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DESCRIPCION

Adhesivo termofusible con estabilidad frente a UV y la temperatura mejorada y uso para la fabricacién de una banda
de material sintético multicapa

Campo técnico

La invencion se refiere al sector de los adhesivos termofusibles, asi como al uso de la composiciéon de adhesivo
termofusible de acuerdo con la invencion para la fabricacion de una banda de material sintético multicapa. Ademas,
la presente invencion proporciona un cuerpo compuesto que contiene la composicion de adhesivo de fundicion por
calor.

Estado de la técnica

Los adhesivos termofusibles son conocidos desde hace tiempo y se emplean como adhesivos de forrado y montaje.
Para el sellado de fondos frente al avance del agua son conocidas en la rama de la construccion membranas
impermeables.

Por ejemplo, el documento WO 2010/ 043 661 A1 describe una membrana impermeable para el sellado de fondos
que comprende una capa de mamparo y una capa de union dispuesta en una cara de la capa de mamparo. La
membrana presenta, ademas, un agente de sellado que esta dispuesto de forma discontinua entre la capa de union
y la capa de mamparo.

A partir del documento WO 2014/ 029 763 A1 son conocidas membranas impermeables para el sellado de fondos
que presentan una capa de mamparo y una capa funcional. La capa funcional de esta membrana impermeable
contiene un agente adherente y un polimero termoplastico, cuya consistencia se modifica al contacto con un medio
fuertemente alcalino. Por consiguiente, el polimero termoplastico garantiza que la capa funcional no sea pegajosa en
el caso de un tratamiento mediante vertido de hormigén liquido, pero que al contacto con el hormigén se vuelva
pegajosa, de modo que se pueda establecer una firme union con el hormigén vertido.

A menudo, membranas impermeables para el sellado de edificios contra la entrada de agua presentan un
revestimiento con un adhesivo termofusible que, como adhesivo de forrado, garantiza la uniéon de una capa de
mamparo con una capa funcional tal como un velo, en el que puede penetrar hormigén liquido, o directamente con el
hormigén aplicado. Adhesivos termofusibles de este tipo deben presentar un perfil de propiedades especifico. Con el
fin de garantizar una proteccion éptima del hormigén frente a la humedad y el agua del fondo, también después de
un eventual deterioro de la membrana impermeable (seguridad frente al arrastre), el adhesivo termofusible debe
presentar en estado enfriado una elevada adherencia con la capa de mamparo y con la capa funcional. Dado que la
capa de mamparo se compone la mayoria de las veces de materiales con escasa energia superficial, el adhesivo
debe mostrar una buena constitucién de la adherencia en materiales tales como poliolefinas, en particular polietileno
o copolimeros de etileno y acetato de vinilo.

El adhesivo deberia presentar, ademas, también después del endurecimiento una pegajosidad propia suficiente y
ser lo méas blando posible. Dado que el adhesivo entra en contacto con hormigén liquido, deberia mostrar, ademas,
una elevada estabilidad frente a la hidrélisis. Finalmente, el adhesivo termofusible deberia disponer de una
pegajosidad inicial suficiente antes del endurecimiento, con el fin de que en el caso del acabado industrial de
membranas impermeables a base de una capa de mamparo y una capa funcional puedan unirse las dos capas.

De este problema se ocupa el documento WO 2011/ 023 768 A1 que describe adhesivos termofusibles a base de
poliolefinas solidas a 25 °C, resinas blandas con un punto de reblandecimiento entre -10 °C y 40 °C y ceras de
poliolefina polares modificadas. Estos adhesivos termofusibles muestran buenas propiedades de adherencia y de
resistencia inicial sobre sustratos de poliolefina.

Con el fin de poder garantizar en este caso la seguridad frente al arrastre, es necesaria una profunda penetracion en
la capa funcional del adhesivo termofusible antes de su endurecimiento. De manera ideal, el hormigén, después de
la aplicacion sobre la capa funcional, penetra hasta el adhesivo termofusible y, de esta forma, se une al adhesivo
termofusible, con lo cual se da una elevada seguridad frente al arrastre.

Las composiciones de adhesivo termofusible conocidas del estado de la técnica para uso con sustratos con una
escasa energia superficial presentan, no obstante, el inconveniente de una estabilidad solo insuficiente frente a UV.
Esto representa un gran problema, particularmente en el caso de proyectos de obra grandes o proyectos de obra en
Estados en los que las membranas son expuestas a una intensa luz solar, dado que las membranas revestidas con
el adhesivo termofusible son expuestas en ocasiones hasta durante algunas semanas a la luz del dia. La luz UV
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conduce a una fragilidad del adhesivo, lo cual conduce a un desprendimiento de capas de velo aplicadas sobre una
capa de mamparo. Esto tiene de nuevo como consecuencia el que el agua que penetra por debajo de la capa de
mamparo, en funcién de la magnitud del desprendimiento, pueda repartirse por una gran superficie, de modo que ya
solo se pueda localizar con dificultad un punto no estanco en la membrana. Con ello, las membranas conocidas no
presentan seguridad frente al arrastre suficiente alguna.

El documento US 3.868.443 describe composiciones de adhesivo termoplastico a base de mezclas de 5 a 95% en
peso de un componente base termoplastico convencional para adhesivos termofusibles en forma de una poliolefina y
95 a 5% en peso de un polimero de poliolefina de Cz a Cg, el cual fue injertado con 0,1 a 50% en peso de un
monomero de acido carboxilico o un derivado del mismo. Mediante la modificacion con el acido se han de mejorar
las propiedades de adhesion en superficies metdlicas y la estabilidad frente a la temperatura de la unién adhesiva.

El documento EP 2 172 529 A1 describe composiciones de adhesivo termofusible que han de ser dispersables en
medios alcalinos y que se basan en mezclas de elastomeros termoplasticos, agentes de pegajosidad de resina con
un indice de acidez en el intervalo de 100 a 300 mg de KOH/g, resinas de terpeno-fenol y/o polibutileno, aceite
sintético y una cera de polietileno injertada con acido maleico. Los adhesivos descritos se han de distinguir por una
capacidad de desprendimiento mejorada de sustratos tales como botellas de vidrio o PET y pueden ser
desprendidos sin que permanezcan en el sustrato residuos del adhesivo.

Un perfeccionamiento de la ensefianza descrita en el documento WO 2011/ 023 768 A1 lo representan adhesivos
termofusibles en los que la resina blanda fue reemplazada por una resina de poliolefina liquida a 25 °C, con el fin de
alcanzar una estabilidad frente a UV mejorada. Mediante esta modificacién se puede aumentar significativamente la
estabilidad frente a UV, pero un inconveniente de estas composiciones perfeccionadas consiste en que, en particular
a elevadas temperaturas, tal como pueden aparecer en las denominadas regiones de “clima caliente” se observa un
reblandecimiento acusado del adhesivo.

Descripcién de la invencion

Mision de la presente invencién es, por lo tanto, proporcionar composiciones de adhesivo termofusible que
presenten un espectro de adherencia lo mas amplio posible, se adhieran bien sobre superficies de baja energia y
que, ademas, se distingan por una elevada estabilidad frente a UV. Ademas de ello, las composiciones de adhesivo
termofusible deberian reblandecerse menos intensamente a temperaturas tales como se manifiestan en regiones de
“clima caliente”, de modo que se garantice la integridad y la funcionalidad de la membrana frente a un hormigonado
también después de exposicion prolongada a UV y la temperatura.

Sorprendentemente, se ha demostrado que una composicion de adhesivo termofusible de acuerdo con la
reivindicacién 1 esta en condiciones de resolver este problema. Las composiciones de adhesivo termofusible de
acuerdo con la presente invencion disponen de un amplio espectro de adherencia, se distinguen por un elevado
poder adherente frente a peliculas con baja energia superficial, tales como peliculas de poliolefina, en particular
peliculas de polietileno, y muestran una estabilidad frente a UV muy buena a lo largo de espacios de tiempo
prolongados y un perfil de reblandecimiento mejorado.

Ademas, la composicién de adhesivo termofusible de acuerdo con la invencion es estable al almacenamiento y
puede ser bien elaborada bajo las condiciones de aplicacion habituales, en particular en el intervalo de temperaturas
de 150 a 200 °C y son estables a la viscosidad durante un tiempo lo suficientemente largo. La composicién de
adhesivo termofusible presenta, ademas de ello, una pegajosidad propia adecuada, asi como una buena estabilidad
frente a influencias del entorno en general.

Ademas, las composiciones de adhesivo termofusible son muy ventajosas desde aspectos condicionados por la
higiene del trabajo y la seguridad en el trabajo.

Otros aspectos de la presente invencion se refieren al uso de la composicién de adhesivo termofusible para la
fabricacién de bandas de material sintético multicapa y para pegar materiales de poliolefina con espumas, materiales
fibrosos o peliculas.

Ademas, la presente invencion se refiere a un cuerpo compuesto de acuerdo con la reivindicacion 13.

Formas de realizacion preferidas de la invencién son objeto de las reivindicaciones subordinadas.

Modos para llevar a cabo la invencién

En un primer aspecto, la presente invencién se refiere a una composicion de adhesivo termofusible, que comprende
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al menos un polimero de poliolefina P sélido a 25 °C,

al menos una resina de poliolefina PH liquida a 25 °C, preferiblemente poliisobutileno,
eventualmente, al menos una cera de poliolefina PW y

al menos un copolimero de blogue de estireno B solido a 25 °C, en donde el polimero de
poliolefina P es una poli-alfa-olefina termoplastica.

o088

Por “punto de reblandecimiento” se entiende en el presente documento en cada caso el punto de reblandecimiento
que fue medido segun el método del anillo y bola conforme a la norma DIN EN 1238.

Como “temperatura ambiente” se designa en el presente documento una temperatura de 25 °C.

Las denominaciones marcadas con negritas, tales como P, PH, PW, B, S1, S2 y similares sirven en el presente
documento Unicamente para una mejor comprension de la lectura y de la identificacion.

El término “polimero” comprende en el presente documento, por una parte, un colectivo de macromoléculas
quimicamente unitarias, pero que se diferencian en relacién con el grado de polimerizacion, la masa molar y la
longitud de la cadena, que se prepard mediante una poli-reaccion (polimerizacion, poliadicion, policondensacion). El
término comprende, por otra parte, también derivados de un colectivo de macromoléculas de este tipo a partir de
poli-reacciones, es decir, compuestos que se obtuvieron mediante reacciones, tales como, por ejemplo, adiciones o
sustituciones, de grupos funcionales en macromoléculas predeterminadas y que pueden ser quimicamente unitarios
0 quimicamente no unitarios. El término comprende, ademds, también los denominados prepolimeros, es decir,
preaductos oligoméricos reactivos, cuyos grupos funcionales participan en la constitucion de macromoléculas.

Por una “a-olefina” se entiende en este documento en una definicién habitual un alqueno de la férmula molecular
CxHax (x corresponde al nimero de atomos de carbono), que presenta un doble enlace C-C en el primer atomo de
carbono (atomo de carbono a). Ejemplos de a-olefinas son etileno, propileno, 1-buteno, 1-penteno, 1-hexeno, 1-
hepteno y 1-octeno, mientras que 1,3-butadieno, 2-buteno o estireno no representan a-olefinas en el sentido de este
documento.

En el caso del polimero de poliolefina P en la composicién de acuerdo con la invencion se trata de

una poli-a-olefina termopléastica y

preferiblemente de una poli-a-olefina atactica (APAO, por sus siglas en aleman) y de manera particularmente
preferida de una poli-a-olefina rica en propeno. Poli-a-olefinas atacticas se pueden preparar mediante polimerizacion
de a-olefinas, en particular de eteno, propeno y 1-buteno, por ejemplo con catalizadores de Ziegler-Natta y
presentan frente a otras poliolefinas una estructura amorfa. En el caso de estas poli-a-olefinas se puede tratar de
homopolimeros o copolimeros.

El polimero de poliolefina es en el marco de la presente invencién, en particular, un polimero que presenta
exclusivamente unidades repetitivas en forma de a-olefinas. Por consiguiente, no quedan comprendidos por esta
regla co- de los copolimeros de injerto con mondmeros que no caen bajo el término genérico “a-olefinas”. A ellos
pertenecen, en particular, ésteres (met)acrilato, asi como el acido (met)acrilico libre, otros acidos carboxilicos o
dicarboxilicos insaturados o anhidridos de los mismos y ésteres vinilicos.

Mediante la indicacién “polimero de poliolefina P sélido al menos a 25 °C” quedan abarcadas también mezclas de
varios polimeros de poliolefinas sélidos a 25 °C, pudiéndose tratar de mezclas de polimeros de poliolefina del mismo
tipo de polimero (es decir, p. €j., diferentes polipropilenos) o de diferentes tipos de polimeros. Preferiblemente,
mezclas de polimeros de poliolefina P sélidos a 25 °C comprenden mezclas de diferentes poli-a-olefinas atacticas y
mezclas de una poli-a-olefina atactica con polipropileno y/o polietileno.

Un polimero de poliolefina P particularmente preferido en el marco de la presente invencion es una poli-a-olefina
atactica rica en propeno, preparada segun el procedimiento de Ziegler-Natta, tal como se puede obtener, p. €j., bajo
el nombre comercial Vestoplast® 751 de Evonik.

Otras clases de polimeros de poliolefina que pueden incluirse convenientemente como polimero de poliolefina P en
las composiciones de adhesivo termofusible de acuerdo con la invencién pueden ser polimeros de polipropileno o
polietileno injertados con silano.

Preferiblemente, estos polimeros de polipropileno o polietileno injertados con silano presentan una temperatura de
reblandecimiento de 70 °C a 150 °C, en particular de 80 °C a 120 °C y de manera particularmente preferida de 90 °C
a 110 °C. La temperatura de reblandecimiento se mide en este caso con el método del anillo y bola basandose en la
norma DIN EN 1427.
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Polimeros de polipropileno o polietileno injertados con silano de este tipo son habituales sin mas para el experto en
la materia. Se pueden preparar, por ejemplo, mediante injerto de silano insaturado, tal como viniltrimetoxisilano,
sobre un polietileno o polipropileno. Una descripcion detallada para la preparacion de polimeros de polipropileno o
polietileno injertados con silano se encuentra, por ejemplo, en el documento US 5.994.474 y el documento DE 40 00
695 A1.

Polimeros de polipropileno o polietileno injertados con silano particularmente adecuados se preparan mediante
catalizadores de Ziegler-Natta y, a continuacion, se modifican mediante injerto de grupos silano. En particular, se
trata de homopolimeros de polietileno u homopolimeros de polipropileno injertados con silano.

El grado de injerto de los polimeros de polipropileno o polietileno injertados con silano asciende ventajosamente a
mas de 1% en peso, en particular a mas de 3% en peso de silano, referido al peso del polipropileno o polietileno. Si
como polimero de polipropileno o polietileno injertado con silano se utiliza un polimero de polipropileno o polietileno
injertado con silano preparado segln el procedimiento de Ziegler-Natta, entonces el grado de injerto se encuentra
preferiblemente entre 1 y 8% en peso, en particular entre 1,5 y 5% en peso. Cuando para el polimero de
polipropileno o polietileno injertado con silano se utilizan polipropilenos o polietilenos preparados a través de
catalizadores de metaloceno, el grado de injerto se encuentra, por el contrario, preferiblemente entre 8 y 12% en
peso.

Preferiblemente, el polimero P de poliolefina presenta un punto de reblandecimiento, medido segun el método del
anillo y bola conforme a la norma DIN EN 1238, entre 70 °C y 170 °C, preferiblemente entre 80 °C y 120 °C, de
manera particularmente preferida entre 90 °C y 110 °C.

Ademas, se prefiere que el peso molecular M, del polimero de poliolefina P se encuentre entre 7000 y 25000 g/mol.

Por “peso molecular” se entiende en el presente documento siempre el peso molecular medio numérico M, que se
puede determinar con ayuda de la cromatografia de permeacién en gas (GPC) y patrones de poliestireno adecuados
basandose en la norma DIN 55672.

Con relacion a la proporcion del polimero de poliolefina P en la composicion de adhesivo termofusible de acuerdo
con la invencién, la presente invencion no se ve sometida a limitaciones esenciales algunas. Como proporcion
favorable se ha manifestado en la presente invencion, sin embargo, una cantidad del al menos un polimero de
poliolefina P sélido a 25 °C en el intervalo de 10 a 60% en peso, preferiblemente de 25 a 55% en peso y de manera
particularmente preferida de 30 a 50% en peso, referido al peso total de la composiciéon de adhesivo termofusible.

La composicion de adhesivo termofusible contiene, ademas, al menos una resina de poliolefina PH liquida a 25 °C.
Por “resinas de poliolefinas” se entienden en el marco de la presente invencion materiales de poliolefina que son
pegajosos a 25 °C y no cristalinos y que forman los polimeros de monémeros de la estructura general CH>=CR+Rz,
en los que Ry representa un radical alquilo y R> representa asimismo un radical alquilo, que puede ser diferente de
R+, o es un atomo de hidréogeno. Resinas de poliolefina adecuadas para uso en las composiciones de adhesivo
termofusible de acuerdo con la invencién son, con ello, ante todo polipropilenos o poliisobutilenos atacticos,
considerandose preferidos los poliisobutilenos. Para los poliisobutilenos utilizables no es esencial que estos
presenten una porcién de dobles enlaces terminales o si dobles enlaces de este tipo fueron eliminados del polimero
mediante reaccion con hidrégeno.

La resina de poliolefina presenta, en la medida en que pueda determinarse, preferiblemente un punto de
reblandecimiento (determinado segun el método del anillo y bola conforme a la norma DIN EN 1238) menor que -10
°C.

La resina de poliolefina presenta, ademas, preferiblemente un peso molecular medio numérico M, en el intervalo de
250 a 5000 g/mol y, en particular, en el intervalo de 500 a 2500 g/mol. Resinas de poliolefina adecuadas presentan,
ademas, convenientemente un “punto de fluidez” (determinado conforme a la norma DIN 51597) en el intervalo de
-10 a +10 °C y, en particular, -10 a +5 °C. Resinas de poliolefina de este tipo se pueden adquirir, p. €j., bajo los
nombres comerciales Glissopal V230, V500 o V700 de la razon social BASF, Dynapak Poly 230 de la razén social
Univar GmbH (Essen, Alemania), DAELIM PB 950 de la razén social Daelim Industrial co. Ltd, o como Indopol H100
de la razén social Ineos.

También en relaciéon con la cantidad de la al menos una resina de poliolefina PH, la presente invencion no se ve
sometida a limitaciones sustanciales algunas. En el marco de las investigaciones llevadas a cabo se ha demostrado,
sin embargo que un rebase por debajo de un contenido de 20% en peso conduce a una pegajosidad propia ya solo
pequeria de la composicién de adhesivo termofusible. Por lo tanto, preferiblemente, el contenido de la al menos una
resina de poliolefina PH asciende al menos a 20% en peso, pudiendo indicarse como particularmente favorables

5



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2720823 T3

intervalos de contenido de 25 a 45% en peso y, en particular, de 30 a 40% en peso referido al peso total de la
composicion de adhesivo termofusible.

La composicion de adhesivo termofusible contiene, eventualmente, ademés al menos una cera de poliolefina PW.
Por una “cera de poliolefina” se entiende, a diferencia de una resina de poliolefina, un material a base de una
poliolefina que es sdlida a temperaturas menores que 40 °C y que en estado sdélido presenta una estructura
parcialmente cristalina. Ademas, para la definicién de ceras se remite a Rompp Chemie Lexikon, 102 edicién, 1999,
en el que se indican propiedades adicionales de ceras. Ceras de poliolefina presentan estas propiedades y se
componen basicamente de poliolefinas que, no obstante, pueden estar funcionalizadas con otros monémeros.

Ceras de poliolefina PW adecuadas en el marco de la presente invencién se pueden obtener, por ejemplo, mediante
injerto de mondmeros de olefina polares, por ejemplo acidos carboxilicos a,B-insaturados y/o sus derivados, tales
como acido (met)acrilico o anhidrido del acido maleico, y/o estirenos sustituidos y/o no sustituidos.

Ademas, ceras de poliolefina PW adecuadas pueden prepararse mediante degradacién térmica de materiales
sintéticos de poliolefina ramificados o no ramificados, o mediante polimerizacién directa de olefinas. Como
procedimientos de polimerizacion entran en consideracion, por ejemplo, procedimientos en los radicales en los que
las olefinas, por norma general etileno, se hacen reaccionar a presiones y temperaturas elevadas para formar ceras
ramificadas en mayor o menor medida. En el caso de otros procedimientos para la preparacion de ceras de
poliolefina adecuadas, se polimerizan etileno y/o a-olefinas superiores con ayuda de catalizadores metalorganicos,
por ejemplo catalizadores de Ziegler-Natta o de metaloceno, para formar ceras no ramificadas o ramificadas.

Preferiblemente en el caso de la cera de poliolefina PW se trata de homopolimeros y copolimeros de diferentes
alquenos, en particular de homopolimeros y copolimeros del eteno y propeno.

Ademas de ello, en el caso de la cera de poliolefina PW se trata preferiblemente de homopolimeros y copolimeros
que se preparan con ayuda de catalizadores de Ziegler-Natta o de metaloceno.

De manera particularmente preferida, en el caso de la composicion de acuerdo con la invencién en la que al menos
una cera de poliolefina PW se trata de una cera de poliolefina injertada con anhidrido del &cido maleico y de manera
muy particularmente preferida de una cera de polipropileno o polietileno injertada con anhidrido del acido maleico.

El grado de injerto de la cera de poliolefina PW esta ventajosamente por encima de 1% en peso, en particular por
encima de 3% en peso de mondmeros de olefina polares, en particular anhidrido del acido maleico, referido al peso
de la cera de poliolefina PW. Preferiblemente, este grado de injerto oscila entre 2 y 15% en peso, preferiblemente
entre 4 y 15% en peso y de manera particularmente preferida entre 6 y 12% en peso.

En el caso de que la composicion de adhesivo termofusible de acuerdo con la invenciéon contenga una cera de
poliolefina PW, ésta deberia estar contenida en una proporciéon de al menos 0,5% en peso en la composicion de
adhesivo termofusible. Preferiblemente, la cantidad de la al menos una cera de poliolefina PW asciende a mas de
1% en peso, de manera particularmente preferida a 1 hasta 20% en peso, de manera muy particularmente preferida
a 3 hasta 15% en peso y lo mas preferiblemente a aproximadamente 5 a 10% en peso, referido a la composicion de
adhesivo termofusible. En funcién de los componentes adicionales de la composicién y de sus contenidos puede ser
suficiente, sin embargo, también una proporcién de 3 a 5% en peso.

La cera de poliolefina PW presenta preferiblemente un punto de reblandecimiento entre 75 °C y 200 °C, en particular
entre 120 °C y 170 °C, y/o una viscosidad en estado fundido a 170 °C de 10 — 10 000 mPa:s, en particular de 750 —
5000 mPa:s.

Ademas de los componentes explicados en lo que antecede, la composicion de adhesivo termofusible de acuerdo
con la invencién puede contener al menos un polimero termoplastico, que no es un polimero de poliolefina.
Polimeros termoplasticos preferidos son, por ejemplo, co-polimeros de monémeros tales como etileno, propileno,
butileno o isobutileno con isopreno, ésteres vinilicos, en particular acetato de vinilo y (met)acrilatos. Asimismo
preferidos son homopolimeros termoplasticos de ésteres vinilicos y (met)acrilatos, asi como copolimeros de
(met)acrilato.

Polimeros termoplasticos particularmente preferidos son homopolimeros y copolimeros, tales como copolimeros de
etileno y acetato de vinilo (EVA), en particular con un contenido en acetato de vinilo en el intervalo de 10 a 35% en
peso, un indice de fusién (determinado conforme a la norma ASTM D1238 a 190 °C y 2,16 kg) de 5 a 1000 g/10 min
y un punto de fusién en un intervalo de 60 a 100 °C, asi como polipropilenos y polietilenos en forma injertada o bien
no injertada. Copolimeros de etileno y acetato de vinilo particularmente adecuados se pueden adquirir bajo los
nombres comerciales Evathane® 28-800 de Arkema o Greenflex® MP35 de Polimeri.
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Opcionalmente, la composicion de adhesivo termofusible de acuerdo con la invencién puede contener también uno o
varios aceites, los cuales se basan convenientemente en poliolefinas, siendo sin embargo menos preferido un aditivo
de este tipo.

Opcionalmente, la composicién de adhesivo termofusible de acuerdo con la invencién puede contener, ademas, un
mejorador de la pegajosidad a base de una resina, de la que no se trata de una resina de poliolefina tal como se
definié precedentemente. A este respecto, entran en consideracién, en particular, resinas hidrocarbonadas alifaticas
y cicloalifaticas o aromaticas que se pueden preparar mediante polimerizacion de determinadas fracciones del aceite
de resina que resultan durante el tratamiento del petréleo. Resinas de este tipo, que pueden modificarse, p. €j.,
mediante hidrogenacién o funcionalizacion, se pueden adquirir, por ejemplo, bajo los nombres comerciales Wing
Tack (Cray Valley), p. ej., en forma de Wingtack 86 o Escorez (ExxonMobil Chemical Company), p. €j., en forma de
Escorez 1401. Ademas, entran en consideracion como resinas, resinas de politerpeno, preparadas mediante
polimerizacion de terpenos, por ejemplo pineno, en presencia de catalizadores de Friedel-Crafts, asimismo
politerpenos hidrogenados, copolimeros y terpolimeros de terpenos naturales, por ejemplo copolimeros de
estireno/terpeno o de a-metilestireno/terpeno. Entran ademas en consideracion resinas de colofonia naturales y
modificadas, en particular ésteres de resina, ésteres de glicerol de resinas piceas, ésteres de pentaeritritol de
resinas piceas y resinas de talloil y sus derivados hidrogenados, asi como ésteres de pentaeritritol modificados con
fenol de resinas y resinas de terpeno modificadas con fenol.

En el marco de las investigaciones en las que se basa esta invencién, se ha demostrado que composiciones que
contienen las resinas blandas con un punto de reblandecimiento de -10 °C a 40 °C (determinado segun el método
del anillo y bola conforme a la norma DIN EN 1238) y, en particular, resinas blandas a base de hidrocarburos Cs-Co,
presentan una estabilidad reducida frente a UV. En el marco de la invencion aqui descrita se prefiere, por lo tanto,
que las composiciones de adhesivo termofusible se preparen sin la adicion de resinas blandas de este tipo y, por
consiguiente, estén exentos de resinas blandas de este tipo.

Como tercer componente requerido, la composicién de adhesivo termofusible de acuerdo con la invencion contiene
al menos un copolimero de bloque de estireno B sdélido a 25 °C. Preferiblemente, como copolimeros de bloque de
estireno B se designan, en particular, copolimeros de bloque del tipo SXS, en los que S designa un bloque de
estireno y X designa un bloque de a-olefina elastico. El bloque de a-olefina elastico presenta preferiblemente una
temperatura de transicion vitrea en el intervalo de -55 °C a -35 °C. Como bloque de a-olefinas se adecuan, en
particular, bloques de etileno/butileno (EB) mixtos que pueden prepararse, por ejemplo, por hidrogenacion de
bloques de butadieno.

En el caso del bloque de a-olefina se puede tratar también de un bloque de a-olefina quimicamente modificado.
Bloques de a-olefina quimicamente modificados particularmente adecuados son, p. ej., bloques de a-olefina
injertados con acido maleico y, en particular, bloques de etileno/butileno (EB) injertados con acido maleico.

Mientras que en el marco de la presente invencidn se prefieren copolimeros de bloques de estireno SXS a base de
blogues centrales X saturados, no se prefieren copolimeros de bloques de estireno que presenten dobles enlaces
insaturados en virtud de su escasa estabilidad frente a la luz UV. Copolimeros de bloques de estireno de este tipo no
estan, por lo tanto, contenidos preferiblemente en las composiciones de adhesivo termofusible de acuerdo con la
invencion. Como dobles enlaces insaturados no se consideran dobles enlaces aromaticos. La proporcién de los
bloques de estireno en el copolimero de bloques de estireno deberia estar dimensionada de modo que el estireno se
encuentre en defecto en comparacién con otros componentes de los copolimeros de bloques de estireno. Como
particularmente adecuado puede indicarse un contenido en estireno en el intervalo de 10 a 35% en peso, referido al
peso total del copolimero de bloques de estireno. Particularmente preferido es un contenido en el intervalo de 13 a
30% en peso. Alternativamente, puede preferirse que el copolimero de bloques de estireno presente un contenido
bajo en estireno. Para este caso, puede indicarse como particularmente preferido un contenido en el intervalo de 10
a 20% en peso vy, en particular, de 12 a 15% en peso.

Para el copolimero de bloques de estireno sélido a 25 °C es ventajoso que presente un indice de fluidez en masa
fundida, determinado a 230 °C a 2,16 kg, de al menos 100 g/10 min, en particular en el intervalo de
aproximadamente 150 g/10 min a 300 g/10 min y de manera particularmente preferida en el intervalo de
aproximadamente 190 g/10 min a 250 g/10 min.

Como productos comerciales que se han manifestado particularmente convenientes para el uso en el marco de la
presente invencién se han de mencionar, p. €j., Kraton G 1652, Kraton G 1657, Kraton G 1726, Kraton MD 1648 y
Kraton FG 1901 de Kraton Performance Polymers. Un producto comercial particularmente adecuado es Kraton MD
1648.
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La cantidad de los copolimeros de bloques de estireno a incorporar en las composiciones de adhesivo termofusible
de acuerdo con la invencién no se somete a limitaciones esenciales algunas, con la condiciéon de que sea posible
incorporar los copolimeros de bloques de estireno en la composicién de adhesivo termofusible, sin que sea
demasiado grande la carga térmica para los otros componentes de la composicién. Dado que para la incorporacién
de los copolimeros de bloques de estireno pueden ser necesarias temperaturas elevadas de aproximadamente 190
°C, los otros componentes y, en particular, estabilizadores térmicos y/o de UV organicos se han de elegir
convenientemente de modo que no se descompongan en una medida esencial cuando sean expuestos a una
temperatura de este tipo durante al menos un breve espacio de tiempo. Como proporcion adecuada para
copolimeros de bloques de estireno solidos a 25 °C puede indicarse un intervalo de 15 a 35% en peso y, en
particular, de 20 a 30% en peso, referido a la composicién de adhesivo termofusible. En casos particulares, puede
ser suficiente también una proporcion de 15 a 20% en peso, referida a la composicion de adhesivo termofusible, con
el fin de ajustar las propiedades de aplicacion deseadas.

La composiciéon de adhesivo termofusible puede contener ademas, adicionalmente, aditivos que se eligen del grupo
consistente en cargas, plastificantes, inductores de adherencia, agentes de absorcién de UV, estabilizadores de UV
y del calor, abrillantadores épticos, pigmentos, colorantes y agentes de secado, asi como mezclas de los mismos.

Estabilizadores del calor adecuagos son fenoles estéricamente impedidos tal como se comercializan, entre otros,
bajo el nombre comercial Irganox™ 1010 de BASF.

Agentes de absorcion de UV y estabilizadores de UV adecuados son, p. ej., los materiales conocidos bajo la
denominacion HALS (siglas inglesas de estabilizadores a la luz de aminas impedidas). Estabilizadores HALS
adecuados se comercializan, por ejemplo, bajo las denominaciones comerciales Chimassorb® 2020 o Chimassorb®
944 de BASF. Otros estabilizadores de UV adecuados son los productos comercializados bajo el nombre comercial
Tinuvin® 622, Tinuvin® 783 de BASF y Tinuvin® 326 de Ciba. Como particularmente adecuada como agente de
absorcion de UV y estabilizador de UV se ha manifestado una mezcla de Chimassorb® 2020, Tinuvin® 783, Tinuvin®
326 e Irganox® 1010 en la relacion (1/1/1/0,25).

La cantidad total de estabilizadores del calor y UV a incorporar convenientemente en la composicion de adhesivo
termofusible de acuerdo con la invencién puede indicarse con 0,1 a 7% en peso, en particular con 0,5 a 5% en peso
y preferiblemente con 2 a 4% en peso. Si la cantidad sobrepasa una porcion de 7% en peso, se perjudican las
propiedades mecanicas del adhesivo termofusible, sin que las propiedades de estabilidad UV adicionalmente
mejoradas conlleven un aprovechamiento adicional en la mayoria de las aplicaciones. Por el contrario, si la adicion
de estabilizadores es menor que 0,1% en peso, el efecto estabilizante de UV y del calor es solo débilmente acusado.

Un pigmento adecuado en el marco de la presente invencién es, en particular, diéxido de titanio (TiO.). Pigmentos vy,
en particular, diéxido de titanio se incorporan en la composicion de adhesivo termofusible de acuerdo con la
invencion convenientemente en una cantidad de 2 a 10% en peso, en particular de 3 a 8% en peso y preferiblemente
de 4 a 7% en peso.

Se ha demostrado que es particularmente ventajoso que la suma de los pesos de todos los polimeros de poliolefina
P sélidos a 25 °C, de todas las resinas de poliolefina PH liquidas a 25 °C, de todas las ceras de poliolefina PW y de
todos los copolimeros de bloques de estireno B soélidos a 25 °C supongan mas del 60% en peso, preferiblemente
mas del 80% en peso de la composicién de adhesivo termofusible.

Como particularmente ventajosas se han manifestado, ademas, composiciones de adhesivo termofusible que se
compongan esencialmente de polimeros de poliolefina P sélidos a 25 °C, de resinas de poliolefina PH liquidas a 25
°C, eventualmente de ceras de poliolefina PW y de copolimeros de bloques de estireno B sélidos a 25 °C, asi como
eventualmente, de estabilizadores de UV adicionales, siendo preferido el uso de en cada caso un polimero de
poliolefina P, una resina de poliolefina PH, eventualmente una cera de poliolefina PW y un copolimero de bloques de
estireno B sélido a 25 °C por motivos econdmicos del proceso. La expresiéon “se compongan esencialmente de”
significa que esta presente menos de 5% en peso, en particular menos de 1% en peso de porciones de otros
componentes.

En particular, las composiciones de adhesivo termofusible se componen de al menos un polimero de poliolefina P
sélido a 25 °C, al menos una resina de poliolefina PH liquida a 25 °C, eventualmente al menos una cera de
poliolefina PW, al menos un copolimero de bloques de estireno B sélido a 25 °C y, eventualmente, estabilizadores
de UV adicionales.

Béasicamente la preparacién tiene lugar de manera habitual, conocida por el experto en la materia para adhesivos
termofusibles.
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Las composiciones de adhesivo termofusible se lician mediante calentamiento, fundiéndose las sustancias
constitutivas termoplasticas. La viscosidad de las composiciones de adhesivo termofusible deberia estar adaptada a
la temperatura de aplicacion. Tipicamente, la temperatura de aplicacién es de 150 a 200 °C, en particular de 155 a
180 °C. A esta temperatura, el adhesivo es bien elaborable. La viscosidad, determinada segun Brookfield Thermosel,
asciende preferiblemente en este intervalo de temperaturas a 1500 — 50000 mPa-s. Si es esencialmente mayor, la
aplicacién es muy dificil. Si es esencialmente menor, el adhesivo es tan liquido que puede escurrir en la aplicacién
de la superficie de la herramienta a pegar, antes de que consolide en virtud del enfriamiento. En particular, la
viscosidad, determinada segun Brookfield Thermosel, se encuentra en el intervalo de temperaturas de 150 a 180 °C,
preferiblemente en el intervalo de 2500 — 20000 mPa-s.

La solidificacion y consolidacién del adhesivo que tiene lugar como consecuencia del enfriamiento determina una
rapida constitucion de la resistencia y una elevada resistencia inicial de la asociacion adhesiva. Por lo tanto, en el
caso del tratamiento de un adhesivo se ha de tener en cuenta que el pegamiento tenga lugar dentro del tiempo en el
que el adhesivo todavia no se haya enfriado demasiado, es decir, el pegamiento debe tener lugar mientras que el
adhesivo sea todavia liquido o bien al menos no sea pegajoso y deformable.

Se ha demostrado que las composiciones de adhesivo termofusible de acuerdo con la invencion descritas presentan
una elevada resistencia inicial, y en un amplio intervalo de temperaturas disponen de elevadas resistencias y
flexibilidades, asi como de una muy elevada estabilidad frente a UV.

Las composiciones de adhesivo termofusible de acuerdo con la invencion descritas son particularmente ventajosas
por evitar isocianatos por motivos de la higiene del trabajo y la seguridad en el trabajo.

Ademas, se encontr6 que mediante la resina de poliolefina PH liquida a 25 °C, en comparacién con resinas blandas,
se consigue una estabilidad frente a UV mejorada. Finalmente, el uso de copolimeros de bloques de estireno B en la
composicién tiene como consecuencia una resistencia a la temperatura mejorada de los adhesivos.

Las composiciones de adhesivo termofusible de acuerdo con la invencion presentan un espectro de adherencia
extremadamente favorable sobre materiales sintéticos no polares, tales como polietileno o polipropileno y, de esta
forma, permiten un pegamiento también sin una previa aplicacion de una imprimacion.

Se ha demostrado, ademas, que las composiciones de adhesivo termofusible descritas son muy estables al
almacenamiento, disponen de buenas propiedades de tratamiento, en particular en el intervalo de temperaturas de
aplicacién de 150 a 200 °C y a estas temperaturas son también estables a la viscosidad a lo largo de un tiempo
prolongado. El endurecimiento tiene lugar de manera inodora, rapida y también, en el caso de aplicaciones de capas
gruesas, sin ampollas. La composicion de adhesivo termofusible posee una buena adherencia, en particular una
fuerte adherencia inmediata y pegajosidad y una buena estabilidad frente a la luz UV, influencias del medio
ambiente, en particular frente a medios acuosos, tales como, por ejemplo, tensioactivos, acidos débiles y lejias, y no
es corrosiva.

Ademas, las composiciones de adhesivo termofusible de acuerdo con la invencion descritas son particularmente
ventajosas debido a su estabilidad frente al envejecimiento y al calor.

Las composiciones de adhesivo termofusible precedentemente descritas pueden emplearse en mudltiples
aplicaciones, tipicamente en la industria de la construccién y de la higiene.

Se ha demostrado que las composiciones de adhesivo termofusible precedentemente descritas pueden utilizarse
optimamente para el pegado de materiales de poliolefina con espumas, materiales fibrosos o peliculas, asi como
para la fabricacién de una banda de material sintético multicapa.

Ademas, las composiciones de adhesivo termofusible son también muy adecuadas con el fin de pegar paneles de
sandwich.

Otro aspecto de la invencién se refiere a un cuerpo compuesto que presenta un primer sustrato S1 que es
preferiblemente una pelicula polimérica y, en particular, una pelicula de poliolefina, una composicién de adhesivo
termofusible precedentemente descrita, asi como un segundo sustrato S2 que es preferiblemente una espuma de
poliolefina o un material fibroso de poliolefina, estando dispuesta la composicion de adhesivo termofusible entre el
primer sustrato S1 y el segundo sustrato S2.

Peliculas poliméricas adecuadas se basan, p. ej., en poli(cloruro de vinilo) (PVC) o copolimeros de
acrilonitril/butadieno/estireno (ABS).
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Por “pelicula polimérica” se entiende, en particular, poliolefinas planas flexibles con un grosor de 0,05 milimetros a 5
milimetros que se pueden enrollar. Por consiguiente, junto a “peliculas” en el sentido estricto de grosores inferiores a
1 mm, se entienden también bandas de sellado tal como se utilizan tipicamente para el sellado de tuneles, techados
o0 piscinas en un grosor de tipicamente 1 a 3 mm, en casos especiales incluso en un grosor de hasta como maximo 5
mm. De manera particularmente preferida, las peliculas de poliolefina presentan un grosor de 0,5 — 2 mm, lo mas
preferiblemente un grosor de 0,7 — 1,5 mm. Peliculas poliméricas de este tipo se preparan habitualmente mediante
aplicacién con brocha, colada, calandrado o extrusion y se pueden adquirir tipicamente en el comercio en rollos o se
producen sobre el terreno. Pueden estar constituidas con una capa o multiples capas. Resulta claro para el experto
en la materia que peliculas de poliolefina pueden contener, ademas, todavia otros aditivos y agentes de tratamiento,
tales como cargas, estabilizadores del calor, plastificantes, deslizantes, biocidas, ignifugos, antioxidantes,
pigmentos, tales como, p. €j., diéxido de titanio o negro de carbono, y colorantes. Es decir, también peliculas de este
tipo se designan como peliculas de poliolefina que no se componen en un 100% de poliolefinas.

La expresion “pelicula de poliolefina” comprende en el marco de la presente invencién no solo materiales base (es
decir, polimeros en la pelicula de poliolefina; ésta puede contener adicionalmente, p. ej., cargas que no se han de
asignar al “material base”), que estan constituidas exclusivamente a base de mondémeros de a-olefina, sino que
comprenden también materiales que, junto a mondmeros de a-olefina contienen también otros mondmeros.
Monémeros adicionales de este tipo pueden presentarse, por ejemplo, en forma de ésteres carboxilato de vinilo,
tales como acetato de vinilo o propionato de vinilo, o ésteres (met)acrilato, tales como (met)acrilato de etilo o
(met)acrilato de propilo. Como un comondmero particularmente adecuado para materiales de este tipo se ha
manifestado acetato de vinilo que, preferiblemente en combinacion con etileno (bajo la uniéon de copolimeros EVA)
forma un material base ventajoso para peliculas de poliolefina.

Si el material base de la “pelicula de poliolefina” contiene un comondémero, que no es una a-olefina, se prefiere a
pesar de ello que la proporcidn en masa de los monémeros no a-olefina sea menor que la de los monémeros de a-
olefina. Proporciones en masa particularmente preferidas de mondmeros no a-olefina en el material base de la
pelicula de poliolefina pueden indicarse con hasta 30% en peso y, en particular, con 5 a 20% en peso.

El segundo sustrato S2, designado con frecuencia también como soporte, puede ser de un tipo y naturaleza
distintos. Los sustratos pueden ser, por ejemplo, de materiales sintéticos, en particular poliolefinas o ABS, metal,
metal barnizado, de material sintético, madera, materiales de madera o materiales fibrosos. El sustrato es
preferiblemente un cuerpo sélido conformado.

En particular, en el caso del primer sustrato S1 se trata de una pelicula de poliolefina y en el caso del segundo
sustrato S2 se trata de un material poroso, en particular una espuma de poliolefina o un material fibroso de
poliolefina.

En caso necesario, la superficie del segundo sustrato S2 puede haber sido tratada previamente. En particular, un
tratamiento previo de este tipo puede representar una limpieza o una aplicaciébn de una imprimacion.
Preferiblemente, sin embargo, no es necesaria la aplicacién de imprimaciones.

El cuerpo compuesto descrito es preferiblemente un articulo del acabado industrial, en particular un articulo para el
sellado de fondos o construcciones frente al avance del agua en la rama de la construccién, tal como, por ejemplo,
membranas impermeables.

Particularmente preferido, el cuerpo compuesto descrito es una membrana impermeable, en la que en el caso del
primer sustrato S1 se trata de una pelicula de poliolefina y en el caso del segundo sustrato S2 se trata de un material
poroso, en particular una espuma o un material fibroso.

En estado constituido, por lo tanto en el caso de un cuerpo compuesto de este tipo, tipicamente junto a la cara del
segundo sustrato S2, alejada del primer sustrato S1, esta dispuesto hormigén.

En el supuesto de que en el caso del cuerpo compuesto se trate de una membrana impermeable, el primer sustrato
S1 presenta tipicamente una elevada estabilidad frente a la presion del agua y muestra buenos valores en ensayos
de desgarre progresivo y ensayos de perforaciéon, lo cual es particularmente ventajoso en el caso de cargas
mecanicas en obras.

Una estructura porosa del segundo sustrato S2 es ventajosa para la elasticidad de la membrana impermeable, con
ello puede resistir mejor fuerzas de traccion y de cizallamiento. Por otra parte, conduce a una buena incorporacion
de hormigén liquido y, por consiguiente, a una buena unién con el hormigén liquido asi como con el fraguado. Esto
puede ser ventajoso particularmente en el caso de grandes angulos de inclinacion de superficies, con el fin de que el
hormigén no resbale sobre el segundo sustrato S2.
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Preferiblemente, el segundo sustrato S2 es un material fibroso. Por material fibroso se ha de entender en la totalidad
del presente documento un material que esta constituido por fibras. Las fibras comprenden o se componen de
material organico o sintético. En particular, se trata de fibras de celulosa, fibras de algodon, fibras de proteinas o de
fibras sintéticas. Como fibras sintéticas se han de mencionar preferiblemente, ante todo, fibras de poliéster o a base
de un homopolimero o copolimero de etileno y/o de propileno o de viscosa. En este caso, las fibras pueden ser
fibras cortas o fibras largas, fibras hiladas, tejidas o no tejidas o filamentos. Ademas, las fibras pueden ser fibras
orientadas o extendidas. Ademas, puede ser ventajoso utilizar entre si diferentes fibras, tanto en geometria como
también en su composicion.

Ademas, el material fiboroso comprende huecos. Estos huecos son constituidos mediante procedimientos de
preparacion adecuados. Preferiblemente, los huecos estan al menos parcialmente abiertos y permiten la penetracion
de hormigon liquido y/o de la composicion de adhesivo termofusible precedentemente mencionada.

El cuerpo constituido por fibras puede fabricarse por los mas diversos procedimientos conocidos por el experto en la
materia. En particular, pasan a emplearse cuerpos que son un tejido de telar, una malla o un tejido de punto.

El material fibroso puede ser un material suelto a base de fibras a hilar o filamentos, cuya cohesién viene dada, por
lo general, por la adherencia propia de las fibras. En este caso, las fibras individuales pueden presentar una
direccion preferente o pueden no estar orientadas. El cuerpo constituido a base de fibras puede ser consolidado
mecanicamente mediante punzonado, entrelazamiento o mediante turbulencia mediante fuertes chorros de agua.
Particularmente preferido como material fibroso es un fieltro o material de velo. Se prefieren, ademas, materiales
fibrosos que presenten un nimero de malla (0 numero mesh) de 5 — 30 por cada 10 cm. Capas de este tipo a base
de materiales fibrosos ofrecen las mismas ventajas que las que se mencionaron precedentemente para los
materiales porosos y tienen bajos costos de fabricacidon. Ademas, materiales fibrosos pueden ser fabricados por
norma general de manera muy uniforme, con lo cual se puede alcanzar una penetracion equiparable con hormigén.

Ventajosamente, el segundo sustrato S2 se compone de un material termoplastico, y el material se elige del grupo
que comprende polietileno de alta densidad (HDPE), poli(tereftalato de etileno) (PET), poliestireno (PS),
polipropileno (PP), poli(cloruro de vinilo) (PVC), poliamida (PA) y combinaciones de los mismos.

En el supuesto de que en el caso del cuerpo compuesto se trate de una membrana impermeable, el segundo
sustrato S2 presenta tipicamente un grosor de 0,1 — 1 mm, preferiblemente de 0,2 — 0,6 mm, y de manera
particularmente preferida de 0,4 — 0,55 mm.

La composicién de adhesivo termofusible esta dispuesta entre el primer sustrato S1 y el segundo sustrato S2. Sin
embargo, también puede ser ventajoso que la composicion de adhesivo termofusible penetre en parte o por
completo, preferiblemente en parte, en el sustrato S2, de lo cual resulta una mejor unién con la composicion de
adhesivo termofusible.

Ademas, en el caso de un cuerpo compuesto de este tipo en estado montado para la uniéon de la membrana
impermeable con el hormigén puede ser ventajoso que el hormigdon entre al menos en parte en contacto con la
composicion de adhesivo termofusible. Esto puede suceder debido a que el hormigdn atraviesa el material poroso vy,
por consiguiente, entra en contacto con la composicion de adhesivo termofusible y/o porque la composicion de
adhesivo termofusible atraviesa el material poroso y, por consiguiente, entra en contacto con el hormigon.

Membranas impermeables precedentemente mencionadas, que comprenden la composicion de adhesivo
termofusible de acuerdo con la invencion, asi como el uso de la composicion de adhesivo termofusible de acuerdo
con la invencién en las mismas es ventajoso en el sentido de que, por una parte, la composicién de adhesivo
termofusible permite el uso de peliculas de poliolefina dificiles de pegar que, en virtud de su elevada estabilidad
frente a la presion del agua, son extremadamente ventajosas y se distinguen por una elevada estabilidad frente a
UV. Por otra parte, la composicion de adhesivo termofusible garantiza, en virtud de su hidrofobicidad y capacidad de
resistencia frente a liquidos, de las propiedades no corrosivas y de las buenas propiedades de adherencia, una
buena unién del primer sustrato S1 y el segundo sustrato S2. Esto impide, por ejemplo, huecos entre el primer
sustrato S1 y el segundo sustrato S2 y dificulta el arrastre de la membrana impermeable en el caso de una fuga.

Ejemplos

P Poli-a-olefina, rica en propeno
Peso molecular (My): entre 17000 y 20000 g/mol
Viscosidad en estado fundido (190 °C norma DIN 53 019): aprox. 50000 mPa-s
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Punto de reblandecimiento (anillo y bola, norma DIN EN 1238): 100 °C
Densidad: aprox. 0,85 g/cm®
PH Poliisobutileno (M,~ 1050 g/mol; punto de inflamacién (COC) = 210°C)
PW  |Polipropileno injertado con anhidrido del &cido maleico (obtenido por catalisis de metaloceno)
Viscosidad en estado fundido (170 °C norma DIN 53 018): aprox. 800 mPa-s
Densidad: aprox. 0,91 g/cm®
Punto de goteo: aprox. 156 °C
B SEBS-copolimero de bloque con indice de fluidez de aprox. 220 g/10 min (230°C, 2,16 kg)
Stab. Mezcla de estabilizador de UV

Tabla 1. Caracterizacion de las materias primas utilizadas y su denominacién
Produccién de membranas de ensayo

Sobre una membrana de TPO de un grosor de 1,2 mm (de Sika Schweitz) se aplicé un adhesivo K1 con 41,9% en
peso de P, 32,6% en peso de PH, y 19,4% en peso de B, 3,7% en peso PW y 2,5% en peso de mezcla de
estabilizadores con un grosor de aplicacion de 200 g/m2. Sobre la capa de adhesivo se aplicd a continuacion un velo
(grosor de 0,5 mm, a base de PP, fabricante Polyvlies, Francia, nombre del producto SC 61055001).

Para comparacion se produjeron dos membranas correspondientes, en las que se utilizé una mezcla a base de
47,5% en peso de P, 47,5% en peso de PH, 4,75% en peso de PW y 0,25% en peso de estabilizador Irganox 1010
(K2) o una mezcla a base de 47,5% en peso de P, 47,5% en peso de Wingtack 86, 4,75% en peso de PW y 0,25%
en peso de estabilizador Irganox 1010 (K3) como adhesivo.

Preparacién de las muestras

La preparacion de muestras tuvo lugar segun los datos de la norma ASTM 285.

Viscosidad

La viscosidad de los adhesivos se determiné con un sistema Brookfield-Thermosel a 180 °C y se indica en mPas.
La dureza Shore A se determin6 conforme a la norma ISO 868.

La SAFT (siglas inglesas de temperatura para el fallo de adherencia al cizallamiento) se determiné conforme a la
norma ASTM D4498

El flujo estatico se determino con ayuda de tiras de modelo de los laminados de membrana con unas dimensiones
de 50 mm x 135 mm. Estas se fijaron primeramente sobre una probeta de PP natural. A continuacion, se deslaminé
el velo en una de las caras aprox. 20 mm del adhesivo y en esta zona se fij6 en una tira de madera con el fin de
distribuir la fuerza de traccién uniformemente sobre la anchura de la probeta. Para el ensayo de flujo, los modelos se
colocaron en un angulo de 45° con un peso de carga de 50 g en el armario de secado por aire circulante a 80 °C. Al
comienzo de la medicion y en un intervalo de aprox. 5 min se incorpora en el borde de desprendimiento del velo una
marca con el fin de poder efectuar una evaluacién en funcién del recorrido y el tiempo. Los resultados de estas
mediciones se indican en cm/5 min.

La prueba de tension de desprendimiento dinamica se determiné con ayuda de tiras de modelo de los laminados
de membrana con unas dimensiones de 25 mm x 215 mm. Para el ensayo de desprendimiento, el velo se deslaminé
del adhesivo aprox. 15 mm en una cara. La medicién tuvo lugar con la maquina de ensayo de traccion a 25 °C. Para
una determinacién de la estabilidad frente a UV, las tiras de ensayo se irradiaron con luz UV antes de la medicion
durante el espacio de tiempo indicado (4 semanas) en una instalacion de ensayo de exposicion a la intemperie.

Los resultaos de los ensayos antes descritos estan indicados en la siguiente Tabla 1:
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Tabla 1:
K1
K1
Viscosidad [mPas] 16880
Shore A 17
SAFT [°C] 68,3
Flujo (estéatico) [cm/5 min] 0,1
Tensién de desprendimiento (dinamica) [N/5 min]
Sin iluminacion UV 27,3
4 semanas de iluminaciéon UV 41

K2

K2
4250

53

16
1,1

K3

K3
3330
3
47,7
10

10,5
13,1

Los resultados demuestran que las propiedades de la dureza, de la SAFT y del flujo pueden ser mejoradas
significativamente mediante la adicion de copolimeros de bloques de estireno, sin que la viscosidad aumente tan
intensamente que perjudique esencialmente la aptitud de tratamiento del adhesivo. Por lo tanto, los adhesivos son
particularmente adecuados para aplicaciones en las que los productos son expuestos temporalmente a elevadas

temperaturas, por ejemplo para su empleo en los Estados del Golfo.
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REIVINDICACIONES
1. Composicion de adhesivo termofusible, que comprende:
a) al menos un polimero de poliolefina P sélido a 25 °C,
b) al menos una resina de poliolefina PH liquida a 25 °C,
c) eventualmente, al menos una cera de poliolefina PW y
d) al menos un copolimero de bloque de estireno B solido a 25 °C, caracterizada por que el polimero

de poliolefina P es una poli-alfa-olefina termoplastica.

2. Composicion de adhesivo termofusible segun la reivindicacion 1, caracterizada por que el polimero de poliolefina
P es una poli-a-olefina atactica (APAO), preferiblemente una poli-a-olefina rica en propeno.

3. Composicion de adhesivo termofusible segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizada por que el polimero de
poliolefina P presenta un punto de reblandecimiento, medido segun el método del anillo y bola conforme a la norma
DIN EN 1238, entre 70 °C y 170 °C, preferiblemente entre 80 °C y 120 °C, de manera particularmente preferida entre
90°Cy 110 °C.

4. Composicién de adhesivo termofusible segin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que la
cantidad del al menos un polimero de poliolefina P sélido a 25 °C es de 10 a 60% en peso, preferiblemente de 25 a
55% en peso y de manera particularmente preferida de 30 a 50% en peso, referido al peso total de la composicion
de adhesivo termofusible.

5. Composicién de adhesivo termofusible segln una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que la al
menos una resina de poliolefina PH liquida a 25 °C es una resina de poliisobutileno.

6. Composicion de adhesivo termofusible segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que la
cantidad de la al menos una resina de poliolefina PH asciende al menos a 20% en peso, preferiblemente a 25 hasta
45% en peso y de manera particularmente preferida a 30 hasta 40% en peso, referido a la composicion de adhesivo
termofusible.

7. Composicién de adhesivo termofusible segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que la al
menos una cera de poliolefina PW es una cera de poliolefina injertada con anhidrido del acido maleico y
preferiblemente una cera de polipropileno o polietileno injertada con anhidrido del acido maleico.

8. Composicion de adhesivo termofusible segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que la
cantidad de la al menos una cera de poliolefina PW asciende a mas de 1% en peso, preferiblemente a 1 hasta 20%
en peso, de manera muy particularmente preferida a 3 hasta 15% en peso y lo mas preferiblemente a
aproximadamente 5 a 10% en peso, referido a la composicion de adhesivo termofusible.

9. Composicion de adhesivo termofusible segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que el
copolimero de bloque de estireno B a 25°C comprende un copolimero de bloque SXS, en el que S designa un
blogue de estireno y X designa un bloque de a-olefina elastico, preferiblemente un bloque de etileno/butileno
elastico.

10. Composicion de adhesivo termofusible segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que la
cantidad del al menos un copolimero de bloque de estireno sélido a 25°C asciende a mas de 10% en peso,
preferiblemente a 15 hasta 35% en peso y de manera particularmente preferida a 20 hasta 30% en peso, referido a
la composicion de adhesivo termofusible.

11. Composicion de adhesivo termofusible segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que
contiene otros aditivos, elegidos del grupo consistente en cargas, plastificantes, inductores de adherencia, agentes
de absorcién de UV, estabilizadores de UV y del calor, abrillantadores 6pticos, pigmentos, colorantes y agentes de
secado, o mezclas de los mismos.

12. Uso de la composicion de adhesivo termofusible segun una de las reivindicaciones 1 a 11 precedentes, para la
fabricacién de una banda de material sintético multicapa, para pegar materiales de poliolefina con espumas,
materiales fibrosos o peliculas.

13. Cuerpo compuesto, que presenta

- un primer sustrato S1 que es una pelicula polimérica;
- una composicion de adhesivo termofusible segin una de las reivindicaciones 1 a 11 precedentes, asi como
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- un segundo sustrato S2 que es preferiblemente una espuma de poliolefina o un material fibroso de poliolefina,
estando dispuesta la composicién de adhesivo termofusible entre el primer sustrato S1 y el segundo sustrato S2.

14. Cuerpo compuesto segun la reivindicacion 13, caracterizado por que junto a la cara del segundo sustrato S2,
alejada del primer sustrato S1, esta dispuesto hormigon.

15. Cuerpo compuesto segun la reivindicacion 13 o 14, caracterizado por que en el caso del segundo sustrato S2 se

trata de un material poroso y por que el hormigén entra en contacto, al menos en parte, con la composicion de
adhesivo termofusible.
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