lo
tanto, la preocupacion por la corrosién puede aliviarse mas facilmente.

El borde exterior 113 de la chapa metalica que constituye el sustrato delantero 10 incluye la parte de brida 110. El
borde exterior 113 esta colocado mas hacia dentro que el extremo lateral 114 de la parte de brida 110. Aunque el
borde exterior 113 a menudo no esta recubierto o chapado, se puede evitar que el borde exterior 113 quede
directamente expuesto a factores externos de corrosion, tales como agua de lluvia y particulas de sal marina, en virtud
del hecho de que el borde exterior 113 esta colocado mas hacia dentro que el extremo lateral 114.

La forma de la parte doblada hacia atras de la parte de brida 110 puede ser solo un doblez simple, como se ilustra en
la Fig. 2, o puede implicar un doblado repetido después del doblado hacia atras, como se ilustra en las Figs. 4(a) y
4(b). Ademas, el doblado de la parte de brida 110 puede realizarse a través de una flexién de 90°, como se ilustra en
la Fig. 2 y las Figs. 4(a) y 4(b), o puede realizarse a través de una flexiéon de 180° con curvatura constante, como se
ilustra en las Figs. 4(c) y 4(d). Una parte de la parte de brida 110 puede cortarse, segun sea necesario, a una forma
arbitraria antes de doblarla.

El radio de curvatura de las partes dobladas de la chapa metalica en la parte de brida 110 se ajusta preferiblemente a
0,5 mm o mas, también en un caso donde el doblado hacia atras de la parte de brida 110 se realiza a través de una
flexion de 90° o una flexion de 180°. Establecer el radio de curvatura de modo que sea de 0,5 mm o mas permite evitar
el agrietamiento de una pelicula de recubrimiento o una capa de recubrimiento de la chapa metalica, causado por la
flexion, y evitar la corrosion de la chapa metalica y la deslaminacion de la pelicula de recubrimiento o la capa de
recubrimiento.

El sustrato trasero 11 es un miembro dispuesto en el lado posterior del sustrato delantero 10, para cubrir una abertura
de la parte de cuerpo 100. Un material ligero, tal como una lamina de aluminio, papel metalizado de aluminio, papel
de hidréxido de aluminio, papel de carbonato de calcio, una pelicula de resina o papel de fibra de vidrio, como el
sustrato trasero 11. Se pueden evitar aumentos en el peso del miembro de cubierta metalica 1 usando materiales
livianos como el sustrato trasero 11.

El material central 12 esta hecho de una resina de espuma y se rellena entre la parte de cuerpo 100 del sustrato
delantero 10 y el sustrato trasero 11. Al llenar el espacio entre la parte de cuerpo 100 y el sustrato trasero 11 con una
resina de espuma, es posible llevar firmemente el material central 12 a un contacto cercano con el interior de la parte
de cuerpo 100, en un mayor grado que en una implementacion en la que un material de respaldo, tal como una chapa
de resina, se fija al lado posterior del sustrato delantero 10, y se hace posible mejorar el rendimiento requerido del
miembro de cubierta, por ejemplo en términos de propiedades de sonido de lluvia, propiedades de aislamiento térmico
y resistencia al desgaste.

El material del material central 12 no esta particularmente limitado y, por ejemplo, se puede usar una resina de uretano,
fenol o nurato. En los miembros de cubierta, sin embargo, es esencial utilizar un material con certificado de
incombustibilidad. El ensayo de certificacion de material incombustible es un ensayo de liberacion de calor realizado
de acuerdo con el método de ensayo de calorimetro de cono de ISO 5660-1. El espesor de la parte de cuerpo 100 se
puede reducir, y se pueden incorporar particulas espumadas inorganicas en la resina de espuma que constituye el
material central 12, en un caso donde la resina de espuma es, por ejemplo, uretano, que tiene un gran poder calorifico.

La altura h de la parte de cuerpo 100 llena con el material central 12 se ajusta preferiblemente a de 4 mm a 8 mm. La
resistencia de la parte de cuerpo 100 puede aumentarse suficientemente, y la resistencia a la presion del viento puede
mejorarse, prescribiendo que la altura h de la parte de cuerpo 100 sea de 4 mm o mas. Las propiedades de aislamiento
térmico mejoran también a 4 mm o mas. Se puede evitar que la masa organica del material central 12 se vuelva
excesiva, y la certificaciéon como material incombustible se puede obtener de forma aun mas fiable, estableciendo que
la altura h de la parte de cuerpo 100 sea 8 mm o menos.

A continuacion, la Fig. 5 es un diagrama explicativo que ilustra una estructura de cubierta y un método de techado que
utiliza el miembro de cubierta metalica 1 ilustrado en la Fig. 1 y la Fig. 2. La Fig. 6 es un diagrama explicativo que
ilustra la relacion entre dos miembros de cubierta metalica 1 de la Fig. 5 adyacentes en una direccion 2 paralela a un
alero, y la Fig. 7 es un diagrama explicativo que ilustra la relaciéon entre dos miembros de cubierta metalica 1 de la Fig.
5 que estan dispuestos desplazados unos de otros en una direccion de la cresta del alero 3.

Como se ilustra en la Fig. 5, el miembro de cubierta metalica 1 esta dispuesto sobre una base de tejado mientras que
la parte de brida 110 del miembro de cubierta metalica 1 se une a tope con una parte de brida 110 de otros miembros
de cubierta metalica 1. En mayor detalle, una pluralidad de miembros de cubierta metalica 1 estan dispuestos uno al
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lado del otro en la base del tejado, mientras que las partes de brida 110 respectivas se unen a tope entre si en la
direccion 2 paralela al alero. Los miembros de cubierta metalica 1 estan fijados a la base del tejado a través de
miembros de detencion 4, tales como clavos. Para evitar una figura demasiado compleja, los miembros de detencion
4 se representan en la Fig. 5 solo para un miembro de cubierta metalica 1, mientras que los miembros de detencioén 4
de otros miembros de cubierta metalica 1 se omiten en la figura.

La union a tope de las partes de brida 110 una contra otra denota en el presente documento una configuracion en la
que las partes de brida 110 de los miembros de cubierta metalica 1 adyacentes estan en contacto entre si, o una
configuracion en la que las partes de brida 110 de los miembros de cubierta metalica 1 adyacentes se acercan entre
si. Los miembros de cubierta metalica 1 dispuestos uno al lado del otro tienen una configuracion idéntica. Sin embargo,
los miembros de cubierta metalica de alguna otra configuracion se pueden usar en posiciones donde las condiciones
son diferentes, tal como en los bordes del tejado.

Como se ilustra en la Fig. 6, los dos miembros de cubierta metalica 1 adyacentes en la direccion 2 paralela al alero
estan en contacto o cerca uno del otro solo en las partes de brida 110. Por consiguiente, la region en la cual los dos
miembros de cubierta metdlica 1 adyacentes estan en contacto o cerca uno del otro es mas pequefia que en una
configuracion convencional (con union a tope de las caras laterales de sustratos delanteros en forma de caja). Esto
permite reducir la acumulacion de agua entre los miembros de cubierta metalica 1 y aliviar la preocupacion por la
corrosion.

Gracias al hecho de que el miembro de cubierta metalica 1 esta provisto de la parte de brida 110, se puede formar un
espacio libre entre el sustrato trasero 11 y la base del tejado, como se ilustra en la Fig. 6, la cantidad de agua
acumulada en el lado trasero del miembro de cubierta metalica 1 puede reducirse, y la preocupacion por la corrosion
puede aliviarse aun mas.

La pluralidad de miembros de cubierta metalica 1 estan dispuestos en la base del tejado mientras que las secciones
terminales del lado del alero de los miembros de cubierta metalica 1 del lado de la cresta se superponen a las secciones
terminales del lado de la cresta de los miembros de cubierta metalica 1 del lado del alero, en la direccion de la cresta
del alero 3. Al menos uno de los miembros de detencién 4 es accionado para pasar a través de los miembros de
cubierta metalica 1 del lado del alero y los miembros de cubierta metalica 1 del lado de la cresta. Accionando los
miembros de detencion 4 para pasar a través de los miembros de cubierta metalica 1 del lado del alero y los miembros
de cubierta metalica 1 del lado de la cresta, se hace posible disponer los miembros de cubierta metalica 1 del lado de
la cresta sustancialmente paralelos a los miembros de cubierta metalica 1 del lado del alero, como se ilustra en la Fig.
7,y reducir la elevacion de las secciones terminales del lado del alero de los miembros de cubierta metalica 1 del lado
de la cresta. La estanqueidad del techado se puede mejorar reduciendo la elevacion de las secciones finales del lado
del alero de los miembros de cubierta metalica 1 del lado de la cresta.

Como se ilustra en la Fig. 5, una longitud L2 sobre la cual las partes de cuerpo 100 de los miembros de cubierta
metalica 1 se superponen entre si en la direccion 3 de la cresta del alero es mayor que una longitud L1 sobre la cual
las partes de cuerpo 100 de los miembros de cubierta metalica 1 del lado de la cresta no se superponen con los
miembros de cubierta metalica 1 del lado del alero (L2> L1). Como resultado, los miembros de detencion 4 pueden
accionarse para pasar a través de los miembros de cubierta metalica 1 del lado del alero y los miembros de cubierta
metalica 1 del lado de la cresta sobre una regién mas amplia.

A continuacion se ilustran ejemplos. Los inventores produjeron experimentalmente miembros de ensayo del miembro
de cubierta metalica 1 en las condiciones que se dan a continuacion.

En el presente documento se us6 una chapa de acero chapada con Zn-55% Al por inmersion en caliente revestida de
0,20 mm a 0,8 mm, una chapa de acero chapada con Zn-6% Al-3% Mg por inmersién en caliente revestida o una
chapa de acero chapada con Al por inmersién en caliente revestida, como material del sustrato delantero 10.

En el presente documento, se usé papel de fibra de vidrio de 0,2 mm, papel metalizado de Al de 0,2 mm, una pelicula
de resina PE de 0,2 mm, una lamina de Al de 0,1 mm o una chapa de acero chapada a base de cinc por inmersién en
caliente revestida de 0,27 mm, como sustrato trasero 11.

Se us6 una resina de espuma del tipo de mezcla de dos liquidos como el material central 12. La relaciéon de mezcla
de un componente de poliol e isocianato, el componente fenol o nurato se ajusté a 1:1, en proporcién en peso.

El sustrato delantero 10 se trabajo hasta un espesor y forma predeterminados del miembro de cubierta.
Posteriormente, el sustrato trasero 11 se dispuso en el lado posterior del sustrato delantero 10 para cubrir la abertura
de la parte de cuerpo 100, y se inyectd una resina de espuma en el espacio entre la parte de cuerpo 100 del sustrato
delantero 10 y el sustrato trasero 11, utilizando una maquina de inyeccion de alta presion disponible en el mercado.
La espumacion de resina se logré manteniendo durante 2 minutos en un molde, cuya temperatura se ajusto a 70 °C
por circulacién de agua caliente; posteriormente, el miembro de cubierta se retiré del molde y se dejé reposar durante
5 minutos en condiciones de temperatura ambiente de 20 °C, para finalizar la formaciéon de espuma de la resina.
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La finalizacién de la formacién de espuma de resina fue seguida por el corte de la chapa metalica 111 que se extendia
hacia fuera de la parte de cuerpo 100 desde un borde inferior de la parte de cuerpo 100, de tal manera que la anchura
de la parte de brida 110 era de 5 mm, y doblando la misma para que tuviera una forma predeterminada con una
dobladora. Las dimensiones del miembro de cubierta metalica 1 final se ajustaron a 414 mm X 910 mm. El espesor
del miembro de cubierta final se establecié en el intervalo de 3 mm a 8 mm.

A efectos de comparacion, se produjo un espécimen de un miembro de cubierta metalica (configuracion convencional)
mediante doblado hacia dentro de 90° de los cuatro lados de una chapa de acero chapada con aleacion de Zn-55%
Al por inmersién en caliente revestida de 0,3 mm como sustrato delantero, usando una dobladora, para producir una
forma de caja, seguido de la inyeccion de una resina de espuma de conformidad con el método descrito anteriormente.
En el presente documento se usé papel de fibra de vidrio de 0,2 mm como sustrato trasero de este miembro de cubierta
metdlica. La dimensién del espesor del miembro de cubierta se ajusté a 6 mm, mientras que otras condiciones se
establecieron para ser idénticas a las condiciones anteriores.

A efectos de comparacion, también se ensayé un miembro de cubierta metalica que no tenia resina de espuma
inyectada, un miembro de cubierta obtenido uniendo una chapa de polietileno de aislamiento térmico de 0,3 mm
disponible en el mercado, a modo de adhesivo, a un sustrato delantero trabajado, y también una baldosa de hormigén
de 6 mm de espesor, una teja de arcilla de 16 mm de espesor y un miembro de cubierta metalica de tipo de
acoplamiento que utilizaba una chapa de acero chapada con aleaciéon de Zn-55% Al por inmersién en caliente revestida
(sin material de respaldo) que tenia un espesor de 0,35 mm.

Los inventores utilizaron los miembros de ensayo anteriores para evaluar (1) el peso del miembro de cubierta, (2) la
resistencia a la flexion del miembro de cubierta, (3) la cantidad de deformaciéon del miembro de cubierta, (4)
acumulacion de agua de lluvia, (5) resistencia a la corrosion y (6) propiedades de aislamiento térmico. Los resultados
se indican en la tabla, a continuacion.

[Tabla 1]
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(1) Criterios de evaluacion del peso del miembro de cubierta

El peso unitario de los miembros de cubierta se midio y evalué de conformidad con los criterios a continuacion. La
evaluacion preveia la instalacion de un maédulo de célula solar convencional de 130 N/m? en el tejado, utilizando los
siguientes criterios de evaluacion basados en el peso del tejado como un todo, incluido el miembro de cubierta.

O: El peso unitario del miembro de cubierta es menor de 250 N/m?
X: El peso unitario del miembro de cubierta es de 250 N/m? o mayor
(2) Criterios de medicion y evaluacion de la resistencia a la flexion del miembro de cubierta

El miembro de cubierta se puso sobre un par de miembros en forma de varilla dispuestos separados uno del otro por
450 mm, tomando la direccion de extension de los miembros en forma de varilla como la direccion transversal, y se
midio una carga maxima usando un Autograph, con las posiciones de los miembros en forma de varilla como puntos
de apoyo y la posicion intermedia de los miembros en forma de varilla como punto de esfuerzo.

La resistencia a la flexion del miembro de cubierta se evalué de conformidad con los siguientes criterios.

O: carga maxima de 160 N o mayor
A: carga maxima menor de 160 Nmm y 50 N o mayor
X: carga maxima menor de 50 N

(3) Evaluacion de la cantidad de deformacion del miembro de cubierta

El miembro de cubierta se puso sobre una platina, Se midié la distancia desde las puntas en los cuatro lados del
miembro de cubierta hasta la platina, y el valor maximo obtenido se tomé como la cantidad de deformacion.

La cantidad de deformacién del miembro de cubierta se evalué de conformidad con los criterios a continuacion.

O: cantidad de deformaciéon menor de 5 mm
A: cantidad de deformacién de 5 mm a menos de 10 mm
X: deformacion de 10 mm o mayor

(4) Método de evaluacion y criterios de evaluacion de la acumulacion de agua de lluvia

Se fijé una chapa impermeable disponible en el mercado sobre la superficie de las placas de cubierta (espesor 12 mm)
y se produjo un tejado simulado, con cuatro niveles de miembros de cubierta, de conformidad con la cubierta
superpuesta ilustrada en la Fig. 5, en un angulo de inclinacion ajustado a 30°. Se rocié todo el tejado simulado con
agua del grifo durante 10 minutos, para empapar completamente todo el tejado. A continuacion, el tejado simulado se
secd durante 5 horas en una habitaciéon a temperatura constante a una temperatura ambiente de 20 °C. Se observé
visualmente el espacio libre entre los miembros de cubierta (parte de conexion vertical) en la direccion de la cresta del
alero, y se evalud el estado seco. Los miembros de cubierta se separaron, se observo y evaluo visualmente el estado
seco del lado trasero del sustrato del miembro de cubierta y de la superficie de la chapa impermeable.

El estado seco se evalué de conformidad con los criterios a continuacion.

O: secado suficiente sin practicamente humectacion observable
A: ligera humectacion observada
X: sin secado; y humectacion observada

(5) Método de evaluacion y criterios de evaluacion de resistencia a la corrosion

En este documento, se preveia un tejado obtenido por una cubierta superpuesta en forma de un tejado simulado
producido con tres niveles de miembros de cubierta, de conformidad con la operaciéon de colocacion de cubiertas
superpuestas ilustrada en la Fig. 5. Un ensayo de corrosion de ciclo combinado (1 ciclo: 5% de sal en pulverizador a
35 grados durante 1 hora -» 50 °C; secado durante 4 horas — humectacion durante 3 horas a 98% HR, 50 °C) de
conformidad con la norma industrial japonesa Z 2371 se realizd durante 200 ciclos, después de lo cual se observo
visualmente el estado de corrosion de la parte de unién a tope de dos miembros de cubierta metalica 1 adyacentes en
la direccion 2 paralela al alero. El sustrato delantero 10 de los miembros de cubierta metalica 1 se separd, y se observo
el estado de corrosion del lado posterior del sustrato delantero 10.

La resistencia a la corrosion se evalu6 de conformidad con los siguientes criterios.
O: practicamente no se observa corrosion

A: ligera corrosion observada
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X: corrosion significativa observada
(6) Método de evaluacion y criterios de evaluacion de las propiedades de aislamiento térmico

Los termopares se unieron a la superficie trasera de las placas de cubierta y a la superficie del sustrato delantero de
un tejado simulado en el que se habia evaluado la acumulacidon de agua de lluvia. Se dispusieron doce lamparas
(100/110 V, 150 W) distribuidas de manera uniforme en posiciones ubicadas a 180 mm de la superficie de este tejado
simulado. Los termopares midieron la temperatura de la parte posterior de las placas de cubierta después de 1 hora o
irradiaron con una salida de lampara del 60%, para evaluar las propiedades de aislamiento térmico.

Las propiedades de aislamiento térmico se clasificaron de acuerdo con los siguientes criterios.
O: temperatura de la parte posterior de la placa de cubierta menor de 50 °C
A: temperatura de la parte posterior de la placa de cubierta de 50 °C a 55 °C
X: temperatura de la parte trasera de la tabla de cubierta de 55 °C o mayor

En el caso de los N.° 13 y 16 en la Tabla 1, en los que la distancia t2 entre el extremo trasero 112 de la parte de brida
110 y la superficie trasera del sustrato trasero 11 era menor de 1 mm, el agua de lluvia se acumul6 en la parte libre
entre el sustrato trasero 11 y la base del tejado. Como resultado, la resistencia a la corrosion del sustrato delantero
colocado debajo se vio afectada. La distancia t2 en el N.° 13 es 0,25 mm idéntica al espesor del sustrato delantero 10.
Esto es, la estructura tiene el sustrato trasero 11 engarzado y abrazado por el sustrato delantero 10.

En el caso del N.° 14, donde la distancia t2 excedid los 4 mm, la resistencia a la flexion fue baja, el agua de lluvia se
acumulé en las partes libres entre los miembros de cubierta y la resistencia a la corrosion se vio afectada.

Estos resultados confirmaron la superioridad de prescribir que la distancia t2 entre el extremo trasero 112 de la parte
de brida 110 y la superficie trasera del sustrato trasero 11 sea de 1 mm a 4 mm.

En los N.° 9 y 10, la anchura de extension t1 de la parte de brida 110 desde la parte de cuerpo 100 era menor de
2 mm, y la resistencia a la flexion era insuficiente. En el N.° 11, la anchura de extension t1 excedié los 5mm, y la
resistencia a la flexion fue baja. Estos resultados confirmaron la superioridad de establecer la anchura de extension t1
de la parte de brida 110 desde la parte de cuerpo 100 a 2 mm a 5 mm.

El espesor del sustrato delantero en los N.° 8 y 13 era inferior a 0,27 mm y, en consecuencia, la resistencia a la flexion
era insuficiente. El espesor del sustrato delantero en el N.° 9 excedi6é 0,5 mm, y la evaluacién del peso del miembro
de cubierta fue pobre (X). Estos resultados confirmaron la superioridad de un intervalo de 0,27 mm a 0,5 mm del
espesor de la chapa metalica que constituye el sustrato delantero 10.

En el caso de los N.° 13 y 16, donde el radio de curvatura era menor de 0,5 mm, el sustrato delantero 10 era una
chapa de acero chapada con Al por inmersion en caliente revestida y, en consecuencia, aparecieron grietas en la
pelicula de revestimiento y la capa de revestimiento, como resultado de lo cual el indice de evaluacion de resistencia
a la corrosion fue pobre debido a la aparicion de corrosidon en las juntas entre los miembros de cubierta. Estos
resultados confirmaron la superioridad de establecer el radio de curvatura de la parte doblada de la chapa metalica en
0,5mm o mas, cuando se utiliza una chapa metalica que tiene una pelicula de revestimiento y/o una capa de
recubrimiento.

El espesor de la parte de cuerpo 100 (miembro de cubierta) en el N. ° 3 era menor de 4 mm y, como resultado, la
evaluacion de la resistencia a la flexion era pobre (x). El rendimiento de aislamiento térmico se redujo ligeramente y
se evaludé como (A). Estos resultados confirmaron la superioridad de establecer la altura de la parte de cuerpo 100 en
4 mm o mas. Aunque no se expone particularmente en la Tabla 1, se puede evitar que la masa organica del material
central 12 se vuelva excesiva, y la certificacion como material incombustible se puede obtener de forma aun mas
fiable, estableciendo que la altura h de la parte de cuerpo 100 sea 8 mm o menos.

El sustrato trasero 11 del N.° 12, al ser una chapa de acero chapada a base de cinc por inmersion en caliente revestida,
no era liviano y, en consecuencia, la evaluacion del peso del miembro de cubierta era pobre. Este resultado confirmo
la superioridad de usar un material liviano tal como una lamina de aluminio, papel metalizado de aluminio, papel de
hidréxido de aluminio, papel de carbonato de calcio, una pelicula de resina o papel de fibra de vidrio como sustrato
trasero 11.

En el caso del N.° 17 que no tiene material central, se obtuvieron resultados de evaluacién desfavorables - deformacion
pobre, falta de resistencia a la flexion y propiedades de aislamiento térmico significativamente pobres.

La resistencia a la flexion en el N.° 18, en el que una chapa de polietileno térmicamente aislante de 0,3 mm se unié
mediante un adhesivo, se evalué como regular (A) y las propiedades de aislamiento térmico como ligeramente pobres.
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La baldosa de hormigén en el N. ° 19 y la teja de arcilla en el N. ° 20 arrojaron una mala evaluacién del peso del
miembro de cubierta.

El tejado metalico convencional de tipo de acoplamiento en el N.° 21 exhibia una resistencia a la flexién pobre y
también propiedades de aislamiento térmico pobres, ya que no se habia inyectado resina de espuma.

Los inventores llevaron a cabo un ensayo de resistencia a la presion del viento en los miembros de cubierta de
conformidad con la norma industrial japonesa A 1515. En concreto, se us6 un probador dinamico de presion del viento
para observar la apariciéon o ausencia de rotura en una muestra de ensayo cuando se presiona en un proceso de
compresion.

En el presente documento, se usaron una chapa de acero chapada con Zn-55% Al revestida de 0,27 mm de espesor
y una chapa de aluminio de 0,5 mm de espesor como material del sustrato delantero 10. La parte de cuerpo 100 se
produjo realizando un proceso de abultamiento en estos materiales. El papel de fibra de vidrio como el sustrato trasero
11 se dispuso en el lado posterior del sustrato delantero 10 para cubrir la abertura de la parte de cuerpo 100, y se
inyecto6 una resina de nurato en el espacio entre el sustrato delantero 10y el sustrato trasero 11, utilizando una maquina
de inyeccion disponible en el mercado. La espumacion de resina se logré manteniendo durante 2 minutos en un molde,
cuya temperatura se ajustd a 70 °C por circulaciéon de agua caliente; posteriormente, el miembro de cubierta se retird
del molde y se dejo reposar durante 5 minutos en condiciones de temperatura de 20 °C, para finalizar la formacién de
espuma de la resina. El espesor del miembro de cubierta se ajusté a 5 mm. A continuacion, la chapa metalica 111 que
se extiende hacia fuera de la parte de cuerpo 100 desde un borde inferior de la parte de cuerpo 100 se corté de modo
que la anchura de la parte de brida 110 fuera de 5 mm, y la chapa metalica 111 se trabaj6 con la forma doblada de la
Fig. 4(a) usando una dobladora; en el presente documento, la anchura de la parte doblada t4, se establecié en 3,0 mm,
una altura de flexion t; se establecié en 3,0 mm vy la flexion R se establecié en 1,0 mm.

La resistencia a la presion del viento se evalué en funcién de la presién de rotura en el momento de la rotura inducida.
En un caso en el que se usé una chapa de acero chapada con Zn-55% Al por inmersion en caliente revestida de
0,27 mm de espesor como material del sustrato delantero 10, la presiéon de rotura fue una presion negativa de
6.000 N/m? o mayor, mientras que, en un caso en el que se utilizé una chapa de aluminio de 0,5 mm de espesor como
material del sustrato delantero 10, la presion de rotura fue una presion negativa en el intervalo de 5.000 N/m? a menos
de 6.000 N/m2. Esto es, se descubrié que también se puede lograr una buena resistencia a la presion del viento con
una chapa de aluminio, y que se puede lograr una resistencia a la presion del viento aiin mejor cuando se utiliza una
chapa de acero. El endurecimiento por trabajo de la parte 102 de la pared lateral derivado del abultamiento es mas
pronunciado en una chapa de acero que en una chapa de aluminio; se considera que esta diferencia en la dureza de
la parte de pared lateral 102 subyace a la diferencia en los resultados de evaluacion en el ensayo de resistencia a la
presion del viento.

En tal miembro de cubierta metdlica 1, y la estructura de cubierta y el método de techado que utiliza el miembro de
cubierta metalica 1, los miembros de cubierta metalica estan configurados de modo que la parte de brida 110 esté
dispuesta sobre la base del tejado, unida a tope con la parte de brida 110 de otro miembro de cubierta metalica 1,
como resultado de lo cual se forma un espacio entre la parte de cuerpo 100 y la parte de cuerpo 100 del otro miembro
de cubierta metalica 1. Por lo tanto, esto permite reducir la acumulacién de agua entre los miembros de cubierta
metalica y aliviar la preocupacién por la corrosion.

Ademas, la parte de cuerpo 100 se forma realizando un proceso de estirado o abultamiento sobre una chapa metalica
y, por lo tanto, es posible configurar la parte de pared lateral 102 como una serie de superficies de pared, y reducir la
probabilidad de intrusién de agua en la parte de cuerpo 100. En esta configuracion, la deformacién del sustrato
delantero 10 causada por la tensiéon generada en la chapa metalica como resultado del proceso de estirado o
abultamiento puede evitarse en virtud del hecho de que la parte de brida 110 se proporciona integralmente con la parte
de cuerpo 100.

Ademas, la anchura de extension t1 de la parte de brida 110 desde la parte de cuerpo 100 es de 2 mm a 5 mm, y por
lo tanto, se puede conferir suficiente resistencia a la parte de brida 110, y las propiedades de disefio del miembro de
cubierta metalica 1 pueden mantenerse satisfactoriamente.

La chapa metalica que es el material del sustrato delantero 10 esta hecha de una chapa de acero chapado a base de
cinc por inmersién en caliente, una chapa de acero chapada con Al por inmersién en caliente, una chapa de acero
inoxidable chapada a base de cinc por inmersién en caliente, una chapa de acero inoxidable chapada con Al por
inmersién en caliente, una chapa de acero inoxidable, una chapa de Al, una chapa de Ti, una chapa de acero chapada
a base de cinc por inmersién en caliente revestida, una chapa de acero chapada con Al por inmersién en caliente
revestida, una chapa de acero inoxidable chapada a base de cinc por inmersion en caliente revestida, una chapa de
acero inoxidable chapada con Al por inmersién en caliente revestida, una chapa de acero inoxidable revestida, una
chapa de Al revestida o una chapa de Ti revestida. Por lo tanto, La preocupacién por la corrosion del miembro de
cubierta metalica puede aliviarse de una forma mas fiable.
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Ademas, el espesor de la chapa metalica que constituye el sustrato delantero 10 es de 0,27 mm a 0,5mm vy, en
consecuencia, la resistencia requerida como miembro de cubierta se puede asegurar suficientemente, y se evita que
el peso del miembro de cubierta metalica 1 sea excesivamente grande. Tal configuracién es particularmente util cuando
se proporciona sobre el tejado un equipo tal como un médulo de célula solar, un calentador solar de agua, una unidad
exterior de aire acondicionado o un equipo para derretir la nieve.

Ademas, la parte doblada de la chapa metalica incluida en la parte de brida 110 tiene un radio de curvatura establecido
en 0,5 mm o mas vy, por lo tanto, es posible evitar la aparicion de grietas en la pelicula de recubrimiento y la capa de
recubrimiento de la chapa metdlica, causadas por flexion, y evitar la corrosién de la chapa metalica de una forma mas
fiable.

Ademas, la parte de cuerpo 100 se forma mediante el proceso de estirado o abultamiento en una chapa metalica, y
esta hecha de una chapa de acero chapada a base de cinc por inmersion en caliente, una chapa de acero chapada
con Al por inmersion en caliente, una chapa de acero inoxidable chapada a base de cinc por inmersién en caliente,
una chapa de acero inoxidable chapada con Al por inmersién en caliente, una chapa de acero inoxidable, una chapa
de Al, una chapa de Ti, una chapa de acero chapada a base de cinc por inmersién en caliente revestida, una chapa
de acero chapada con Al por inmersioén en caliente revestida, una chapa de acero inoxidable chapada a base de cinc
por inmersion en caliente revestida, una chapa de acero inoxidable chapada con Al por inmersion en caliente revestida
o una chapa de acero inoxidable revestida. Por lo tanto, la dureza de la parte de pared lateral 102 puede mejorarse
mediante el endurecimiento por trabajo, y se puede lograr un mejor rendimiento de resistencia a la presion del viento.

La altura h de la parte de cuerpo 100 se establece en 4 mm a 8 mm vy, por lo tanto, la certificacion de material
incombustible se puede obtener de una forma mas fiable mientras se aseguran las propiedades de aislamiento térmico
y la resistencia.

Por otra parte, se puede evitar que el peso del miembro de cubierta metélica 1 sea excesivamente grande, dado que

el sustrato trasero 11 esta hecho de una lamina de aluminio, papel metalizado de aluminio, papel de hidroxido de
aluminio, papel de carbonato de calcio, una pelicula de resina o papel de fibra de vidrio.
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REIVINDICACIONES

1. Un miembro de cubierta metalica (1) para disponer lado a lado con otro miembro de cubierta metalica (1) sobre una
base de tejado, que comprende:

un sustrato delantero (10) hecho de una chapa metalica, y provisto de una parte de cuerpo (100) en forma de caja
y una parte de brida (110) que se extiende desde la parte de cuerpo (100);

un sustrato trasero (11) dispuesto en el lado posterior del sustrato delantero (10), para cubrir una abertura de la
parte de cuerpo (100);

un material central (12) hecho de una resina de espuma y rellenado entre la parte de cuerpo (100) del sustrato
delantero (10) y el sustrato trasero (11), en donde

la parte de brida (110) se forma doblando hacia atras, sobre el lado posterior del sustrato delantero (10), de la
chapa metdlica que se extiende hacia fuera de la parte de cuerpo (100) en una direccion (1) perpendicular a una
direccion de la altura (t2) de la parte de cuerpo (100), desde un borde inferior de la parte de cuerpo (100), de tal
manera que la chapa metalica se enrolla alrededor del sustrato trasero (11);

la parte de brida (110) esta provista de un extremo trasero (112) para entrar en contacto con la base del tejado;
caracterizado por que

la distancia entre el extremo trasero (112) de la parte de brida (110) y la superficie trasera del sustrato trasero (11)
en la direccion de la altura (2) se establece en 1 mm a 4 mm para formar un espacio libre entre el sustrato trasero
(11) y la base del tejado cuando el miembro de cubierta metalica (1) esta dispuesto sobre la base del tejado; y

la parte de brida (110) esta configurada para disponerse sobre la base del tejado mientras se une a tope contra
una parte de brida (110) del otro miembro de cubierta metalica (1).

2. El miembro de cubierta metalica (1) de acuerdo con la reivindicacion 1,
en donde la parte de cuerpo (100) se forma realizando un estirado o abultamiento en la chapa metalica.

3. El miembro de cubierta metalica de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2,
en donde una anchura de extension de la parte de brida (110) desde la parte de cuerpo (100) es de 2 mm a 5 mm.

4. El miembro de cubierta metalica de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3,

en donde la chapa metalica, que es un material del sustrato delantero, esta hecha de una chapa de acero chapada a
base de cinc por inmersién en caliente, una chapa de acero chapada con Al por inmersioén en caliente, una chapa de
acero inoxidable chapada a base de cinc por inmersion en caliente, una chapa de acero inoxidable chapada con Al
por inmersion en caliente, una chapa de acero inoxidable, una chapa de Al, una chapa de Ti, una chapa de acero
chapada a base de cinc por inmersién en caliente revestida, una chapa de acero chapada con Al por inmersién en
caliente revestida, una chapa de acero inoxidable chapada a base de cinc por inmersiéon en caliente revestida, una
chapa de acero inoxidable chapada con Al por inmersion en caliente revestida, una chapa de acero inoxidable
revestida, una chapa de Al revestida o una chapa de Ti revestida.

5. El miembro de cubierta metalica (1) de acuerdo con la reivindicacion 4,
en donde el espesor de la chapa metalica que constituye el sustrato delantero es de 0,27 mm a 0,5 mm.

6. El miembro de cubierta metalica (1) de acuerdo con la reivindicacion 4 o 5,
en donde el radio de curvatura de una parte doblada de la chapa metalica incluida en la parte de brida (110) se
establece en 0,5 mm o mayor.

7. El miembro de cubierta metalica (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde

la parte de cuerpo (100) se forma realizando un proceso de estirado o abultamiento sobre la chapa metalica; y

la chapa, que es un material del sustrato delantero, esta hecha de una chapa de acero chapada a base de cinc por
inmersion en caliente, una chapa de acero chapada con Al por inmersioén en caliente, una chapa de acero inoxidable
chapada a base de cinc por inmersién en caliente, una chapa de acero inoxidable chapada con Al por inmersién en
caliente, una chapa de acero inoxidable, una chapa de Al, una chapa de Ti, una chapa de acero chapada a base de
cinc por inmersioén en caliente revestida, una chapa de acero chapada con Al por inmersién en caliente revestida, una
chapa de acero inoxidable chapada a base de cinc por inmersion en caliente revestida, una chapa de acero inoxidable
chapada con Al por inmersién en caliente revestida o una chapa de acero inoxidable revestida.

8. El miembro de cubierta metalica (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7,
en donde la altura de la parte de cuerpo (100) se establece en 4 mm a 8 mm.

9. El miembro de cubierta metalica (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8,
en donde el sustrato trasero (11) esta hecho de una lamina de aluminio, papel metalizado de aluminio, papel de
hidréxido de aluminio, papel de carbonato de calcio, una pelicula de resina o papel de fibra de vidrio.

10. Una estructura de cubierta que comprende una pluralidad de miembros de cubierta metalica (1) de acuerdo con

una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, en donde la pluralidad de miembros de cubierta metalica (1) estan
dispuestos uno al lado del otro sobre la base del tejado, mientras se hace que la parte de brida (110) de cada miembro
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de cubierta metalica (1) se unan a tope entre si.

11. Un método de techado, que comprende: utilizar una pluralidad de miembros de cubierta metalica (1) de acuerdo
con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9,

en donde

la pluralidad de miembros de cubierta metalica (1) estan dispuestos uno al lado del otro sobre la base del tejado,
mientras se hace que la parte de brida (110) de cada miembro de cubierta metalica (1) se unan a tope entre si.
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Fig. 7
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