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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Abdichten eines Bauwerkes des Tietbaus oder
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VERWENDUNG NICHT-REAKTIVEN HEISSSCHMELZKLEBSTOFF-
BESCHICHTETER POLYOLEFIN-ABDICHTUNGSFOLIEN ZUM ABDICHTEN

Technisches Gebiet
Die Erfindung betrifft das Gebiet der Abdichtungen von Bauwerken des
Tiefbaus oder Hochbaus sowie das Gebiet der Heissschmelzklebstoffe.

Stand der Technik

Polyolefin-Abdichtungsfolien sind seit langerem bekannt. Sie werden
auch seit langem fur das Abdichten von Dachern und Dachstrukturen
verwendet. Traditionell werden derartige Folien als Abdichtungsbahnen auf
dem Dach verlegt und miteinander verschweisst. FUr das Befestigen derartiger
Bahnen kommen bisher primar mechanische Verankerungen, z. B. Nagel, zum
Einsatz. Hierbei ist natlrlich die Gewahrleistung der Dichtheit ein grosses
Problem.

Polyolefin-Abdichtungsfolien lassen sich jedoch sehr schwierig
verkleben. Bestehende Systeme sind sehr aufwendig und deshalb vielfach
nachteilig. FUr das Kaschieren von Polyolefinen werden bisher reaktive Heiss-
schmelzklebstoffe eingesetzt, wie es in WO 2009/133093 A offenbart wird, wo
bisher reaktive Heissschmelzklebstoffe basierend auf silangepfropften Poly-a-

olefinen hierflr eingesetzt werden. Diese Klebstoffe sind jedoch sehr teuer.

Darstellung der Erfindung

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren zur
Verfligung zu stellen, welches es erlaubt, ein Bauwerk des Tiefbaus oder
Hochbaus verlasslich und kosteneffizient abzudichten.

Uberraschenderweise wurde gefunden, dass ein Verfahren gemass
Anspruch 1 diese Aufgabe zu lI6sen vermag. Insbesondere erlaubt es dieses
Vertahren auf sehr einfache Art und Weise einen bisher lang gehegten
Wunsch, namlich eine vollflachige und langfristige Verklebung einer flexiblen
Polyolefin-Bahn mit einem Substrat, insbesondere einem Dach oder einer
Dachstruktur, zu realisieren und damit eine optimale Abdichtung zu erreichen.
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Es wurde Uberraschenderweise gefunden, dass nicht-reaktive
Heissschmelzklebstoffzusammensetzungen, bestens fir die Losung dieses
Problems geeignet sind. Als besonders vorteilhaft hat sich gezeigt, dass mit
derartigen nicht-reaktiven Heissschmelzklebstoffzusammensetzungen
beschichtete flexible Polyolefin-Folien klebfrei sind und deshalb auch Uber
langerer Zeit gelagert, insbesondere in Form von Rollen, werden kdnnen. Bei
Bedarf lassen sie sich beim Kontaktieren mit dem abzudichtenden Substrat
Uber das Zufihren von Warme und anschliessendem AbkUhlen mit dem
Substrat verbinden, so dass ein Schichtverbundkdrper gebildet werden kann.
Es hat sich gezeigt, dass dieses Verfahren dusserst schnell zu einem
Klebverbund fihrt, so dass nach einigen Minuten bereits hohe Krafte zwischen
Polyolefinbahn und dem damit verklebten Substrat Gbertragen werden kénnen.
Dieser schnelle Festigkeitsaufbau ist dahingehend vorteilhaft, dass fir die
Verklebung keine mechanischen Fixierungsmittel wie Klemmen oder
dergleichen bendtigt werden. Zudem sind diese fur die vorliegenden Erfindung
geeigneten nicht-reaktiven Heissschmelzklebstoffzusammensetzungen
bedeutend kostengunstiger als die reaktiven Heissschmelzklebstoff, welche fir
das verkleben von Polyolfinen bisher im Stand der Technik eingesetzt wurden.

Die in diesem Dokument offenbarten Abdichtungsfolien lassen sich
einfach produzieren, sind Gber langere Zeitraume lager- und transportfahig und
lassen sich auf dusserst einfache Art und Weise verlegen und verkleben.
Insbesondere werden flr das Verlegen und Fixieren keinen mechanischen
Befestigungsmittel, wie Nagel oder dergleichen, bendtigt. Dies reduziert die
Anfalligkeiten far Folien flr Verletzungen. Demzufolge sind Quellen einer
Undichtheit massiv vermindert.

Weitere Aspekte der Erfindung sind Gegenstand weiterer
unabhangiger Anspriche. Besonders bevorzugte Ausfihrungsformen der
Erfindung sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche.
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Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

Die vorliegende Erfindung betrifft in einem ersten Aspekt ein Verfahren
zum Abdichten eines Bauwerkes des Tiefbaus oder Hochbaus. Dieses
Verfahren umfasst die Schritte

a) Beschichten einer flexiblen Polyolefin-Abdichtungsfolie mit einer
nicht-reaktiven Heissschmelzklebstoffzusammensetzung unter
Bildung einer Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-
Abdichtungsfolie, welche bei 25°C klebfrei ist;

b)  Auflegen der Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-
Abdichtungsfolie auf die Oberflache eines Bauwerkes des Tiefbaus
oder Hochbaus;

c)  Zufuhren von Wéarme unter Anschmelzen der nicht-reaktiven
Heissschmelzklebstoffzusammensetzung;

d)  Abkuhlen der nicht-reaktiven Heissschmelzklebstoffzusammenset-
zung unter Bildung eines Klebverbundes zwischen flexibler Poly-
olefin-Abdichtungsfolie und der Oberflache des Bauwerkes.

Als ,Abdichtungsfolie” werden in diesem Dokument flexible, d.h.
biegsame, flachige Kunststoffe insbesondere in einer Dicke von 0.05 Millimeter
bis 5 Millimeter verstanden, die sich aufrollen lassen. Somit werden neben
Folien im strengen Sinn von Dicken unter 1 mm, auch, und zwar vorzugsweise,
Abdichtungsbahnen, wie sie typischerweise zum Abdichten von Tunnels,
Dachern oder Schwimmbédern in einer Dicke von typischerweise 1 bis 3 mm,
in Spezialfallen sogar in einer Dicke bis maximal 5 mm, verwendet werden,
verstanden. Derartige Folien werden Ublicherweise durch Streichen, Giessen,
Kalandrieren oder Extrusion hergestellt und sind typischerweise in Rollen
kommerziell erhéltlich oder werden vor Ort hergestellt. Sie kbnnen einschichtig
oder mehrschichtig aufgebaut sein. Es ist dem Fachmann klar, dass auch
Folien noch andere Zusatzstoffe und Verarbeitungsmittel, wie Fullstoffe, UV-
und Hitzestabilisatoren, Weichmacher, Gleitmittel, Biozide, Flammschutzmittel,
Antioxidantien, Pigmente wie z.B. Titandioxid oder Russ, und Farbstoffe
enthalten kbnnen. Das heisst, es werden in diesem Dokument auch derartige
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Folien als Polyolefin-Folien bezeichnet, welche nicht zu 100% aus Polyolefin
bestehen.

Als flexible Polyolefin-Abdichtungsfolie oder -Abdichtungsfolie ist
insbesondere eine fir das Gebiet der Abdichtung von Gebauden Ubliche
Polyolefin-Abdichtungsfolie geeignet. Derartige Polyolefin-Folien enthalten
insbesondere Weichmacher.

Die flexiblen Polyolefin-Abdichtungsfolien basieren auf flexiblen
Polyolefinen, dem Fachmann auch als ,FPO* bekannt. Derartige flexible
Polyolefine sind Homo- oder Copolymere von Olefinen, insbesondere von
Ethylen und Propylen. Um als Abdichtungsfolie im Praxis eingesetzt werden zu
kdnnen, ist es wichtig, dass diese Polyolefine flexible sind. Die Verwendung
von starren Polyolefinen wirde dazu fihren, dass beim Biegen bzw. Umbiegen
der Folie, wie sie beim Aufbringen der Folie aber auch im Gebrauch,
beispielsweise durch Temperaturschwankungen, mechanische Belastungen,
wie z.B. beim Begehen oder Befahren der Folie, erfolgen, brechen oder
zumindest einreissen wlrden, wodurch die Abdichtfunktion nicht gewahrleistet
werden kdnnte. Zudem ist es in der Praxis fast unumganglich, dass die
Abdichtungsfolie in Rollenform auf die Baustelle geliefert werden muss. Ein
starres Polyolefin kann jedoch nicht gerollt werden.

Um die Mechanik der flexiblen Polyolefin-Abdichtungsfolie zu
optimieren, ist es vorteilhaft, wenn die Abdichtungsfolie durch Fasern verstarkt
ist. Es ist besonders vorteilhaft, wenn die Polyolefin-Abdichtungsfolie durch
Fasern verstarkt ist. Die Verstarkung durch Fasern kann in Form von losen
Fasern oder —bevorzugt— durch flachige Faserngebilde, erfolgen.
Vorzugsweise erfolgt die Verstarkung durch Fasern so, dass die PVC-
Abdichtungsfolie mit einer Fasermatte, einem Fasergelege, einem Faservlies,
einem Fasergittergelege oder einem Fasergewebe verstarkt ist.

Es ist bevorzugt, dass die die flexible Polyolefin-Abdichtungsfolie mit
einem Gewebe verstarkt ist.

Als Fasern sind insbesondere Glas-, Kohlenstoff-, Zellulose-,
Baumwoll- oder synthetische Kunststofffasern, bevorzugt Fasern aus Polyester
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oder aus einem Homo- oder Copolymeren von Ethylen und/oder Propylen oder
aus Viskose geeignet. Je nach Ausgestaltungsform kénnen die Fasern als
Kurzfasern oder Langfasern, oder in Form von gesponnenen, gewobenen oder
ungewobenen Faserwerkstoffen zum Einsatz kommen. Die Verwendung von
Fasern ist insbesondere zur Verbesserung der mechanischen Verstarkung von
Vorteil, insbesondere dann, wenn zumindest ein Teil der Fasern aus zugfesten
oder hochzugfesten Fasern, insbesondere aus Glas oder Aramide, bestehen.
Als Fasern sind meist bevorzugt Glasfasern oder Polyesterfasern.

Besonders bevorzugt sind flexible Polyolefin-Abdichtungsfolien, welche
mit einem Glasvlies und/oder Glas- oder Polyester-Gittergelege verstarkt sind.

Besonders geeignete flexible Polyolefin-Abdichtungsfolie sind die von
Sika Sarnafil AG, Schweiz, angebotenen Produktelinien Sarnafil® TG und
Sarnafil® TS, insbesondere Sarnafil® TS 77-15, TS 77-18 und TS-20, sowie
der Produktelinien Sikaplan® WT.

Als Bauwerk des Tiefbaus oder Hochbaus gelten insbesondere
Gebaude, Hauser, Stlitzwande, Dacher, Tunnels oder Bricken. Besonders
bevorzugt als Bauwerk des Tiefbaus oder Hochbaus sind Déacher,
insbesondere Flachdacher.

Als ,nichtreaktive” Heissschmelzklebstoffzusammensetzung gilt in
diesem Dokument eine Heissschmelzklebstoffzusammensetzung, welche
keine Polymere aufweist, die chemisch miteinander weder bei Raum-
temperatur noch bei der Schmelztemperatur reagieren und zu héher
molekularen Spezies flhren wirden. Derartige nichtreaktive
Heissschmelzklebstoffzusammensetzung weisen insbesondere keine
Isocyanat- oder Alkoxysilan- oder Epoxid- oder (Meth)acrylat-Gruppen
aufweisende Polymere auf.

Die nichtreaktive Heissschmelzklebstoffzusammensetzung enthalt
somit keine Epoxidharze, insbesondere keine Epoxidfestharze.

Als ,Heissschmelzklebstoffzusammensetzung® gilt in diesem Doku-
ment eine Zusammensetzung, welche bei 25°C fest ist, beim Erhitzen auf die
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Schmelztemperatur schmilzt und somit fliessfahig wird. Eine derartige Heiss-
schmelzklebstoffzusammensetzung ist in der Lage bei einer Applikations-
temperatur, welche Uber dem Schmelzpunkt der Heissschmelzklebstoffzusam-
mensetzung liegt auf ein Substrat appliziert zu werden und sich beim Abklhlen
wieder zu verfestigen und dadurch eine Haftkraft mit dem Substrat aufzu-
bauen. Aufgrund der Tatsache, dass es sich bei der vorliegenden Erfindung bei
der Heissschmelzklebstoffzusammensetzung um eine nichtreaktive Heiss-
schmelzklebstoffzusammensetzung handelt, schmilzt der Heissschmelzkleb-
stoffzusammensetzung beim Erhitzen auf die Schmelztemperatur wieder auf,

wodurch der Klebverbund sich wieder 16sen lasst.

Als ,Raumtemperatur” wird im vorliegenden Dokument eine Tempera-

tur von 25°C verstanden.

Unter dem ,Schmelzpunkt” wird im vorliegenden Dokument der
Erweichungspunkt gemessen nach der Ring & Kugel-Methode gemass DIN EN
1238, verstanden.

Unter ,anschmelzen® bzw. ,Anschmelzen“ wird im vorliegenden
Dokument das Erwarmen der Heissschmelzklebstoffzusammensetzung auf
eine Temperatur, welche Uber der sogenannten Crossover-Temperatur
(» Tcrossover) liegt und welche unter dem Erweichungspunkt, gemessen nach der
Ring & Kugel-Methode gemass DIN EN 1238, liegt.

Die Crossover-Temperatur, vielfach auch als Fliessgrenze bezeichnet,
stellt diejenige Temperatur dar, bei der sich die Kurven des Verlustmoduls und
Speichermodul, gemessen mittels DTMA (Dynamisch-Mechanisch-Thermische
Analyse) schneiden. Im Rahmen dieser Erfindung wird fur die Bestimmung der
Crossover-Temperatur mittels DTMA Messungen die folgenden DTMA-
Messparameter verwendet:

Gerat : Anton Paar MCR 300 SN 616966

Software US V2.3

Stempel: 25 mm Platte (glatte Oberflache)

Messspalt: (Probendicke)1mm

Temperatur-Rampe: 200°C — 90°C mit -1°C/min
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Frequenz der Oszillation: 1Hz
Amplituden gamma: 1% (entspricht 0.8 mrad)

Das Anschmelzen erfolgt typischerweise bei einer Temperatur, die
wesentlich, d.h. mindestens 20°C, insbesondere mindestens 30°C, bevorzugt
mindestens 40°C, unterhalb des Erweichungspunktes liegt.

In Schritt a) des Verfahrens wird eine flexible Polyolefin-Abdichtungs-
folie mit einer nicht-reaktiven Heissschmelzklebstoffzusammensetzung
beschichtet.

HierfOr wird nicht-reaktive Heissschmelzklebstoffzusammensetzung
Uber die Schmelztemperatur aufgeheizt, so dass sich die Heissschmelzkleb-
stoffzusammensetzung verflissigt und bei der Applikationstemperatur auf die
flexible Polyolefin-Abdichtungsfolie aufgetragen.

Die Schmelztemperatur der Heissschmelzklebstoffzusammensetzung
sollte moglichst so hoch sein, dass sie mindestens Uber die im Gebrauch der
Abdichtungsfolie auftretenden Temperaturen liegt. FUr das Abdichten eines
Bauwerkes des Tiefbaus oder Hochbaus ist es somit bevorzugt, dass die
Schmelztemperatur der nicht-reaktiven Heissschmelzklebstoff-
zusammensetzung zwischen 80 und 200°C, insbesondere zwischen 130 und
180°C liegt.

Die Applikationstemperatur wird typischerweise so gewahlt, dass die
Viskositat der geschmolzenen Heissschmelzklebstoffzusammensetzung eine
gute Applikation mit bei Heissschmelzklebstoffen Gblicherweise verwendeten
Applikationsgeraten erfolgt. Somit wird die Applikationstemperatur so gewahlt,
dass die Viskositat vorzugsweise zwischen 1’500 — 40°000 mPa-s, gemessen
nach Brookfield Thermosel, liegt. Wird eine zu hohe Applikationstemperatur
verwendet, wird der Klebstoff oder die flexible Polyolefin-Abdichtungsfolie
thermisch in einem nicht akzeptierbaren Ausmass geschadigt. Somit liegt die
Applikationstemperatur vorzugsweise unter 200 °C, vorzugsweise unter 190°C.

Die Applikation der aufgeschmolzenen nicht-reaktiven Heissschmelz-
klebstoffzusammensetzung auf die flexible Polyolefin-Abdichtungsfolie erfolgt
bei der oben beschriebenen Applikationstemperatur vorzugsweise durch
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Aufrakeln, Besprihen, Bestreichen, Aufstempeln, Aufwalzen, Aufgiessen,
Aufpinseln, Aufrollen, Eintauchen oder Aufextrudieren.

Der Auftrag der aufgeschmolzenen nicht-reaktiven Heissschmelz-
klebstoffzusammensetzung auf die flexible Polyolefin-Abdichtungsfolie muss
nicht zwangslaufig auf eine bereits vorgangig hergestellte flexible Polyolefin-
Abdichtungsfolie erfolgen, sondern kann auch direkt beim Herstellen der
flexible Polyolefin-Abdichtungsfolie erfolgen, beispielsweise durch ein
Koextrudieren von flexiblem Polyolefin und nicht-reaktiver Heissschmelz-
klebstoffzusammensetzung. Somit wird auch ein derartiges Koextrudieren von
flexiblem Polyolefin und nicht-reaktiver Heissschmelzklebstoffzusammenset-
zung als ,Beschichten einer flexiblen Polyolefin-Abdichtungsfolie” im Sinne der
vorliegenden Erfindung verstanden.

Das Auftragen der nicht-reaktiver Heissschmelzklebstoffzusammenset-

zung kann vollflachig, rastermé&ssig oder mit einem speziellen Muster erfolgen.

Durch das Auftragen der nicht-reaktiver Heissschmelzklebstoff-
zusammensetzung wird eine Heissschmelzklebstoff-beschichtete Polyolefin-
Abdichtungsfolie gebildet, welche bei 25°C klebfrei ist.

Um die schnelle Abkihlung auf Raumtemperatur zu beschleunigen,
kann die applizierte nicht-reaktiver Heissschmelzklebstoffzusammensetzung
mit einem AbkUhlmittel, wie beispielsweise durch Anblasen mit kalter Luft oder
durch ein Kihlen der Folie durch Auflegen der Folie auf einen vorgekuhlten
oder aktiv bekihlten Kuhlkérper Kontaktieren abgekuhlt werden.

Die derart hergestellte Heissschmelzklebstoff-beschichtete Polyolefin-
Abdichtungsfolie kann nun je nach Bedarf abgelangt, abgeschnitten, aufgerollt
oder direkt weiter verarbeitet werden. Die Rollen mit den beschichteten
Kunststoff-Folien kénnen nun je nach Bedarf gelagert oder transportiert

werden.

Der Schritte a) erfolgt vorzugsweise in einem industriellen Prozess in
einem Folienwerk und die Heissschmelzklebstoff-beschichtete Polyolefin-
Abdichtungsfolie gelangt auf der Baustelle vorzugsweise in Form von
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Heissschmelzklebstoff-beschichtete Polyolefin-Abdichtungsfolie ab einer Rolle
zum Einsatz. Die ist dahingehend vorteilhaft, als das Aufbringen der nicht-
reaktiven Heissschmelzklebstoffzusammensetzung nicht auf der Baustelle
erfolgen muss, was auf Grund der hohen Applikationstemperaturen und der
damit verbundenen Gefahr von Feuer und Verbrennungen arbeits- und
sicherheitstechnisch sehr vorteilhaft ist. Zudem muss auf den Baustellen nicht
gewartet werden, bis der Heissschmelzklebstoff aufgebracht und abgekuinhlt ist
und erlaubt somit ein stark beschleunigtes Arbeiten auf der Baustelle. Aufgrund
der Eigenschaft, dass die Heissschmelzklebstoff-beschichtete Polyolefin-
Abdichtungsfolie klebfrei ist, 1&sst sich die beschichtete Folie einfach aufrollen
und so als Rolle platzsparend lagern und transportieren und bei Bedarf wieder
abrollen. Vorzugsweise verkleben einzelne Schichten auf der Rolle nicht
miteinander, d.h. vorzugsweise entsteht bei der, vor allem langen, Lagerung
kein Blocken der Rolle. In gewissen —nicht bevorzugten- Féllen kann es jedoch
angezeigt sein, das Blocken durch ein Auflegen eines Trennpapieres,
insbesondere eines silikoniserten Trennpapieres, auf die beschichtete Folie

vor dem Rollen, vollstdndig zu verhindern.

Nicht-reaktive Heissschmelzklebstoffzusammensetzungen sind bei
Raumtemperatur fest und schmelzen bei Erhitzung Gber den Schmelzpunkt auf
und werden flissig. Genaugenommen kann man bei einem Polymer jedoch
nicht von einem ,Schmelzpunkt“ reden. Deshalb wird in diesem Dokument der
unter ,Schmelzpunkt“ der Erweichungspunkt gemessen nach der Ring &
Kugel-Methode gemass DIN EN 1238, verstanden. Die geschmolzene
Heissschmelzklebstoffzusammensetzungen wird typischerweise bei einer
Temperatur, welche hoher, typischerweise mindestens 20°C hoher, als der
Erweichungspunkt ist, appliziert. Diese als ,Applikationstemperatur®
bezeichnete Temperatur liegt typischerweise zwischen 140 bis 200°, zwischen
150 bis 180°C. Bei der Applikationstemperatur verfligt der Klebstoff tiber eine
Viskositat, welche eine einfache Applikation ermdglicht. Die Viskositat,
bestimmt nach Brookfield Thermosel, betragt vorzugsweise in diesem
Temperaturbereich 1’500 — 50’000 mPars. Ist sie wesentlich hoéher, ist die
Applikation sehr schwierig. Ist sie wesentlich tiefer, ist der Klebstoff so
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dinnflissig, so dass er bei der Applikation von der zu verklebenden
Werkstoffoberflache weglauft, bevor er aufgrund des AbkUhlens sich verfestigt.
Insbesondere bevorzugt betragt die Viskositat, bestimmt nach Brookfield
Thermosel, im Temperaturbereich von 150 bis 180 °C 2’500 — 20°'000 mPa-s.

Nicht geeignet als nicht-reaktive Heissschmelzklebstoffzusammenset-
zungen sind solche, welche bei 25°C klebrig sind. Ob ein Heissschmelzkleb-
stoffzusammensetzung klebrig ist oder nicht kann einerseits leicht mit einem
Antippen der Oberflache mit einem Finger festgestellt werden. In Zweifelsfallen
kann Kreidepulver auf die Oberflaiche eines 25°C warmen nicht-reaktiven
Heissschmelzklebstoffes aufgestreut werden, anschliessend die Oberflache
gekippt werden, so dass das Kreidepulver abfallt. Falls an der Oberflache noch
restliches Kreidepulver visuell sichtbar haften bleibt, gilt der Klebstoff als

klebrig.

Als Heissschmelzklebstoffzusammensetzung geeignet sind in einer
bevorzugten Ausfihrungsform solche, welche ein bei 25°C festes thermoplasti-
sches Poly-a-olefin, bevorzugt ein ataktisches Poly-a-olefin (APAO), ist,
insbesondere in einer Menge von mehr als 50 Gew.-%, bevorzugt von mehr als
60 Gew.-%, bezogen auf die Menge der nicht-reaktiven Heissschmelzklebstoff-

zusammensetzung, aufweisen.

Unter einem ,a-Olefin“ wird in diesem Dokument in Ublicher Definition
ein Alken der Summenformel C Hyy (x entspricht der Anzahl Kohlenstoffatome)
verstanden, welches eine C-C-Doppelbindung am ersten Kohlenstoffatom (o-
Kohlenstoff) aufweist. Beispiele fir a-Olefine sind Ethylen, Propylen, 1-Buten,
1-Penten, 1-Hexen, 1-Hepten und 1-Octen. Somit stellen beispielsweise weder
1,3-Butadien noch 2-Buten oder Styrol a-Olefine im Sinne dieses Dokumentes
dar.

Unter ,Poly-a-olefinen“ werden in diesem Dokument in Ublicher
Definition Homopolymere aus o-Olefinen und Copolymere aus mehreren

verschiedenen a-Olefinen verstanden. Ataktische Poly-a-olefine (APAO Sie
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weisen im Vergleich zu anderen Polyolefinen eine amorphe Struktur auf.
Bevorzugt weisen diese ataktischen Poly-a-olefine einen Erweichungspunkt
von Uber 90°C, insbesondere zwischen 90°C und 130°C auf. Das
Molekulargewicht M, betragt insbesondere zwischen 7°000 und 25'000 g/mol.
Besonders bevorzugte ataktische Poly-a-olefine  sind unter dem
Handlesnamen Vestoplast® von Degussa erhaltlich.

Besonders bevorzugt sind Propylen-reiche ataktisches Poly-a-olefine

sowie teilkristalline Propylene-Ethylen-Butylen-Terpolymere.

In einer weiteren Ausfihrungsform enthalt die nicht-reaktive
Heissschmelzklebstoffzusammensetzung ein bei 25°C festes Copolymer,
welches aus der radikalischen Polymerisation von mindestens zwei
Monomeren mit mindestens einer, vorzugsweise einer, ungesattigten C=C-
Doppelbindung erhalten wird, bevorzugt ein Ethylen/Vinylacetat-Copolymer,
enthalt, insbesondere in einer Menge von mehr als 50 Gew.-%, bevorzugt von
mehr als 60 Gew.-%, bezogen auf die Menge der nicht-reaktiven
Heissschmelzklebstoffzusammensetzung.

Bevorzugt haben sich Ethylen/Vinylacetat-Copolymere (EVA)
erwiesen, insbesondere solche mit einem Vinylacetat-Anteil von unter 50%,
insbesondere mit einem Vinylacetat-Anteil zwischen 10 und 40%, bevorzugt 15
bis 30 %.

Die nicht-reaktive Heissschmelzklebstoffzusammensetzung enthalt
weiterhin vorteilhaft Polyolefine, bei 23°C feste Kohlenwasserstoffharze,
Weichharze sowie Maleinsaure-gepfropfte Polyolefine sowie UV- und/oder

Warmestabilisatoren.

Ein bei 23°C festes Kohlenwasserstoffharz weist vorzugsweise einen
Erweichungspunkt von 100 bis 140°C, insbesondere zwischen 110 und 130°C,
auf. Es hat sich als besonders glnstig erwiesen, wenn der Anteil aller bei 23°C

festen Kohlenwasserstoffharzen maximal 20 Gew.-%, insbesondere maximal



10

15

20

25

30

WO 2012/080353 PCT/EP2011/072793

12

16 Gew.-%, bevorzugt zwischen 10 und 16 Gew.-%, betragt, bezogen auf die

Heissschmelzklebstoffzusammensetzung.

Ein Weichharz weist einen Erweichungspunkt zwischen -10°C und
40°C auf. Aufgrund der Tatsache, dass sich das Weichharz (WH) bei
Raumtemperatur (23°C) sehr nahe am Schmelz- oder Erweichungspunkt
befindet, ist es bei Raumtemperatur entweder bereits flissig oder sehr weich.
Ein Weichharz kann ein natirliches Harz oder synthetisches Harz sein.
Insbesondere sind derartige Weichharze mittel- bis hodhermolekulare
Verbindungen aus den Klassen der Parafin-, Kohlenwasserstoftharze, Poly-
olefine, Polyester, Polyether, Polyacrylate oder Aminoharze. Das Weichharz
weist vorzugsweise einen Schmelzpunkt oder Erweichungspunkt zwischen 0°C
und 25°C, insbesondere 10°C und 25°C, auf. Die Weichharze werden nur in
geringen Mengen eingesetzt. Bevorzugt ist der Anteil aller Weichharze
maximal 20 Gew.-%, bezogen auf die Heissschmelzklebstoffzusam-

mensetzung.

Maleinsdure-gepfropfte Polyolefine sind besonders bevorzugt, da sie
vorteilhaft in Bezug auf die Haftung sind. Es hat sich als besonders vorteilhaft
gezeigt, dass derartige Maleinsaure-gepfropfte Polyolefine Maleinsaure-
gepfropfte Polypropylene sind, insbesondere mit einem Molekulargewicht
zwischen 7'000 und 14'000 g/mol. Es hat sich als besonders glinstig erwiesen,
wenn der Anteil aller Maleinsaure-gepfropften Polyolefine maximal 20 Gew.-%,
insbesondere maximal 15 Gew.-%, bevorzugt weniger als 10 Gew.-%, betragt,
bezogen auf die Heissschmelzklebstoffzusammensetzung.

Weiterhin kann die nicht-reaktive Heissschmelzklebstoffzusammen-
setzung weitere Bestandteile aufweisen. Als weitere Bestandteile geeignet sind
insbesondere Bestandteile, welche ausgewahlt sind aus der Gruppe
umfassend Weichmacher, Haftvermittler, UV-Absorptionsmittel, UV- und
Warmestabilisatoren, optische Aufheller, Fungizide, Pigmente, Farbstoffe,

Fullstoffe und Trocknungsmittel.
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Die nicht-reaktive Heissschmelzklebstoffzusammensetzung weist
vorzugsweise einen Schmelzpunkt von 80 bis 200°C, insbesondere von 130
bis 180°C, auf, gemessen als Erweichungspunkt nach der Ring & Kugel-
Methode gemass DIN EN 1238.

Die der in Schritt a) aufgetragenen Menge an nicht-reaktiver Heiss-
schmelzklebstoffzusammensetzung betragt typischerweise zwischen 50 bis
300 g/m?, insbesondere von 100 bis 200 g/m?, vorzugsweise 100 bis 150 g/m?.
Die Schichtdicke der nicht-reaktiven Heissschmelzklebstoffzusammensetzung
betragt vorzugsweise zwischen 50 und 500 Mikrometer, insbesondere

zwischen 50 und 100 Mikrometer, betragt.

Im vorliegenden Verfahren wird in einem dem Schritt a)
nachgelagerten Schritt b) die Heissschmelzklebstoff-beschichtete Polyolefin-
Abdichtungsfolie auf die Oberflache eines Bauwerkes des Tiefbaus oder
Hochbaus aufgelegt. Das Auflegen der beschichteten Folie erfolgt derart, dass
die nicht-reaktiven Heissschmelzklebstoffzusammensetzung zwischen flexible
Polyolefin-Abdichtungsfolie und Oberfldche des Bauwerks angeordnet wird.

Die Folie ist auf der Oberflache aufgrund der Klebfreiheit der
Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-Abdichtungsfolie verschiebbar.
Aufgrund des Eigengewichtes der mit Klebstoff beschichten Polyolefin-
Abdichtungsfolie wird jedoch flur dieses Verschieben einer gewisse
Mindestkraft bendtigt. Dies ist deshalb von Vorteil, weil dadurch ein nicht
gewolltes Verschieben verhindert werden kann. Somit wird zum Beispiel bei
abschussigen Oberflachen ein nichtgewolltes Abrutschen oder ein Wegwinden
durch geringe Winde weitgehend verhindert. Die fUr ein Verschieben
notwendige Mindestkraft kann einerseits mit der Wahl der Zusatzstoffe (z.B.
Fullstoffe) oder der Foliendicke eingestellt werden oder andererseits kann die
Oberflachenstruktur der Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-
Abdichtungsfolie die Haftreibung massgebend beeinflusst werden. So lasst
sich beispielsweise die Haftreibung vergrdssern durch eine raue
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Klebstoffoberflache, welch zum Beispiel das Resultat eines ungleichmassigen
Klebstoffauftrages oder eines rasterméssigen Klebstoffauftrages ist.

Die Oberflache des Bauwerks kann aus verschiedenen Materialien
bestehen. Insbesondere sind die derartige Oberflachenmaterialien Baumate-
rialien, wie Beton, Gips, Stein, Backstein, Mortel, Faserzemente und Natur-
steine wie Granit oder Marmor; Metalle oder Legierungen wie Aluminium,
Stahl, Buntmetalle, verzinkte Metalle; Holz, Isolationsschdume, Polyiso-
cyanuratharze (PIR); beschichtete Substrate wie beschichtete Metalle oder
Legierungen; sowie Farben und Lacke. Insbesondere bevorzugt sind
Materialien, wie sie als Dachuntergrund zum Einsatz kommen.

Die Substrate kdnnen bei Bedarf vor dem Applizieren des Klebstoffes
oder Dichtstoffes vorbehandelt werden. Derartige Vorbehandlungen umfassen
insbesondere physikalische und/oder chemische Reinigungsverfahren, bei-
spielsweise Schleifen, Sandstrahlen, Birsten oder dergleichen, oder
Behandeln mit Reinigern oder Losemitteln oder das Aufbringen eines Haft-

vermittlers, einer Haftvermittlerldsung oder eines Primers.

In einer Ausfihrungsform der Erfindung wird die im beschriebenen
Verfahren ist die Oberflache 4 eines Bauwerkes 5 des Tiefbaus oder Hochbaus
eine mit Heissschmelzklebstoff beschichtete beschichteten Oberflache 4°, wie
sie Uber den zusatzlichen Schritt a’) erhalten wurde:

a’) Auftragen einer nicht-reaktiven Heissschmelzklebstoffzusammen-
setzung 2 auf Oberflache 4 eines Bauwerkes 5 des Tiefbaus oder
Hochbaus.

Es gilt hierbei jedoch die Massgabe, dass der Schritt a’) zeitlich vor
dem Schritt b) erfolgt.

In einem weiteren Schritt ¢) des Verfahrens wird Warme zugeflhrt, so
dass die nicht-reaktive Heissschmelzklebstoffzusammensetzung anschmilzt.
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Das Zuflhren von Warme in Schritt ¢) erfolgt vorzugsweise derart,
dass die Temperatur der Heissschmelzklebstoffzusammensetzung eine
Temperatur nicht Gberschreitet, welche mindestens 30°C, vorzugsweise
mindestens 40°C, unter dem Schmelzpunkt, d.h. unter dem Erweichungspunkt,

der Heissschmelzklebstoffzusammensetzung liegt.

Das Zuflhren der Warme kann vorzugsweise in Schritt ¢) wahrend des
Auflegens der Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-Abdichtungs-
folie 3 in Schritt b), insbesondere in den wéhrend des Auflegens zwischen
Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-Abdichtungsfolie 3 und der
Oberflache 4 eines Bauwerkes 5 gebildeten Spalt 6, erfolgen.

In einer weiteren Ausfuhrungsform erfolgt das das ZufUhren von
Warme in Schritt ¢) auf der der Heissschmelzklebstoffzusammensetzung 2
entgegen gesetzten Seite der Polyolefin-Abdichtungsfolie 1 und wird Gber die
Polyolefin-Abdichtungsfolie 1 (hindurch) auf die Heissschmelzklebstoff-

zusammensetzung 2 Ubertragen.

Das ZufUhren von Warme kann durch Heissluft, Flamme, Induktion
oder dielekirischer Erwarmung erfolgen. Das ZufGhren der Warme erfolgt
vorzugsweise derart, dass die Warme die Folie, der Klebstoff oder das Material
der Oberflache des Bauwerks thermisch nicht zu stark negativ belastet oder
gar zerstort.

Dadurch, dass die Heissschmelzklebstoffzusammensetzung
anschmilzt, wird die Heissschmelzklebstoffzusammensetzung zumindest
teilweise fliessfahig, wodurch ein inniger Kontakt zur Oberflache des Bauwerks
gewahrleistet wird.

Die Erwarmung des Klebstoffs erfolgt dabei insbesondere auf eine
Klebstofftemperatur von 70 bis 130°C.

In einem dem Schritt ¢) nachgelagerten Schritt d) wird die
Heissschmelzklebstoffzusammensetzung 2 unter Bildung eines Klebverbundes
zwischen flexibler Polyolefin-Abdichtungsfolie 1 und der Oberfldche des
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Bauwerkes 5 abgekuhlt. Dieses Abkuhlen erfolgt typischerweise ohne weitere
Hilfsmittel. In gewissen Fallen, kann es jedoch angebracht und von Vorteil sein,
wenn zum Beispiel der Folie nach kurzer Zeit bereits belastet oder begangen
werden soll, das AbkUhlen zu beschleunigen. Dies kann beispielsweise
erfolgen, indem durch ein Abkihlmittel, beispielsweise durch ein Geblase,
insbesondere ein Luftgeblase, die Folie oder das Bauwerk gekuhlt wird.

Durch dieses beschriebene Verfahren wird das Bauwerk des Tiefbaus
oder Hochbaus abgedichtet. Diese Abdichtung ist insbesondere eine Abdich-
tung gegen Wasser, insbesondere gegen Regenwasser oder Bauwasser. Es
lassen sich mit diesem Verfahren Bauwerke Uber langere Zeitraume, typischer-
weise mehrere Jahre, insbesondere mehr als 10 oder 20 Jahre, verlasslich
abdichten.

Somit stellt die Verwendung einer mit einer nicht-reaktiven
Heissschmelzklebstoff-beschichteten flexiblen Polyolefin-Abdichtungsfolie 3,
welche bei 25°C klebfrei ist; zum Abdichten eines Bauwerkes des Tiefbaus

oder Hochbaus ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung dar.

Schliesslich stellt ein Schichtverbundkdrper 8 ein weiterer Aspekt der
vorliegenden Erfindung dar.
Dieser Schichtverbundkérper 8 weist eine
i) Schicht einer Polyolefin-Abdichtungsfolie 1
ii) Schicht einer Heissschmelzklebstoffzusammensetzung 2
i) ein Bauwerk des Tiefbaus oder Hochbaus 5
auf. Die Schicht der Heissschmelzklebstoffzusammensetzung 2 ist
hierbei zwischen der Schicht der Polyolefin-Abdichtungsfolie 1 und des

Bauwerks des Tiefbaus oder Hochbaus 5 angeordnet.

Insbesondere ist hierbei das Bauwerk 5 des Tiefbaus oder Hochbaus

ein Dach.
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von bevorzugten
Ausfihrungsbeispielen mit Hilfe der Figuren naher beschrieben, wobei darauf
hingewiesen wird, dass nur die fur das unmittelbare Verstandnis der Erfindung
wesentlichen Elemente gezeigt sind. Gleiche Elemente sind in den
verschiedenen Figuren mit gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet. Weiterhin
wird darauf hingewiesen, dass es sich bei den hier gezeigten Figuren um
schematische Darstellungen ohne Grossenbezlige handelt.

Es zeigen:

Fig. 1 einen schematischen Querschnitt durch eine flexible Polyolefin-
Abdichtungsfolie bzw. -Abdichtungsbahn, auf welcher eine nicht-
reaktiven Heissschmelzklebstoffzusammensetzung aufgebracht ist;

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Herstellungsverfahren einer
Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-Abdichtungsfolie:
Querschnitt durch eine zu einer Rolle aufgerollten Heissschmelz-
klebstoff-beschichteten Polyolefin-Abdichtungsfolie;

Fig. 3  einen schematischen Querschnitt durch einen Schichtverbundkdrper
bei seiner Herstellung in einer ersten Ausfihrungsform;

Fig. 4  einen schematischen Querschnitt durch einen Schichtverbundkdrper
bei seiner Herstellung in einer zweiten Ausfihrungsform;

Fig. 5 einen schematischen Querschnitt durch einen Schichtverbundkdrper

bei seiner Herstellung in einer dritten Ausfihrungsform.

Die folgenden Figuren zeigen schematisch einzelne Stufen eines

Verfahrens zum Abdichten eines Bauwerkes des Tiefbaus oder Hochbaus:

Figur 1 zeigt eine flexible Polyolefin-Abdichtungsfolie 1, auf welche in
einem Schritt a) einer flexiblen Polyolefin-Abdichtungsfolie 1 mit einer nicht-
reaktiven Heissschmelzklebstoffzusammensetzung 2 aufgetragen wurde
beschichtet unter Bildung einer Heissschmelzklebstoff-beschichteten
Polyolefin-Abdichtungsfolie 3, welche bei 25°C klebfrei ist. Durch die

Klebfreiheit bedingt, ist die der Klebstoff, bzw. die Folie, problemlos rollbar, wie
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in Fig. 2 beschrieben wird. Ausserdem ist die Folie frei verschiebbar und
verklebt nicht ungewollt mit einem Untergrund und ist sehr vorteilhaft darin,
dass Staub oder andere kleine Partikel nicht auf der Oberflache kleben bleiben
und die Folienoberflache so mit verschmutzen bzw. optisch nachteilig

beeinflussen wirden.

Figur 2 zeigt, dass die Heissschmelzklebstoff-beschichtete Polyolefin-
Abdichtungsfolie 3, bzw. —Abdichtungsbahn 3, zu einer Rolle 9 aufgerollt
werden kdnnen. In der hier gezeigten schematischen Darstellung wird die
Heissschmelzklebstoffzusammensetzung 2 aufgeschmolzen und mittels eines
Auftraggerates 10, zum Beispiel einer BreitschlitzdUse, auf die flexiblen
Polyolefin-Abdichtungsfolie 1 aufgetragen. Hierbei wird die Polyolefin-
Abdichtungsfolie unter dem Auftraggerates 10 bewegt. Typischerweise wird die
Polyolefin-Abdichtungsfolie von einer Rolle (nicht gezeigt) abgewickelt. Um
eine schnelle Abkuthlung auf Raumtemperatur zu gewahrleisten wird in der hier
gezeigten Ausflhrungsform anschliessend an den Auftrag mittels Abkthlmittel
11 (beispielsweise ein Luftgeblase) abgekulhlt. Figur 2 zeigt weiterhin, dass so
hergestellte Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-Abdichtungsfolie 3
aufgerollt wird. Weiterhin ist in Figur 2 im unteren Teil ein vergrosserter
schematischer Ausschnitt einer Rolle 9 mit aufgerollter Heissschmelzklebstofi-
beschichteten Polyolefin-Abdichtungsfolie 3 gezeigt. Durch das Aufrollen der
beschichteten Abdichtungsfolie sind die einzelnen Lagen der aufgerollten
Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-Abdichtungsfolie 3 in direktem
Kontakt miteinander und weisen insbesondere keine Zwischenlagen eines
Trennpapiers auf. Die Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-Abdich-
tungsfolie 3 kann bei Bedarf ohne Blocken, auch nach langerer Lagerungs-
oder Transportzeit von der Rolle 9 abgewickelt werden. Die Rolle 9 kann
platzsparend Uber langere Zeitabschnitte gelagert und transportiert werden, bei
Bedarf im Folienwerk oder auf der Baustelle abgerollt und allenfalls in die
gewunschte Bahnldnge abgelangt werden.

In der hier gezeigten Ausfihrungsform erfolgt das Rollen ohne die

Verwendung von eines silikoniserten Trennpapieren, welche beim Aufrollen auf
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den Klebstoff aufgelegt wirden und dann das Verkleben von einzelnen Lagen

in der Rolle verhindern wiirden.

Die Figuren 3 und 4 zeigen die Schritte b) und c¢) des Verfahrens.

In Figur 3 ist eine erste Ausfihrungsform dargestellt. Hier wird im
Schritt b) die Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-Abdichtungsfolie
3 auf die Oberflache 4 eines Bauwerkes 5 des Tiefbaus oder Hochbaus auf-
gelegt. Aufgrund der Klebfreiheit der Folie kann diese sich auf der Oberflache 4
bewegt werden, wodurch beispielsweise eine Endpositionierung der Folie
ermoglicht wird. Durch das Gewicht der Folie bedingt, ist jedoch eine gewisse
Tragheit der Folie vorhanden und verhindert insbesondere weitgehend das
ungewollte Verschieben, zum Beispiel durch Abrutschen oder Windeinfluss.
Weiterhin zeigt Figur 3 eine Variante des Schrittes c). Hier erfolgt das Zuflhren
von Warme in Schritt c) wéhrend des Auflegens der Heissschmelzklebstoff-
beschichteten Polyolefin-Abdichtungsfolie 3 in Schritt b) in den wahrend des
Auflegens zwischen Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-Abdich-
tungsfolie 3 und der Oberflache 4 eines Bauwerkes 5 gebildeten Spalt 6. Durch
die Wéarme bedingt erfolgt ein Anschmelzen der Heissschmelzklebstoffzusam-
mensetzung 2. Dadurch wird die Heissschmelzklebstoffzusammensetzung
weich bzw. leicht klebrig kann sich die Oberflache 4 des Bauwerks kontaktie-
ren. Im anschliessenden Schritt d) wird die Heissschmelzklebstoffzusammen-
setzung 2 wieder abgekuhlt, wodurch ein Klebverbund zwischen flexibler Poly-
olefin-Abdichtungsfolie 1 und der Oberflache des Bauwerkes 5 erfolgt und sich
als Resultat ein Schichtverbundkérper 8 bildet. Dieser Schichtverbundkdrper 8
weist eine Schicht einer Polyolefin-Abdichtungsfolie 1, eine Schicht einer
Heissschmelzklebstoffzusammensetzung 2 sowie ein Bauwerk des Tiefbaus
oder Hochbaus 5, auf. Die Schicht der Heissschmelzklebstoffzusammen-
setzung 2 ist hierbei zwischen der Schicht der Polyolefin-Abdichtungsfolie 1

und des Bauwerks des Tiefbaus oder Hochbaus 5 angeordnet.

Figur 4 stellt eine zweite Ausfuhrungsform dar. Diese entspricht im
Wesentliche der Figur 3, ausser das die Oberflache 4 des Bauwerks eine mit
Heissschmelzklebstoffzusammensetzung 2 beschichteten Oberflache 4’
darstellt. Eine derartige Oberflache 4’ wird vor dem Auflegen Uber den
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zusatzlichen Schritt @’) erhalten. Im Schritt a’) wurde eine nicht-reaktiven
Heissschmelzklebstoffzusammensetzung 2 auf Oberflache 4 eines Bauwerkes
5 des Tiefbaus oder Hochbaus aufgetragen und anschliessend wurde der
Schritt b) durchgefihrt.

Figur 5 stellt eine dritte AusfGhrungsform dar. Hierbei wird die Warme
mittels einer Warmequelle 7 in Schritt ¢) auf der der Heissschmelzklebstoft-
zusammensetzung 2 entgegen gesetzten Seite der Polyolefin-Abdichtungsfolie
1 zugefUhrt und wird Uber die Polyolefin-Abdichtungsfolie 1 auf die Heiss-
schmelzklebstoffzusammensetzung 2 Ubertragen. Durch die Warme bedingt
erfolgt ein Anschmelzen der Heissschmelzklebstoffzusammensetzung 2.
Dadurch wird die Heissschmelzklebstoffzusammensetzung zumindest teilweise
fliessend und kann sich die Oberflache 4 des Bauwerks kontaktieren. Im
anschliessenden Schritt d) wird die Heissschmelzklebstoffzusammensetzung 2
wieder abgekuhlt, wodurch ein Klebverbund zwischen flexibler Polyolefin-
Abdichtungsfolie 1 und der Oberflache des Bauwerkes 5 erfolgt und sich als
Resultat, wie in Figur 4 beschrieben, einen Schichtverbundkdrper 8 bildet.

Beispiele

Im Folgenden wird die Erfindung auch noch anhand von Beispielen
illustriert.

Eine mit Polyester-Gittergelege verstarkte flexible Polyolefin-
Abdichtungsfolie Sarnafil® TS 77-18, erhéltlich von Sika Sarnafil AG, Schweiz,
der Dicke von 1.8 mm, wurde mittels Rakel der durch Erhitzen auf 180°C
geschmolzene, nicht-reaktive Heissschmelzklebstoff SikaMelt®-9171,
erhaltlich bei Sika Automotive GmbH, Deutschland, in einer Menge von
150g/m? appliziert. Nach dem Abkihlen auf Raumtemperatur wurde die so
beschichtete Klebstoff-beschichtete flexible Polyolefin-Folie wurden in 5 x 20
cm grosse Streifen geschnitten.

Die so hergestellte Klebstoff-beschichtete flexible Polyolefin-Folie war
bei 23°C klebfrei, wie durch Aufstreuen von Kreidepulver festgestellt wurde.
Beim Aufstellen der Folie fiel das gesamte Kreidepulver von der Oberflache
des Klebstoffs weg, so dass visuell keine Kreide mehr an der Oberflache
entdeckt werden konnte.
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Die so hergestellten Klebstoff-beschichtete flexible Polyolefin-
Folienstreifen wurden auf eine Beton-Gartenwegplatte, beziehungsweise auf
ein Zinkblech, gelegt, so dass die Klebstoffbeschichtete Seite in Kontakt mit
dem zu verklebenden Substrat gelangte. Der Streifen wurde angehoben und
mittels Heissluftféhn bzw. Flamme heisse Luft in den Spalt geblasen, so dass
die im Klebstoff gemessene Temperatur zwischen 115°C und 135 °C betrug
und und mit einer 5 kg Rolle verpresst. Sofort nach dem AbkuUhlen des
Verbundes auf Raumtemperatur wurde mit einer Zugprifmaschine die
Schalfestigkeit gemessen (Winkel 90°, Vorschubgeschwindigkeit 100 mm/min)
und in Tabelle 1 angegeben.

SikaMelt®-9171 weist einen Erweichungspunkt, gemessen nach der
Ring & Kugel-Methode geméss DIN EN 1238, von 160 °C auf und eine
Crossover-Temperatur, bestimmt Gber DTMA, nach der Methode, wie sie
vorgangig beschrieben wurde, von 109°C.

Heissluftfohn Flamme
Beton Zn-Blech Beton Zn-Blech
Schalfestigkeit [N/5cm] 90 366 > 100 413

Tabelle 1.  Schalfestigkeiten von verklebten Substraten

Bezugszeichenliste

flexiblen Polyolefin-Abdichtungsfolie bzw. -Abdichtungsbahn
nicht-reaktive Heissschmelzklebstoffzusammensetzung
Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-Abdichtungsfolie
Oberflache

mit Heissschmelzklebstoff 2 beschichtete Oberflache

Bauwerk des Tiefbaus oder Hochbaus
Spalt

Warmequelle

Schichtverbundkdrper

Rolle

Auftragsgerat

AbkUhimittel

- © 0O N O O A A WWN -
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Abdichten eines Bauwerkes des Tiefbaus oder Hochbaus

umfassend die Schritte

a) Beschichten einer flexiblen Polyolefin-Abdichtungsfolie (1) mit einer
nicht-reaktiven Heissschmelzklebstoffzusammensetzung (2) unter
Bildung einer Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-
Abdichtungsfolie (3), welche bei 25°C klebfrei ist;

b)  Auflegen der Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-
Abdichtungsfolie (3) auf die Oberflache (4) eines Bauwerkes (5) des
Tiefbaus oder Hochbaus;

c) ZufUhren von Warme unter Anschmelzen der nicht-reaktiven
Heissschmelzklebstoffzusammensetzung (2);

d)  Abkudhlen der nicht-reaktiven
Heissschmelzklebstoffzusammensetzung (2) unter Bildung eines
Klebverbundes zwischen flexibler Polyolefin-Abdichtungsfolie (1)
und der Oberflache des Bauwerkes (5)

dadurch gekennzeichnet, dass die nicht-reaktive Heissschmelzklebstoff-

zusammensetzung frei von Epoxidharz ist.

Verfahren gemass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der nicht-
reaktive Heissschmelzklebstoffzusammensetzung ein bei 25°C festes
thermoplastisches Poly-a-olefin, bevorzugt ein ataktisches Poly-a-olefin
(APAO), ist, insbesondere in einer Menge von mehr als 50 Gew.-%,
bevorzugt von mehr als 60 Gew.-%, bezogen auf die Menge der nicht-

reaktiven Heissschmelzklebstoffzusammensetzung.

Verfahren gemass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der nicht-
reaktive Heissschmelzklebstoffzusammensetzung ein bei 25°C festes
Copolymer enthélt, welches aus der radikalischen Polymerisation von
mindestens zwei Monomeren mit mindestens einer, vorzugsweise einer,
ungesattigten C=C-Doppelbindung erhalten wird, bevorzugt ein
Ethylen/Vinylacetat-Copolymer, enthélt, insbesondere in einer Menge von
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mehr als 50 Gew.-%, bevorzugt von mehr als 60 Gew.-%, bezogen auf
die Menge der nicht-reaktiven Heissschmelzklebstoffzusammensetzung.

Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die nicht-reaktive Heissschmelzklebstoff-
zusammensetzung einen Schmelzpunkt von 80 bis 200 °C, insbesondere
von 130 bis 180°C, aufweist.

Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die nicht-reaktive Heissschmelzklebstoff-
zusammensetzung (2) in Schritt a) in einer Menge von 50 bis 300 g/m?,
insbesondere von 100 bis 200 g/m?, aufgetragen wird.

Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Oberflache (4) eines Bauwerkes (5) des

Tiefbaus oder Hochbaus eine mit Heissschmelzklebstoff beschichtete

Oberflache (4°) ist, wie sie Uber den zusatzlichen Schritt a’) erhalten

wurden

a’) Auftragen einer nicht-reaktiven Heissschmelzklebstoffzusammen-
setzung (2) auf Oberflache (4) eines Bauwerkes (5) des Tiefbaus
oder Hochbaus;

mit der Massgabe, dass der Schritt &) zeitlich vor dem Schritt b) erfolgt.

Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Zuflhren von Warme in Schritt ¢) wahrend des
Auflegens der Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-Abdich-
tungsfolie (3) in Schritt b), insbesondere in den wahrend des Auflegens
zwischen Heissschmelzklebstoff-beschichteten Polyolefin-Abdichtungs-
folie (3) und der Oberflache (4) eines Bauwerkes (5) gebildeten Spalt (6),
erfolgt.

Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Zuflhren von Warme in Schritt ¢) auf der der



10

15

20

25

30

WO 2012/080353 PCT/EP2011/072793

10.

11.

12.

13.

24

Heissschmelzklebstoffzusammensetzung (2) entgegen gesetzten Seite
der Polyolefin-Abdichtungsfolie (1) erfolgt und Gber die Polyolefin-Abdich-
tungsfolie (1) auf die Heissschmelzklebstoffzusammensetzung (2)

Ubertragen wird.

Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Zuflhren von Warme in Schritt ¢) derart erfolgt,
dass die Temperatur der Heissschmelzklebstoffzusammensetzung eine
Temperatur nicht Uberschreitet, welche mindestens 30 °C, vorzugsweise
mindestens 40°C, unter dem Schmelzpunkt der Heissschmelz-
klebstoffzusammensetzung (2) liegt.

Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die flexible Polyolefin-Abdichtungsfolie (1) mit einem
Gewebe verstarkt, ist.

Verwendung einer mit einer nicht-reaktiven Heissschmelzklebstoff-
beschichteten flexiblen Polyolefin-Abdichtungsfolie (3), welche bei 25°C
klebfrei ist, zum Abdichten eines Bauwerkes des Tiefbaus oder
Hochbaus.

Schichtverbundkdérper (8), welcher eine

i) Schicht einer Polyolefin-Abdichtungsfolie (1)

ii) Schicht einer Heissschmelzklebstoffzusammensetzung (2)

iif) ein Bauwerk des Tiefbaus oder Hochbaus (5)

aufweist, wobei die Schicht der Heissschmelzklebstoffzusammensetzung
(2) zwischen der Schicht der Polyolefin-Abdichtungsfolie (1) und des
Bauwerks des Tiefbaus oder Hochbaus (5) angeordnet ist.

Schichtverbundkédrper (8) gemass Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass, das Bauwerk (5) des Tiefbaus oder Hochbaus ein Dach ist.
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