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DESCRIPCION
Capa de contacto con un componente de carga soélido
Campo técnico

La invencion se refiere a capas de contacto para su uso en la industria de la construccion, por ejemplo, para
aplicaciones de sotanos, techos y tineles para proteger estructuras de hormigén contra la penetracion de agua.

Antecedentes de la invencion

Las membranas impermeabilizantes se utilizan cominmente en la industria de la construccién para sellar bases,
superficies subterraneas o edificios contra la penetracion del agua.

Las membranas impermeabilizantes de ultima generacion son sistemas multicapa que comprenden una capa de
barrera de base polimérica como capa principal para proporcionar estanqueidad. Los polimeros tipicos utilizados en
las capas de barrera incluyen termoplasticos tales como el poli(cloruro de vinilo) plastificado (p-PVC) y poliolefinas
termoplasticas (TPO) o elastémeros tales como el monémero de etileno-propileno dieno (EPDM) y polietileno
clorosulfonado entrecruzado (CSPE). Uno de los inconvenientes de las capas de barrera de base polimérica son sus
malas propiedades de unidn; tipicamente, muestran una baja fuerza de union a los adhesivos que se utilizan
comunmente en la industria de la construccion, tales como los adhesivos epoxidicos, los adhesivos de poliuretano y
las composiciones cementosas. Por lo tanto, se utiliza tipicamente una capa de contacto, por ejemplo, un soporte
afelpado, para proporcionar una unién suficiente de la capa de barrera a base de polimero y la estructura que se
vaya a impermeabilizar.

Uno de los principales retos relacionados con las membranas impermeabilizantes multicapa es garantizar la
estanqueidad tras la infiliracion en caso de fuga en la capa de barrera. La estanqueidad después de la infiltracion
significa en general que la construccion de sellado debe poder evitar que el agua infilirada penetre en el espacio
entre la membrana y la superficie impermeabilizada. Una fuga en la capa de barrera puede ser el resultado de raices
de arboles que crecen hacia adentro, fallas del material o fuerzas de traccién o cizallamiento dirigidas a la
membrana. Si se pierde la estanqueidad después de la infiltracion, el agua puede fluir lateralmente por debajo de la
membrana e invadir el interior de la estructura del edificio. En tales casos, la ubicacion exacta de la fuga en la capa
de barrera también es dificil de detectar.

El documento US8793862B2 describe una membrana impermeabilizante que comprende una capa de barrera, una
capa de material compuesto dispuesta en un lado de la capa de barrera y una red de sellador entre la capa de
barrera y la capa de material compuesto. Se dice que la red de sellador limita el tamafo del area afectada por la
penetracion de agua en caso de fuga de agua en la capa de barrera. En aplicaciones de impermeabilizacion, la
membrana se aplica sobre un subsuelo de tal manera que la capa de barrera se dirige contra una base de hormigén
y la capa de material compuesto se enfrenta al hormigdn moldeado contra la membrana. Durante el proceso de
endurecimiento, la capa de material compuesto es penetrada por el hormigén liquido formando una buena unién con
el hormigén endurecido.

El documento US2015/0231863A1 describe una membrana impermeabilizante que incluye una capa de barrera y
una capa funcional que incluye un polimero termoplastico que cambia de consistencia bajo la influencia de medios
altamente alcalinos y un adhesivo. Una vez que la capa funcional entra en contacto con el hormigén liquido, el
polimero termoplastico se disuelve y permite que el adhesivo se adhiera al hormigén moldeado. La capa funcional
puede comprender adicionalmente otros polimeros termoplasticos, cargas o componentes de hormigén. Se dice que
la construccion de la capa funcional permite trabajar con membranas en condiciones climaticas adversas sin
disminuir la capacidad adhesiva de la membrana.

El documento US 5543188 A describe una membrana impermeabilizante que comprende una lamina polimérica
flexible que tiene una superficie de textura abierta (capas fibrosas) en cada una de sus caras opuestas, cuyas
superficies texturizadas estan impregnadas con material cementoso seco que incluye cemento endurecible con agua
no hidratado.

Una desventaja de las membranas impermeabilizantes multicapa de ultima generacion esta relacionada con el uso
de adhesivos, lo que aumenta la complejidad de la formacion de la membrana y, en consecuencia, los costes de
produccion de tales membranas. El adhesivo debe proporcionar una buena unién a los polimeros de baja energia
superficial en las capas de barrera, formar una unién fuerte con la capa de contacto y con hormigén fresco y tener
una buena resistencia a los intervalos de temperatura variables, la irradiacion UV y la oxidacion. Los adhesivos que
cumplen todos los requisitos, si estan disponibles, son costosos y, por lo tanto, aumentan el coste de produccion de
tales membranas en una cantidad significativa.
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Otra desventaja de las membranas impermeabilizantes multicapa de ultima generacion esta relacionada con el uso
de soportes afelpados como capa de contacto para proporcionar una unién suficiente entre la membrana y el
sustrato que se vaya a impermeabilizar. En aplicaciones de impermeabilizacion y techado, las laminas de membrana
adyacentes se deben unir de manera homogénea entre si de manera fiable para garantizar la estanqueidad de la
construccion de sellado. Las membranas que tienen un soporte afelpado no se pueden unir mediante soldadura
térmica, sino que los bordes de las membranas deben unirse con un adhesivo o con una cinta de sellado adherida
en la parte superior de la costura y/o debajo de la costura. El uso de un adhesivo o una cinta selladora para unir
laminas de membrana adyacentes complica el procedimiento de instalacion y aumenta los costes de aplicacion.

Compendio de la invencion

El objetivo de la presente invencién es proporcionar una capa de contacto que se pueda unir a una capa
termoplastica sin el uso de adhesivos.

Otro objetivo es proporcionar una capa de contacto, que se adhiera total y permanentemente al hormigon y otras
composiciones cementosas después del endurecimiento sin el uso de adhesivos.

Otro objetivo mas de la presente invencién es proporcionar una capa de contacto que tenga buenas propiedades de
soldadura por calor.

Segun la invencion, los objetivos antes mencionados se consiguen con la capa de contacto segun la reivindicacion
1.

El concepto principal de la invencion es que la capa de contacto comprende un componente de carga solido F y un
componente polimérico termoplastico P, en donde la cantidad del componente de carga solido F es de 10,0 a 90,0%
en peso, basado en el peso total de la capa de contacto, en donde el componente de carga solido F comprende al
menos un aglutinante mineral seleccionado del grupo que consiste en aglutinantes hidraulicos, aglutinantes no
hidraulicos, aglutinantes hidraulicos latentes y aglutinantes puzolanicos, y mezclas de los mismos y en donde la
capa de contacto comprende no mas de 2,5% en peso de aglutinantes minerales hidratados, basado en el peso total
de la capa de contacto, y en donde la capa de contacto tiene un grosor de 0,1 a 5,0 mm. La combinacion del
componente de carga soélido y el componente polimérico termoplastico permite que la capa de contacto se adhiera
con capas termoplasticas y forme una unién permanente completa al hormigén y a otras composiciones cementosas
después del endurecimiento.

Una de las ventajas de la presente invencion es que la capa de contacto se puede unir a capas termoplasticas y a
composiciones cementosas sin el uso de adhesivos. Esto permite el uso de membranas impermeabilizantes y para
techos, que tienen una construccién simple y que, por lo tanto, pueden producirse con costes mas bajos en
comparacion con las membranas de Ultima generacion.

Otra ventaja de la presente invencion es que la capa de contacto tiene buenas propiedades de soldadura por calor,
lo que significa que las capas de contacto adyacentes o membranas termoplasticas que comprenden una capa de
contacto se pueden unir de manera homogénea mediante soldadura térmica en lugar de utilizar un adhesivo o cinta
selladora para unir laminas de membrana superpuestas.

En otro aspecto de la presente invencién se proporciona un método para producir una capa de contacto, un método
para unir sustratos entre si, un método para impermeabilizar un sustrato, una construcciéon impermeabilizada, un
método para sellar un sustrato, una construccion sellada y el uso de una capa de contacto.

Descripcion detallada de la invencion

El término "polimero" designa un conjunto de macromoléculas quimicamente uniformes producidas por una
polirreaccion (polimerizacion, poliadicion, policondensacion) donde las macromoléculas difieren con respecto a su
grado de polimerizacion, peso molecular y longitud de cadena. El término también comprende derivados de dicho
colectivo de macromoléculas resultantes de polirreacciones, es decir, compuestos que se obtienen mediante
reacciones tales como, por ejemplo, adiciones o sustituciones, de grupos funcionales en macromoléculas
predeterminadas y que pueden ser quimicamente uniformes o quimicamente no uniformes.

El término "componente polimérico" designa composiciones poliméricas que comprenden uno o mas polimeros.

El término "cargas minerales inertes" designa cargas minerales que no son quimicamente reactivas. Se producen a
partir de fuentes minerales naturales mediante mineria seguida de trituracion hasta obtener el tamario y la forma de
particula requeridos. En particular, las cargas minerales inertes incluyen arena, carbonato calcico, silices cristalinas,
dolomita, arcilla, talco, mica, Wollastonita, barita, perlita, tierra de diatomeas, piedra pémez y vermiculita.
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Por carbonato calcico como carga mineral se entienden en el presente documento cargas calciticas producidas a
partir de yeso, piedra caliza o marmol por trituracion y/o precipitacion.

El término "arena" designa sedimentos clasticos minerales (rocas clasticas) que son conglomerados sueltos
(sedimentos sueltos) de pequefios granos redondos o angulares, que se desprendieron de la estructura de grano
original durante la degradacion mecanica y quimica y se transportaron a su punto de depdsito, teniendo dichos
sedimentos un contenido de SiO- superior a 50% en peso, en particular superior a 75% en peso, particularmente de
forma preferible superior a 85% en peso.

El término "aglutinante mineral" designa un aglutinante que, en presencia de agua, reacciona en una reaccion de
hidratacion bajo la formacion de hidratos sélidos o fases de hidratos. En particular, el término "aglutinante mineral"
se refiere a aglutinantes minerales no hidratados, es decir, aglutinantes minerales, que no se han mezclado con
agua y han reaccionado en una reaccion de hidratacion.

El término "aglutinante hidraulico" designa sustancias que se endurecen como resultado de reacciones quimicas con
el agua ("reacciones de hidratacion") y producen hidratos que no son solubles en agua. En particular, las reacciones
de hidratacion del aglutinante hidraulico tienen lugar esencialmente independientemente del contenido de agua. Esto
significa que los aglutinantes hidraulicos pueden endurecerse y conservar su fuerza incluso cuando se exponen al
agua, por ejemplo, bajo el agua o en condiciones de alta humedad. Los ejemplos de aglutinantes hidraulicos
incluyen cemento, clinker de cemento y cal hidraulica. Por el contrario, los "aglutinantes no hidraulicos", tales como
la cal apagada al aire (cal no hidraulica) y el yeso, son al menos parcialmente solubles en agua y deben mantenerse
secos para conservar su fuerza.

El término "yeso" designa cualquier forma conocida de yeso, en particular sulfato calcico deshidratado, sulfato
calcico a-hemihidrato, sulfato calcico -hemihidrato o sulfato calcico anhidrita o mezclas de los mismos.

El término "aglutinantes hidraulicos latentes" designa aditivos especificos para hormigén tipo Il con caracter
hidraulico latente segun DIN EN 206-1:2000. Estos materiales son aluminosilicatos de calcio que no pueden
endurecerse directamente o endurecerse demasiado lentamente cuando se mezclan con agua. El proceso de
endurecimiento se acelera en presencia de activadores alcalinos, que rompen los enlaces quimicos en la fase
amorfa (o vitrea) del aglutinante y promueven la disolucién de especies idnicas y la formacion de fases de hidrato de
aluminosilicato de calcio. Los ejemplos de aglutinantes hidraulicos latentes incluyen escoria de alto horno granulada.

El término "aglutinantes puzolanicos" designa en particular aditivos de hormigén de tipo Il con caracter puzolanico
segun DIN EN 206-1:2000. Estos materiales son compuestos siliceos o de aluminosilicato que reaccionan con agua
e hidréxido de calcio para formar fases de silicato de calcio hidratado o aluminosilicato de calcio hidratado. Los
aglutinantes puzolanicos incluyen puzolanas naturales tales como trass y puzolanas artificiales tales como cenizas
volantes y humo de silice.

El término "cemento" designa aglutinantes hidraulicos molidos, que ademas de los aglutinantes hidraulicos como
componentes principales, suelen contener pequefias cantidades de sulfato calcico (yeso y/o hemihidrato y/o
anhidrita), y opcionalmente componentes secundarios y/o aditivos de cemento tales como ayudas para la molienda.
Los componentes principales estan contenidos en cantidades superiores a 5% en peso. Los componentes
principales pueden ser clinker de cemento Portland, también denominado clinker o clinker de cemento, arena de
escoria, puzolanas naturales o artificiales, cenizas volantes, por ejemplo, cenizas volantes siliceas o calcareas,
pizarra quemada, piedra caliza y/o humo de silice. Como componentes secundarios, los cementos pueden contener
hasta 5% en peso de sustancias minerales inorganicas finamente divididas, que proceden de la produccion de
clinker.

El término "composicion cementosa" designa hormigén, hormigén proyectado, lechada, mortero, pasta o una
combinacion de los mismos. Los términos "pasta”, "mortero”, "hormigon”, "hormigén proyectado” y "lechada" son
términos bien conocidos en el estado de la técnica. Las pastas son mezclas que comprenden un aglutinante de
cemento hidratable, generalmente cemento Portland, cemento de mamposteria o cemento de mortero. Los morteros
son pastas que incluyen adicionalmente aridos finos, por ejemplo, arena. El hormigén son morteros que incluyen
adicionalmente aridos gruesos, por ejemplo, grava o piedra triturada. El hormigén proyectado es hormigén (o, a
veces, mortero) transportado a través de una manguera y proyectado neumaticamente a alta velocidad sobre una
superficie. La lechada es una forma de hormigén especialmente fluida que se utiliza para rellenar huecos. Las
composiciones cementosas se pueden formar mezclando las cantidades requeridas de ciertos componentes, por
ejemplo, un cemento hidratable, agua y agregado fino y/o grueso, para producir la composicion cementosa
particular.

El término "composicion cementosa fresca" o "composicion cementosa liquida" designa composiciones cementosas
antes del endurecimiento, particularmente antes del fraguado.
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La presente invencién se refiere en un primer aspecto de la invenciéon a una capa de contacto que comprende un
componente de carga solido F y un componente polimérico termoplastico P, en donde la cantidad del componente
de carga solido F es de 10,0 a 90,0% en peso, preferiblemente de 15,0 a 80,0% en peso, mas preferiblemente de
20,0 a 75,0% en peso, lo mas preferiblemente de 25,0 a 70,00% en peso basado en el peso total de la capa de
contacto. Particularmente, la cantidad del componente de carga solido F es de 30,0 a 70,0% en peso,
preferiblemente de 35,0 a 70,0% en peso, lo mas preferiblemente de 35,0 a 65,0% en peso, basado en el peso total
de la capa de contacto.

La capa de contacto es tipicamente un elemento en forma de lamina que tiene superficies superior e inferior (primera
y segunda superficies de la capa de contacto) definidas por bordes periféricos.

Preferiblemente, el componente polimérico termoplastico P tiene un punto de fusién de 25 a 250°C, preferiblemente
de 55 a 225°C, mas preferiblemente de 60 a 200°C, lo mas preferiblemente de 65 a 150°C. Se encontré que las
capas de contacto con el punto de fusién del componente polimérico termoplastico P en los intervalos mencionados
anteriormente proporcionaban fuerzas de adherencia al hormigdn particularmente buenas.

El término "punto de fusion" se refiere al maximo de la curva determinado segun la norma ISO 11357 mediante
calorimetria diferencial dinamica (DSC). En el punto de fusion, el material experimenta una transicién del estado
sélido al liquido. La medicion se puede realizar con un dispositivo Mettler Toledo 822e a una velocidad de
calentamiento de 2 grados centigrados/min. Los valores del punto de fusion se pueden determinar a partir de la
curva DSC medida con la ayuda del soporte légico DSC.

El componente de carga solido F se dispersa preferiblemente, de manera uniforme preferiblemente, por todo el
componente polimérico termoplastico P en la capa de contacto para asegurar que las propiedades de la capa de
contacto no cambien considerablemente a lo largo de la longitud de la capa.

El componente de carga F esta presente preferiblemente en la capa de contacto como una fase discontinua basada
en particulas, que se dispersa en una fase continua del componente polimérico termoplastico P. Preferiblemente, la
capa de contacto tiene una fuerza de adherencia al hormigén de al menos 5 N/50 mm, mas preferiblemente de al
menos 10 N/50 mm, incluso mas preferiblemente de al menos 15 N/50 mm, incluso mas preferiblemente de al
menos 20 N/50 mm, lo mas preferiblemente de al menos 30 N/50 mm. En particular, la capa de contacto tiene una
fuerza de adherencia al hormigén de al menos 40 N/50 mm, preferiblemente de al menos 45 N/50 mm, mas
preferiblemente de al menos 50 N/50 mm, incluso mas preferiblemente de al menos 55 N/50 mm, lo mas
preferiblemente de al menos 60 N/50 mm.

Preferiblemente, la capa de contacto tiene una fuerza de adherencia al hormigén en el intervalo de 10-400 N/50 mm,
mas preferiblemente de 15-350 N/50 mm, incluso mas preferiblemente de 20-300 N/50 mm, lo mas preferiblemente
de 30-250 N/50 mm.

El término "fuerza de adherencia al hormigéon de una capa de contacto" se refiere a la resistencia media al
desprendimiento [N/mm] por unidad de ancho de la capa de contacto al desprender la capa de contacto de una
superficie de una probeta de hormigén, que se ha depositado mediante colada sobre la superficie de la capa de
contacto y endurecido durante 28 dias en atmdsfera normal (temperatura del aire 23°C, humedad relativa del aire de
50%).

En el contexto de la presente invencion, la fuerza de adherencia al hormigén de una capa de contacto se determina
utilizando el método de medicién que se describe a continuacion.

Método para determinar la fuerza de adherencia al hormigén de una capa de contacto.

Para la determinacion de la fuerza de adherencia al hormigén, la capa de contacto se une a una capa de barrera con
una base de polietilieno WT 1210 HE disponible de Sika para obtener una membrana de prueba, que se puede
utilizar para medir la resistencia media al desprendimiento de una probeta de hormigén endurecido. El grosor de la
capa de barrera es de aproximadamente 0,5 mm. La capa de barrera se puede unir a la capa de contacto mediante
soldadura o mediante adhesion con cualquier adhesivo adecuado para el propdsito, tal como Sikadur-31 CF
disponible de Sika.

Para la medicién de la resistencia media al desprendimiento, en primer lugar, se prepara una probeta de hormigon
con una muestra de la membrana de ensayo adherida a su superficie.

Primero se corta una membrana de muestra con una dimension de 200 mm (largo) x 50 mm (ancho) de la
membrana de prueba. Un borde de la membrana de muestra en el lado de la capa de contacto se cubre con una
cinta adhesiva que tiene una longitud de 50 mm y un ancho que coincide con el ancho de la membrana de muestra
para evitar la adhesion al hormigén endurecido. Las cintas adhesivas se utilizan para facilitar la instalacion de las
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probetas de hormigén en el aparato de ensayo de resistencia al desprendimiento. La membrana de muestra se
coloca en un encofrado que tiene una dimension de 200 mm (largo) x 50 mm (ancho) x 30 mm (alto) con la capa de
contacto de la membrana de muestra hacia arriba y la capa de barrera contra la parte inferior del encofrado.

Para la preparacion de la probeta de hormigén, se prepara una formulacion de hormigén fresco mezclando 92,06%
en peso de un lote seco de hormigén de tipo MC 0,45 con 7,73% en peso de agua y 0,21% en peso de Sikament-
128 durante cinco minutos en una batidora giratoria. El lote seco de hormigén del tipo MC 0.45 contiene 17,21% en
peso de cemento CEM | 42.5 N (preferiblemente Normo 4, Holcim) y 74,84% en peso de agregados que contienen
3,0% en peso de aditivo (relleno de piedra caliza) de hormigon Nekafill-15 (de KFN), 24,0% en peso de arena con un
tamafio de particula de 0 a 1 mm, 36,0% en peso de arena con un tamafo de particula de 1 a4 mm y 37% en peso
de grava con un tamafo de particula de 4 a 8 mm. Antes de mezclar con agua y Sikament-12S, el lote seco de
hormigén se homogeneiza durante cinco minutos en una batidora giratoria.

El encofrado que contiene la membrana de muestra se carga posteriormente con la formulacion de hormigon fresco
y se hace vibrar durante dos minutos para liberar el aire atrapado. Después de endurecer durante un dia, la probeta
de hormigén se quita del encofrado y se almacena en atmoésfera normal (temperatura del aire 23°C, humedad
relativa del aire de 50%) durante 28 dias antes de medir la resistencia media al desprendimiento.

La resistencia media al desprendimiento al desprender la membrana de muestra de la superficie de la probeta de
hormigén se mide utilizando un aparato de ensayo de materiales Zwick Roell AllroundLine Z010 equipado con un
dispositivo de desprendimiento de 90° Zwick Roell o utilizando un aparato de ensayo similar que cumpla los
requisitos de la norma DIN EN 1372.

En la medicién de la resistencia al desprendimiento, la probeta de hormigén se sujeta con la empufiadura superior
del aparato de ensayo de material por una longitud de 10 mm en el extremo de la probeta de hormigéon que
comprende la secciéon encintada de la membrana de muestra. A continuaciéon, la membrana de muestra se
desprende de la superficie de la probeta de hormigén con un angulo de desprendimiento de 90° y una velocidad
constante de la viga transversal de 100 + 10 mm/min. Durante la medicion de la resistencia al desprendimiento, la
distancia de los rodillos es preferiblemente de aproximadamente 570 mm. El desprendimiento de la membrana de
muestra continta hasta que se desprende una longitud de aproximadamente 140 mm de la membrana de muestra
de la superficie de la probeta de hormigdn. La resistencia media al desprendimiento se calcula como la fuerza media
de desprendimiento por unidad de ancho de la membrana [N/50 mm] durante el desprendimiento en una longitud de
aproximadamente 70 mm excluyendo asi del calculo el primer y Ultimo cuarto de la longitud total de desprendimiento.

El componente de carga soélido F comprende al menos un aglutinante mineral seleccionado del grupo que consiste
en aglutinantes puzolanicos hidraulicos, no hidraulicos, hidraulicos latentes y mezclas de los mismos. El componente
de carga solido F puede comprender adicionalmente cargas minerales inertes preferiblemente seleccionadas del
grupo que consiste en arena, carbonato calcico, silices cristalinas, dolomita, arcilla, talco, mica, Wollastonita, barita,
perlita, tierra de diatomeas, piedra pémez y vermiculita, y sus mezclas. Preferiblemente el componente de carga
sélido F contiene al menos 60,0% en peso, mas preferiblemente al menos 70,0% en peso, incluso mas
preferiblemente al menos 80,0% en peso, lo mas preferiblemente al menos 90,0% en peso de aglutinantes
minerales.

El componente de carga solido F preferiblemente comprende un aglutinante hidraulico, en particular cemento o
clinker de cemento. El componente de carga solido F puede comprender adicionalmente aglutinantes latentes
hidraulicos y/o puzolanicos, preferiblemente escoria y/o cenizas volantes. Segun una realizacion, el componente de
carga solido F contiene de 5,0 a 50,0% en peso, preferiblemente de 5,0 a 40,0% en peso, mas preferiblemente de
5,0 a 30,0% en peso de aglutinantes hidraulicos y/o puzolanicos latentes, preferiblemente escoria y/o cenizas
volantes y al menos 35,0% en peso, mas preferiblemente al menos 65,0% en peso de aglutinante hidraulico,
preferiblemente cemento o clinker de cemento.

Preferiblemente, el componente de carga sélido F es un aglutinante hidraulico, preferiblemente cemento.

El cemento puede ser cualquier cemento convencional, por ejemplo, uno de acuerdo con los cinco tipos principales
de cemento segun DIN EN 197-1: a saber, cemento Portland (CEM I), cementos compuestos Portland (CEM II),
cemento de alto horno (CEM lll), cemento puzolanico (CEM IV) y cemento compuesto (CEM V). Estos principales
tipos de cemento se subdividen, dependiendo de la cantidad afiadida, en 27 tipos de cemento adicionales, que son
conocidos por el experto en la técnica y enumerados en DIN EN 197-1. Naturalmente, todos los demas cementos
que se producen segun otra norma también son adecuados, por ejemplo, segin la norma ASTM o la norma de India.
En la medida en que aqui se hace referencia a tipos de cemento segun la norma DIN, esto naturalmente también se
refiere a las correspondientes composiciones de cemento que se producen segun otra norma de cemento.

El componente de carga solido F esta preferiblemente en forma de particulas finamente divididas, con el fin de
obtener una capa de contacto con propiedades superficiales uniformes. El término "particulas finamente divididas" se
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refiere a particulas, cuyo tamafio medio de particula dsp no supera los 500 um. El término tamafio medio de particula
dso se refiere a un tamafio de particula por debajo del cual 50% de todas las particulas en volumen son mas
pequenas que el valor dso.

El término "tamafo de particula" se refiere al diametro esférico de area equivalente de una particula. La distribucion
del tamafio de particula se puede medir mediante difraccion laser segun el método descrito en la norma ISO
13320:2009. Para determinar la distribucion del tamario de particula, las particulas se suspenden en agua (método
de dispersion en humedo). Se puede utilizar un dispositivo Mastersizer 2000 (marca comercial de Malvern
Instruments Ltd, GB) para medir la distribucion del tamafio de particula.

Preferiblemente, el tamafio de particula medio dso del componente de carga sélido F es de 1,0 a 300,0 ym, mas
preferentemente de 1,5 a 250,0 um, incluso mas preferentemente de 2,0 a 200,0 um, lo mas preferentemente de 2,0
a 150,0 um.

Preferiblemente, menos de 40% en peso, mas preferiblemente menos de 30% en peso, incluso mas preferiblemente
menos de 20% en peso, lo mas preferiblemente menos de 10% en peso de las particulas del componente de carga
sélido F tiene un tamafo de particula de menos de 5 pm y preferiblemente menos de 40% en peso, mas
preferiblemente menos de 30% en peso, incluso mas preferiblemente menos de 20% en peso, lo mas
preferiblemente menos de 10% en peso de las particulas del componente de carga solido F tiene un tamafio de
particula superior a 100 um.

Preferiblemente, el tamafio de particula total del componente de carga soélido F (de al menos el 98 por ciento de las
particulas) esta por debajo de 250 ym, mas preferiblemente por debajo de 200 um, incluso mas preferiblemente por
debajo de 100 pm.

El aumento de la cantidad del componente polimérico termoplastico P en la capa de contacto aumenta la fuerza de
adherencia mediante la cual una capa de contacto se une a las capas termoplasticas. Sin embargo, el aumento de la
cantidad del componente polimérico termoplastico P por encima de cierto limite tiende a disminuir la fuerza de
adherencia al hormigén de la capa de contacto.

Preferiblemente, la cantidad del componente polimérico termoplastico P es de 10,0 a 90,0% en peso, mas
preferentemente de 15,0 a 80,0% en peso, incluso mas preferentemente de 20,0 a 75,0% en peso, lo mas
preferentemente de 25,0 a 70,0% en peso, basado en el peso total de la capa de contacto. Particularmente, la
cantidad del componente polimérico termoplastico P es de 30,0 a 70,0% en peso, preferiblemente de 35,0 a 70,0%
en peso, lo mas preferiblemente de 35,0 a 65,0% en peso, basado en el peso total de la capa de contacto.

En principio, cualquier tipo de componente polimérico termoplastico es adecuado para su uso en la composicion.
Preferiblemente, el componente polimérico termoplastico P comprende al menos un polimero seleccionado del grupo
que consiste en copolimero de etileno - acetato de vinilo (EVA), copolimeros de etileno - éster acrilico, copolimeros
de etileno - a-olefina, copolimeros de etileno - propileno, polipropileno (PP), polietileno (PE), poli(cloruro de vinilo)
(PVC), tereftalato de polietileno (PET), poliestireno (PS), poliamidas (PA), polietileno clorosulfonado (CSPE), caucho
de etileno propileno dieno (EPDM), poliisobutileno (PIB) y mezclas de los mismos.

Preferiblemente el componente polimérico termoplastico P comprende al menos un polimero seleccionado del grupo
que consiste en polietileno de baja densidad, polietileno lineal de baja densidad, polietileno de alta densidad,
copolimero de etileno-acetato de vinilo, copolimeros de etileno-éster acrilico, copolimeros de etileno-a-olefina y
copolimeros de etileno - propileno.

El componente polimérico termoplastico P puede tener un moédulo de Young medido de acuerdo con la norma ISO
527-3 a una temperatura de 23°C de no mas de 1000 MPa, mas preferiblemente no mas de 750 MPa, incluso mas
preferiblemente no mas de 500 MPa, lo mas preferiblemente no mas de 450 MPa. En particular, el componente
termoplastico P puede tener un moédulo de Young medido de acuerdo con la norma ISO 527-3 a una temperatura de
23°C en el intervalo de 50 a 1000 MPa, preferiblemente de 50 a 750 MPa, mas preferiblemente de 100 a 750 MPa,
lo mas preferiblemente de 100 a 700 MPa. Se encontrd que las capas de contacto que contenian un componente
polimérico termoplastico P que tenian un modulo de Young en los intervalos mencionados anteriormente
proporcionaba buenas fuerzas de adherencia al hormigon.

Preferiblemente, el componente polimérico termoplastico P tiene un médulo de Young medido de acuerdo con la
norma ISO 527-3 a una temperatura de 23°C de menos de 150 MPa, mas preferiblemente menos de 100 MPa, lo
mas preferiblemente menos de 50 MPa. Se encontré que las capas de contacto con el componente polimérico
termoplastico P que tenian un moédulo de Young en los intervalos mencionados anteriormente proporcionaban
fuerzas de adherencia al hormigon particularmente altas.

Las propiedades de la capa de contacto se encontraron especialmente adecuadas cuando el componente polimérico
7
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termoplastico P comprende al menos un copolimero de etileno-acetato de vinilo, preferiblemente con un contenido
de una unidad estructural derivada de acetato de vinilo (en lo sucesivo, "unidad de acetato de vinilo") de al menos
7,0% en peso, mas preferiblemente al menos 30,0% en peso, incluso mas preferiblemente al menos 35,0% en peso,
lo mas preferiblemente al menos 40,0% en peso.

Preferiblemente, el al menos un copolimero de etileno-acetato de vinilo tiene un contenido de unidades de acetato
de vinilo en el intervalo de 7,0% en peso a 90,0% en peso, mas preferiblemente de 7,0 a 80,0% en peso, lo mas
preferiblemente de 7,0 a 70,0% en peso.

Preferiblemente, la cantidad del al menos un copolimero de etileno-acetato de vinilo es al menos 5,0% en peso, mas
preferiblemente al menos 10,0% en peso, lo mas preferiblemente al menos 15,0% en peso, basado en el peso total
del componente polimérico termoplastico P. En particular, la cantidad del al menos un copolimero de etileno-acetato
de vinilo esta en el intervalo de 5,0% en peso a 90,0% en peso, preferiblemente de 10,0 a 90,0% en peso, mas
preferiblemente de 15,0 a 80 % en peso, lo mas preferiblemente de 15,0 a 70,0% en peso.

La cantidad del al menos un copolimero de etileno-acetato de vinilo, preferiblemente con un contenido de unidades
de acetato de vinilo de al menos 7,0% en peso, mas preferiblemente al menos 30,0% en peso, es preferiblemente de
al menos 30,0% en peso, mas preferiblemente al menos 35,0% en peso, incluso mas preferiblemente al menos
40,0% en peso, lo mas preferiblemente al menos 50,0% en peso, basado en la cantidad total del componente
polimérico termoplastico P.

La temperatura de transicion vitrea (Tg) del componente polimérico termoplastico P esta preferiblemente por debajo
de las temperaturas que se producen durante el uso de la capa de contacto. Por tanto, se prefiere que la T4 del
componente polimérico termoplastico P esté por debajo de 0°C, mas preferiblemente por debajo de -15°C, lo mas
preferiblemente por debajo de -30°C.

El término "temperatura de transicion vitrea" se refiere a la temperatura medida mediante DSC segun la norma ISO
11357, por encima de la cual un componente polimérico se vuelve blando y maleable, y por debajo de la cual se
vuelve duro y vitreo. Las mediciones se pueden realizar con un dispositivo Mettler Toledo 822e a una velocidad de
calentamiento de 2 grados centigrados/min. Los valores de T4 se pueden determinar a partir de la curva de DSC
medida con la ayuda del soporte l6gico DSC.

La capa de contacto puede comprender, ademas del componente de carga solido F, el componente polimérico
termoplastico P, aditivos tales como estabilizadores de calor y UV, plastificantes, agentes espumantes, tintes,
colorantes, pigmentos, agentes matificantes, agentes antiestaticos, modificadores de impacto, retardadores de llama
y coadyuvantes de procesamiento tales como lubricantes, agentes de deslizamiento, agentes antibloqueo vy
coadyuvantes de desinsercion.

Sorprendentemente, se encontré que la fuerza de adherencia al hormigéon de una capa de contacto depende al
menos en parte de la rugosidad superficial de la capa de contacto. El término "rugosidad" designa la irregularidad de
una superficie, que se cuantifica con parametros de rugosidad superficial tridimensionales (3D) definidos de acuerdo
con la norma ISO 25178. Los parametros de rugosidad superficial 3D se calculan sobre la base de una geometria de
la superficie determinada con un método de medicion éptica.

Se encontré que los siguientes parametros de rugosidad superficial 3D definidos de acuerdo con la norma ISO
25178 para la superficie de una capa de contacto se correlacionan con la fuerza de adherencia al hormigon de la
capa de contacto: rugosidad cuadratica media (Sq), rugosidad media (Sa) y maxima altura de la superficie (Sz).

La rugosidad media (Sa) y la rugosidad cuadratica media (Sq) representan una medida general de la irregularidad de
la superficie. Son relativamente insensibles a la hora de diferenciar picos, valles y el espaciado de las diversas
caracteristicas de textura.

La altura maxima de la superficie (Sz) se calcula como la diferencia entre la altura maxima del pico (Sp) y la
profundidad maxima del valle (Sv). El pico maximo es la altura del punto mas alto y la profundidad maxima del valle
es la profundidad del punto mas bajo de la superficie.

En el contexto de la presente invencion, la rugosidad cuadratica media (Sq), la rugosidad media (Sa) y la altura
maxima de la superficie (Sz) para la superficie de una capa de contacto se determinan utilizando el método de
medicién que se describe a continuacion.

Método para determinar los parametros de rugosidad superficial 3D para una superficie

En la determinacion de los parametros de rugosidad superficial 3D, en primer lugar, se mide la geometria de la
superficie.
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Para medir la geometria de la superficie, se adhiere una lamina de muestra, preferiblemente con un tamafio de 100
mm (largo) x 100 mm (ancho), con la superficie que se va a medir hacia arriba a una lamina de aluminio,
preferiblemente con una dimension de 100 mm (largo) x 100 mm (ancho) x 5 mm (alto), para garantizar una
colocacién completamente plana de la lamina de muestra. Se puede utilizar una cinta adhesiva de doble cara para
fijar la lamina de muestra a la lamina de aluminio.

La geometria superficial de la superficie se mide con un microscopio confocal de medicién laser 3D Olympus LEXT
OLS4000 utilizando el modo laser, un objetivo/aumento de 5x con zoom 6éptico de 1x, una observacién de campo
grande con una union de imagenes de 25 imagenes individuales y un area de medicién de 1 cm? en la direccién x-y.
Al realizar las mediciones de la geometria de la superficie, el limite superior e inferior de la adquisicién confocal en la
direccion z se ajusta preferiblemente manualmente en el modo laser después de ajustar el enfoque grueso y fino en
el modo de imagen en color en vivo.

Los parametros de rugosidad superficial 3D para la superficie se calculan a continuacion en funcién de la geometria
de la superficie medida con el soporte légico Olympus LEXT OLS4000 Application Version 2.1.3. Los parametros de
rugosidad superficial 3D se calculan utilizando un conjunto de datos primarios sin filtrar obtenidos a partir de las
mediciones opticas. Por "conjunto de datos sin filirar" se entiende que el conjunto de datos no se ha adaptado
mediante el uso de ninguno de los filtros caracterizados por las longitudes de corte As, Ac 0 Ar.

Preferiblemente, la superficie de la capa de contacto tiene una rugosidad cuadratica media (Sq) de la raiz 3D de al
menos 1,0 uym, preferiblemente de al menos 2,0 um, mas preferiblemente de al menos 4,0 ym, incluso mas
preferiblemente de al menos al menos 10,0 um, lo mas preferiblemente de al menos 15,0 um.

Particularmente, la rugosidad cuadratica media de la raiz 3D (Sq) de acuerdo con EN ISO 25178 de la superficie de
la capa de contacto esta preferiblemente en el intervalo de 10,0 a 500,0 um, mas preferiblemente de 15,0 a 400,0
pm, incluso mas preferiblemente de 20,0 a 300,0 um, y lo mas preferiblemente de 25,0 a 250,0 um. Particularmente
de manera preferible, la rugosidad cuadratica media de la raiz 3D (Sq) de acuerdo con EN ISO 25178 de la
superficie de la capa de contacto esta en el intervalo de 10,0 a 300,0 um, mas preferiblemente de 15,0 a 250,0 uym,
incluso mas preferiblemente de 20,0 a 200,0 um, mas preferiblemente de 30,0 a 200,0 um.

Se encontré que las membranas que tienen una rugosidad cuadratica media (Sq) de la superficie de la capa de
contacto en el intervalo mencionado anteriormente tienen una fuerza de adherencia al hormigén particularmente
buena.

Preferiblemente, la superficie de la capa de contacto tiene una rugosidad media 3D (Sa) segun EN ISO 25178 de al
menos 10,0 ym, preferiblemente al menos 15,0 um, mas preferiblemente al menos 20,0 ym y lo mas preferiblemente
al menos 25,0 um.

Particularmente, la rugosidad media 3D (Sa) de acuerdo con EN ISO 25178 de la superficie de la capa de contacto
esta preferiblemente en el intervalo de 10,0 a 500,0 um, mas preferiblemente de 15,0 a 400,0 um, incluso mas
preferiblemente de 20,0 a 300,0 ym, y mas preferiblemente de 25,0 a 250,0 ym. Particularmente preferiblemente, la
rugosidad media 3D (Sa) segun EN ISO 25178 de la superficie de la capa de contacto esta en el intervalo de 15,0 a
300,0 um, mas preferiblemente de 20,0 a 250,0 pm, incluso mas preferiblemente de 25,0 a 200,0 ym, y lo mas
preferiblemente de 30,0 a 200,0 pm.

Se encontré que las membranas que tenian una rugosidad media 3D (Sa) de la superficie de la capa de contacto en
el intervalo mencionado anteriormente tenian una fuerza de adherencia al hormigén particularmente buena.

Preferiblemente, la superficie de la capa de contacto tiene una altura de superficie maxima 3D (Sz) segun EN ISO
25178 de al menos 100,0 um, mas preferiblemente de al menos 125,0 um, incluso mas preferiblemente de al menos
150,0 ym, lo mas preferiblemente de al menos 200,0 pm.

Se encontré que las membranas que tenian una altura superficial maxima 3D (Sz) de la superficie de la capa de
contacto en los intervalos antes mencionados tenian una fuerza de adherencia al hormigén particularmente buena.

Incluso mas preferiblemente, la superficie de la capa de contacto tiene una rugosidad cuadratica media (Sq) de la
raiz 3D de al menos 1,0 um, preferiblemente de al menos 2,0 um, mas preferiblemente de al menos 4,0 ym, incluso
mas preferiblemente de al menos 10,0 um, lo mas preferiblemente de al menos 15,0 um y una altura de superficie
maxima 3D (Sz) segun EN ISO 25178 de al menos 100,0 um, mas preferiblemente de al menos 125,0 ym, incluso
mas preferiblemente de al menos 150,0 um, lo mas preferiblemente de al menos 200,0 um.

Incluso mas preferiblemente, la superficie de la capa de contacto tiene una rugosidad media 3D (Sa) segun EN ISO
25178 de al menos 10,0 ym, preferiblemente al menos 15,0 ym, mas preferiblemente al menos 20,0 pm y lo mas
preferiblemente al menos 25,0 um y altura de superficie maxima 3D (Sz) segun EN ISO 25178 de al menos 100,0
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Mm, mas preferiblemente de al menos 125,0 ym, incluso mas preferiblemente de al menos 150,0 ym, lo mas
preferiblemente de al menos 200,0 pym.

Tipicamente, la capa de contacto contiene solo pequefias cantidades de agua antes de que entre en contacto con
una composicion cementosa fresca. Preferiblemente, la cantidad de agua en la capa de contacto es de menos de
5,0% en peso, preferiblemente menos de 3,0% en peso, incluso mas preferiblemente menos de 1,5% en peso,
basado en el peso total de la capa de contacto. En particular, la cantidad de agua en la capa de contacto puede ser
de menos de 2,0% en peso, preferiblemente menos de 1,0% en peso, incluso mas preferiblemente menos de 0,5%
en peso, basado en el peso total de la capa de contacto.

En caso de que el componente de carga sélido comprenda o consista en aglutinantes minerales, los aglutinantes
minerales deben permanecer en estado sustancialmente no hidratado al menos hasta que la capa de contacto entre
en contacto con una composicion que contiene agua, tal como una composicién cementosa fresca. La hidrataciéon de
las particulas de aglutinante mineral contenidas en la capa de contacto disminuiria la flexibilidad y por tanto
deterioraria las propiedades de manipulacion de la capa de contacto. También afectaria negativamente a la fuerza
de adherencia al hormigén de la capa de contacto. Se ha encontrado que los aglutinantes minerales contenidos en
la capa de contacto permanecen sustancialmente no hidratados si la capa de contacto se almacena durante varias
semanas a temperatura ambiente normal y una humedad relativa de 50%.

La capa de contacto comprende no mas de 2,5% en peso, mas preferiblemente no mas de 1,0% en peso, incluso
mas preferiblemente no mas de 0,5% en peso, lo mas preferiblemente no mas de 0,1% en peso de aglutinantes
minerales hidratados, basado en el peso total de la capa de contacto.

Para producir una capa de contacto que contenga aglutinantes minerales no hidratados, el componente de carga
soélido F que contiene el aglutinante mineral se mezcla preferiblemente con el componente polimérico termoplastico
P en forma seca, es decir, sin mezclar con agua. La mezcla del aglutinante mineral con agua daria como resultado el
inicio de las reacciones de hidratacion, lo cual no es deseado. La capa de contacto de la presente invencion se
obtiene preferiblemente procesando en estado fundido una composicion que contiene el componente de carga sélido
F y el componente polimérico termoplastico P a una masa fundida homogeneizada, que a continuacion se procesa
adicionalmente en un articulo conformado. La masa fundida homogeneizada se puede extruir, por ejemplo, a través
de un colector o una matriz plana y enfriar el material extruido entre los rodillos de enfriamiento de la calandra.

La masa fundida homogeneizada se obtiene preferiblemente procesando en masa fundida una composicién que
comprende el componente de carga sélido F y el componente polimérico termoplastico P a una temperatura, que
esta por encima del punto de fusiéon del componente polimérico termoplastico P. Preferiblemente, la masa fundida
homogeneizada esta sustancialmente libre de agua. En particular, la cantidad de agua en la masa fundida
homogeneizada es menos de 5,0% en peso, preferiblemente menos de 2,5% en peso, mas preferiblemente menos
de 1,0% en peso, incluso mas preferiblemente menos de 0,5% en peso, lo mas preferiblemente menos de 0,1% en
peso, basado en el peso total de la masa fundida homogeneizada.

La superficie de la capa de contacto es preferiblemente no pegajosa a temperatura ambiente normal (25°C). Que la
superficie de una muestra sea pegajosa o no se puede determinar presionando la superficie con el dedo pulgar a
una presion de aproximadamente 5 kg durante 1 segundo y a continuacion tratando de levantar la muestra
levantando la mano. En caso de que el pulgar no quede adherido a la superficie y la muestra no se pueda levantar,
se considera que la superficie no es pegajosa. En el contexto de la membrana de la presente invencion, la "muestra”
utilizada en la prueba de pegajosidad se refiere a una membrana que tiene una anchura de 10 cm y una longitud de
20 cm.

No existen restricciones particulares para el grosor de la capa de contacto. Sin embargo, las membranas con un
grosor de capa de contacto de mas de 50 mm no son practicas en aplicaciones de sellado y se ha encontrado que
las capas de contacto con un grosor de menos de 50 pym son dificiles de producir con las propiedades mecanicas
deseadas. En particular, la capa de contacto tiene un grosor de 0,1 a 5,0 mm, mas preferiblemente de 0,3 a 5,0 mm,
lo mas preferiblemente de 0,4 a 2,0 mm. El grosor de la capa de contacto se mide seguin la norma EN 1849-2.

Es preferible que la capa de contacto tenga cierta flexibilidad para permitir que se enrolle en rollos, tipicamente
durante la produccion, y a continuacion se aplique facilmente a la superficie de un sustrato. Sin embargo, los autores
de la presente invencion también han descubierto que las capas de contacto con cierta flexibilidad tienen una mejor
fuerza de adherencia al hormigdn. Preferiblemente, la capa de contacto tiene un modulo de cizallamiento a una
temperatura de 30°C segun EN ISO 6721-2:2008 de menos de 600 MPa, mas preferiblemente menos de 200 MPa y
lo mas preferiblemente menos de 100 MPa. La capa de contacto tiene preferiblemente una masa por unidad de area
de 100 a 10000 g/m2, mas preferiblemente de 200 a 6000 g/m2, incluso mas preferiblemente de 300 a 3000 g/m2.
La masa por unidad de superficie se mide de acuerdo con EN 1849-2.

La densidad de la capa de contacto es preferiblemente de 0,25 a 3,00 g/cm3, en particular de 0,30 a 2,75 g/cm3, mas
10
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preferiblemente de 0,35 a 2,50 g/cm3, incluso mas preferiblemente de 0,40 a 2,00 g/cm3, lo mas preferiblemente de
0,50a 1,50 g/cm3. La densidad de la capa de contacto se mide mediante el método de flotabilidad.

Para mejorar las propiedades mecanicas de la capa de contacto, puede resultar ventajoso que la capa de contacto
esté reforzada con una capa de material fibroso adherida a una de sus superficies. La capa de refuerzo puede tener
la forma de una estera de fibras, una tela tejida con fibras o un tejido fibroso. Los materiales particularmente
adecuados para la capa de refuerzo incluyen fibras de vidrio, fibras de poliéster o fibras de nailon. Puede ser
ventajoso que la capa de contacto comprenda una primera y una segunda capas de refuerzo unidas a la primera y
segunda superficies de la capa de contacto, respectivamente.

Las preferencias proporcionadas anteriormente para el componente de carga solido F y el componente polimérico
termoplastico P se aplican igualmente a todos los aspectos de la invencion.

En otro aspecto de la presente invencién, se proporciona un método para producir una capa de contacto, como se
describié anteriormente en detalle. El método para producir una capa de contacto no esta particularmente limitado y
se puede utilizar cualquier tecnologia convencional utilizada para producir laminas y peliculas a partir de materiales
plasticos.

La capa de contacto se puede producir mediante extrusion, calandrado, compresion o colada de una masa fundida
homogeneizada que comprende los componentes de la capa de contacto.

Preferiblemente, el método para producir una capa de contacto comprende extruir y/o calandrar una masa fundida
homogeneizada que comprende los componentes de la capa de contacto.

La masa fundida homogeneizada se puede obtener procesando en estado fundida una composicion que comprende
un componente de carga solido F y el componente polimérico termoplastico P en una extrusora o amasadora. El
procesamiento en estado fundido se realiza preferiblemente a una temperatura que es mas alta que el punto de
fusion del componente polimérico termoplastico. P, tipicamente al menos 20°C mas alto, preferiblemente al menos
30°C mas alto. Preferiblemente, la cantidad de agua en la masa fundida homogeneizada es menos de 1,0% en
peso, preferiblemente menos de 0,5% en peso, lo mas preferiblemente menos de 0,1% en peso.

Preferiblemente, el componente polimérico termoplastico P se procesa por fusion en una extrusora antes del
componente de carga solido F se alimenta a la extrusora a través de un alimentador lateral. Algunos o todos los
componentes de la composicién también se pueden mezclar primero en un dispositivo de mezcla para obtener una
mezcla seca, que a continuacion se alimenta a una extrusora o amasadora. Los componentes de la composiciéon
también se pueden mezclar primero en una extrusora de composiciéon para obtener pélets o granulados, que a
continuacion se alimentan a la extrusora o amasadora.

Preferiblemente, la capa de contacto se produce mediante un procedimiento de extrusion. En el procedimiento de
extrusion una masa fundida homogeneizada que comprende el componente de carga solido F y el componente
polimérico termoplastico P se extruye a través de un colector o una matriz plana, anular, ranurada o fundida,
preferiblemente a través de un colector o una matriz plana y templando la banda de material extruida entre los
rodillos de enfriamiento de la calandra. El grosor de la capa de contacto producida se puede controlar mediante el
ajuste del labio de la matriz y/o ajustando el tamafio del espacio entre los rodillos de enfriamiento de la calandra. En
el procedimiento de extrusidon se puede utilizar cualquier aparato extrusor convencional utilizado para producir
laminas de pelicula plana como se describe en "Kunststoff Verarbeitung" de Schwarz, Ebeling y Furth, 102 Edicion
2005, Vogel Buchverlag, parrafo 5.7.2.

La temperatura de extrusion optima depende de la composicion de la capa de contacto y del rendimiento deseado
del procedimiento de extrusion. La temperatura de extrusion es preferiblemente de 80 a 250°C, mas preferiblemente
de 100 a 240°C, incluso mas preferiblemente de 120 a 220°C, lo mas preferiblemente de 140 a 200°C. EIl término
"temperatura de extrusion" se refiere a la temperatura del material fundido en la matriz o el colector de la extrusora.
Se encontré que las capas de contacto extruidas a una temperatura dentro de los intervalos de temperatura
descritos anteriormente proporcionaban fuerzas de adherencia al hormigén particularmente buenas.

Preferiblemente, la presiéon de extrusion es de 20,0 a 350,0 bar, preferiblemente de 30,0 a 240 bar, mas
preferiblemente de 35,0 a 200 bar, lo mas preferiblemente de 40,0 a 130,0 bar. El término "presién de extrusion" se
refiere a la presion del material fundido dentro de la extrusora inmediatamente antes de que el material entre en la
matriz o el colector de la extrusora.

El tamafio del espacio entre los rodillos de enfriamiento puede ser mas ancho que el grosor de la capa de contacto

producida. Por ejemplo, el tamafo del espacio entre los rodillos de enfriamiento puede ser 10%, 25%, 50% o 75%
mas ancho que el grosor de la capa de contacto producida.
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La capa de contacto también se puede producir mediante un procedimiento de calandrado. En el procedimiento de
calandrado, una masa fundida homogeneizada que comprende el componente de carga sélido F y el componente
polimérico termoplastico P se hace pasar entre una serie de rodillos de la calandra, en cuyo transcurso la masa
fundida homogeneizada se extiende a lo ancho de los rodillos, se estira y finalmente se enfria en forma de pelicula o
lamina de grosor definido. La masa fundida homogeneizada se puede alimentar con una extrusora a la parte
superior de la seccion de calandrado y al espacio entre el primer y el segundo rodillos. Preferiblemente, la seccion
de calandrado comprende al menos cuatro rodillos de calandra. En el procedimiento de calandrado se puede utilizar
cualquier aparato de calandrado convencional utilizado para producir peliculas o laminas a partir de materiales
termoplasticos como se describe en "Kunststoff Verarbeitung" de Schwarz, Ebeling y Furth. 102 Edicién 2005, Vogel
Buchverlag, capitulo 3.

La masa fundida homogeneizada puede comprender, ademas del componente de carga sélido F y el componente
polimérico termoplastico P, aditivos tipicos utilizados en procedimientos de extrusiéon y calandrado tales como
lubricantes internos, agentes de deslizamiento, agentes antibloqueo, adyuvantes de desinsercion, estabilizadores
oxidativos, potenciadores de la resistencia a la fusion. La masa fundida homogeneizada también puede comprender
otros aditivos tales como estabilizadores de UV y térmicos, plastificantes, agentes espumantes, tintes, colorantes,
pigmentos, agentes matificantes, agentes antiestaticos, modificadores de impacto y retardadores de llama.

Segun una realizacion, la masa fundida homogeneizada comprende, ademas del componente de carga sélido F y el
componente polimérico termoplastico P, al menos un agente espumante quimico o fisico y opcionalmente al menos
un activador para el agente espumante. Los ejemplos de agentes espumantes quimicos adecuados incluyen
azodicarbonamida, azobisisobutironitrilo, bencenosulfonilhidrazida, 4,4-oxibencenosulfonil semicarbazida, 4,4-
oxibis(bencenosulfonilhidrazida), difenilsulfona-3,3-disulfonilhidrazida, p-toluenosulfonil semicarbazida, bicarbonato
de sodio, carbonato de amonio, bicarbonato de amonio, bicarbonato de potasio, diazoaminobenceno,
diazoaminotolueno, hidrazodicarbonamida, diazoisobutironitrilo, azodicarboxilato de bario y 5-hidroxitetrazol.
Preferiblemente, el agente espumante es bicarbonato de sodio.

El método para producir una capa de contacto puede comprender adicionalmente una etapa de postratamiento tal
como cepillado y/o chorro de arena y/o tratamiento con plasma, en particular etapa de tratamiento con plasma de
aire, para optimizar las propiedades superficiales de la capa de contacto producida. El producto final se almacena
preferiblemente en forma de rollos.

En otro aspecto de la presente invencién se proporciona un método para unir dos sustratos entre si. Los sustratos
pueden ser cualquier objeto que tenga una superficie que pueda cubrirse con una capa de contacto.

El método para unir dos sustratos entre si comprende las etapas de:

a) aplicar una capa de primer adhesivo sobre la superficie de un primer sustrato,

b) cubrir la capa del primer adhesivo con una capa de contacto segun la presente invencién de modo que una
primera superficie de la capa de contacto se ponga en contacto con la capa del primer adhesivo,

c) aplicar una capa de un segundo adhesivo sobre la segunda superficie opuesta de la capa de contacto y
poner en contacto la capa del segundo adhesivo con la superficie del segundo sustrato o aplicar una capa de
un segundo adhesivo sobre una superficie del segundo sustrato y poner en contacto la capa del segundo
adhesivo con la segunda superficie opuesta de la capa de contacto

d) dejar endurecer las capas del primer y segundo adhesivo.

El primer y el segundo adhesivos pueden ser composiciones cementosas frescas o composiciones de resina
sintética, tales como adhesivos de dos componentes basados en epoxi o adhesivos basados en EVA,
preferiblemente composiciones cementosas frescas.

Preferiblemente, el primer y segundo sustratos consisten en o comprenden material seleccionado del grupo que
consiste en composiciones cementosas endurecidas, madera, madera contrachapada, tablero aglomerado, tablero
de yeso, metal, aleacion de metal, plastico, material de aislamiento térmico o una combinacién de los mismos.

Los sustratos pueden consistir o comprender el mismo material o un material diferente. Preferiblemente, al menos
uno de los sustratos consiste en hormigén endurecido.

En otro aspecto de la presente invencion se proporciona un método para impermeabilizar un sustrato. El sustrato
puede ser cualquier estructura de ingenieria civil o estructural, que se sellara contra la humedad y el agua. La
superficie del sustrato se puede orientar horizontalmente o no.

El método para impermeabilizar un sustrato comprende las etapas de

e aplicar una capa de contacto segun la presente invencién a una superficie de un sustrato de manera que
12
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una primera superficie de la capa de contacto se dirija contra la superficie del sustrato,

e depositar mediante colada una composicion cementosa fresca sobre una segunda superficie opuesta de la
capa de contacto, y

e endurecer la composiciéon cementosa fresca.

Preferiblemente, la composicion cementosa fresca es una composicion de hormigon fresco.

La composicion cementosa depositada mediante colada después del endurecimiento puede ser parte de una
estructura, en particular, una estructura sobre el suelo o subterranea, por ejemplo, un edificio, garaje, tunel,
vertedero, retencion de agua, estanque, dique o un elemento para su uso en construcciones prefabricadas.

En otro aspecto de la presente invencion, se proporciona una construccion impermeabilizada para impermeabilizar
un sustrato contra la penetracion de agua. La construccion impermeabilizada comprende una capa de hormigén y
una capa de contacto segun la presente invencion dispuestas entre la superficie de un sustrato y la capa de
hormigén de manera que la primera superficie de la capa de contacto se dirija contra la superficie del sustrato y la
segunda superficie de la capa de contacto esté completamente adherida a la superficie de la capa de hormigon.

El término "completamente adherido" se refiere a dos superficies que se unen adhesivamente sobre la superficie
completa.

El sustrato puede ser cualquier estructura de ingenieria civil o estructural, que se sellara contra la humedad vy el
agua, tal como una estructura de hormigén endurecido o un subsuelo.

En otro aspecto de la presente invencién, se proporciona un método para sellar un sustrato contra la penetracion de
agua. El método para sellar un sustrato contra la penetracion de agua comprende las etapas de

e aplicar una capa de adhesivo sobre la superficie del sustrato,

e cubriendo la capa del adhesivo con una capa de contacto de la presente invencion de modo que una de las
superficies de la capa de contacto se ponga en contacto con la capa de adhesivo, y

e endurecer la capa de adhesivo.

El adhesivo puede ser una composicion cementosa fresca o un adhesivo a base de resina sintética, tal como un
adhesivo de dos componentes con una base epoxidica o un adhesivo con una base de EVA, preferiblemente una
composicion cementosa fresca, particularmente un hormigéon fresco o una composicion de hormigén proyectado
fresco.

Segun una realizacion, el método para sellar un sustrato contra la penetracion de agua comprende las etapas de

e aplicar una capa de adhesivo sobre una de las superficies de una capa de contacto de la presente
invencion,

e cubrir la superficie del sustrato con la capa de contacto de modo que la capa de adhesivo se ponga en
contacto con la superficie del sustrato, y

e endurecer la capa de adhesivo.

El adhesivo puede ser una composicidon cementosa fresca o un adhesivo a base de resina sintética, preferiblemente
una composicidon cementosa fresca.

En otro aspecto de la presente invencion, se proporciona una construccion sellada para sellar un sustrato contra la
penetracion de agua. La construccion sellada comprende una capa de contacto segun la presente invencion y una
capa de adhesivo dispuesta entre una superficie del sustrato y la capa de contacto de manera que una de las
superficies de la capa de contacto se adhiere a la superficie del sustrato con la capa de adhesivo.

El adhesivo puede ser una composicidon cementosa fresca o un adhesivo a base de resina sintética tal como un
adhesivo de dos componentes con una base epoxidica o un adhesivo con una base de EVA, preferiblemente una
composicion cementosa fresca, particularmente una composicion fresca de hormigdn o hormigén proyectado.

En otro aspecto de la presente invencion, se proporciona el uso de la capa de contacto segun la presente invencion
como membrana impermeabilizante.

Ejemplos
Los materiales que se muestran en la Tabla 1 se utilizaron en los ejemplos.
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Tabla 1. Materiales utilizados en los experimentos

Nombre comercial  Composicion Proveedor
Evatane 18-150 Copolimero de EVA con 18% en peso de acetato de vinilo |Arkema
Elvax 260A Copolimero de EVA con 28% en peso de acetato de vinilo | DuPont
Levapren 400 Copolimero de EVA con 40% en peso de acetato de vinilo |Lanxess
Levapren 700 Copolimero de EVA con 70% en peso de acetato de vinilo |Lanxess
Levapren 900 Copolimero de EVA con 90% en peso de acetato de vinilo |Lanxess

Elvaloy AC 2116 Copolimero de EEA con 16% en peso de acido acrilico DuPont
Vistamax 6202 Copolimero de PP-PE con 15% en peso de polietileno Exxon Mobile
Holcim Optimo 4 Cemento CEM II/B-M (T-LL) 42,5 N SN EN 197-1 LaFargeHolcim
@ EVA, copolimero de etileno acetato de vinilo

B EEA, copolimero de etileno acido acrilico

Ejemplo 1

Para la medicion del promedio de las resistencias al desprendimiento, cada capa de contacto se unié a una capa de
barrera termoplastica para obtener una membrana ilustrativa, que podria utilizarse en la prueba de resistencia al
desprendimiento.

Preparacién de las membranas ilustrativas

Las membranas ilustrativas de EJ1 a EJ9 que comprenden cada una una capa de barrera y una capa de contacto se
produjeron con un aparato de extrusion-calandrado a escala de laboratorio que comprende una matriz plana y un
conjunto de rodillos de la calandra refrigerados por agua. Las capas se extruyeron con una extrusora de doble
tornillo (Berstorff GmbH).

Para cada membrana ilustrativa (EJ), se produjo primero una capa de contacto (E) con el aparato de extrusion-
calandrado después de lo cual se extruy6é una capa de barrera y se unié sobre una superficie de la capa de contacto
utilizando el mismo aparato de extrusion-calandrado. Se usdé una membrana termoplastica con una base de
polietileno (WT 1210 HE disponible de Sika) como capa de barrera en todas las membranas ilustrativas de EJ1 a
EJ9.

La parte extrusora del aparato se equipd con una matriz plana y las composiciones fundidas de las capas de
contacto se extruyeron sin utilizar un labio de la matriz. EI componente polimérico de la capa de contacto se procesé
primero en estado fundido en la extrusora a una temperatura que estaba aproximadamente 30°C por encima de la
temperatura de fusion del componente polimérico antes de que el componente de carga solido se alimentara al
extrusor a través de un alimentador lateral. Las capas de contacto producidas tenian un grosor de aproximadamente
1,50 mm mientras que el grosor de la capa de barrera era de aproximadamente 0,5 mm. Se extruyé una
composicion fundida que consistia en los componentes de la capa de barrera con un troquel plano sobre la
superficie de cada capa de contacto y las capas se comprimieron juntas y se enfriaron entre los rodillos de
enfriamiento de la calandra.

Las condiciones de funcionamiento del aparato de extrusiéon-calandrado durante la producciéon de las membranas
ilustrativas se presentan en la Tabla 2 y las composiciones de las capas de contacto (E) de las membranas
ilustrativas de EJ1 a EJ9 se presentan en la Tabla 3. La temperatura y presion de extrusidon se midieron en un punto,
donde la masa fundida entr6 en la matriz plana. La temperatura de los rodillos de enfriamiento fue de
aproximadamente 20°C durante el periodo de produccion.

Tabla 2. Condiciones de funcionamiento del procedimiento de extrusion

Capa de Presion de Temperatura de Flujo de Espacio entre Velocidad de los
contacto | extrusion [bar] |extrusion [°C] extrusion [kg/h] |rodillos [mm] rodillos [m/min]
E1 72 160 12 3,00 0,49

E2 53 160 12 3,00 0,52

E3 83 160 12 3,00 0,5

E4 77 160 12 3,00 0,47
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Capa de Presion de Temperatura de Flujo de Espacio entre Velocidad de los
contacto | extrusion [bar] |extrusion [°C] extrusion [kg/h] |rodillos [mm] rodillos [m/min]
E5 65 160 12 3,00 0,51

E6 79 160 12 3,00 0,53

E7 59 160 12 3,00 0,5

ES8 59 160 13 3,00 0,5

E9 58 160 13 3,00 0,51

Capa de 61 160 10 1,80 0,78

barrera

Preparacién de la probeta de hormigoén

Se cortaron tres membranas de muestra con una dimension de 200 mm (largo) x 50 mm (ancho) de cada una de las
membranas ilustrativas de EJ1 a EJ9 producidas como se describié anteriormente. Las membranas de muestra se
colocaron en encofrados que tenian una dimension de 200 mm (largo) x 50 mm (ancho) x 30 mm (alto) con la capa
de contacto hacia arriba y con la capa de barrera contra el fondo del encofrado.

Un borde de cada membrana de muestra en el lado de la capa de contacto se cubrié con una cinta adhesiva que
tenia una longitud de 50 mm y una anchura que coincidia con la anchura de la muestra de membrana para evitar la
adhesion al hormigdén endurecido. Las cintas adhesivas se utilizaron para facilitar la instalacion de las muestras de
prueba en el aparato de prueba de resistencia al desprendimiento.

Para la preparacion de probetas de hormigon se preparé un lote de formulacion de hormigén fresco. La formulacion
de hormigoén fresco se obtuvo mezclando 8,9900 kg de un lote seco de hormigén de tipo MC 0.45 conforme a la
norma EN 1766, 0,7553 kg de agua y 0,0202 kg de Sikament-12S durante cinco minutos en una batidora giratoria. El
lote seco de hormigon de tipo MC 0.45 contenia 1,6811 kg de cemento CEM | 42.5 N (Normo 4, Holcim), 7,3089 kg
de aridos que contenian 3% de aditivo para hormigon Nekafill-15 (de KFN) (carga de piedra caliza), 24% de arena
con un tamafo de particula de 0-1 mm, 36% de arena con un tamafio de particula de 1 a4 mm y 37% de grava con
un tamafo de particula de 4 a 8 mm. Antes de mezclar con agua y Sikament-12S, el lote seco de hormigén se
homogeneizé durante cinco minutos en una batidora giratoria.

Los encofrados que contenian las membranas de muestra se cargaron posteriormente con la formulacion de
hormigén fresco y se hicieron vibrar durante dos minutos para liberar el aire atrapado. Después de endurecer
durante un dia, las probetas de hormigdn se retiraron de los encofrados y se almacenaron en una atmdsfera normal
(temperatura del aire 23°C, humedad relativa del aire 50%) antes de medir las resistencias al desprendimiento.

Medicion de las resistencias al desprendimiento

La medicion de las resistencias al desprendimiento de las membranas de muestra de la probeta de hormigon
endurecido se llevd a cabo de acuerdo con el procedimiento establecido en la norma DIN EN 1372:2015-06. Se us6
un aparato de prueba de materiales Zwick Roell AllroundLine Z010 equipado con un dispositivo de desprendimiento
a 90° Zwick Roell (nimero de tipo 316237) para realizar las mediciones de resistencia al desprendimiento.

Para las mediciones de resistencia al desprendimiento, se sujeté una probeta de hormigdon con la empufadura
superior del aparato de ensayo de material para una longitud de 10 mm en el extremo de la probeta de hormigon
que comprendia la seccién encintada de la membrana de muestra. A continuacion, se desprendié la membrana de
muestra de la superficie de la probeta de hormigén con un angulo de desprendimiento de 90° y con una velocidad
constante de la viga transversal de 100 mm/min. Durante las mediciones, la distancia de los rodillos fue de
aproximadamente 570 mm. El desprendimiento de la membrana de muestra continué hasta que se despegd una
longitud de aproximadamente 140 mm de la membrana de muestra de la superficie de la probeta de hormigén. Los
valores de resistencia al desprendimiento se calcularon como fuerza de desprendimiento promedio por ancho de la
membrana de muestra [N/50 mm] durante el desprendimiento en una longitud de aproximadamente 70 mm
excluyendo asi el primer y ultimo cuarto de la longitud total de desprendimiento del calculo.

Los valores medios de resistencia al desprendimiento para las membranas ilustrativas de EJ1 a EJ9 presentados en

la Tabla 3 se han calculado como un promedio de los valores medidos obtenidos con tres membranas de muestra
cortadas de la misma membrana ilustrativa.
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Tabla 3. Composiciones de las capas de contacto y resistencias al desprendimiento medidas

Capa de contacto EJ1 EJ2 EJ3 EJ4 EJ5 EJ6 EJ7 EJ8 EJ9
Componente polimérico

Elvax 260 A [% en peso] 10,5 10,5 10,5 25

Evatane 18-150 [% en peso] 10,5 10,5

Elvaloy AC 2116 [% en peso] 10,5

Levapren 400 [% en peso] 39,5 39,5 39,5 50

Levapren 700 [% en peso] 39,5 39,5

Levapren 900 [% en peso] 39,5 25 25
Vistamaxx 6202 [% en peso] 25

Componente de carga sélido
Holcim optimo 4 [% en peso] 50 50 50 50 50 50 50 50 50

Resistencia al desprendimiento

1 dia [N/50 mm] 14,9 27,8 15,2 54,7 (97,2 |444 |758 641 36,1
7 dias [N/50 mm] 86,7 |83,3 100,3 82,7 |152,9 (109,2 [104,5 |136,0 (54,4
28 dias [N/50 mm] 105,8 |105,2 |108,1 |92,4 169,17 |124,0 |124,2 |134,6 98,2
Ejemplo 2

La rugosidad media 3D (Sa), la rugosidad cuadratica media de la raiz 3D (Sq) y la altura superficial maxima 3D (Sz)
de acuerdo con la norma EN ISO 25178 se determinaron para las superficies de las capas de contacto E10 a E15.

Para la medicion de las resistencias medias al desprendimiento, cada capa de contacto se unié a una capa de
barrera termoplastica para obtener una membrana ilustrativa (EJ10 a EJ15), que podria utilizarse en la prueba de
resistencia al desprendimiento.

Las membranas ilustrativas se produjeron como se describié anteriormente en el Ejemplo 1 utilizando un aparato de
extrusion-calandrado. Se utiliz6 una membrana termoplastica con una base de polietileno (WT 1210 HE disponible
de Sika) como capa de barrera termoplastica en todas las membranas ilustrativas. Las condiciones de
funcionamiento del aparato de extrusion-calandrado durante la produccién de las membranas ilustrativas se
presentan en la Tabla 4 y las composiciones de las capas de contacto (E) de las membranas ilustrativas EJ10 a
EJ15 se presentan en la Tabla 5. La temperatura de extrusién es la temperatura de la masa fundida en la matriz
planay la presion de extrusion se midié en un punto, donde la masa fundida entr6 en la matriz plana. La temperatura
de los rodillos de enfriamiento fue de aproximadamente 20°C durante el periodo de produccién. Las resistencias al
desprendimiento de las probetas de hormigén endurecido se determinaron como se describié anteriormente en el
Ejemplo 1.

Para medir la geometria de la superficie de las capas de contacto, se corté una membrana de muestra con un
tamafio de 100 mm (largo) x 100 mm (ancho) de cada membrana ilustrativa y se adhirié a una lamina de aluminio
que tenia una dimension de 100 mm (largo) x 100 mm (ancho) x 5 mm (alto), con la capa de contacto hacia arriba,
para asegurar una posicion completamente plana de la muestra. Se utilizé una cinta adhesiva de doble cara para
fijar la muestra a la lamina de aluminio.

La geometria de la superficie de cada capa de contacto se midié con un microscopio confocal de medicién laser 3D
Olympus LEJT OLS4000 utilizando el modo laser, un objetivo/aumento de 5x con zoom optico de 1x, una
observacion de campo grande con una combinacion de imagenes de 25 imagenes individuales y un area de
medicion de 1 cm2 en la direccion x-y. Al realizar las mediciones de la geometria de la superficie, el limite superior e
inferior de la adquisicion confocal en la direccion z se ajustdé manualmente en el modo laser después de ajustar el
enfoque grueso y fino en el modo de imagen en color en vivo.

Los parametros de rugosidad superficial 3D se calcularon a partir de la geometria de la superficie medida con el
soporte légico Olympus LEJT OLS4000 Application Version 2.1.3 adjunto. Los parametros de rugosidad superficial
3D se calcularon utilizando un conjunto de datos primarios sin filtrar obtenidos de las mediciones oOpticas sin utilizar
ninguna de las longitudes de corte As, Ac o Af. Los parametros de rugosidad superficial 3D que se muestran en la
Tabla 5 se han obtenido como promedio a partir de al menos dos mediciones realizadas en diferentes ubicaciones
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en la superficie de una capa de contacto de cada membrana de muestra.

Capa de
contacto

E10
E11
E12
E13

Capa de
barrera

Tabla 4. Condiciones de funcionamiento del procedimiento de extrusion

Presion de extrusion | Temperatura de
extrusion [° C]

[bar]
56
94
57
93
61

175
190
220
185
160

Flujo de extrusion

[ka/h]
13
14
16
16
10

Espacio entre rodillos
[mm]

2,6
3,0
3.0
3.0
1,8

Tabla 5. Composiciones, resistencias al desprendimiento y parametros de rugosidad 3D

Capa de contacto
Componente polimérico
Elvax 260 A [% en peso]
Levapren 400 [% en peso]

* Aditivos

Componente de carga sélido

Holcim optimo 4 [% en peso]

Rugosidad de la superficie 3D

Sa [um]

Sq [um]
Sz [pm]

EJ10

13,1
12,3
12,9

60

35,8

44,1
524,3

Resistencia al desprendimiento

28 dias [N/50 mm]

68,0

EJ11

13,1

12,3

12,9

60

111,0
1421

1265,4

75,0

EJ12
13,1
12,3
12,9
60
115,5
146,5

978,0

79,8

Paraloid KM370, Antioxidante 1010, Loxiol 93P, Tinuvin 783FDL
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EJ13
13,1
12,3
12,9
60
126,1
160,7

1118,3

91,0
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REIVINDICACIONES

1. Una capa de contacto que comprende un componente de carga soélido F y un componente polimérico
termoplastico P, en donde la cantidad del componente de carga sélido F es de 10,0 a 90,0% en peso, basado en el
peso total de la capa de contacto, en donde el componente de carga soélido F comprende al menos un aglutinante
mineral seleccionado del grupo que consiste en aglutinantes hidraulicos, aglutinantes no hidraulicos, aglutinantes
hidraulicos latentes y aglutinantes puzolanicos, y mezclas de los mismos y en donde la capa de contacto comprende
no mas de 2,5% en peso de aglutinantes minerales hidratados, basado en el peso total de la capa de contacto, y en
donde la capa de contacto tiene un grosor de 0,1 a 5,0 mm.

2. La capa de contacto de acuerdo con la reivindicacion 1 que comprende no mas de 1,0% en peso, mas
preferiblemente no mas de 0,5% en peso, lo mas preferiblemente no mas de 0,1% en peso de aglutinantes
minerales hidratados, basado en el peso total de la capa de contacto.

3. La capa de contacto de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, en donde el componente de carga soélido F contiene al
menos 60,0% en peso, preferiblemente al menos 70,0% en peso, mas preferiblemente al menos 80,0% en peso, lo
mas preferiblemente al menos 90,0% en peso de aglutinantes minerales.

4. La capa de contacto segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la capa de contacto tiene una
fuerza de adherencia al hormigén, determinada mediante el método citado en la descripcién, de al menos 10 N/50
mm, mas preferiblemente de al menos 15 N/50 mm, incluso mas preferiblemente de al menos 20 N/50 mm, lo mas
preferiblemente de al menos 30 N/50 mm.

5. La capa de contacto segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la cantidad del componente de
carga solido F es de 15,0 a 80,0% en peso, preferiblemente de 20,0 a 75,0% en peso, mas preferiblemente de 25,0
a 70,00% en peso basado en el peso total de la capa de contacto.

6. La capa de contacto segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la cantidad del componente
polimérico termoplastico P es de 10,0 a 90,0% en peso, mas preferiblemente de 15,0 a 80,0% en peso, incluso mas
preferiblemente de 20,0 a 75,0% en peso, lo mas preferiblemente de 25,0 a 70,0% en peso, basado en el peso total
de la capa de contacto, y en donde el componente polimérico termoplastico P comprende al menos un polimero
seleccionado del grupo que consiste en copolimeros de etileno - acetato de vinilo (EVA), copolimeros de etileno -
éster acrilico, copolimeros de etileno - a-olefina, copolimeros de etileno - propileno, polipropileno (PP), polietileno
(PE), poli(cloruro de vinilo) (PVC), tereftalato de polietileno (PET), poliestireno (PS), poliamidas (PA), polietileno
clorosulfonado (CSPE), caucho de etileno propileno dieno (EPDM) y poliisobutileno (PIB), y mezclas de los mismos.

7. La capa de contacto segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la capa de contacto tiene un
grosor de 0,3 a 5,0 mm, preferiblemente de 0,4 a 2,0 mm.

8. La capa de contacto de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores que se puede obtener
extruyendo una masa fundida homogeneizada que comprende el componente de carga soélido F y el componente
polimérico termoplastico P a través de un colector o una matriz plana seguido de enfriamiento del material extruido
entre los rodillos de enfriamiento de la calandra.

9. La capa de contacto de acuerdo con la reivindicacion 8, en donde la masa fundida homogeneizada se puede
obtener procesando en estado fundido una composicion que comprende el componente de carga sélido F y el
componente polimérico termoplastico P a una temperatura que esta por encima del punto de fusiéon del componente
polimérico termoplastico P.

10. La capa de contacto de acuerdo con la reivindicacion 8 6 9, en donde la cantidad de agua en la masa fundida
homogeneizada es menos de 1,0% en peso, preferiblemente menos de 0,5% en peso, lo mas preferiblemente
menos de 0,1% en peso.

11. El método para producir una capa de contacto de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1-10, en donde
el método comprende extruir una masa fundida homogeneizada que comprende el componente de carga sdlido F y
el componente polimérico termoplastico P a través de un colector o una matriz plana seguido de enfriamiento del
material extruido entre los rodillos de enfriamiento de la calandra.

12. El método de acuerdo con la reivindicacion 11, en donde la temperatura de extrusién es de 80 a 250°C,
preferiblemente de 100 a 240°C, mas preferiblemente de 120 a 220°C, lo mas preferiblemente de 140 a 200°C y en
donde la presién de extrusion es de 20,0 a 350,0 bar, preferiblemente de 30,0 a 240 bar, mas preferiblemente de
35,0 a 200 bar, lo mas preferiblemente de 40,0 a 130,0 bar.
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13. Un método para unir sustratos entre si, comprendiendo el método las etapas de:
a) aplicar una capa de primer adhesivo sobre la superficie de un primer sustrato,
b) cubrir la capa del primer adhesivo con una capa de contacto segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a
10, de manera que una primera superficie de la capa de contacto se ponga en contacto con la capa del
primer adhesivo,
c) aplicar una capa de un segundo adhesivo sobre la segunda superficie opuesta de la capa de contacto y
poner en contacto la capa del segundo adhesivo con la superficie del segundo sustrato o aplicar una capa de
un segundo adhesivo sobre una superficie del segundo sustrato y poner en contacto la capa del segundo
adhesivo con la segunda superficie opuesta de la capa de contacto,
d) endurecer las capas del primer y segundo adhesivo,

en donde al menos uno del primer y segundo adhesivos es una composicién cementosa fresca o una composicion
de resina sintética, preferiblemente una composicion cementosa fresca.

14. Un método para impermeabilizar un sustrato, comprendiendo el método las etapas de

- aplicar una capa de contacto segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10 a una superficie de un sustrato
de manera que una primera superficie de la capa de contacto se dirija contra la superficie del sustrato,

- depositar mediante colada una composicion cementosa fresca sobre una segunda superficie opuesta de la
capa de contacto, y

- endurecer la composicién cementosa fresca.

15. Una construccion impermeabilizada que comprende una capa de hormigén y una capa de contacto segun
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10 dispuesta entre una superficie de un sustrato y la capa de hormigén de
manera que la primera superficie de la capa de contacto se dirija contra la superficie del sustrato y la segunda
superficie de la capa de contacto esté completamente adherida a la capa de hormigén.

16. Un método para sellar un sustrato contra la penetracion de agua, comprendiendo el método las etapas de

- aplicar una capa de adhesivo sobre la superficie del sustrato,

- cubrir la capa de adhesivo con una capa de contacto segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, de
manera que una de las superficies de la capa de contacto se ponga en contacto con la capa de adhesivo, y

- endurecer la capa de adhesivo.

17. Una construccioén sellada que comprende una capa de contacto segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10
y una capa de adhesivo dispuesta entre una superficie de un sustrato y la capa de contacto de manera que una de
las superficies de la capa de contacto se adhiera a la superficie del sustrato con la capa de adhesivo.

18. El uso de la capa de contacto segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10 como membrana
impermeabilizante.
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