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La presente invencion se refiere a un nuevo
agente de estanqueidad apropiado para asegurar una es-
tanqueidad total al agua, ¥ uﬁa insensibilidad elevada
a los disolventes organicos de cbras de ingenieria civil
y de la construccion. Tiene igualmente por objeto el
procedimiento que permite preparar dicho agente de es-
tanqueidad.

El agente de estanqueidad segin la invencidn
responde perfectamente a lo requerido en las obras de
ingenieria civil y de la construccién, y se distingue
de los productos existentes actualmente por el hgcho de
que une una estanqueidad total al agua conrunas'pfopie—
dades de buen comportamiento a la traccidn, a la fiexidn,
al desgarramiento, al reventamiento y a la perforaéién.

Ya se sabia realizar la asociacidn de uua te-
la no tejida y una emulsidn acuosa de bitumen corricnte.
Sin embargo, ello no asegura una estanqueidad total; por
la propia causa de los procesos de rotura de la eirulsion,
y de la eliminacion del agua que queda libre por esta
rotura. Igualmente, se sabfa que la asociacidn de una
tela no tejida y de un bitumen corriente, aplicado en
caliente, no asegura una estanqueidad total al agua mas
que por encima de una proporcidn de bitumen muy elevada.

De hecho, cuando se utiliza el bitumen en tales propor-

‘ciones, el papel de la tela desaparece practicamente, y
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ya no se puede considerar que se trate de una asociacion.
A proporciones de bitumen inferiores, es decir, cuando
se trata efectivamente de una asociacidn, no se obser-
va, por el contrario, ni una estanqueidad perfecta al
agua -debido a una incompatibilidad fisicoquimica del
producto que constituye los filamentos y el bitumen
utilizado- ni un comportamiento satisfactorio de la
asociacidn a las temperaturas elevadas de utilizacion;
en efecto, a estas temperaturas la viscosidad del bitu—
men disminuye, lo que provoca un flujo del bitumen sobre
1a tela, sobre todo en las aplicaciones en posicién dis-
tinta de la horizontal, y paralelamente la desaparicién
de la homogeneidad de la asociacidn. Ademds, la utili-
zacidn de ciertos bitumenes especiales, y sobre todo
bitdmenes oxidados o cargados, no permite un traﬁamien-
to directo de las telas en el tajo de construccion, y
necesita una fabricacidn en taller.

Por otra parte, la utilizacién de los pro-
ductos actualmente disponibles en el mercado exige, en
el momento del montaje de los diferentes anchos de tela,
15 adopcion de disposiciones especiales ¥, sobre todo,
ya sea el empleo de un adheslvo de encolado, o ya sea
una aportacidén elevada de calorias para asegurar un
autoencolado a presidén. Por Wltimo, como se ha mencio-

nado antes, no- presentan simultdneamente el conjunto de
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propiedades mecanicas requeridas y una estanqueidad to-
tal.

Sin embargo, la solicitante ha hallado,
y ello constituye el objeto de la presente invencion,
un agente de estanqueidad que reune el conjunto de
las propiedades antes citadas, caracterizado porque
consiste en la asociacidn de una tela o de un conjunto
de telas no tejidas, de filamentos continuos de poli
propileno isotdctico, y un adhesivo cénsistente ea una
mezcla de azufre y de un bitumen que tenga entré 120y
160¢C una fluidez que permita a dichas temperaturas la
dispersidn del azufre en el bitumen, estando prafari-
blemente comprendida la relacidn en peso azufre/bitumen
entre 15:85 y 30:70.

la relacidn en peso entre la tela o con-
junto de telas y el adhesivo esta comprendida en ggne-.
ral entre 1:0,5 v 1:60; de preferencia es de aproxima-
damente 1:10.

La tela no tejida es del tipo fabricado
por hilatura directa, a base de filamentos continuos
de polipropileno isotdctico. Se utiliza de preferencia
un polipropileno que presente un indice de fluidez a 230¢C
de 045 a 30; este {ndice estd determinado por el pesb de
materia & 2302C que pasa en 10 minutos a través de una

hilera de 2,095 mm de diametro y 8 mm de longltud, bajo

A



una presién de 2,16 kg. la elaboracidn de esas telas no
tejidas consiste esquemdticamente en extruir un polimero
del tipo precedente mediante un extrusor. &l extruido
e fuerza a continuacién a través de una serie de hile-
5 ras de perfil determinado. Los filamentos se estlran
luego a través de boquillas apropiadas, alimentadas con
aire comprimido.
Las telas obtenidas se pueden someter entonces

directamente a un cosido. Tambien se pueden calandrar ¥

10 someter luego a cosido o a un pasoc al sesgo en una‘flegadg
ra o una cosedora. Antes de este cosido se tendra caidado
de lubricar las telas, con el fin de disminuir el coeficien
te de frotamiento fibra/fibra y fibra/metal, y de tener por
tanto unas propiedades dinamométricas perfeccionadas. las

15 telas finales pueden ser tratadas con apresto o con latex,
encogldas, o incluso calandradas, de manera que S2 modifi-
que su textura y se mejoren sus propiedades dinamométricas.
Las telas particularmente apropiadas para la preparacién del
agente de estanqueidad geglin la invencidn tienen un peso de

20 10 a 1000 g por m.

Se podrén afiadir al polipropileno cargas o
coadyuvantes para conferirle ciertas propiedades espe-
ci{ficas ventajosas en la aplicacidén prevista. Igualmen-
te, 1la estructura no tejida podrd ser modificada, de

25 manera que se tenga en cuenta la aplicacién considerada,
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por sleccidn de las hileras, pudiendo tener cada una
de estas, por ejemplo, un numero de agujeros compren-
dido entre 32 y 108, y un didmetro de los ngujeres

que corresponda para el filamento, una vez estirado, a
valores comprendidos entre 0,5 ¥ 30 deniers textiles.
Por Ultimo, se podra proceder al montaje, por cosido
directo o por plegado al sesgo ¥y cosido, de dos te-
las de diferentes valores, y ello con el fin de tener
una estructura con gradiente de densificacidn.

11l adhesivo es a base de un bitumen modi-
ficado o no modificado, pero lo suficientemente fluido
entre 1202C y 160¢C para permitir la dispersidn del
azufre entre esas temperaturas. la proporqién ¢e azu-
fre en el adhésivo se define en funcién de las propie-
dades exigidas al agente de estanqueidad y de la apti-
tud para impregnacion de las telasj estd comprendida de
preferencia entre 15:85 y 30:70. El adhesivo se puede
modificar por adicién de disolventes, fluidizantes,
sustancias de carga, pigmentos o colorantes minerales
y organicos, compuestos herbicidas o fungicidaé; etc.

Los procedimientos de fabricacién y alma-
cenamiento dél adhesivo antes de la utilizacidn se eli-
gen de manerd que le confieran unas propiedades parti-
cularmente adaptadas al uso considerado, En efeetb, Be

ha probado que la temperatura y la duracidn de calenta-
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miento del adhesivo influyen considerablemente sobre
sus propiedades (punto de reblandecimiento, capacidad
de penetracién, ductilidad, etc.).

En el caso de la fabricacion a una tempe-
ratura inferior a 1602C, la fabricacién se efectia ya
sea en sistema continuo, ya sea en discontinuo.

Cuando se adopta la técnica de fabricacion
en sistema continuo, el procedimiento de fabricacion,
asi como los materiales utilizados, son los que figu-
ran en el ejemplo n¢ 1. Cuando se adopta la tézcnica
discontinua, el adhésivo, previamente calentado a la
temperatura de fabricacidén, se introduce en un conjun-
to de bomba-turborreactor y se bate en circuito cerrado.
Luego se introducen progresivamente los otros componen-
tes, hasta la obtencidn de los contenidos deseados, ¥
1a mezcla se bate en circuito cerrado a la temperatura
de reaccidn, hasta la obtencién de una mezcla homg
génea. '

En el caso de la fabricacién a una tempera-
tura superior a 160¢C el procedimiento es idéntico al
deserito para la fabricacién por debajo de 160¢C. Sin
embargo, el material utilizado comprende ademds un dis-
poaitivo que permita la oreacién de un vacio en el re-
cinto de fabricacién, y la neutralizacidn de los efluen-

tes gaseosos. [l almacenamiento de los productos fabri-
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cados se realiza de preferencia bajo atmdésfera de gas
neutro.

Los adhesivos asi preparados se pueden
aplicar ya sea a telas no tejidas en estado seco, ©
bien a telas humedas tratadas previamente con un agen-
te de adherencia especifica de las fibras que consti-
tuyen la teld. Este agente de adherencia tiene como
efecto dar repulsion al agua a las fibras de polipro
pileno, de manera que permita el contacto con el bitu
men; consiste de'preferencia ya sea en acetato de una
amina secundaria, o bien en una suspension de ﬁné amina
cuaternaria en aceite de hulla fenolado, uno.y<6%}a en
suspensidn acuosa a 1:10, pulverizada sobre 1a tela a
razdn de aproximadamente LO g por m?. Como ejemplo de
un agente de adherencia del tipo de acetato de aﬁina Se=
cundaria se citard el producto Dinoram S (Sociétcé
Pierrefitte-Auby, Francia), y como ejemplo del fi%o de
amina cuaternaria el producto Polyram S (amina cuater-
naria del tipo de alquidico-propileno-poliamida; €l
mismo fabricante), uno y otro en forma de la suspensidn
antes mencionada.

La aplicacién del adhesivo a los no tejidos
se puede efectuar por pulverizacién o por empapamiento.
La pulverizacién se realiza a una temperatura préxima a

14020 v a una presidn comprendida entre L y 6 barias, a

-8-



través de toberas especiales con hélice. Estas toberas
estan montadas en una rampa de pulverizacién con sepa-
racidn constante, elegida de manera que se asegure un
buen reparto transversal. Esta rampa es del tipo de
5 rampa con calentamiento de doble pared. El caudal se
obtiene por presidn constante de un gas neutro, o por
una bomba dosificadora, o por un sistema de bomba ¥y
valvulas de descarga. La rampa se pone 40 em por en=-
cima de la tela a tratar. En lo que se refiere a la
10 aplicacién por empapamiento, se efectua a una tempera-
tura de 1402C % 52C; este modo de aplicacion se descri-
be en detalle en el ejemplo n® 2.
El adhesivo de bitumen/agufre antes des-
erito se distingue por las propiedades especificas si-
15 gulentes:
- reduccidn de la temperatura de empleo,
obtenida gracias al poder fluidizadcr
' del azufre;
- afinidad respecto a la tela de poiipng
20 pileno, asegurando,.como consecuencia,
un perfeccionamiento de las propiedades
mecdnicas, una insensibilidad al agua y
un efecto de eliminacidn de perlas; '
- reticulacidn progresiva del adheslvo por

25 efecto de la cristalizacidn parcial del

10-10-75 ' -9 -



azufre (véase la Figura 1 de los dibujos),
que reduce asi la sensibilidad del adhesi-
vo cuando hay una elevacidén de temperatu-
ra, ¥ que como consecuencia evita la mi-
5 gracidn del adhesiﬁo, tanto al seno de la
tela como a la superficie, conservandole,
en el tiempo, sus propiedades de flexibi-
lidad y resistencia.
Un estudio microscépico de las cristaliza-
10 ciones en el medio de bitumen-azufre revela una;f§fda—
dera trabazdén entre las fibras del polipropileﬁc—ﬁo
tejido y los cristalitos (véaée la Figura 1: a) fibras
de polipropileno, b) cristalizaciones trabadas).”
Asi, la adicidn de azufre al bitumen en
15 la proporcidén indicada permite regular la penetracidn
del bitumen anelnouﬁido, adaptandose a la estructura
del no tejido y a su materia de base, de maneraQQq% le
confiera una estanquei&ad total, tanto sobre soportes
deformables porosos como soportes no deformables pdro-
20 sos, y ello gracias a la adhesidn fibra-adhesivé'éébida
a la presencia de azufre en el adhesivo.
La disminucidn de la viscosidad a una tem-
peratura dada permite la {mpregnacion del no tejido a
temperaturas lo suficlentemente bajas para adaptarse a

25 &ste. DPor otra rarte, asi se hace posible proceder a
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poner el adhesivo a alta presion (4 a 6 barias) sin mo-
dificacidn del producto, lo que permite la pulverizacién
a alta presidn sobre el no tejido.

Asi, el agente de estanqueidad se puede
preparar en el mismo lugar de su empleo, porque los fe-
némenos de migracién del adhesivo sobre la tela estan
fuertemente disminuidos desde el principio de la aplica-
cidn, y estdn suprimidos totalmente al cabo de alfunas
horas, como consecuencia del mecanismo de cristalizacién
del azufre que sé traba estrechamente en el no tejido.
Esta trabazdn confiere al agente de estanqueidad una
estructura homogénea y un grado de cohesidn ele@ado,
que estd reforzado por la afinidad particular del adhe-
sivo de bitumen/azufre hacia los filamentos de puiipro

pileno.

Istas propiedades se pueden poner'eﬁ evi-
dencia de la manera siguiente.

Una serie de filamentos de polipfopiLg
no isotdetico que tienen un valor de 15 deniers texii
les, y que poseen una resistencia de 2,78 g/denier tex
til para un alargamiento del 257%,'se someten a los
tratamientos sigulentes:

A. ‘Tratamiento en aire caliente a 140&C

durante 30 minutos,

B. Tratamiento en bitumen a 140¢C duran-

- 11 -



te 30 minutos, y luego lavado con hexano.

C. Tratamiento en el adhesivo de bitu-
men/azufre a-IAOQC durante 30 minutos, y luego lavado
con hexano.

5 Tras el tratamiento, las propiedades de

los filamentos se hallan modificadas como sigue:

Tabla I
Resistencia a la Alarganmierito
10 Tratamiento | rotura en g/denier en % ..
textil NF CO7 0C8
NF GO7 008 7
Control 2,78 257
A. Aire
15 caliente 2,72 228
B. Bitumen 2,50 197
C. Adhesiva
de bitu=- -'F~%
men/azuf re 2,88 221 | -
20 .
Por tanto, se ve que, contrériamente
al tratamiento en bitumen solo, que parece atacar a
los fllamentos de polipropileno, el tratamlento en’
25 el adhesivo de bitumen/azufre mejora las propiedades.

10-10-75 - 12 -
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En resumen, el conjunto de las particula-
ridades siguientes:

- utilizacidn del adhesivo a temperaturas
mis bajas, gracias al efecto fundente del azufre,

- preparacidn del agente de estanqueidad
in situ, hecha posible por la estabilidad del adhesivo,
que soporta la pulverizaciéh a alta presion,

- alta cohesién de la asociacidn no teji-
do-adhesivo, debida a la cristalizacidn del azufre,

- afinidad particular del adhesivbide
bitumen/azufre para los filamentos de polipropilého,
confiere al agente de estanqueidad segun la invencion
una adaptabilidad a la deformacidn de los soportés 50=
bre los que se instala, sobre todo al cizallamiento, a
la perforacién, a la flexion y al reventamiento, con-
juntamente con una estanqueidad total. La sensibili-
dad al agua queda suprimida, y la sensibilidad a los di
solventes, particularmente a los hidrocarburos{ esta
fuertemente reducida. '

Por otra parte, y esto es un puntc muy im-
portante, el agente de estanquéidéd es autoadhesivo en
£rio sobre si mismo, por presién, y la unidn se hace tQ
tal cuando la temperatura aplicada se hace superior al
punto de reblandecimiento del adhesivo. Lsta propledad

permite evitar la utilizacidn de cola o la aportacion

- 13 -
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elevada de calorias para el empalme de anchos de tela.
El agente de estanqueidad segun la inven-
cidn permite realizar estanqueidades principales, estan-
queidades de chorreo, o membranas semipermeables para
obras de ingenieria civil o de la construccidn, enterra-
das o no, y por otra parte aportar un efecto de armadura
o de soporte a ciertas partes de la obra. Hace posible
sobre todo la realizacidén de armaduras adaptadas a dife-
rentes estructuras empleadas en ingenieria civil y en
1a construccidn, asegurando la estanqueidad y 1la-unién
de las difersentes capas que constituyen esas esﬁruéturas,
y contribuyendo al trabajo mecanico de las seccicnes co-
rrespondientes; asi como la realizacidn de capas dé- so-
porte o de unidn, sobre todo para revoques preforhgdos
o no, y para inclusicnes.
Ejemplo 1

En un extrusor del tipo de tornilld;ﬁnﬁco
se funde polipropilenc a hacia 2702C. El indice‘dg‘
fluidez de los polimeros 1% 230 es igual a 15 (corres-
pondiente al peso de materia, a 2302C, que fluye\eh 10
minutos a través de una hilera de 2,095 mm de didmetro
v & mm de longitud, bajo una presion de 2,16 kg). La
masa en fusidn se empuja luego a través de un sistemg
de filtros cuyas mallas provocan una buena homogeneiza

cién de la masa. Con ayuda de bombas de engranaje, el
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polimero se lleva luego a hileras.

Aguas arriba de estas se vuelven a poner
tamices, que tienen por objeto Filtrar y homogeneizar
1a masa fundida. Las hileras comprenden 32 a 108 agu-
jeros repartidos en varias zonas. Las dimensiones de
los agujeros de salida de estas hileras se eligen de
manera que se eviten los fendmenos de "rompe en la
fusién". #1 caudal total del conjunto de las hileras
estd comprendido entre 300 y 450 kg/h.

Los filamentos, enfriados por un sistéma
de aire acondiconado, son arrastrados por boquil]dé de
estiramiento, en las que son estirados a 20 kg/cmz; des=-
pués se gufan los filamentos por tubos hasta Lo mesa de
formacidén. Estos tubos se terminan por un sistema de
separadores cuyo perfil se ha elegido de manera que pro=-
voque una buena dispersién de los filamentos sobre la
mesa. El tapiz de la mesa de formacidn comprende un

vacio de mallas que podra variar segun el t{tulo de los
filamentos extrufdos. -

Se forman, respectivamente, dos telas: una
de filamentos de 2 deniers textiles; con las hileras de
108 agujeros, ¥ el otro de filamentos de 15 deniers tex-
tiles, con las hileras de 32 agujeros.

Cualidades de los filamentos

- 15 -
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primera tela segunda tela

i% 190 10 12
T{tulo en deniers textiles 15 2
Tenacidad en g/denier textil 3,2 3,8
Alargamiento en % 100 175

La tela de salida de 15 deniers textiles, que

_pesa aproximadamente 30 g/mz, es calandrada a una tempera-

tura de 1152C y a 20 kg/cm2 de presion hidrdulica en los
tornillos. La tela de salida de 2 deniers textiles, que
pesa 20 g/m?, es calandrada a una temperatura de%lBOQC y
a 25 kg/cm? de presidén hidrdulica en los tornilles.

Lasrdos telas que comprenden respectivamente
los filamentos de 2 y 15 deniers textiles se lubricen lue-
go, y después se montan por plegado 6 veces, y se cosen
a una densidad de 120 impactos/cmz, de manera que se lle-
gue a un producto final de aproximadamente 320 g por e

K1l adhesivo estd constituido por una;méécla
que comprende, en peso: \:"

= 70% de bitumen de penetracidn 80/109;7hqg

ma NPT 66004, modificado en masa, a razdn de 0,15%¢ me-
diante Polyram S (Société Pierrefitte—Auby, Francia;
amina cuaternaria del tipo alquidico;propileno-poliam;
da), que tiene por efecto reéforzar las cualidades del
producto;

-~ 30% de azufre en pajuelas,

- 16 -



Las propiedades de este adhesivo, medidas
inmediatamente después de la fabricacidn, son las si-
guientes:

- densidad, medida con picnémetro Hubbard,

5 comprendida entre 1,16 y 1,17 (norma NFT 66007).

- penetrabilidad comprendida entre 82 y
95 (norma NFT 66004).

- punto de reblandecimiento Bola y Anillo
comprendido entre L y 47°C (norma NFT 66008) .

10 - cohesidén al choque, medida con mazo de
péndulo del tipo Vialit:
a -23¢C comprendida entre 1,3 ¥ 1,5 kg m/cm?

a + 5% " v 1,2 ¥y L9 "
a + 18¢eC " n 1,2 v 3,0 "
15 a +552C n v 2,77 b5 "

- viscosidad dinamica:

a 110eC 500 centipoises

12020 350 n
1302C 232 n
R0 1402C 150 "
150e¢ 130 "
160e¢ 100 n
17020 80 "

Tras un ensayo de envejecimiento acelerado

25 en estufa oxidante durante 72 horas a 550, segin el pro-

10-10-75 - 17 -
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cedimiento Vialit, las propiedades del adhesivo son las
siguientes:

- pérdida de peso comprendida entre 0,17y
0,6%.

- punto de reblandecimiento Bola y Anillo
comprendido entre 50 ¥ 555C.

- cohesidn al choque

a «238C comprendida entre 0,9y 1,2 kg m/cm2

a ¢+ 5°C u n 1,0 v 1,5 "
a +182C " m L5y 2,5 "
a +552C " " 3,0 ¥y 5,0 "

La fabricacidn del adhesivo se efectia en
dos tiempos:

- En una primera operacion, el bitumen,
llevado a una temperatura comprendida entre 130 y 14080,
se mezcla por batido mediante una bomba que trabaja en
circuito cerrado. o

- En una segunda'operacién, el azufr;'en
pajuelas se funde y se lleva a una temperatura préxima
a 135¢C. -

Entonces se introduce, al mismo tiempo que
1a mezéla de bitumen - Polyram S, en una turbina llamada
de conos,y con entrehiefros regulables y de calentamiento.

Estos entrehierros se regiulan a una abertura comprendida

entre 35 y 50 centésimas de mn, lo que corresponde en

- 18 -
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este ejemplo, habida cuenta del material utilizado, a
un caudal de 10 toneladas por hora. £1 tratamiento en
turbina con laminacién se hace funcionar en continuo
por alimentacidn simultanea por bombas dosificadoras
provistas de un dispositivo que impide todo arrastre
de aire en la mezcla. [E1 adhesivo asi fabricado se
almacena bajo atmésfera de nitrégeno en cubas.

il adhesivo de bitumen-azufre asi fabricado
se pulveriza mediante el dispositivo descrito mas adelan
te, a una temperatura préxima a 140¢C, sobre el no teji
do mantenido a la temperatura ambiente. -

Lste dispositivo c omprende:

16) Una cuba de almacenamiento con calen
tamiento, y calorifugada, que dispone de un sistema de

batido.

2¢) Un sistema de puesta a presidn del adhg
sivo mediante un gas neutro. Desde luego, tambiér se
puede utilizar un sistema de puesta a presidn por bom-
ba que trabaja a caudal constante.

3¢) Una rampa de pulverizacidn con doble
envolvente de calentamiento, que lleva a intervalds
regulares una serle de toberas de pulverizacién espe-

ciales, con hélices que pueden funcionar entre b y 6

barias.,

La altura de la rampa por encima del no
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tejido a impregnar es de 40 centimetros + 3 cm.

El conjunto de cuba y rampa es fijo. El no
tejido se desenrolla a velocidad constante, calculada en
funcidn del caudal de la rampa, de'maﬂera que se obtenga
el contenido de adhesivo deseado (3 kg/m2 de tela no te=-
jida en el presente ejemplo).

in el caso de una aplicacidn en el tajo,
la tela no tejida se desenrolla previamente sobre un pla
no de trabajo. Il conjunto cuba-rampa es movil, v se deg
plaza é una velocidad constante, calculada de manéié que
se obtenga la dosis deseada. En el tajo, la pulvérlza-
cidn del adhesivo se efectua en principio solo sobre la
cara superior. lIn taller, la pulverizacién se puede efec
tuar en una o dos caras, simultaneamente o no. .

Si antes de la aplicacidn del adhesivo el
no tejido esta humedo, se procede previamente a la pulveri
zacidn, con contenido de 40 g/mz, de una suspensisniée
Polyram S (Société Pierrefitte-Auby; amina cuaterﬂéri;
del tipo alquidico-propileno-poliamida) en aceite de hu
11a fenolado, diluida a 1:10 con agua.

Las propiedades mecdnicas de la tela asi
tratada se recapitulan en la tabla II, en la que figuran
también las propiedades mecdnicas de la tela no tratada
del mismo peso. Las curvas esfuerzo-deformacidn corres-

pondientes a ciclos de carga-~descarga se representan en

- 20 =
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el griafico de la figura n¢ 2.
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Ejemplo 2
En un extrusor del tipo de tornillo Unico se

funde polipropileno hacia 2702C. El {ndice de fluidez
de los polimeros 12 230 es igual a 15. La masa en fu-
sidn se empuja luego a través de un sistema de filtros
cuyas mallas son apropiadas para provocar una buena ho
mogeneizacién del extruido. Con ayuda de bombas de en-
granaje, después se dosifica el polimero y se llevé a
hileras. Aguas arriba de estas se vuelven a ponefgta—
mices, que tienen por objeto filtrar y homogeneizar mas
1a masa fundida. Las hileras comprenden 32 aguieros
repartidos en varias zonas. Las dimensiones de los agu
jeros de salida de esas hileras se eligen de manera que
se eviten los fendmenos de "rompe en la fusion". E1
caudal total de estas hileras es de aproximadamente 450
kg por hora.

Los filamentos, enfriados por un sistema de
aire acondicionado, son arrastrados por boquillas de es
tiramiento en las que se estiran a 20 kg/cmz; luego se
guian por tubos a' la mesa de formacidn. Estos tubos
terminan en un sistema de separadores cuyo perfil se
ha elegido de manera que provoqueé una buena dispersién
de 1os filamentos sobre la mesa. El tapiz de la mesa
de formacidn comprende un vac{o de méllas,que podré

variar segin el titulo de los filamentos extruidos.

-5 =



las cualidades de los filamentos son las
siguientes:
- i% 190: 10

t{tulo en deniers textiles: 15

wvi
]

tenacidad en g/denier textil: 3,2

alargamiento en %: 200

Cuando se quieren realizar telas que posean
un buen reparto de las propiedades especificas y un
gran tamafio final, se trata en calandra una tela de

- 10 salida, de peso relativamente pequefio ¥ préximé a
60 g/mz, en una calandra a una temperatura de 1;590
v a 20 kg/cm? de presion hidrdulica sobre los torni-
llos.

La tela que comprende los filamentos de 15

15 ' deniers textiles se lleva luego a una plegadora.ﬁ una

| cosedora, donde se lubrica antes de ser plegada 10 ve

ces y cosida con una densidad de aproximadamente 150
impactos/cmz, de manera que se llegue a un préducto fi-
nal de aproximadamente 600 g/m2.

20 El adhesivo es idéntico al deserito en el
ejemplo n¢ 1, y se fabrica en las mismas condiciones.
Por el contrario, la impregnacién de las telas no te-
jidas se realiza por empapamiento. EL adhesivo de bi-
tumen/azufre, en caliente, se almacena a una températura

25 de 1402C en una cuba abierta con calentamiento regulado.

10-10-75 - 26 -
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Esta cuba dispone de un sistema de batido y de un con-
junto de rodillos extensores con puntas, sumergiaos en
el adhesivo.

Antes de la impregnacidn, la tela no tejida
se enrolla sobre un rodillo portador de tensidn regula
bley y luego pasa a través del adhesivo por intermedio
de los rodillos extensores. Luego se recoge sobre el
rodillo de enrollar, a una velocidad de enrollamiehto
constante, tras paso por una zona ventilada fria;~Si-
miltaneamente se enrolla una hoja de papel especial no
adhesiva. El contenido de adhesivo se regula pofrla
velocidad de avance, en funcidén de la porosidad de la

tela.

las propledades mecdnicas de la tela asi
tratada se recapitulan en la tabla III, en la que tam-
bién figuran las propiedades mecanlcesde una tela no
tratada del mismo peso. Los modos dé operacion feﬂg
rentes a los ensayos se mencionan como anexo. Las
curvas de esfuerzo/deformacién correspondientes a ciclos
de carga~-descarga se representan en el grafico de la
Figura ne 2.

A continuacidn se explicanlos gréficos de

las figuras 2 y 3.

En ambos casos se empled no tejido de base

A.S. 600-polipropileno, realizdndose los ensayos en el

-2 -



sentido transversal a las fibras.
Fn cada uno de los cuatro graficos existen
tes en cada figura en los ejes verticaoes se repre-
senta la carga en kg/cum.
5 En los dos graficos de la parte izquierda
de las dos figuras, en el eje de abscisds se repres
senta el alargamiento en % (parte derecha del gje)
o la contraccién en % (parte isquierda del eje).
En los dos graficos de la parte dereqha de
10 las dos figuras én el eje de abscisas se répresenta la
| relacién L/1. o

Las curvas continuas se refieren a la trac
cién wientras que las de trazos representan larrégupg
racién eldstica.

15 En cada figura las dos graficas de la parte
superior, se refieren al no tejido virgen miewmtras que
las de la parte inferior se refieren al no tejﬂao impreg
nado, 3 kg/m>-EBS, 70/30-80/100.

En la figura 2, si las curvas no alcanzan el

20 valor de 40 kg/cn se pr@duce rotura, la cual no se produ-
ce sillas curvas febasan dicho valor como las correspou-:
dientes al no tejido impregnado. E

. En ia figura 3, en todas las gréficas, se’

produce deslizamiento sin rotura, a excepcidén de la co=

25 rrespondiente a la parte superior derecha en la que se

10-10075 had 28 -



produce rotura.

Las normas mencionadas en la descripcidn de
1a invencidn y en los ejemplos precedentes estan edita-

das por la Association Frangaise de normalisation (AFNOR),

5 Tour Europe, 92 Courvevoie (Francia) .

- 29 -
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ista solicitud gue corresponde a la presenta-
da en Suiza, el dia 16 de Octubre de 1974, bajo el N¢
1387k/74, se acoge a los beneficios del articulo 51 del

vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nuévé; que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn, en Espafia, por VEINTE afios, son
los que se recogen en las reivindicaciones siguien-
tes:

l&,~ Procedimiento para prepafar un agente
de estanqueidad apropiado para asegurar una estahqueidad
total al agua y una insensibilidad elevada a los disol-
ventes orgdnicos de obras de ingenivria civil y de la
construccidn, caracterizado porque se lleva a una tempe-
ratura de 130 a 2000C, batiéndolo continuamente, un
bitumen que tiene entre 120 y 1602C una fluidez que per
mite a dichas temperaturas la dispersién del azufre en
el bitumen, se introduce progresivamente en el bitumen,
mantenidndolo 4 una temperatura de 130 a 2002C, y con-
tinuando el batido, azufre liquido o en polvo o en pa

juelas, y en su caso los otros componentes del adhesivo,
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de manera que se alcance la proporcidn en peso azufre/bi
tumen deseada, se continda batiendo hasta obtencidn de
uﬁa mezcla homogénea, y se aplica el adhesivo asi for-
mado, por pulverizacién o por empapamiento, a una tem;
peratura igual o proxima a 1402C, sobre una tela o un
conjunto de telas de no tejido de filamentos continuos
de polipropileno isotactico. i

2s,. Procedimiento segin la reivindicacion
18, caracterizado porque la preparacién del adhesivo se
efectlia por batido a una temperatura inferior a 16090,
a presién normal y trabajando en sistema continﬁbro dis=
continuo. ';'

38,. Procedimiento segfn la reivindicacidn
&, caracterizado porque la preparacién del adheéivo se
efectla por batido a una temperatura superior a 1602(G,
bajo presidn reducida. N

L&,~ Procedimiento segun la reivindica-
cidn 12, caracterizado porque la aplicacién del adhesivo
cobre la tela se efectida por pulverizacidn a una tempe-
ratura préxima a 140¢C, y a una presion de 4 a 6 barias.

58,- Procedimiento segin la reéivindicacidn
1&, caracterizado porque la aplicacion del adhesivo sobre
la tela se efectia por empapamiento & una temperatura de
135 a 1h5%C.

8,- Procedimiento segin la reivindica-

-3 -
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cién 12 0 22, caracterizado porque la aplicacidn del adhg
sivo, en el caso de una tela himeda, estd precedida por

un tratamiento de la tela con un agente de adherencia

consistente preferiblemente en el acetato de una amina

secundaria o en una suspensidn de una amina cuaternaria
eﬁ aceite de hulla fenolado, uno y otra en suspensidn
a!cuosa a 1:10, pulverizada sobre la tela a razon de
aproximadamente 40 g por m2.

4,~ Procedimiento para preparar un ag:‘é:r;-t,;e de
estanqueidad. '

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acoﬁpaﬁan
y con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de treinta y cinco hojaé
escritas a mdquina por una sola cara. ”

Mad;iz' 80 901, 1975,

Alberio de Sicguury

- 35 -
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