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(57) Rezumat:

Inventia se refera la o folie hidroizolanta, utilizatd pentru
suprafete mari de izolare. Folia conform inventiei este
formata dintr-un strat central (1), de tip amestec de
cauciuc vulcanizat, si doua straturi laterale (3 si 4), de
tip Impaslitura de fibré de sticld, dispuse de o parte si
de alta a stratului (1), folia avand rezistentd mecanica
imbunatatita, si flexibilitate in domeniul de temperatura

de -35...35°C.
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Folie hidroizolanta

Inventia se refera la o folie hidroizolanta destinata a fi utilizata in lucrari de
hidroizolatii independente sau in cadrul unor ansambluri construite.

In scopul obtinerii de materiale hidroizolante se cunosc solutii care folosesc
ca material de baza gudronul la care se adauga alte componente cum ar fi rasini
sintetice, acizi grasi si altele in proportii diverse ([1], [2], [3], [4], [5]).

Dezavantajul acestor solutii este ca prin utilizarea ca material de baza a gu-
dronului domeniul de utilizare este limitat prin rezistentd mecanica redusa.

Se mai cunosc solutii tehnice care presupun un strat de material fibros care
este impermeabilizat prin utilizarea unor compozitii care cuprinde printre altele co-
polimer amorf de propilena, butena-|, etilena ([6], [7]).

Pentru izolarea fundatiilor constructiilor materialele hidroizolante sub forma
de folie au una dintre fete adeziva ([8], [S]).

In alta sblu'gie unui material geotextil poros sub forma de foaie i se adauga
un monomer in stare lichida care supus apoi unui proces de polimerizare ([10]).

Pentru hidroizolatii diverse se foloseste o alcatuire de trei straturi din care
unul de material plastic, unul de spuma si un altul de material impermeabil ([11]).

Tot pentru hidroizolatii diverse se mai cunoagte o solutie tehnica in care intre
doud straturi de impaslitura de fibra de sticla se prevede un strat de cauciuc

nevulcanizat si care este vulcanizat impreuna cu cele doua straturi alaturate

([12]).
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Dezavantajul acestor solutii este ca prin proprietatile lor fizice mai ales al re-
zistentei sunt dificil de utilizat pentru lucrari de anvergurd cum ar fi cele care se
refera de exemplu la drumuri.

Problema pe care o rezolva inventia este ca asigura un ansamblu hidroizo-
lant omogen si cu o rezistentd mecanica sporita care permite utilizéri diverse
pentru suprafete mari de izolare pe baza unui suport de mpasliturd de fibra de
sticla si a unor componente chimice cu rol de impermeabilizare.

Avantajele solutiei alese sunt caracteristicile fizico-mecanice superioare fata
de produse hidroizolatoare similare, Tn principal rezistentad mecanica si alungire
buna la rupere si flexibilitatea intr-un domeniu larg de temperatura cuprins intre -
35 ... 35°C, precum si proprietatile bune de completare a unor suprafete mari de
protectie.

Folia hidroizolantd potrivit inventiei inlatura dezavantajele mentionate
intrucat este alcatuita din trei straturi, unul central din cauciuc si doua laterale din
impaslitura de fibra de sticla astfel incat vulcanizarea se face intr-o presa rotativa
unde cauciucul nevulcanicat obtinut ca un amestec de cauciuc butadien stirenic,
cauciuc poliizoprenic, cauciuc regenerat, negru de fum, oxid alb de zinc, de ulei
aromatic, stearina in stare de fulgi, parafina opaca, colofoniu bulgari, antioxidant
sub forma de pudra, vulcacit Cz (N ciclohexil-2benztiazol sulfamida), sulf macinat
si retarder A (N nitrozoadiftolamina) este pregatit intr-un pachet in care alaturi de
straturile mentionate se mai adauga la faza de vulcanizare un strat de material
textil pentru aplicarea unui relief pe suprafata vulcanizata si care dupa vulcani-
zare este extras. Folia se utilizeaza prin aplicare fara lipire pe suprafata protejata
cand porozitatea acesteia este semnificativa sau prin lipire la rece dupa o cura-
tare a suprafetei netede cu adeziv polituretanic bicomponent si se poate Tnnadi
cap la cap dupa alaturare si formarea in interstitiul format al unui cordon de ade-
ziv rapid pe baza de cauciuc policloroprenic in solutie de solvent aplicat pe am-

bele capete, cap la cap cu acoperire comuna pe fiecare dintre bucétile de folie pe
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o lungime de 10...14 cm cu o banda de adaos dupa alaturare care se lipeste cu
un adeziv rapid pe baza de cauciuc policloroprenic in solutie de solvent aplicat pe
ambele capete sau prin suprapunere pe o lungime comuna de 5...7 cm si aplica-
rea pe suprafata suprapunerii a unui adeziv pe baza de cauciuc policloroprenic in
solutie de solvent.

Se da in continuare un exemplu de realizare a foliei $i in legatura cu Fig.
1...Fig. 5 care prezinta:
Fig. 1- modul de dispunere finala a straturilor in interiorul foliei hidroizolante;
Fig. 2 - modul de dispunere intermediara a straturilor in interiorul foliei hidroizo-
lante in pregatirea procesului de vulcanizare;,
Fig. 3 - modul de sudare cap la cap a doua folii hidroizolante vecine, fara piesa
de legatura;
Fig. 4 - modul de sudare cap la cap a doua folii hidroizolante vecine cu piesa de
legatura;
Fig. 5 - modul de sudare prin suprapunere a doua folii hidroizolante vecine, fara
piesa de legatura.

Folia hidroizolanta potrivit inventiei este alcatuita din trei straturi. Primul strat

1 este un amestec de cauciuc vulcanizat impreuna cu doua straturi de impasli-

tura de fibra de sticla 2, respectiv 3 dispuse de o parte si de alta a stratului de
cauciuc.
Materialul din care este alcatuit stratul 1 formeaza o sarja care pentru o ma-

sa de 201 kg cuprinde 50 kg de cauciuc butadien stirenic cum ar fi Carom1500,
50 kg de cauciuc poliizoprenic cum ar fi SKI 3, 10 kg de cauciuc regenerat cum ar
fi cel de tip RC, 63 kg de negru de fum HAF (high abrasion furnace), 4 kg de oxid
alb de zinc, 11 kg de ulei aromatic EUM (extract ulei mediu), 2.3 kg de stearina in
stare de fulgi, 1.5 kg de parafina opaca, 1.5 kg de colofoniu bulgari, 1.5 kg de an-
tioxidant sub forma de pudra TMQ, 1.35 kg de vulcacit Cz (N ciclohexil-2benztia-
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zol sulfamida), 1.85 kg de sulf macinat si 1.85 kg de retarder A (N nitrozoadiftola-
mina).

Amestecul se realizeaza la o temperatura care trebuie mentinuta in limitele a
100 -120° C.

Componentele se introduc in malaxor unde amestecul se omogenizeaza in
asga fel incat temperatura camerei de amestecare si a rotorilor sa fie la inceputul
operatiei intre 50-70° C cu o evolutie spre cel mult 120° C la iesirea din malaxor.

Pentru formarea corectd a amestecului se introduc pentru inceput 1/3 din
cauciucul butadien stirenic, cauciucul poliizoprenic si cauciucul regenerat si apoi
pe masura malaxarii, dupa 3 minute se introduce oxidul de zinc, dupa 4 minute
urmatoarea 1/3 din cauciucul butadien stirenic, cauciucul poliizoprenic si cauciu-
cul regenerat, dupa circa 7 minute urmatoarea 1/3 din cauciucul butadien stirenic,
cauciucul poliizoprenic i cauciucul regenerat si 1/2 adica 5.5 kg din cantitatea de
ulei aromatic plastifiant (EUM, extract ulei mediu) iar dupa inca 10 minute restul
materialelor din compozitie mai putin sulful si vulcacitul Cz. Dupa inca 13 minute
de malaxare se face descarcarea amestecului compozitiei de baza.

Descarcarea se produce pe o baterie de doua valiuri de cate 84 inch a caror
cilindri nu trebuie sa aiba o temperatura mai mare de 70° C.

Pe baterie amestecul se omogenizeaza timp de 4...6 min apoi se taie in foi
care se racesc cu apa curgatoare timp de circa 2 ore. Dupa racire, amestecul se
replastifiaza pe primul valt de 84 inch apoi se completeaza cu sulf si vulcacit Cz.

Amestecul in stare finald se lasa la odihna circa 24 ore si apoi se preincal-
zeste pe un valt de omogenizare, dupéa care se alimenteazéa calandrul cu trei role
cu sistem de rulare a panzelor intermediare cu o viteza de circa 40 m/min si o
temperatura a cilindrilor in plaja a 70...80° C.

Amestecul calandrat se transporta la presa rotativd prevazuta cu derulor si
sistem de rulare a foliei vulcanizate si un cilindru de incalzire cu abur care lucrea-

za la 160° la un timp de vulcanizare de 10-15 minute cu o vitezad de 16m / ora
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pentru o sectiune a membranei de 1.5 ... 5.0 mm.

Amestecul calandrat este rulat in panza intermediara sub forma de urzeala
de poliester si batatura din poliamida este transportat la presa rotativd unde se
aduce impaslitura din fibra de sticla ISC 50, adica cu masa de 50g fibra de sticla /
mp, sau ISC 60, adicad cu o masa de 60g fibra de sticla / mp, pe care panza inter-
mediara este aplicata.

In vederea vulcanizarii se formeaza pe niste cilindri de derulor un pachet ca

in Fig. 2 alcatuit din stratul de cauciuc nevulcanizat 1 cuprins intre doua straturi
alcatuite din impaslitura de fibra de sticla 2, respectiv 3 si un strat de panza texti-
Ia 4 destinat imprimarii unui relief pe suprafata foliei finale.

Acest pachet este dirijat prin intermediul rolelor spre o presa de vulcanizare
rotativd care lucreaza cu o vitezd de 16...5 m/ord dupa cum stratul de cauciuc
nevulcanizat este in domeniul 1.5 ... 5 mm si la o temperaturd de vulcanizare
minima de 160 ° C.

Dupa trecerea printre cilindri presei rotative stratul de panza textila 4, este

indepartat iar folia obtinuta este pregatita pentru livrare si utilizare in fasii de cel
mult 20 m pentru grosimea foliei de hidroizolant respectiv 10 m pentru grosimi
mai mari.

Folia poate fi utilizata prin acoperire fara lipire la suprafata protejata cand
porozitatea suprafetei de protejat este semnificativa sau prin lipire dupa o cura-
tare a suprafetei netede.

In vederea utilizérii prin acoperirea cu folia hidroizolanta a unui strat protejat
a, se face lipirea la rece cu adeziv polituretanic bicomponent.

Pentru asigurarea continuitatii suprafetei de protectie a foliei aceasta se in-
nadeste prin lipire cap la cap, prin folosirea unei benzi de adaos sau prin folosirea
unei zone de trecere, prin innadire cu suprapunere si material de adaos. Innadi-

rea se poate face la o temperatura de cel putin 5°C
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In cazul de innadire prin lipire (Fig. 3), cap la cap, cele doua folii vecine 5,

respectiv 6 sunt alaturate iar intre ele se prevede un cordon de adeziv rapid 7

cum ar fi unul pe baza de cauciuc policloroprenic in solutie de solvent (cum ar fi
produsul ADESILEX VZ produs de firma Mapai, Italia) aplicat pe ambele capete.
Cand se utilizeaza innadirea cu banda de adaos (Fig. 4) cele doua folii inve-

cinate 5, respectiv 6 sunt acoperite in zona de innadire cu o banda de adaos 8
din acelasi material pe o lungime de 10...14 cm. Lipirea adaosului pe suprafata
comuna b se face prin utilizarea unui adeziv pe baza de cauciuc policloroprenic
in solutie de solvent (cum ar fi produsul ADESILEX VZ produs de firma Mapai,
Italia) aplicat pe peretii care formeaza suprafata de contact b.

Pentru innadirea cu zona de trecere (Fig. 5) utilizata, mai ales pentru cazu-
rile in care folia protejeaza suprafete verticale, cele doua folii vecine 5, respectiv
6 se suprapun pe o lungime ¢ comuna de 5...7 cm si pe aceasta suprafata de
suprapunere ¢ se aplica un adeziv pe baza de cauciuc policloroprenic in solutie

de solvent (cum ar fi produsul ADESILEX VZ produs de firma Mapai, Italia).
In cazul utilizarii foliei hidroizolante (Fig. 6) in medii chimic corozive, Inna-

direa se face in doua etape: pentru inceput banda de adaos initiala 8 este aplica-
ta pe extremitatile celor doua folii vecine 5, respectiv 6 din acelasi material pe o

lungime de 10...14 cm. Lipirea adaosului pe suprafata comuna b se face prin uti-

lizarea unui adeziv pe baza de cauciuc policloroprenic in solutie de solvent (cum
ar fi produsul ADESILEX VZ produs de firma Mapai, Italia) aplicat pe peretii care

formeaza suprafata de contact b. In a doua etapa, peste prima banda de adaos
8 se dispune o alta banda superioara de adaos 9 cu o latime de circa 30...42 cm
iar pe suprafata de contact d a acesteia cu cele doua benzi innadite cat si pe

benzile deja innadite se depune adeziv polituretanic bicomponent astfel incat
lipirea este finalizata in circa o ora.
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Revendicari

1. Folie hidroizolanta destinata a fi utilizata in lucrari de hidroizolatii independen-

te sau in cadrul unor ansambluri construite bazata pe un strat de cauciuc vul-
canizat (1) dispus intre doua straturi de impaslitura de fibra de sticla (2, 3)

este caracterizata prin aceea ca o sarja care produce stratul de cauciuc
pregatit pentru vulcanizare cu masa de 201 kg se realizeaza ca un amestec
alcatuit din 50 kg de cauciuc butadien stirenic cum ar fi Carom1500, 50 kg de
cauciuc poliizoprenic cum ar fi SKI 3, 10 kg de cauciuc regenerat cum ar fi cel
de tip RC, 63 kg de negru de fum HAF (high abrasion furnace), 4 kg de oxid
alb de zinc, 11 kg de ulei aromatic EUM (extract ulei mediu), 2.3 kg de stea-
rind in stare de fulgi, 1.5 kg de parafina opaca, 1.5 kg de colofoniu bulgari, 1.5
kg de antioxidant sub forma de pudra TMQ, 1.35 kg de vulcacit Cz (N ci-
clohexil-2benztiazol sulfamida), 1.85 kg de sulf macinat si 1.85 kg de retarder
A (N nitrozoadiftolamina).

2. Folie hidroizolanta ca la revendicarea 1 este caracterizata prin aceea ca
amestecul se realizeaza la o temperatura care trebuie mentinuta in limitele a
100 -120°.

3. Folie hidroizolanta ca la revendicarile 1 si 2 este caracterizata prin aceea ca
pentru pregatirea amestecului, componentele se introduc in malaxor unde
amestecul se omogenizeaza in asa fel incat temperatura camerei de ameste-
care si a rotorilor sa fie la inceputul operatiei intre 50-70° cu o evolutie spre cel

mult 120° la iesirea din malaxor.

4. Folie hidroizolanta ca la revendicarile 1, 2 si 3 este caracterizata prin aceea
ca amestecul este format in mod treptat deoarece pentru inceput 1/3 din cau-

ciucul butadien stirenic, cauciucul poliizoprenic si cauciucul regenerat si apoi
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pe masura malaxarii, dupa 3 minute se introduce oxidul de zinc, dupa 4 mi-
nute urmatoarea 1/3 din cauciucul butadien stirenic, cauciucul poliizoprenic si
cauciucul regenerat, dupa circa 7 minute urmatoarea 1/3 din cauciucul buta-
dien stirenic, cauciucul poliizoprenic si cauciucul regenerat si 1/2 adica 5.5 kg
din cantitatea de ulei aromatic plastifiant (EUM, extract ulei mediu) iar dupa
incd 10 minute restul materialelor din compozitie mai putin sulful si vulcacitul
Cz.

5. Folie hidroizolantd ca la revendicarile 1, 2, 3 si 4 este caracterizata prin
aceea ca dupa 13 minute de malaxare se face descarcarea amestecului com-
pozitiei de baza pe o baterie de doua valturi de cate 84 inch a caror cilindri nu
trebuie sa aiba o temperatura mai mare de 70° C unde amestecul se omogeni-
zeaza timp de 4...6 min apoi se taie in foi care se racesc cu apa curgatoare
timp de circa 2 ore, in asa fel incat dupa racire, amestecul se replastifiaza pe
primul valt de 84 inch apoi se completeaza cu sulf i vulcacit Cz.

6. Folie hidroizolanta ca la revendicarile 1, 2, 3, 4 si 5 este caracterizata prin
aceea ca amestecul in stare finala se lasa la odihna circa 24 ore si apoi se
preincalzeste pe un valt{ de omogenizare, dupa care se alimenteaza calandrul
cu sistem de rulare a panzelor intermediare cu o viteza de circa 40 m/min si o

temperatura a cilindrilor in plaja a 70...80° C.

7. Folie hidroizolanta ca la revendicarile 1, 2, 3, 4, 5 si 6 este caracterizata prin
aceea ca amestecul calandrat se transporta la presa rotativa de vulcanizare
prevazuta cu derulor si sistem de rulare a foliei vulcanizate si un cilindru de in-
calzire cu abur care lucreaza la o temperatura de 160° la un timp de vulcani-
zare de 10 -15 minute cu o vitezd de 16m/ oré pentru o sectiune a membranei

de 1.5 ... 5.0 mm sub forma unui pachet care cuprinde stratul de cauciuc pre-

gatit pentru vulcanizare (1) cuprins intre doua straturi de impaslitura de fibra
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de sticla (2, respectiv 3) i completat pe o fata cu un strat (4) de tesatura tex-

tila, care sa construiasca un relief pe fata pe care este aplicat si care este in-
departat dupa trecerea pachetului prin presa rotativa de vulcanizare.

. Folie hidroizolanta ca la revendicarile 1, 2, 3, 4, 5, 6 si 7 este caracterizata
prin aceea ca se utilizeaza prin aplicare fara lipire pe suprafata protejata cand
porozitatea acesteia este semnificativa sau prin lipire la rece dupé o curatare a

suprafetei netede cu adeziv polituretanic bicomponent.

. Folie hidroizolanta ca la revendicarile 1, 2, 3, 4, 5, 6 si 7 este caracterizata
prin aceea ca doua bucati vecine de folie (5, respectiv 6) se pot innadi cap la
cap dupa alaturare si formarea in interstitiul format al unui cordon de adeziv
rapid (7) pe baza de cauciuc policloroprenic in solutie de solvent aplicat pe

ambele capete.

Folie hidroizolanta ca la revendicarile 1, 2, 3, 4, 5, 6 si 7 este caracterizata

prin aceea ca doua bucati vecine de folie (5, respectiv 6) se pot innadi cap la
cap cu acoperire comuna (b) pe fiecare dintre bucétile de folie pe o lungime

de 10...14 cm cu o banda de adaos (8) dupa alaturare cu un adeziv rapid pe

baza de cauciuc policloroprenic in solutie de solvent aplicat pe ambele capete.

Folie hidroizolanta ca la revendicarile 1, 2, 3, 4, 5, 6 si 7 este caracterizata
prin aceea ca doud bucati vecine de folie (5, respectiv 6) se pot uni prin
suprapunere pe o lungime comuna (¢) de 5...7 cm si pe suprafaté corespun-

zatoare suprapunerii se aplica un adeziv pe baza de cauciuc policloroprenic in

solutie de solvent.

Folie hidroizolanta ca la revendicarile 1, 2, 3, 4, 5, 6 si 7 este caracterizata
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prin aceea ca in medii chimic corozive, innadirea se face in doua etape:
pentru inceput banda de adaos initiald (8) este aplicata pe extremitatile celor
doua folii vecine (5, respectiv 6) din acelasi material pe o lungime de 10...14
cm, lipirea adaosului initial pe suprafata comuna (b) se face prin utilizarea
unui adeziv pe baza de cauciuc policloroprenic in solutie de solvent aplicat pe
peretii care formeaza suprafata de contact (b) iar in a doua etapa, peste prima
banda de adaos se dispune o altd banda superioara de adaos (9) iar pe su-
prafata de contact (d) a acesteia cu cele doua benzi innadite (5, respectiv 6)

cat si pe benzile deja innadite se depune adeziv polituretanic bicomponent

astfel incat lipirea este finalizata in circa o ora.
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