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RO 132426 B1

Inventia se refera la o compozitie de cauciuc pentru folie hidroizolanta, la un
procedeu de obtinere si la o metoda de utilizare a acesteia, destinata lucrarilor de
hidroizolatii independente sau in cadrul unor ansambluri construite.

Tn scopul obtinerii de folii hidroizolante este cunoscutd o compozitie in care se gdsesc
in diferite proportii elastomer butadien-stirenic, cauciuc regenerat, pudreta de cauciuc
vulcanizat, negru de fum de furnal SRF, cretd macinata si alte ingrediente cu caracter de
antioxidant si intarzietori de vulcanizare care se incalzesc, se amesteca si se vulcanizeaza
prin valfuire in folie [RO 119723].

In absenta unui suport de natura solida, aceasta solutie prezintd dezavantajul c&
rezistenta la intindere si imbatranire sunt relativ reduse pentru multe aplicatii in care se
impun materiale impermeabile odata cu solicitari mecanice diverse.

Este cunoscut un geocompozit alcatuit din fibre de sticla intrefesut din fibre
poliesterice, si impregnat cu bitum la fabricatie, destinat ranforsarii imbracamintei rutiere
bituminoase. Potrivit procedeului care permite exploatarea acestui material, aplicarea se face
numai in zonele cu imbracamintea stradala degradata, printr-o amorsare urmata de o fixare
a interstratului geocompozit prin actiunea unui cilindru compactor [RO 117468]. Dezavantajul
acestei solutii, care foloseste un strat de ranforsare, este ca utilizeaza bitumul care are
efecte negative asupra rezisteniei mecanice globale, si ca procedeul de obtinere a
materialului de protectie nu este unul industrial.

O alta solutie presupune utilizarea unui strat de ranforsare ob{inut ca un netesut care
se impregneaza apoi cu bitum modificat, care contine elastomer de tip butadien-stirenic
[GB 2185500]. Si Tn aceasta solutie prezenta bitumului afecteaza in mod negativ rezistenta
mecanica a produsului de proteciie.

In scopul obtinerii de materiale hidroizolante se mai cunosc solutji 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 ([US 4235953], [US 4264674], [US 4272582],
[US 4265967], [US 4277533]).

Dezavantajul acestor solutji este ca, prin utilizarea ca material de baza a gudronului,
domeniul de utilizare este limitat prin rezistenta mecanica redusa asigurata.

Se mai cunosc solutii tehnice care presupun un strat de material fibros care este
impermeabilizat prin utilizarea unor compozitii care cuprind printre altele copolimer amorf de
propilena, butena-l, etilena ([US 4707413], [US 4771090]).

Pentru izolarea fundatiilor constructiilor, materialele hidroizolante sub forma de folie
au una dintre fete adeziva ([US 6479117], [US 6773526]).

In alta solutie, unui material geotextil poros, sub forméa de foaie, i se adaug& un
monomer in stare lichida, supus apoi unui proces de polimerizare ([US 6852813]).

Pentru hidroizolatii diverse se foloseste o alcatuire de trei straturi, dintre care unul de
material plastic, unul de spuma si un altul de material impermeabil ([US 7927694]).

Tot pentru hidroizolatji diverse se mai cunoaste o solutie tehnica in care intre doua
straturi de Tmpaslitura de fibra de sticla se prevede un strat de cauciuc nevulcanizat, si care
este vulcanizat impreuna cu cele doua straturi alaturate (RO 110609]).

Dezavantajul acestor solutiii este ca, prin proprietatile lor fizice, mai ales rezistenta,
sunt dificil de utilizat pentru lucrari de anvergura, cum ar fi cele care se refera de exemplu
la drumuri.

Problema pe care o rezolva inventia este ca asigura un ansamblu hidroizolant
omogen si cu proprietati mecanice sporite, care permite utilizari diverse pentru suprafete
mari de izolare, prin vulcanizarea unui suport de impaslitura de fibra de sticla, si a unor
componente chimice cu rol de impermeabilizare.
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Compozitia de cauciuc pentru folie hidroizolanta destinata a fi utilizata in lucrari de
hidroizolatii independente, sau in cadrul unor ansambluri construite, bazata pe un strat de
cauciuc vulcanizat, dispus intre doua straturi de Tmpaslitura de fibra de sticla, conform
inventiei, este o sarja care produce stratul de cauciuc pregatit pentru vulcanizare, cu masa
de 201 kg, si se realizeaza ca un amestec alcatuit din 50 kg de cauciuc butadien stirenic,
50 kg de cauciuc poliizoprenic, 10 kg de cauciuc regenerat, 63 kg de negru de fum, 4 kg de
oxid alb de zinc, 11 kg de extract de ulei mediu aromatic, 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 antioxidant, cum ar fi
2,2 ,4-trimetil-1,2-dihidrochinolina, sub forma de pudra, 1,35 kg de vulcacit Cz, 1,85 kg de sulf
macinat si 1,85 kg de intarzietor de vulcanizare de tip N nitrozodifenilamina.

Procedeul de obtinere a foliei hidroizolante, conform inventiei, consta din ameste-
carea componentelor in malaxor, omogenizare pe valt, calandrare si presare.

In cadrul acestui procedeu, amestecul se realizeaza la o temperatura care trebuie
mentinuta in limitele a 100...120°C; pentru pregatirea amestecului, componentele se introduc
in malaxor, unde amestecul se omogenizeaza in asa 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; amestecul este format in mod treptat pentru inceput 1/3
din cauciucul butadien stirenic, cauciucul poliizoprenic si cauciucul regenerat, si apoi, pe
masura malaxarii, dupa 3 min, se introduce oxidul de zinc, dupa 4 min urmatoarea 1/3 din
cauciucul butadien stirenic, cauciucul poliizoprenic si cauciucul regenerat, dupa circa 7 min,
urmatoarea 1/3 din cauciucul butadien stirenic, cauciucul poliizoprenic si cauciucul
regenerat, si 1/2, adica 5,5 kg din cantitatea de extract de ulei mediu aromatic, iar dupa inca
10 min restul materialelor din compozitie, mai putin sulful si vulcacitul Cz; dupa 13 min de
malaxare se face descarcarea amestecului compozitiei de baza pe o baterie de doua valfuri
de cate 84 inch, ai caror cilindri nu trebuie sa aiba o temperatura mai mare de 70°C, unde
amestecul se omogenizeaza timp de 4...6 min, apoi se taie in foi care se racesc cu apa
curgatoare timp de circa 2 h, in asa fel incat, dupa racire, amestecul se replastifiaza pe
primul val{ de 84 inch, apoi se completeaza cu sulf si vulcacit Cz; amestecul in stare finala
se lasa la odihna circa 24 h, 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; amestecul calandrat se
transporta la presa rotativa de vulcanizare, prevazuta cu derulor si sistem de rulare a foliei
vulcanizate, si un cilindru de incalzire cu abur, care lucreaza la o temperatura de 160° la un
timp de vulcanizare de 10...15 min, cu o viteza de 16 m/h, pentru o sectiune a membranei
de 1,5...5,0 mm, sub forma unui pachet care cuprinde stratul de cauciuc pregatit pentru
vulcanizare (1) cuprins intre doua straturi de impaslitura de fibra de sticla (2, 3), sicompletat
pe o fata cu un strat (4) de tesatura textila, care sa construiasca un relief pe faia pe care este
aplicat, si care este indepartat dupa trecerea pachetului prin presa rotativa de vulcanizare.

Metoda de utilizare a foliei hidroizolante conform inventiei se utilizeaza prin aplicare
fara lipire pe suprafata protejata, cand porozitatea acesteia este semnificativa, sau prin lipire
la rece, dupa o curatare a suprafetei netede cu adeziv polituretanic bicomponent.

In cadrul acestei metode conform inventiei, doua bucéti vecine de folie (5, 6) se pot
innadi cap la cap dupa alaturare si formarea in interstitiul format a unui cordon de adeziv
rapid (7) pe baza de cauciuc policloroprenic in solutie de solvent, aplicat pe ambele capete;
doua bucati vecine de folie (5, respectiv, 6) se pot innadi cap la cap cu acoperire comuna
(b) pe fiecare dintre bucatiile 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; doua bucati vecine de folie (5, 6) se pot uni prin suprapunere pe
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o lungime comuna (¢) de 5...7 cm, si pe suprafata corespunzatoare suprapunerii se aplica
un adeziv pe baza de cauciuc policloroprenic in solutie de solvent; in medii chimic corozive,
innadirea se face In doua etape: pentru inceput banda de adaos initjiala (8) este aplicata pe
extremitatile celor doua folii vecine (5, 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 suprafata de contact (d) a acesteia cu cele doua benzi
innadite (5, respectiv, 6), cat si pe benzile deja innadite se depune adeziv poliuretanic
bicomponent, astfel incat lipirea este finalizata in circa o ora.

Avantajele solutiei alese sunt caracteristicile fizico-mecanice superioare fata de
produse hidroizolatoare similare, in principal rezistenta mecanica, alungire buna la rupere,
care merge pana la 680%, o aderenta la suport care ajunge la cel putin 1,02 N/mmp fata de
prevederile standardului de cel putin 0,5 N/mmp, o forta de rupere pentru folia cu grosimea
de 1,5 mm de 790 N/5 cm, fata de 390 N/5 cm valoare minima impusa de agrementul tehnic
in vigoare, respectiv, pentru folia cu grosimea de 2 mm 1,160 N/5 cm, fatd de valoarea
minima de 530 N/2 cm, impusa de standard, si flexibilitatea intr-un domeniu larg de
temperatura, cuprins in intervalul -35...35°C, precum si proprietatile bune de completare a
unor suprafete mari de protectie pentru grosimi ale membranei care merg de la 1,5 la
2,5 mm.

Folia hidroizolanta, 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 nevulcanizat,
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, cum ar fi 2,2,4-trimetil-1,2-dihidrochinolina, sub forma de
pudra, vulcacit Cz (N ciclohexil-2benztiazol sulfamida), sulf macinat si intarzietor de
vulcanizare A (N nitrozodifenilamina), 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 vulcanizare este extras. Folia se utilizeaza
prin aplicare fara lipire pe suprafata protejata, cand porozitatea acesteia este semnificativa,
sau prin lipire la rece, dupa o curatare a suprafetei netede cu adeziv polituretanic
bicomponent, si se poate innadi cap la cap dupa alaturare si formarea in interstitiul format
a unui cordon de adeziv rapid pe baza de cauciuc poli-cloroprenic, in solutie de solvent
aplicat pe ambele capete, cap la cap, cu acoperire comuna pe fiecare dintre bucatile de folie
pe 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 aplicarea pe suprafata
suprapunerii a unui adeziv pe baza de cauciuc policloroprenicin solutie de solvent.

Se da in continuare un exemplu de realizare a foliei, si in legatura cu fig. 1...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 hidroizolante,
in pregatirea procesului de vulcanizare;

- fig. 3, modul de sudare cap la cap a doua folii hidroizolante vecine, fara piesa de
legaturg;

- fig. 4, modul de sudare cap la cap a doua folii hidroizolante vecine, cu piesa de
legatura;
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- fig. 5, modul de sudare prin suprapunere a doua folii hidroizolante vecine, fara piesa
de legatura;

- fig. 6, modul de sudare prin suprapunere a doua folii hidroizolante vecine, cu piesa
de legatura.

Compozitia cauciucului potrivit inventiei este alcatuita din trei straturi. Primul strat 1
este un amestec de cauciuc vulcanizat impreuna cu doua straturi de impaslitura 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 masa de
201 kg cuprinde 50 kg de cauciuc butadien stirenic, cum ar fi Carom 1500, 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, 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 antioxidant, cum ar fi 2,2,4-trimetil-1,2-dihidrochinolina, sub forma de pudra,
1,35 kg de vulcacit Cz (N ciclohexil-2benztiazol sulfamida), 1,85 kg de sulf macinat si 1,85 kg
de intarzietor de vulcanizare A (N nitrozodifenilamina).

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 asa fel
incat temperatura camerei de amestecare si a rotorilor sa fie la inceputul operatiei in
intervalul 50...70°C, cu o evolutie spre cel mult 120°C la iegirea din malaxor.

Pentru formarea corecta a amestecului se introduc pentru inceput 1/3 din cauciucul
butadien stirenic, cauciucul poliizoprenic si cauciucul regenerat, si apoi, pe masura malaxarii,
dupa 3 min se introduce oxidul de zinc, dupa 4 min urmatoarea 1/3 din cauciucul butadien
stirenic, cauciucul poliizoprenic si cauciucul regenerat, dupa circa 7 min urmatoarea 1/3 din
cauciucul butadien 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 inca 10 min
restul materialelor din compozitie, mai putin sulful si vulcacitul Cz. Dupa inca 13 min de
malaxare se face descarcarea amestecului compozitiei de baza.

Descarcarea se produce pe o baterie de doua valturi de cate 84 inch, ai 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 h. Dupa racire, amestecul se replastifiaza pe primul
valt de 84 inch, apoi se completeaza cu sulf si vulcacit Cz.

Amestecul in stare finala se lasa la odihna circa 24 h si apoi se preincalzeste pe un
valt de omogenizare, dupa care se alimenteaza calandrul cu trei role cu sistem de rulare a
panzelor intermediare cu o viteza de circa 40 m/min, si o temperatura a cilindrilor Tn plaja a
70...80°C.

Amestecul calandrat se transporta la presa rotativa prevazuta cu derulor si sistem de
rulare a foliei vulcanizate, si un cilindru de incélzire cu abur care lucreaza la 160°C, la un
timp de vulcanizare de 10...15 min, cu o viteza de 16 m/h, 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 rotativa, unde se aduce
impaslitura din fibra de sticla ISC 50, adica avand masa de 50 g fibra de sticla/mp, sau
ISC 60, adica avand o masa de 60 g fibra de sticla/mp, pe care panza intermediara este
aplicata.
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In vederea vulcanizarii se formeaza pe niste cilindri de derulor un pachet (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 textila 4, destinat imprimarii
unui relief pe suprafata foliei finale.

Acest pachet este dirijat prin intermediul rolelor spre o presa de vulcanizare rotativa
care lucreaza cu o viteza de 16...5 m/h, dupa cum stratul de cauciuc nevulcanizat este in
domeniul 1,5...5 mm, si la o temperatura de vulcanizare minima de 160°C.

Dupa trecerea printre cilindrii 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 curatare a suprafetei netede.

In vederea utilizarii 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 innadeste
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. Inndirea se poate face la o
temperatura de cel putin 5°C.

Tn cazul de innadire prin lipire (fig. 3) cap la cap, cele doué 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 invecinate 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 cazurile in care
folia protejeaza suprafete verticale, cele doua folii vecine 5, respectiv, 6 se suprapun pe o
lungime c 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, ltalia.

In cazul utiliz&rii foliei hidroizolante (fig. 6) in medii chimic corozive, innadirea se face
in doua etape: pentru inceput banda de adaos initiala 8 este aplicata 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 utilizarea unui adeziv pe baza de cauciuc
policloroprenic in solutie de solvent, cum ar fi materialul 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 laime 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 1 h.



RO 132426 B1

Revendicari

1. Compozitie de cauciuc pentru folie hidroizolanta, destinata a fi utilizata in lucrari
de hidroizolatji independente, sau in cadrul unor ansambluri construite, bazata pe un strat
de cauciuc vulcanizat (1) dispus intre doua straturi de impaslitura de fibra de sticla (2, 3),
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, 50 kg de cauciuc poliizoprenic, 10 kg de cauciuc regenerat, 63 kg de negru
de fum, 4 kg de oxid alb de zinc, 11 kg de extract de ulei mediu aromatic, 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 antioxidant,
cum ar fi 2,2,4-trimetil-1,2-dihidrochinolina, sub forma de pudra, 1,35 kg de vulcacit Cz,
1,85 kg de sulf macinat si 1,85 kg de intarzietor de vulcanizare de tip N nitrozodifenilamina.

2. Procedeu de obtinere afoliei hidroizolante definita in revendicarea 1, caracterizat
prin aceea ca va consta din amestecarea componentelor in malaxor, omogenizare pe valt,
calandrare si presare.

3. Procedeu de obtinere a foliei hidroizolante conform revendicarii 2, caracterizat
prin aceea ca amestecul se realizeaza la o temperatura care trebuie mentinuta in limitele
a 100...120°C.

4. Procedeu de obtinere conform revendicarilor 2 si 3, caracterizat prin aceea ca,
pentru pregatirea amestecului, componentele se introduc in malaxor, unde amestecul se
omogenizeaza in asa fel incat temperatura camerei de amestecare si a rotorilor sa fie la
inceputul operatiei in intervalul 50...70°C, cu o evolutie spre cel mult 120°C la iesirea din
malaxor.

5. Procedeu de obtinere conform revendicarilor 2, 3 si 4, caracterizat prin aceea ca
amestecul este format in mod treptat, pentru inceput 1/3 din cauciucul butadien stirenic,
cauciucul poliizoprenic si cauciucul regenerat, si apoi, pe masura malaxarii, dupa 3 min se
introduce oxidul de zinc, dupa 4 min urmatoarea 1/3 din cauciucul butadien stirenic,
cauciucul poliizoprenic si cauciucul regenerat, dupa circa 7 min, urmatoarea 1/3 din
cauciucul butadien stirenic, cauciucul poliizoprenic si cauciucul regenerat, si 1/2, adica 5,5 kg
din cantitatea de extract de ulei mediu aromatic, iar dupa inca 10 min restul materialelor din
compozitie, mai putin sulful si vulcacitul Cz.

6. Procedeu de obtinere conform revendicarilor 2, 3, 4 si 5, caracterizat prin aceea
ca, dupa 13 min de malaxare, se face descarcarea amestecului compozitiei de baza pe o
baterie de doua valturi de cate 84 inch, ai caror cilindri nu trebuie sa aiba o temperatura mai
mare de 70°C, unde amestecul se omogenizeaza timp de 4...6 min, apoi se taie in foi care
se racesc cu apa curgatoare timp de circa 2 h, in aga fel incat dupa racire amestecul se
replastifiaza pe primul val{ de 84 inch, apoi se completeaza cu sulf si vulcacit Cz.

7. Procedeu de obtinere conform revendicarilor 2, 3, 4, 5 si 6, caracterizat prin
aceea ca amestecul in stare finala se lasa la odihna circa 24 h, si apoi se preincalzeste pe
un valf 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.

8. Procedeu de obfinere conform revendicarilor 2, 3, 4, 5, 6 si 7, caracterizat 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 incalzire cu abur care
lucreaza la o temperaturéd de 160° la un timp de vulcanizare de 10...15 min, cu o viteza de
16 m/h, pentru o sectiune a membranei de 1,5...5,0 mm, sub forma unui pachet care
cuprinde stratul de cauciuc pregatit pentru vulcanizare (1), cuprins intre doua straturi de
impaslitura de fibra de sticla (2, 3), si completat pe o fata cu un strat (4) de tesatura textila,
care sa construiasca un relief pe fata pe care este aplicat, si care este indepartat dupa
trecerea pachetului prin presa rotativa de vulcanizare.
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9. Metoda de utilizare a foliei hidroizolante definita in revendicarea 1, caracterizata
prin aceea ca se utilizeaza prin aplicare fara lipire pe suprafata protejata, cand porozitatea
acesteia este semnificativa, sau prin lipire la rece, dupa o curatare a suprafetei netede cu
adeziv polituretanic bicomponent.

10. Metoda de utilizare conform revendicarii 9, caracterizata prin aceea ca doua
bucati vecine de folie (5, 6) se pot innadi cap la cap dupa alaturare, si formarea in interstitiul
format a unui cordon de adeziv rapid (7), pe baza de cauciuc policloroprenic in solutie de
solvent, aplicat pe ambele capete.

11. Metoda de utilizare conform revendicarilor 9 si 10, 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 bucatile 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.

12. Metoda de utilizare conform revendicarilor 9, 10 si 11, caracterizata prin aceea
ca doua bucati vecine de folie (5, 6) se pot uni prin suprapunere pe o lungime comuna (c)
de 5...7 cm, si pe suprafata corespunzatoare suprapunerii se aplica un adeziv pe baza de
cauciuc policloroprenic in solutie de solvent.

13. Metoda de utilizare conform revendicarilor 9, 10, 11 si 12, caracterizata prin
aceea ca in medii chimic corozive innadirea se face in doua etape: pentru inceput banda de
adaos initiala (8) este aplicata pe extremitatile celor doua folii vecine (5, 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 suprafata de contact (d) a
acesteia cu cele doua benzi innadite (5, respectiv, 6), cat si pe benzile deja innadite se
depune adeziv poliuretanic bicomponent, astfel incat lipirea este finalizata in circa 1 h.



RO 132426 B1

(51) Int.Cl.
B32B 17/02 (200601

strat protejat S 7 6 a

strat protejat 5 8 b 6 a

strat protejat

d
9
strat protejat S 8 b 6 a
\\ ,55\':_5@‘ \\ /

Editare si tehnoredactare computerizata - OSIM
Tiparit la Oficiul de Stat pentru Inventii si Marci
sub comanda nr. 25/2020




	Bibliographic Data / Abstract
	Description
	Claims
	Drawings



