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UNA BARRA DE AGUA TOTALMENTE ADHERIDA

Campo técnico

La invencion se refiere a elementos de sellado y su uso para sellar juntas de hormigén contra
la penetracion de agua. En particular, la presente invencion se refiere a elementos de sellado
adecuados para sellar juntas formadas entre secciones de hormigdn fundidas
secuencialmente. Dichos elementos de sellado son conocidos usualmente como barras de

agua y bandas de impermeabilizacion.

Antecedentes de la técnica

Las laminas poliméricas, a las que a menudo se hace referencia como membranas
impermeabilizantes, se utilizan comunmente en la industria de la construccion para sellar
bases, superficies o0 construcciones subterraneas contra la penetracion del agua. Las
membranas impermeabilizantes se aplican, por ejemplo, para evitar el ingreso de agua a
través de las grietas que se forman en la estructura de hormigén debido al asentamiento de la
construccion, deflexion de carga o encogimiento del hormigdn. Ademas, las estructuras de
hormigon grandes, tales como bloques, diques, tanques y cimientos, no pueden fundirse como
una unidad monolitica y, por lo tanto, contienen diversas juntas formadas entre los cuerpos de
hormigon. Estas juntas de hormigon también deben sellarse para evitar el pasaje de agua

hacia el interior y a través de la junta.

Los perfiles impermeabilizantes, también denominados barras de agua o bandas de
impermeabilizacion, se usan comunmente para sellar juntas de hormigdn. Se proporcionan en
diversas composiciones, formas y tamafos para adaptarse a distintos tipos de estructuras de
hormigon y aplicaciones de sellado. Se proporcionan juntas entre cuerpos de hormigon
adyacentes para adaptarse a los cambios fisicos esperados del hormigéon cuando

experimentan condiciones ambientales y mecanicas o para ayudar en la construccidn y
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colocacién de hormigon. Se pueden generar cambios fisicos a partir del secado,
encogimiento, carbonacion o deformacién de la masa de hormigdén o a partir de una carga
aplicada sobre el cuerpo de hormigéon. En el ultimo caso, la junta se puede formar, por
ejemplo, debido a una interrupcion programada o no programada en la colocacion del

hormigén.

Se forman juntas de expansién en estructuras de hormigdn en intervalos regulares para
adaptar el movimiento provocado por la expansion de la masa de hormigdn. Las juntas de
expansion también se disefian comunmente para aislar los elementos estructurales entre si,
tales como paredes o columnas de pisos y techos, pavimento de plataformas bridadas, o
donde los elementos de la pared cambian de direccion. Las juntas de contraccion se usan
para regular el agrietamiento que tiene lugar debido a la contraccion inevitable e impredecible
durante el endurecimiento del hormigdn. Las juntas de contraccion se pueden producir
durante la fundicién del hormigén al formar la junta con una placa o luego de la construccion al
cortar la junta. Se generan juntas de construcciéon en determinadas ubicaciones durante la
colocacion masiva de hormigon debido a interrupciones programadas o no programadas. En
este caso, no se espera que los cuerpos de hormigdn sufran cambios dimensionales y, por lo
tanto, no se proporcionan juntas de construccidon con un espacio de expansion

predeterminado.

Los bandas de impermeabilizacién innovadores son perfiles similares a cintas con una parte
central, que se ubican a lo largo o dentro de la junta de hormigdn, y dos partes laterales o
bridas laterales ubicadas en lados opuestos de la parte central. Los bandas de
impermeabilizacion se proporcionan en diversas formas y tamafios para adaptarse a los
requisitos de la aplicacion de sellado. Comunmente, se usan bandas de impermeabilizacion
planos o en forma de mancuernas para sellar las juntas de construccion o contraccion,
mientras que los bandas de impermeabilizacién con un elemento de expansion, tal como un
«bulbo central», se usan para sellar juntas de expansion. El bulbo central se proporciona
comunmente como un perfil hueco, que permite una mayor variedad de movimientos en

sentido transversal, lateral o de cizallamiento, sin estirar de manera excesiva el material.
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A diferencia de la mayoria de otros tipos de elementos de sellado que se aplican en el lugar
después de la construccion, los bandas de impermeabilizacion se instalan comunmente antes
de la fundicion de la estructura de hormigon. Ademas, es posible instalar un waterstop como
un elemento de sellado externo, en cuyo caso las bridas laterales se insertan en la cara
trasera del hormigén o de un elemento de sellado interno, en cuyo caso las bridas laterales
del waterstop se insertan por completo en el hormigén. La instalacion de un waterstop externo
comprende comunmente las etapas de colocar el waterstop en una base y fundir las
secciones de hormigén de manera que las bridas laterales se inserten en las caras traseras
de los cuerpos de hormigén fundidos y la parte central se ubica a lo largo de la junta de
hormigén formada. Los bandas de impermeabilizacion externos son igualmente adecuados

para sellar las juntas de expansidn, construccion y contraccion.

Al instalar un elemento de sellado interno, el waterstop se coloca dentro de la junta que se
formara después de la fundicion del hormigdn, de manera que la parte central se ubique en el
medio de la junta de hormigoén planificada. La instalacion de un waterstop interno se puede
realizar, por ejemplo, con un encofrado dividido, que permita la insercion del waterstop a
través del encofrado. Comunmente, al menos una de las bridas laterales se fija a barras de
acero de refuerzo para evitar el movimiento no deseado del waterstop durante la fundicién del
hormigoén. Después de la fundicidén de la primera seccion de hormigon, se retira el encofrado y
luego se realiza la fundicidn de la segunda seccion de hormigén. En el caso de una junta de
expansioén, comunmente se ubica una placa de expansion o relleno en la abertura de la junta
después de haber retirado el encofrado y antes de la fundicién de la segunda seccion de
hormigon. Dichas placas de expansion estan compuestas por materiales comprimibles, tales
como materiales a base de espuma y fibra, y absorben los movimientos de expansion y
contraccion de los cuerpos de hormigon adyacentes. Generalmente, se considera que la
construccion de un encofrado dividido es dificil dado que el encofrado debe presentar un
hueco para adaptar el waterstop durante la fundicién de la primera seccion de hormigon. Se
puede evitar el uso de encofrados divididos, por ejemplo, al usar bandas de
impermeabilizacion divididos. En este caso, una de las bridas laterales se divide en dos partes
para permitir la sujecion de la brida a lo largo de la superficie vertical de un encofrado

continuo. Después de la fundicién de la primera seccion de hormigén, se retira el encofrado y
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las partes de la brida lateral dividida se unen antes de la fundicién de la segunda seccion de

hormigon.

Los materiales comunmente utilizados para bandas de impermeabilizacién incluyen metales vy,
en particular, materiales no metalicos, tales como caucho de butilo, caucho de nitrilo y caucho
de EPDM, asi como termoplasticos como PVC. Estos materiales no se adhieren con el
hormigon vy, por lo tanto, las bridas laterales de los bandas de impermeabilizacion presentan
multiples rebordes o aletas salientes u otras protuberancias, que brindan enlace mecanico o
encastre en las estructuras de hormigdn y cierre mecanico contra el flujo de agua cuando se
insertan en el hormigdn. Los perfiles similares a cintas compuestos por materiales
termoplasticos se pueden producir facilmente mediante técnicas de extrusion, pero la
complejidad de las formas de las bridas que se extienden lateralmente complica el proceso de
produccion y aumenta los costos de produccidon. Ademas, los bandas de impermeabilizacion
estan compuestos comunmente de materiales relativamente rigidos para proporcionar anclaje
eficaz de las partes laterales a las estructuras de hormigon mediante rebordes salientes y
otras protuberancias. Debido a la rigidez del material, los bandas de impermeabilizacién no
pueden almacenarse en forma de rollos como las membranas impermeabilizantes, lo que
aumenta la cantidad de espacio necesario para almacenar estos tipos de elementos de

sellado.

Por lo tanto, existe la necesidad de un nuevo tipo de waterstop, que se puede producir con
menores costos y que permite la mejora del sellado de las juntas que se forman entre las

secciones fundidas del hormigon.

Compendio de la invencion

El objetivo de la presente invencidn es proporcionar un elemento de sellado adecuado para
sellar las juntas de hormigén formadas entre secciones fundidas de hormigon, el cual se
puede producir con menores costos en comparacion con los elementos de sellado

innovadores.
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Otro objeto de la presente invencion es proporcionar un elemento de sellado que, a diferencia
de los bandas de impermeabilizacién innovadores, puede almacenarse facilmente en forma de

rollos.

Sorprendentemente, se descubrié que un elemento de sellado que comprende un perfil con
una parte central y dos partes laterales en lados opuestos de la parte central, donde las partes
laterales estan cubiertas al menos parcialmente con un recubrimiento funcional, que puede
funcionar para unirse con una composicién de cemento fresca fundida contra este y que se
deja endurecer, puede resolver o al menos mitigar los problemas relacionados con los

sistemas impermeabilizantes innovadores.

La materia de la presente invencidn es un elemento de sellado, como se define en la

reivindicacion 1.

Una de las ventajas del elemento de sellado de la presente invencion es que, dado que las
partes laterales del elemento de sellado pueden anclarse a las estructuras de hormigén sin el
uso de rebordes u otras formaciones de unién, el elemento de sellado se puede producir con

una forma simplificada, lo que disminuye significativamente los costos de produccién.

Otra ventaja del elemento de sellado de la presente invencion es que el elemento de sellado
puede presentar una menor dimension, en particular, con una menor longitud dado que el
recubrimiento funcional permite la unién permanente con el hormigén fundido después del

endurecimiento.

Aun otra ventaja de la presente invencion es que el elemento de sellado se puede producir
usando composiciones de material flexible, lo que permite almacenar los elementos de sellado

en forma de rollos.

Otros aspectos de la presente invencion se presentan en otras reivindicaciones
independientes. Los aspectos preferidos de la invencidon se presentan en las reivindicaciones

dependientes.
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Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 muestra una seccion transversal de un elemento de sellado (1) de acuerdo con
una modalidad de la presente invencion. En esta modalidad, las partes laterales (4, 5) del
perfil (2) se encuentran en forma de elementos planos, donde las extremidades de las partes
laterales (4, 5) terminan en protuberancias con forma de bulbo. La parte central (3) del perfil
(2) tiene la forma de un elemento plano y las superficies superiores principales de las partes

laterales (4, 5) se recubren sustancialmente por completo con el recubrimiento funcional (6).

La Figura 2 muestra una seccion transversal de un elemento de sellado de acuerdo con una
modalidad de la presente invencion. En esta modalidad, las partes laterales (4, 5), asi como la
parte central (3) del perfil (2) tienen forma de elementos planos. Las superficies superiores
principales de las partes laterales (4, 5) se recubren sustancialmente por completo con el
recubrimiento funcional (6), mientras que ninguna de las superficies superiores e inferiores

principales de la parte central (3) se recubre con el recubrimiento funcional (6).

La Figura 3 muestra una seccién transversal de un elemento de sellado de acuerdo con una
modalidad adicional del elemento de sellado que se presenta en la Figura 2. En esta
modalidad, las superficies superiores e inferiores principales de las partes laterales (4, 5) se

recubren sustancialmente por completo con el recubrimiento funcional (6).

La Figura 4 muestra una seccion transversal de un elemento de sellado de acuerdo con otra
modalidad de la presente invencion. En esta modalidad, la parte central (3) del perfil (2) tiene
la forma de un elemento de expansion y las superficies superiores principales de las partes
laterales (4, 5) del perfil (2) se recubren sustancialmente por completo con el recubrimiento

funcional (6).

La Figura 5 muestra una seccion transversal de un elemento de sellado de acuerdo con una
modalidad adicional del elemento de sellado que se presenta en la Figura 4. En esta

modalidad, la parte central (3) del perfil (2) tiene la forma de un elemento de expansion y las
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superficies superiores e inferiores principales de las partes laterales (4, 5) del perfil (2) se
recubren sustancialmente por completo con el recubrimiento funcional (6).

La Figura 6 muestra una seccion transversal de un elemento de sellado de acuerdo con otra
modalidad de la presente invencion. En esta modalidad, la parte central (3) del perfil (2) tiene
la forma de un elemento de expansion y las superficies superiores principales de las partes
laterales (4, 5) del perfil (2) se recubren sustancialmente por completo con el recubrimiento
funcional (6). El elemento de expansién se encuentra en forma de un perfil hueco con una

seccion transversal abierta.

La Figura 7 muestra una seccion transversal de un elemento de sellado de acuerdo con una
modalidad adicional del elemento de sellado que se presenta en la Figura 5. En esta
modalidad, las primeras y segundas partes laterales (4, 5) del perfil (2) tienen una seccion
transversal en forma de cufa, es decir, el espesor de la seccion transversal de las partes

laterales (4, 5) aumenta en el sentido longitudinal de las partes laterales.

La Figura 8 muestra una seccion transversal de un elemento de sellado de acuerdo con una
modalidad adicional del elemento de sellado que se presenta en la Figura 4. En esta
modalidad, la parte central (3) del perfil (2) tiene la forma de un elemento de expansion y las
superficies superiores principales de las partes laterales (4, 5) del perfil (2) se recubren
sustancialmente por completo con el recubrimiento funcional (6). Ademas, la superficie
externa principal del elemento de expansion se recure sustancialmente por completo con el

recubrimiento funcional (6).

La Figura 9 muestra una seccion transversal de un elemento de sellado de acuerdo con otra
modalidad de la presente invencion. En esta modalidad, la parte central (3) del perfil (2) tiene
la forma de un elemento de expansion y las superficies superiores e inferiores principales de
las partes laterales (4, 5) del perfil (2) se recubren sustancialmente por completo con el
recubrimiento funcional (6). El elemento de expansion se encuentra en forma de un perfil
hueco con una seccion transversal abierta en forma de «fuelle». El recubrimiento funcional
que recubre las superficies superiores e inferiores principales de la primera y segunda parte

lateral y el perfil del elemento de sellado se unen indirectamente entre si mediante sus
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superficies opuestas a través de capas de conexion (7).

Descripcion detallada de la invencién

La materia de la presente invencion es un elemento de sellado (1) para sellar juntas en

estructuras de hormigén, donde el elemento de sellado (1) comprende:

- un perfil (2) con una parte central (3) y primeras y segundas partes laterales (4, 5) en lados
opuestos de la parte central (3), donde las partes laterales (4, 5) tienen superficies superiores

e inferiores principales, donde

- al menos una de las superficies superiores e inferiores principales de las primeras y/o
segundas partes laterales (4, 5) se recubre al menos parcialmente con un recubrimiento
funcional (6) que funciona para unirse con una composicion de cemento fresca fundida contra

este y que se deja endurecer, y donde

- la parte central (3) se encuentra en forma de un elemento plano con superficies superiores e

inferiores principales o

- la parte central (3) se encuentra en forma de un elemento de expansién.

Los nombres de sustancias que comienzan con «poli» en el presente documento indican
sustancias que contienen formalmente, por molécula, dos o0 mas de los grupos funcionales
que aparecen en sus nombres. Por ejemplo, un poliol se refiere a un compuesto con al menos

dos grupos hidroxilo. Un poliéter se refiere a un compuesto con al menos dos grupos éter.

El término «polimero» indica un conjunto de macromoléculas quimicamente uniformes
producidas mediante 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 conjunto de



10

15

20

25

30

9

macromoléculas generadas por polirreacciones, es decir, compuestos que se obtuvieron a
través de reacciones como, por ejemplo, adiciones o sustituciones, de grupos funcionales en
macromoléculas predeterminadas y que pueden ser quimicamente uniformes o quimicamente

no uniformes.

El término «a-olefina» indica un alqueno con la férmula molecular CyH,, (X corresponde a la
cantidad de atomos de carbono), que presenta un enlace doble carbono-carbono en el primer
atomo de carbono (a-carbono). Ejemplos de a-olefinas incluyen etileno, propileno, 1-buteno,
2-metil-1-propeno (isobutileno), 1-penteno, 1-hexeno, 1-hepteno y 1-octeno. Por ejemplo, ni
1,3-butadieno, ni 2-buteno, ni estireno se denominan «a-olefinas» de acuerdo con el presente

documento.

El término «poli-a-olefina» indica homopolimeros y copolimeros obtenidos mediante

polimerizacién u oligomerizacién de a-olefinas o multiples a-olefinas distintas.

El término «(met)acrilico» indica metacrilico o acrilico. Por consiguiente, el término

«(met)acrilato» indica acrilatos y metacrilatos.

El término «dispersion» se refiere a un estado fisico de la materia que incluye al menos dos
fases distintas, en donde una primera fase se distribuye en una segunda fase, donde la
segunda fase es un medio continuo. En particular, la dispersion comprende una fase solida

que se dispersa como particulas sélidas en una fase liquida continua.

La expresion «peso molecular» se refiere a la masa molar (g/mol) de una molécula o una
parte de una molécula, que también se denomina «resto». La expresion «peso molecular
promedio» se refiere al peso molecular promedio en numero (M,) de una mezcla oligomérica o
polimérica de moléculas o restos. El peso molecular se puede determinar mediante

cromatografia de permeacioén de gel.

La expresion «punto de ablandamiento» se refiere a una temperatura en la cual el compuesto

se ablanda en un estado similar al caucho, o una temperatura en la cual la parte cristalina
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dentro del compuesto se derrite. El punto de ablandamiento se puede determinar mediante

medicion de anillo y bola realizada de acuerdo con el estandar DIN EN 1238.

La expresion «temperatura de fusidén» se refiere a un punto de fusion (Ty,) cristalino, segun se
determina mediante calorimetria diferencial de barrido (DSC, por sus siglas en inglés)
mediante el uso del método que se define en el estandar ISO 11357 usando un indice de
calentamiento de 2 °C/min. Las mediciones se pueden realizar con un dispositivo Mettler
Toledo DSC 3+ vy los valores T4 se pueden determinar a partir de la curva de DSC medida con

la ayuda del software de DSC.

La expresion «temperatura de transicion vitrea» (Tg4) indica la temperatura por encima de la
cual un componente del polimero se ablanda y se vuelve flexible, y por debajo de la cual se
endurece y se vuelve vitreo. La temperatura de transicién vitrea se determina preferentemente
mediante el método de calorimetria diferencial de barrido (DSC) de acuerdo con el estandar
ISO 11357 con un indice de calentamiento de 2 °C/min. Las mediciones se pueden realizar
con un dispositivo Mettler Toledo DSC 3+ y los valores Ty se pueden determinar a partir de la

curva de DSC medida con la ayuda del software de DSC.

La expresiéon «tamafio de particula» se refiere al diametro esférico equivalente al area de una
particula. La distribucidon del tamafno de particula puede medirse mediante difraccion laser de
acuerdo con el método descrito en la norma ISO 13320:2009. Para determinar la distribucion
del tamano de particula, las particulas se suspenden en agua (método de dispersion humeda).
Se puede utilizar un dispositivo Mastersizer 2000 (marca de Malvern Instruments Ltd, RU)

para medir la distribucién del tamafo de particula.

La «cantidad o el contenido de al menos un componente X» en una composicién, por ejemplo,
«la cantidad de al menos un polimero termoplastico P1» se refiere a la suma de las
cantidades individuales de todos los polimeros termoplasticos P1 contenidos en la
composicién. Ademas, en caso de que la composicion comprenda 20 % en peso de al menos
un polimero termoplastico P1, la suma de las cantidades de todos los polimeros

termoplasticos P1 contenidos en la composicion equivale a 20 % en peso.
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La expresion «temperatura ambiente normal» indica la temperatura de 23 °C.

El elemento de sellado de la presente invencion comprende un perfil con una parte central y
primeras y segundas partes laterales en lados opuestos de la parte central. Preferentemente,
las partes laterales se extienden hacia afuera, y en lados opuestos, de la parte central. El
perfil se encuentra preferentemente en forma de una banda continua de material con
superficies superiores e inferiores principales limitadas por bordes periféricos que definen las

dimensiones del perfil.

Las partes laterales del elemento de sellado tienen superficies superiores e inferiores
principales, al menos una de las cuales se recubre al menos parcialmente con un
recubrimiento funcional, que funciona para unirse con una composicién de cemento fundida
contra este y que se deja endurecer. Se entiende que la expresién «funciona para unirse con
una composicion de cemento» se refiere a que el recubrimiento funcional forma una union
permanente con una composicion de cemento fundida contra este después del

endurecimiento.

La expresion «composicion de cemento» indica hormigon, concreto lanzado, lechada,
mortero, pasta o una combinacién de estos. Los términos «pasta», «mortero», «hormigony,
«concreto lanzado» y «lechada» son términos conocidos en la técnica. Las pastas son
mezclas que comprenden un aglutinante de cemento hidratable, usualmente cemento
Portland, cemento de albaiileria o cemento de mortero. Los morteros son pastas que incluyen
adicionalmente agregados finos, por ejemplo, arena. El hormigdn es un mortero que incluye
adicionalmente un agregado grueso, por ejemplo, grava molida o piedra. El concreto lanzado
es hormigdn (o, a veces, mortero) que se transporta a través de una manguera y se proyecta
por medios neumaticos a alta velocidad sobre una superficie. La lechada es una forma
particularmente fluida de hormigdn utilizada para llenar huecos. Las composiciones de
cemento se pueden forman mezclando las cantidades necesarias de determinados
componentes, por ejemplo, un cemento hidratable, agua y agregado fino y/o grueso, para

producir la composicidon de cemento particular. Las expresiones «composicion de cemento
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fresca» o «composicion de cemento liquida» indican composiciones de cemento antes del

endurecimiento, particularmente antes de la solidificacion.

El recubrimiento funcional que recubre al menos una parte de al menos una de las superficies
superiores e inferiores principales de las primeras y/o segundas partes laterales y el perfil del
elemento de sellado pueden conectarse directa o indirectamente entre si, preferentemente se
unen entre si a través de sus superficies opuestas. Se entiende que la expresion «unidos
directamente» se refiere, en el contexto de la presente invencién, a que no hay una capa o
sustancia adicional entre las capas, y a que las superficies opuestas de las capas se unen
directamente entre si o se adhieren entre si. En el area de transicion entre las dos capas, los
materiales de las capas también pueden presentarse mezclados entre si. Las superficies
opuestas del recubrimiento funcional y el perfil del elemento de sellado pueden unirse
directamente entre si, por ejemplo, mediante unién térmica o indirectamente mediante una
capa de conexion, tal como una capa de adhesivo o una capa de un material termoplastico, o

una combinacioén de estos.

De acuerdo con una o mas modalidades, las extremidades de las partes laterales terminan en
una protuberancia en forma de bulbo, que actia como medio de anclaje adicional para el
elemento de sellado instalado en una estructura de hormigon. El tamafio de las
protuberancias en forma de bulbo no esta particularmente limitado. Puede ser ventajoso que
tengan un diametro que exceda al menos en 100 %, preferentemente al menos en 150 %,
mas preferentemente al menos en 200 % el espesor de la parte lateral respectiva.
Preferentemente, las protuberancias en forma de bulbo tienen un nucleo sélido compuesto por

el mismo material que el perfil del elemento de sellado.

De acuerdo con una o mas modalidades, las primeras y segundas partes laterales estan
sustancialmente libres de formaciones de union, tales como rebordes salientes, aletas de
otras formaciones de unidén que se extienden en un sentido perpendicular al plano del
elemento de sellado y con una altura, que exceda significativamente el espesor de las partes
laterales. Se entiende que la expresion «excede significativamente» se refiere a que la altura

de una formacién de unién excede al menos en 75 %, preferentemente al menos en 100 %,
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mas preferentemente al menos en 150 % el espesor de la parte lateral respectiva. Estos tipos
de formaciones de unidon se usan comunmente en los bandas de impermeabilizacidon
innovadores para anclar las partes laterales a las estructuras de hormigén. Sin embargo, la
presencia de otros tipos de formaciones de unidbn con una altura, que no excede
significativamente el espesor de las partes laterales es completamente posible si bien no se

prefiere necesariamente.

De acuerdo con una o mas modalidades, las primeras y segundas partes laterales se
encuentran en forma de elementos planos. El término «plano» indica, en el presente
documento, elementos similares a laminas con una longitud y ancho al menos 10 veces,
preferentemente al menos 25 veces, mas preferentemente al menos 50 veces, superior al
espesor del elemento. Ademas, se entiende que el término «plano» se refiere a que la
superficie del elemento es relativamente lisa, es decir, el elemento esta basicamente libre de
rebordes salientes, aletas y otras formaciones de unidn, que se usan comunmente en los
bandas de impermeabilizacion innovadores para anclar las bridas laterales a las estructuras

de hormigodn.

De acuerdo con una o mas modalidades, al menos una de las superficies superiores e
inferiores principales de las primeras y segundas partes laterales del perfil se recubre al
menos parcialmente con el recubrimiento funcional. Por ejemplo, puede ser preferible que las
superficies superiores principales de las primeras y segundas partes laterales se recubran al
menos parcialmente con el recubrimiento funcional, donde ninguna de las superficies
inferiores principales de las primeras y segundas partes laterales se recubre con el
recubrimiento funcional, o viceversa. Los elementos de sellado de acuerdo con estas
modalidades son especialmente adecuados para su uso como bandas de impermeabilizacion
externos, que se instalan en una junta de hormigdén de manera que solamente una de las
superficies superiores e inferiores principales de las partes laterales se una a la superficie de

la estructura de hormigodn.

También puede ser preferible que sustancialmente toda el area de al menos una de las

superficies superiores e inferiores principales de las primeras y segundas partes laterales se
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recubra con el recubrimiento funcional. Por ejemplo, puede ser preferible que al menos el 70
%, mas preferentemente al menos el 80 %, mas preferentemente al menos el 90 % de toda el
area de superficie de al menos una de las superficies superiores e inferiores principales de las
primeras y segundas partes laterales, respectivamente, se recubra con el recubrimiento
funcional. Ademas, puede ser preferible que sustancialmente toda el area, tal como al menos
el 70 %, mas preferentemente al menos el 80 %, mas preferentemente al menos el 90 % de
las superficies superiores principales de las primeras y segundas partes laterales,
respectivamente, se recubran con el recubrimiento funcional, donde ninguna de las superficies
inferiores principales de las primeras y segundas partes laterales se recubre con el

recubrimiento funcional, o viceversa.

De acuerdo con una o mas modalidades adicionales, las superficies superiores e inferiores
principales de las primeras y segundas partes laterales se recubren al menos parcialmente
con un recubrimiento funcional. Los elementos de sellado de acuerdo con estas modalidades
son especialmente adecuados para su uso como bandas de impermeabilizacidn internos, que
se instalan dentro de una junta de hormigdbn de manera que las superficies superiores e
inferiores principales de las partes laterales se unan a la superficie de la estructura de
hormigén. Ademas, en este caso puede ser preferible que sustancialmente toda el area de las
superficies superiores e inferiores principales de las primeras y segundas partes laterales se
recubra con el recubrimiento funcional. Por ejemplo, puede ser preferible que al menos el 70
%, mas preferentemente al menos el 80 %, mas preferentemente al menos el 90 % de toda el
area de superficie de las superficies superiores e inferiores principales de las primeras y

segundas partes laterales, respectivamente, se recubra con el recubrimiento funcional.

De acuerdo con una o mas modalidades, la parte central del perfil se encuentra en forma de
un elemento plano con superficies superiores e inferiores principales. Los elementos de
sellado de acuerdo con estas modalidades pueden ser mas adecuados para sellar juntas de
construccion y contraccidn que para sellar juntas de expansion. En estas modalidades, puede
ser preferible que el perfil tenga un espesor uniforme a lo largo de toda la longitud del
elemento de sellado, es decir, las primeras y segundas partes Ilaterales tienen

sustancialmente el mismo espesor que la parte central. Sin embargo, es igualmente posible
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que la parte central tenga un espesor diferente que las partes laterales.

De acuerdo con una o mas modalidades, la parte central del perfil se encuentra en forma de
un elemento plano con superficies superiores e inferiores principales, ninguna de las cuales se
recubre con el recubrimiento funcional. En estas modalidades, también puede ser preferible
que el perfil tenga un espesor uniforme a lo largo de toda la longitud del elemento de sellado,
es decir, las primeras y segundas partes laterales tienen sustancialmente el mismo espesor
que la parte central. Sin embargo, es igualmente posible que la parte central tenga un espesor
diferente que las partes laterales.

De acuerdo con una o mas modalidades, la parte central del perfil se encuentra en forma de
un elemento de expansion. Los elementos de sellado de acuerdo con estas modalidades son
particularmente adecuados para sellar juntas de expansion. El tipo de elemento de expansion
no es particularmente limitado, sino que deberia permitir la adaptacion de la expansion y
contraccion de la junta provocadas por movimientos laterales y/o transversales de las
secciones de hormigon fundidas. El elemento de expansién puede estar compuesto por el

mismo material o uno distinto que las primeras y segundas partes laterales del perfil.

Preferentemente, el elemento de expansién tiene una mayor capacidad elastica que las
primeras y segundas partes laterales. Se entiende que la expresidon «mayor capacidad
elastica» se refiere a que el elemento presenta un mayor intervalo de deformacion elastica, es
decir, el elemento se puede someter a una mayor cantidad de estiramiento mientras que aun

puede recuperar su forma original.

De acuerdo con una o mas modalidades, la parte central se encuentra en forma de un
elemento de expansion, que esta configurado de manera que sea capaz de estirarse en
direccién lateral y/o transversal mas alla de la capacidad elastica normal del material del cual
estd compuesto. Este tipo de elemento de expansion puede encontrarse en cualquier forma
adecuada, tal como en forma de un perfil hueco con una seccion transversal cerrada o abierta,
tal como una seccidn transversal en forma de arco, fuelle o bucle. Estos tipos de elementos de
expansion permiten un mayor intervalo de movimiento en sentido transversal, lateral o de

cizallamiento que un elemento plano compuesto por el mismo material. Estos también
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permiten una mayor cantidad de movimiento sin estirar de manera excesiva el material.

De acuerdo con una o mas modalidades, el elemento de expansion se encuentra en forma de
un perfil hueco con una seccion transversal cerrada y superficies internas y externas
principales. Estos tipos de elementos de expansién se conocen comunmente como «bulbos
centrales». El tipo de seccidén transversal cerrada del perfil hueco no es particularmente
limitado. Puede ser preferible, por ejemplo, que el perfil hueco tenga una seccion transversal
con forma circular, oval, hexagonal, pentagonal, cuadrada o triangular. Las superficies
internas y externas principales del elemento de expansion y el recubrimiento funcional pueden
unirse directa o indirectamente entre si. En estas modalidades, puede ser preferible que al
menos la superficie interna principal del elemento de expansion no esté recubierta con el

recubrimiento funcional.

En lugar de un bulbo central, el elemento de expansion también puede presentar la forma de
un perfil hueco con una seccidn transversal abierta. De acuerdo con una o0 mas modalidades,
el elemento de expansion se encuentra en forma de un perfil hueco con una seccion
transversal abierta y superficies superiores e inferiores principales. Estos tipos de secciones
transversales pueden ser preferidos, por ejemplo, para permitir un proceso de produccién
simplificado del elemento de sellado. El tipo de seccién transversal abierta del perfil hueco no
es particularmente limitado. Por ejemplo, puede ser preferible que el perfil hueco tenga una
seccion transversal en forma de U, V, Z o W o una seccion transversal en forma de bucle,
arco o fuelle. En estas modalidades, puede ser preferible que al menos una de las superficies
superiores e inferiores principales del elemento de expansién esté al menos parcialmente
recubierta con el recubrimiento funcional. Las superficies superiores e inferiores principales
del elemento de expansion y el recubrimiento funcional pueden unirse directa o indirectamente
entre si. De acuerdo con una o mas modalidades, las superficies superiores e inferiores
principales del elemento de expansion se recubren al menos parcialmente con el

recubrimiento funcional.

La composicion del perfil del elemento de sellado no esta particularmente limitada. Sin

embargo, el material del perfil se deberia seleccionar de manera que el elemento de sellado
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cumpla con los requisitos generales para los bandas de impermeabilizacion usados para sellar
las juntas de expansion, contraccion o construccidon en estructuras de hormigon. Por ejemplo,
puede ser preferible que el material del perfil se seleccione de manera que el elemento de
sellado cumpla, dependiendo del rango de aplicacion, con los requisitos definidos en los
siguientes estandares: DIN 18541, BS 903, BS 2571, CRD-C 572-74, ASTM D 412-75 y
ASTM D 638.

Preferentemente, el perfil del elemento de sellado esta compuesto por una primera

composicién que comprende al menos un polimero termoplastico P1.

Puede ser preferible que al menos un polimero termoplastico P1 esté presente en la primera
composicién en una cantidad de al menos 15 % en peso, mas preferentemente al menos 25
% en peso, mas preferentemente al menos 35 % en peso en funcion del peso total de la
primera composicion. De acuerdo con una o mas modalidades, al menos un polimero
termoplastico P1 esta presente en la primera composicion en una cantidad de al menos 50 %
en peso, preferentemente al menos 60 % en peso, mas preferentemente al menos 70 % en
peso, mas preferentemente al menos 85 % en peso en funcidén del peso total de la primera

composicion.

De acuerdo con una o mas modalidades, al menos un polimero termoplastico P1 se
selecciona del grupo que consiste en copolimeros de etilen vinil acetato (EVA), copolimeros
del éster etilen acrilico, copolimeros de etilen a-olefina, copolimeros de etilen propileno,
polipropileno (PP), polietileno (PE), polivinilcloruro (PVC), polietilen tereftalato (PET),
poliestireno (PS), poliamidas (PA), polietileno clorosulfonado (CSPE), caucho etileno propileno
dieno (EPDM) y poliisobutileno (PIB).

El perfil puede comprender, ademas de al menos un polimero termoplastico P1, componentes
auxiliares, por ejemplo, estabilizadores UV y térmicos, antioxidantes, plastificantes,
retardantes de llama, rellenos, tintes, pigmentos tales como diéxido de titanio y negro de
carbon, agentes apelmazantes, agentes antiestaticos, modificadores del impacto, biocidas y

auxiliares de procesamiento, tales como lubricantes, agentes de deslizamiento, agentes
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antibloqueo y auxiliares de desanidado. La cantidad total de los componentes auxiliares
preferentemente no es superior a 35 % en peso, mas preferentemente no es superior a 25 %
en peso, mas preferentemente no es superior a 15 % en peso, en funcién del peso total de la

primera composicion.

La composicion del recubrimiento funcional no se limita particularmente en la presente
invencion. Cualquier tipo de recubrimiento funcional, que funciona para unirse con una
composicién de cemento fresca fundida contra esta y que se deja endurecer es, en principio,
adecuado. Los recubrimientos funcionales adecuados que se usaran en la presente invencion
se describen, por ejemplo, en EP 1 193283 B1, WO 2014/029763 A1, WO 2011/033122 A1y
WO02017/108843 A1.

De acuerdo con una o mas modalidades, el recubrimiento funcional comprende:

- Un primer adhesivo y un mediador de contacto o

- Al menos un polimero termoplastico P2 y al menos un relleno particulado sélido F, donde las
particulas de al menos un relleno particulado sélido F se distribuyen a través de todo el

volumen del recubrimiento funcional, o

- Al menos un polimero termoplastico P3, que cambia su consistencia bajo la influencia de un

medio muy alcalino y un segundo adhesivo.

De acuerdo con una o mas modalidades, el recubrimiento funcional comprende un primer
adhesivo y un mediador de contacto. Puede ser preferible que el mediador de contacto se una
de forma adhesiva al perfil con el primer adhesivo. Se entiende que la expresion «une de
forma adhesiva» se refiere a la union mediante la formaciéon de un enlace mecanico entre los
sustratos. La formacion del enlace mecanico se puede basar en procesos de absorcion en la
superficie, unidén quimica, difusion, atraccion electrostatica o encastre mecanico. Por lo tanto,
por ejemplo, se considera que un componente termoplastico fundido, que penetra en estado

fundido en los poros o espacios de un sustrato y luego se solidifica y, por ende, se ancla con o
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en el sustrato, esta «unido de forma adhesiva».

De acuerdo con una o mas modalidades, el primer adhesivo es un adhesivo sensible a la
presidn (PSA, por sus siglas en inglés) o un adhesivo termofusible. Se entiende que la
expresion «adhesivo sensible a la presién» también incluye adhesivos termofusibles (HM-

PSA, por sus siglas en inglés) sensibles a la presion.

Los adhesivos sensibles a la presion adecuados incluyen composiciones basadas en
polimeros acrilicos, copolimeros de bloque de estireno, poliolefinas amorfas (APO, por sus
siglas en inglés), poli-alfa-olefinas amorfas (APAO, por sus siglas en inglés), polimeros de
viniléter, bitumen, elastbmeros tales como, por ejemplo, caucho de butilo, etilen vinil acetato,
caucho natural, caucho de nitrilo, caucho de silicona y caucho de etileno-propileno-dieno.
Ademas de los polimeros mencionados anteriormente, las composiciones adhesivas sensibles
a la presion adecuadas comprenden comunmente uno o mas constituyentes adicionales que
incluyen, por ejemplo, resinas adherentes, ceras y plastificantes, asi como uno o mas aditivos
tales como, por ejemplo, agentes de absorcion de luz UV, estabilizadores UV y térmicos,

iluminadores 6pticos, pigmentos, tintes y desecantes.

De acuerdo con una modalidad, el primer adhesivo es un adhesivo sensible a la presion
basado en copolimero de bloque de estireno o adhesivo termofusible sensible a la presion
basado en copolimero de bloque de estireno que comprende al menos un copolimero de

bloque de estireno.

Los copolimeros de bloque de estireno adecuados incluyen copolimeros de bloque del tipo
SXS, en cada uno de los cuales S indica un bloque de estireno (o poliestireno) no
elastomérico y X indica un bloque de a-olefina elastomérico, que puede ser polibutadieno,
poliisopreno, poliisopreno-polibutadieno, poliisopreno (polietileno-propileno) completa o
parcialmente hidrogenado, polibutadieno (polietileno-butileno) completa o parcialmente
hidrogenado. El bloque de a-olefina elastomérico preferentemente tiene una temperatura de
transicion vitrea en el intervalo de -55 °C a -35 °C. El bloque de a-olefina elastomérico

también puede ser un bloque de a-olefina quimicamente modificado. Los bloques de a-olefina
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quimicamente modificados particularmente adecuados incluyen, por ejemplo, bloques de a-
olefina injertados con acido maleico y particularmente bloques de etileno-butileno injertados

con acido maleico.

Preferentemente, al menos un copolimero de bloque de estireno se selecciona del grupo que
consiste en copolimeros de bloque de SBS, SIS, SIBS, SEBS y SEPS. Estos pueden tener
una estructura lineal, radial, de dibloque, tribloque o estrella, donde se prefiere la estructura
lineal. Los copolimeros de bloque de estireno adecuados del tipo SXS incluyen copolimeros
de bloque en funcion de los bloques medios X saturados o insaturados. Los copolimeros de
bloque de estireno hidrogenados también son adecuados. Al menos un copolimero de bloque
de estireno puede estar presente en el adhesivo sensible a la presidon en una cantidad de 5 —
60 % en peso, mas preferentemente 10 — 55 % en peso, mas preferentemente 20 — 50 % en

peso, en funcion del peso total del adhesivo.

El adhesivo sensible a la presiéon preferentemente comprende, ademas, al menos una resina
adherente. La expresion «resina adherente» indica, en el presente documento, resinas que en
general potencian la adhesidon y/o adherencia de una composicién adhesiva. El término
«adherencia» indica, en el presente documento, la propiedad de pegajosidad o adherencia de
una sustancia mediante simple contacto. La adherencia se puede medir, por ejemplo, como
adherencia en bucle. Las resinas adherentes preferidas son adherentes a una temperatura de
25 °C.

Las resinas adherentes adecuadas incluyen resinas sintéticas, resinas naturales y resinas
naturales quimicamente modificadas. Al menos una resina adherente puede estar presente en
el adhesivo sensible a la presion en una cantidad de 5 — 60 % en peso, preferentemente 10 —
55 % en peso, mas preferentemente 20 — 50 % en peso, en funcion del peso total del

adhesivo.

De acuerdo con una o mas modalidades adicionales, el primer adhesivo es un adhesivo
bituminoso sensible a la presion. Dichos adhesivos bituminosos son conocidos por un experto

en la técnica. Estos son adhesivos sensibles a la presién que comprenden bitumen modificado
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con polimeros y aditivos tales como aceites de procesamiento y rellenos. Los aceites de
procesamiento adecuados incluyen, por ejemplo, aceites minerales, aceites sintéticos y
parafinas. La expresion «aceite mineral» se refiere a cualquier liquido hidrocarburo de
viscosidad lubricante (es decir, una viscosidad cinematica a 100 °C de 1 ¢St o mas) derivado
de petréleo crudo y sometido a una o mas etapas de refinado y/o hidroprocesamiento, tales
como fraccionamiento, hidrocraqueo, desparafinado, isomerizacion e hidroacabado, para
purificar y modificar quimicamente los componentes para lograr un conjunto final de
propiedades. Estos pueden estar caracterizados como «parafinicos», «nafténicos» o
«aromaticos», en funcion del contenido relativo de los restos parafinicos, nafténicos o
aromaticos que se encuentran alli. Dichos adhesivos bituminosos se pueden preparar al fundir

bitumen y mezclar los otros ingredientes en la masa de bitumen fundida.

El componente de bitumen contenido en el adhesivo bituminoso sensible a la presion se
modifica comunmente con uno 0 mas componentes poliméricos para mejorar las propiedades
mecanicas del adhesivo. Los polimeros tipicos utilizados en adhesivos bituminosos incluyen
polipropilenos atacticos (APP), poliolefinas amorfas (APO), copolimeros de bloque de
estireno, en particular, SIS, SBS y SEBS, asi como cauchos, en particular, caucho de
estireno-butadieno (SBR), EPDM, poliisopreno, polibutadieno, caucho natural, caucho de
policloropreno, caucho de etileno-propileno, alfa olefina de etileno, cauchos de nitrilo y caucho
acrilico. La expresion «poliolefina amorfa» se refiere a una poliolefina con un grado de
cristalinidad inferior a 30 % medido mediante calorimetria diferencial de barrido (DSC)
realizada de acuerdo con el estandar ISO 11357. Las poliolefinas amorfas adecuadas
incluyen, por ejemplo, homopolimeros de propileno o copolimeros de propileno con uno o mas
comonomeros de a-olefina, tales como, por ejemplo, etileno, 1-buteno, 1-hexeno, 1-octeno y

1-deceno.

De acuerdo con una o mas modalidades, el adhesivo bituminoso sensible a la presion
comprende 20 — 90 % en peso, preferentemente 35 — 85 % en peso de bitumeny 5 — 30 % en
peso, preferentemente 10 — 25 % en peso de al menos un caucho, y 0 — 40 % en peso,
preferentemente 0 — 35 % en peso de al menos un aceite de procesamiento, preferentemente

al menos un aceite mineral. El adhesivo bituminoso sensible a la presién puede comprender,
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ademas, no mas de 50 % en peso, preferentemente no mas de 40 % en peso, de al menos un
relleno inorganico, preferentemente un relleno inorganico que se selecciona del grupo que

consiste en silice, carbonato de calcio, talco o arcilla.

De acuerdo con una o mas modalidades, el primer adhesivo es un adhesivo termofusible. Los
adhesivos termofusibles son adhesivos sin solventes, que son sélidos a temperatura ambiente
y que se aplican al sustrato para unirse en forma de una fusion. Después de enfriarse, el
adhesivo se solidifica y forma un enlace adhesivo con el sustrato a través de union fisica y/o
quimica. Los adhesivos termofusibles adecuados incluyen, por ejemplo, adhesivos
termofusibles a base de poliolefina, en particular, aquellos a base de poliolefinas amorfas
(APO) y poli-alfa-olefinas amorfas (APAQO) y adhesivos termofusibles a base de poliuretano.
Estos tipos de adhesivos termofusibles son conocidos por un experto en la técnica. Estos
contienen comunmente, ademas del principal componente polimérico, resinas de hidrocarburo
y/o ceras de poliolefina. Los adhesivos termofusibles adecuados que se usaran como el
primer adhesivo se describen, por ejemplo, en, WO 2011/023768 A1, WO 2016/139345 A1y
WO 2017/174522 A1.

De acuerdo con una o mas modalidades, el primer adhesivo es un adhesivo termofusible con
un punto de ablandamiento determinado mediante medicidn de anillo y bola realizada de
acuerdo con el estandar DIN EN 1238 de 50 — 190 °C, preferentemente 60 — 150 °C, mas
preferentemente 70 — 120 °C.

De acuerdo con una o mas modalidades, el mediador de contacto es una capa de material de
fibra. La expresion «material de fibra» indica, en el presente documento, materiales
compuestos por fibras. Las fibras adecuadas que se usaran en la lamina de soporte pueden
comprender o consistir en materiales organicos, inorganicos u organicos sintéticos o cualquier
combinacion de estos. Las fibras organicas adecuadas incluyen, por ejemplo, fibras de
celulosa, fibras de algodoén vy fibras de proteina. Las fibras organicas sintéticas adecuadas
incluyen, por ejemplo, fibras compuestas por poliéster, homopolimeros y copolimeros de
etileno y/o propileno, viscosa, nildon y poliamidas. Los materiales de fibras compuestos por

fibras inorganicas también son adecuados, en particular, aquellos compuestos por fibras
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minerales, tales como fibras de vidrio, fibras de aramida, fibras de wollastonita y fibras de
carbén. También se pueden usar fibras inorganicas, cuya superficie fue tratada, por ejemplo,
con silanos. El material de fibra puede comprender fibras cortas, fibras largas, fibras hiladas
(hilos) o filamentos. Ademas, las fibras pueden ser fibras alineadas o estiradas. También
puede ser ventajoso utilizar una combinacion de distintos tipos de fibras, tanto en términos de

geometria como de composicion.

Los materiales de fibras adecuados que se usaran como mediadores de contacto incluyen

telas no tejidas, telas tejidas y mallas no tejidas.

La expresion «tela no tejida» indica, en el presente documento, materiales compuestos por
fibras, que se unen entre si mediante el uso de medios quimicos, mecanicos o térmicos, y que
no estan tejidas ni entrelazadas. Las telas no tejidas se pueden producir, por ejemplo,
mediante el uso de un proceso de cardado o punzonado con aguja, en el cual las fibras se
entrelazan por medios mecanicos para obtener la tela no tejida. En la unidn quimica, se usan
aglutinantes quimicos, tales como materiales adhesivos, para mantener unidas las fibras en
una tela no tejida.

La expresion «malla no tejida» indica, en el presente documento, productos no tejidos tipo red
compuestos por hilos, que se superponen unos sobre otros y se unen por medios quimicos
entre si. Los materiales tipicos para mallas no tejidas incluyen metales, fibra de vidrio y

plasticos, en particular, poliéster, polipropileno, polietileno y tereftalato de polietileno (PET).

Las capas particularmente adecuadas de material de fibra que se usaran como mediadores de
contacto incluyen capas de telas no tejidas compuestas por fibras organicas o inorganicas
sintéticas, donde las fibras organicas sintéticas se seleccionan preferentemente del grupo que
consiste en fibras de poliéster, fibras de polipropileno, fibras de polietileno, fibras de nilén y

fibras de poliamida.

De acuerdo con una o mas modalidades adicionales, el mediador de contacto comprende o
estd compuesto por particulas inorganicas recubiertas como una capa individual sobre una

capa del primer adhesivo. En estas modalidades, alguna parte de las particulas inorganicas
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que forman la capa individual puede estar completamente insertada en la capa del primer
adhesivo, mientras que la mayor parte de las particulas estan solamente insertadas
parcialmente en la capa del primer adhesivo. Las particulas inorganicas que estan
parcialmente insertadas en la capa del primer adhesivo también estan parcialmente expuestas
y, por lo tanto, pueden entrar en contacto con una composiciéon de cemento fresca fundida
contra el recubrimiento funcional. Esto puede contribuir a la capacidad del recubrimiento
funcional de formar un enlace permanente con las composiciones de cemento frescas

después del endurecimiento.

Las particulas inorganicas adecuadas que se usaran para el mediador de contacto incluyen,
en particular, particulas aglutinantes minerales. La expresion «aglutinante mineral» indica, en
el presente documento, aglutinantes que, en presencia de agua, reaccionan en una reaccion
de hidratacion en la formacién de hidratos sélidos o fases hidrato. En particular, la expresion
«aglutinante mineral» se refiere, en el presente documento, a aglutinantes minerales no
hidratados, es decir, aglutinantes minerales, que no han reaccionado en una reaccion de
hidratacion y/o que son capaces de experimentar una reaccion de hidratacion en presencia de
agua. Los aglutinantes minerales adecuados incluyen aglutinantes hidraulicos, no hidraulicos,

hidraulicos latentes y puzolanicos.

La expresion «aglutinante hidraulico» indica, en el presente documento, sustancias que se
endurecen como resultado de reacciones quimicas con el agua («reacciones de hidratacién»)
y producen hidratos que no son solubles en agua. En particular, las reacciones de hidratacién
del aglutinante hidraulico se realizan basicamente de manera independiente del contenido de
agua. Esto significa que los aglutinantes hidraulicos pueden endurecerse y conservar su
potencia incluso cuando se exponen al agua, por ejemplo, en condiciones subacuaticas o de
humedad elevada. Ejemplos de aglutinantes hidraulicos incluyen, cemento, clinker de
cemento y cal hidraulica. Por el contrario, «aglutinantes no hidraulicos», tal como cal apagada
al aire (cal no hidraulica) y yeso, son al menos parcialmente solubles en agua y deben

mantenerse secos para conservar su potencia.

El término «yeso» indica, en el presente documento, cualquier forma conocida de yeso, en
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particular, sulfato calcico deshidratado, sulfato calcico a-hemihidrato, sulfato calcico B-

hemihidrato o sulfato calcico anhidrita o mezclas de estos.

La expresion «aglutinante hidraulico latente» indica, en el presente documento, aditivos de
hormigon de tipo Il particulares con caracter hidraulico latente de acuerdo con DIN EN 206-
1:2000. Estos materiales son aluminosilicatos de calcio que no pueden endurecerse
directamente o que se endurecen 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 fomentan la disolucion de
especies idnicas y la formacion de fases de aluminosilicato calcico hidratado. Ejemplos de

aglutinantes hidraulicos latentes incluyen escoria de alto horno granulada.

La expresion «aglutinantes puzolanicos» indica, en el presente documento, en particular,
aditivos de hormigdn de tipo Il con caracter puzolanico de acuerdo con DIN EN 206-1:2000.
Estos materiales son compuestos siliceos o de aluminosilicato que reaccionan con agua e
hidroxido de calcio para formar hidrato de silicato de calcio o fases de aluminosilicato calcico
hidratado. Los aglutinantes puzolanicos incluyen puzolanas naturales tales como toba

volcanica y puzolanas artificiales, tales como ceniza volante y humo de silice.

Las particulas inorganicas se encuentran preferentemente en forma de particulas finamente
divididas. La expresidon «particulas finamente divididas» se refiere a particulas cuyo tamafio
de particula medio dsg no supera los 500 um. La expresion tamafio de particula medio dsg se
refiere a un tamafo de particula por debajo del cual el 50 % de todas las particulas en
volumen son mas pequefias que el valor dsy. Preferentemente, el tamafio de particula total de
las particulas inorganicas (de al menos 98 % de las particulas) es inferior a 250 ym, mas

preferentemente inferior a 200 um, incluso mas preferentemente inferior a 100 pm.

De acuerdo con una o mas modalidades, las particulas inorganicas comprenden o estan

compuestas por particulas de cemento o particulas de clinker de cemento Portland.

El cemento puede ser cualquier cemento convencional, por ejemplo, uno de acuerdo con los
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cinco tipos principales de cemento de acuerdo con DIN EN 197-1: a saber, cemento Portland
(CEM I), cementos compuestos Portland (CEM Il), cemento de horno alto (CEM IIl), cemento
de puzolana (CEM IV) y cemento compuesto (CEM V). Estos tipos principales de cemento se
subdividen, dependiendo de la cantidad que se agregue, en 27 tipos adicionales de cemento,
que son conocidos por el experto en la técnica y se enumeran en DIN EN 197-1. Obviamente,
también son adecuados los demas cementos que se producen de acuerdo con otro estandar,
por ejemplo, de acuerdo con el estandar ASTM o el estandar de la India. En la medida en que
se haga referencia en la presente a tipos de cemento de acuerdo con el estandar DIN, esto
obviamente también se refiere a las composiciones de cemento correspondientes que se

producen de acuerdo con otro estandar de cemento.

De acuerdo con una o mas modalidades adicionales, el mediador de contacto es una capa
producida a partir de una dispersion acuosa de al menos un polimero acrilico. La expresion
«polimero acrilico» se refiere, en el presente documento, a homopolimeros, copolimeros e
interpolimeros superiores de un mondmero acrilico con uno 0 mas mondmeros acrilicos
adicionales y/o con uno o mas mondmeros etilénicamente insaturados adicionales. La
expresion «mondmero acrilico» se refiere, en el presente documento, a (met)acrilatos, acido
(met)acrilico y a derivados de estos, por ejemplo, amidas de acido (met)acrilico o nitrilos de
acido (met)acrilico. Los polimeros acrilicos preferidos contienen al menos 30 % en peso, mas
preferentemente al menos 40 % en peso, mas preferentemente al menos 50 % en peso de
mondémeros acrilicos. La expresidbn «composicion acuosa» se refiere, en el presente
documento, a una composicion en la cual el agua es el medio de disolucion o solvente
principal. Preferentemente, la «composicién acuosa» se refiere a una composicion en la cual

el agua es el unico medio de disolucién o solvente.

Los polimeros acrilicos particularmente adecuados para la dispersion acuosa consisten en su
mayor parte en (met)acrilatos de alcoholes que contienen de 1 a 24 atomos de carbono. Los
polimeros acrilicos preferidos contienen, como unidades polimerizadas, al menos 25 % en
peso, mas preferentemente al menos 50 % en peso, mas preferentemente al menos 75 % en
peso de estos monémeros acrilicos. Los mondmeros etilénicamente insaturados adecuados

que se pueden usar como comonomeros con los mondmeros acrilicos incluyen, por ejemplo,
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ésteres vinilicos y ésteres alilicos de acidos carboxilicos que contienen entre 1y 20 atomos de
carbono, éteres vinilicos de alcoholes que contienen entre 1 y 8 atomos de carbono,
compuestos aromaticos de vinilo, en particular, estireno, haluros de vinilo, hidrocarburos no
aromaticos que contienen entre 2 y 8 atomos de carbono y al menos un enlace doble
olefinico, acidos mono- o di-carboxilicos a y B-insaturados que contienen entre 3 y 6 atomos

de carbono y derivados de estos (en particular, amidas, ésteres y sales).

Preferentemente, al menos un polimero acrilico tiene una temperatura de transicion vitrea (T,)
en el intervalo de -40 — 5 °C, mas preferentemente -40 — 0 °C. Las dispersiones acuosas
adecuadas de polimeros acrilicos estan comercialmente disponibles, por ejemplo, de BASF,
tal como Arconal® A200, Arconal® A323, Arconal® A378, Arconal® 380, Arconal® 5036,
Arconal® 5041, Arconal® 6767, Arconal® S 410, Arconal® S 559, Arconal® 5047, Acronal®
V275, Acronal® V278; de APP, tal como Airflex® EAF 60 y Airflex® EAF 67; de Clariant, tal
como Mowilith® DM 1340; de Rohm y Haas, tal como Primal® CA 162 y Primal® CA 172.

La dispersién acuosa de polimero puede comprender dos o mas polimeros acrilicos diferentes
con temperaturas de transicion vitrea diferentes y composiciones de monémeros diferentes.
Las dispersiones acuosas de polimero que comprenden dos o mas polimeros acrilicos
diferentes se pueden preparar mezclando dispersiones de polimero acrilico disponibles en el

mercado, tales como las descritas anteriormente.

La capa producida a partir de una dispersion acuosa de al menos un polimero acrilico puede
comprender, ademas, aditivos, tales como rellenos inorganicos, estabilizadores UV y térmicos,
absorbentes UV, antioxidantes, tensioactivos, tintes, pigmentos tales como diéxido de titanio y
negro de carbon, agentes antiestaticos, modificadores de impacto, biocidas, desespumantes,
agentes humectantes, agentes coalescentes y auxiliares de procesamiento tales como

lubricantes, agentes de deslizamiento, agentes antibloqueo y auxiliares de desanidado.

De acuerdo con una o mas modalidades adicionales, el recubrimiento funcional esta
compuesto por una segunda composicién que comprende al menos un polimero termoplastico

P2 y al menos un relleno particulado sélido F, donde las particulas de al menos un relleno
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particulado sdlido F se distribuyen a través de todo el volumen del recubrimiento funcional. Se
entiende que la expresion «distribuido a través del volumen» se refiere a que basicamente
todas las partes del recubrimiento funcional contienen particulas del relleno particulado soélido
F, pero no necesariamente implica que la distribucion de las particulas sea completamente

uniforme a través del recubrimiento funcional.

En modalidades donde el recubrimiento funcional estd compuesto por la segunda
composicidn, el recubrimiento funcional y el perfil del elemento de sellado pueden unirse
directa o indirectamente entre si a través de sus superficies opuestas. En particular, el
recubrimiento funcional puede unirse directa o indirectamente a las superficies superiores y/o
inferiores principales de las partes laterales y/o al menos parte de las superficies superiores
y/o inferiores principales o superficies internas y externas principales de la parte central, si
corresponde. El recubrimiento funcional y el perfil del elemento de sellado pueden unirse
directamente entre si, por ejemplo, mediante uniéon térmica o indirectamente, por ejemplo,
mediante una capa de conexion, tal como una capa de adhesivo 0 una capa de material

termoplastico, o una combinacién de estos.

De acuerdo con una o mas modalidades, el recubrimiento funcional esta compuesto por una
segunda composicion que comprende al menos un polimero termoplastico P2 y al menos un
relleno particulado solido F, donde las particulas de al menos un relleno particulado sélido F
se distribuyen a través de todo el volumen del recubrimiento funcional y donde el
recubrimiento funcional y el perfil del elemento de sellado se unen directamente entre si a

través de sus superficies opuestas.

De acuerdo con una o mas modalidades, el recubrimiento funcional estd compuesto por una
segunda composicion que comprende al menos un polimero termoplastico P2 y al menos un
relleno particulado solido F, donde las particulas de al menos un relleno particulado solido F
se distribuyen a través de todo el volumen del recubrimiento funcional y donde el
recubrimiento funcional y el perfil del elemento de sellado se unen indirectamente entre si a
través de sus superficies opuestas a través de una capa de adhesivo o una capa de material

termoplastico. Preferentemente, la capa del material termoplastico comprende al menos un
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polimero termoplastico P, que es miscible con al menos un polimero termoplastico P1
contenido en el perfil del elemento de sellado. Mas preferentemente, al menos un polimero
termoplastico P puede soldarse con al menos un polimero termoplastico P1. Que los
polimeros «puedan soldarse» entre si se refiere en la presente a que una capa termoplastica
compuesta por al menos un polimero termoplastico P puede unirse de forma homogénea
mediante soldadura por calor con otra capa termoplastica compuesta por al menos un

polimero termoplastico P1.

Preferentemente, la segunda composicion es una mezcla heterogénea de al menos dos fases
individuales, en particular, una fase de polimero termoplastico continua y una fase de relleno
sélido discontinua. La fase de polimero termoplastico continua comprende al menos un
polimero termoplastico P2 y, opcionalmente, uno o mas materiales poliméricos y/o aditivos
adicionales que se pueden mezclar o intercalar de manera suficiente con los polimeros
termoplasticos para constituir basicamente una unica «fase de polimero termoplastico». La
fase de polimero termoplastico esta caracterizada como que, en general, es capaz de formar
una fusion al calentarlo por encima de una temperatura determinada y luego resolidificarlo
cuando se enfria lo suficiente. Debido a la presencia de la fase termoplastica, los
recubrimientos funcionales de acuerdo con estas modalidades se pueden unir con otras capas
termoplasticas mediante soldadura por calor siempre que los polimeros termoplasticos en las

dos capas sean compatibles entre si.

La fase de relleno soélido discontinua comprende al menos un relleno particulado sélido F, que
puede estar presente en la segunda composicion como particulas individuales o como
agregados de una o mas particulas. Estos estan rodeados al menos parcialmente,
preferentemente completamente, por la fase termoplastica continua. En caso de que la
segunda composicion contenga uno o mas aglutinantes minerales, tal como cemento, es
esencial que estos no formen redes sodlidas interconectadas de aglutinantes minerales
hidratados. Puede ser preferible que el recubrimiento funcional esté basicamente libre, mas
preferentemente completamente libre, de redes sdlidas interconectadas de aglutinantes
minerales hidratados. Las particulas de al menos un relleno particulado sdlido F, en general,

no experimentaran un cambio de fase para formar una fusién. En su lugar, las particulas
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permaneceran como una fase solida discontinua individual interconectada a través y entre la

fase termoplastica continua.

Preferentemente, el recubrimiento funcional esta compuesto por una mezcla homogénea de la
segunda composicién. Una «mezcla homogénea» se refiere, en el presente documento, a
composiciones en las cuales los constituyentes individuales se distribuyen basicamente de
forma homogénea en la composicién. Una mezcla homogénea de la segunda composicion
que comprende al menos un polimero termoplastico P2 y al menos un relleno particulado
solido F se refiere, por lo tanto, a una composicion en la cual las particulas del componente
del relleno solido F se distribuyen de forma homogénea/uniforme en la fase continua
compuesta por el componente del polimero termoplastico P2. Para un experto en la técnica,
resulta evidente que dentro de dichas composiciones de mezcla homogénea puede haber
regiones formadas que tienen una concentracion levemente mayor de uno de los
componentes que otras regiones y que, en general, no se logra una distribucién 100 %
homogénea de todos los componentes. Dichas composiciones mezcladas con distribucion
«imperfecta» de constituyentes, sin embargo, también pretenden incluirse en la expresion

«composicion de mezcla homogénea» de acuerdo con la presente invencion.

Al menos un relleno particulado sélido F es preferentemente un relleno inorganico, mas
preferentemente, un relleno inorganico seleccionado del grupo que consiste en aglutinantes

minerales y rellenos minerales inertes.

La expresion «relleno mineral inerte» indica, en el presente documento, rellenos minerales
que, a diferencia de los aglutinantes minerales, no son reactivos, es decir, no experimentan
una reaccion de hidratacion en presencia de agua. Los rellenos minerales inertes adecuados
incluyen arena, granito, carbonato de calcio, arcilla, arcilla expandida, tierra diatomacea,
piedra pomez, mica, caolin, talco, dolomita, xonotlita, perlita, vermiculita, wollastonita, barita,
carbonato de magnesio, hidréxido de calcio, aluminatos de calcio, silice, silice ahumado, silice
fusionado, aerogeles, perlas de cristal, esferas de vidrio huecas, esferas ceramicas, bauxita,

hormigon pulverizado y zeolitas.
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El término «arena» indica, en el presente documento, sedimentos clasticos minerales (rocas
clasticas) que son conglomerados sueltos (sedimentos sueltos) de granos pequefios redondos
o angulares, que se separaron de la estructura original del grano durante la degradacion
mecanica y quimica y se transportaron a su punto de depdsito, dichos sedimentos tienen un
contenido de SiO, superior a 50 % en peso, en particular, superior a 75 % en peso,

particularmente, preferentemente superior a 85 % en peso.

Se entiende por carbonato de calcio como relleno mineral inerte, en el presente documento,
rellenos calciticos producidos a partir de tiza, piedra caliza o0 marmol mediante trituracién y/o

precipitacion.

La cantidad de al menos un polimero termoplastico P2 y la cantidad de al menos un relleno
particulado solido F en la segunda composicion no estan particularmente limitadas. Sin
embargo, el uso de grandes cantidades de rellenos particulados solidos genera comunmente
una mayor rigidez del recubrimiento funcional, que puede no ser deseable. Por lo tanto, puede
ser preferible que al menos un relleno particulado solido F esté presente en la segunda
composicién en una cantidad de no mas de 90 % en peso, mas preferentemente no mas de
80 % en peso, incluso mas preferentemente no mas de 75 % en peso, mas preferentemente
no mas de 65 % en peso, en funcion del peso total de la segunda composicién.

De acuerdo con una o mas modalidades, la segunda composicién comprende:

a) 10 — 90 % en peso, preferentemente 25 — 75 % en peso, mas preferentemente 35 — 65 %

en peso de al menos un polimero termoplastico P2 y

b) 10 — 90 % en peso, preferentemente 25 — 75 % en peso, mas preferentemente 35 — 65 %
en peso de al menos un relleno particulado sélido F, dichas proporciones se basan en el peso

total de la segunda composicion.

Al menos un relleno particulado sélido F se encuentra, preferentemente, en forma de
particulas finamente divididas. De acuerdo con una o mas modalidades, el tamafio de

particula medio dsg de al menos un relleno particulado sélido F es de 1.0 — 300.0 ym, mas
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preferentemente 1.5 — 250.0 ym, incluso mas preferentemente 2.0 — 200.0 uym, mas
preferentemente 2.0 — 100.0 ym. Puede ser preferible que menos de 40 % en peso, mas
preferentemente menos de 30 % en peso, incluso mas preferentemente menos de 20 % en
peso, mas preferentemente menos de 10 % en peso de las particulas de al menos un relleno
particulado solido F tenga un tamafio de particula inferior a 2.5 um y/o que menos de 40 % en
peso, mas preferentemente menos de 30 % en peso, incluso mas preferentemente menos de
20 % en peso, mas preferentemente menos de 10 % en peso de las particulas de al menos un

relleno particulado sélido F tenga un tamafio de particula superior a 100 um.

De acuerdo con una o mas modalidades, el tamafo de particula total del relleno particulado
solido F (de al menos 98 % de las particulas) es inferior a 250 um, mas preferentemente

inferior a 200 ym, incluso mas preferentemente inferior a 100 pm.

De acuerdo con una o mas modalidades, la segunda composicién comprende 10 — 90 % en
peso, preferentemente 25 — 75 % en peso, mas preferentemente 30 — 70 % en peso, mas
preferentemente 35 — 65 % en peso, en funcidn del peso total de la segunda composicién, de
al menos un aglutinante mineral seleccionado del grupo que consiste en aglutinantes

hidraulicos, no hidraulicos, hidraulicos latentes y puzolanicos.

En caso de que al menos un relleno particulado solido F contenido en la segunda composicion
comprenda o consista en uno o mas aglutinantes minerales, puede ser preferible que estos
aglutinantes minerales permanezcan en un estado sustancialmente no hidratado al menos
hasta que el recubrimiento funcional entre en contacto con una composicién que contiene
agua, tal como con una composicion de cemento fresca. En caso de que el recubrimiento
funcional contenga aglutinantes minerales hidratados, por ejemplo, si al menos un relleno
particulado sélido F contiene hormigon pulverizado, ademas, puede ser preferible que estos
no formen una red sdlida interconectada de aglutinantes minerales hidratados. La presencia
de dichas redes sodlidas de aglutinantes minerales hidratados en el recubrimiento funcional
podria reducir significativamente la flexibilidad del elemento de sellado, lo que puede ser
deseable. También se ha descubierto que los aglutinantes minerales contenidos en el

recubrimiento funcional comunmente permanecen en un estado sustancialmente no hidratado
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incluso si el elemento de sellado se encuentra almacenado durante varias semanas a

temperatura ambiente normal y humedad relativa de 50 %.

De acuerdo con una o mas modalidades, la segunda composicion comprende 10 — 90 % en
peso, preferentemente 25 — 75 % en peso, mas preferentemente 30 — 70 % en peso, mas
preferentemente 35 — 65 % en peso, en funcién del peso total de la segunda composicion, de
al menos un relleno mineral inerte que se selecciona del grupo que consiste en arena, granito,
carbonato de calcio, arcilla, arcilla expandida, tierra diatomacea, piedra pémez, mica, caolin,
talco, dolomita, xonotlita, perlita, vermiculita, wollastonita, barita, carbonato de magnesio,
hidroxido de calcio, aluminatos de calcio, silice, silice ahumado, silice fusionado, aerogeles,
perlas de cristal, esferas de vidrio huecas, esferas ceramicas, bauxita, hormigén pulverizado y

zeolitas.

De acuerdo con una o mas modalidades, la segunda composicién comprende 10 — 90 % en
peso, preferentemente 25 — 75 % en peso, mas preferentemente 30 — 70 % en peso, mas
preferentemente 35 — 65 % en peso, en funcidn del peso total de la segunda composicién, de

cemento o clinker de cemento Portland.

De acuerdo con una o mas modalidades, la segunda composicion comprende 1 — 60 % en
peso, preferentemente 2.5 — 55 % en peso, mas preferentemente 5 — 50 % en peso, mas
preferentemente 10 — 40 % en peso, de al menos un relleno mineral inerte que se selecciona
del grupo que consiste en arena, granito, carbonato de calcio, arcilla, arcilla expandida, tierra
diatomacea, piedra pomez, mica, caolin, talco, dolomita, xonotlita, perlita, vermiculita,
wollastonita, barita, carbonato de magnesio, hidréxido de calcio, aluminatos de calcio, silice,
silice ahumado, silice fusionado, aerogeles, perlas de cristal, esferas de vidrio huecas, esferas
ceramicas, bauxita, hormigén pulverizado y zeolitas, y 1 — 60 % en peso, preferentemente 2.5
— 55 % en peso, mas preferentemente 5 — 50 % en peso, mas preferentemente 10 — 40 % en
peso, de al menos un aglutinante mineral seleccionado del grupo que consiste en aglutinantes
hidraulicos, no hidraulicos, hidraulicos latentes y puzolanicos, preferentemente cemento o
clinker de cemento Portland, todas las proporciones se basan en el peso total de la segunda

composicion.
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En algunas modalidades en las cuales el recubrimiento funcional estd compuesto por la
segunda composicion, se prefiere que al menos un material termoplastico P2 sea miscible con
al menos un polimero termoplastico P1 contenido en el perfil del elemento de sellado. Mas
preferentemente, al menos un polimero termoplastico P2 puede soldarse con al menos un
polimero termoplastico P1. Que los polimeros «puedan soldarse» entre si se refiere en la
presente a que una capa termoplastica compuesta por al menos un polimero termoplastico P2
puede unirse de forma homogénea mediante soldadura por calor con otra capa termoplastica

compuesta por al menos un polimero termoplastico P1.

Los polimeros termoplasticos P2 adecuados pueden tener un punto de fusién (T,,), por
ejemplo, en el intervalo de 25 — 250 °C, preferentemente 55 — 225 °C, mas preferentemente
60 — 200 °C, mas preferentemente 65 - 150 °C. La temperatura de transicion vitrea (Tg) de al
menos un polimero termoplastico P2 se encuentra preferentemente por debajo de las
temperaturas que tienen lugar durante el uso del elemento de sellado. Por lo tanto, puede ser
ventajoso que la T4 de al menos un polimero termoplastico P2 esté por debajo de 0 °C, mas

preferentemente por debajo de -15 °C, mas preferentemente por debajo de -30 °C.

Al menos un polimero termoplastico P2 se selecciona preferentemente del grupo que consiste
en copolimeros de etilen vinila cetato (EVA), copolimeros del éster etilen acrilico, copolimeros
de etilen a-olefina, copolimeros de etilen propileno, polipropileno (PP), polietiieno (PE),
polivinilcloruro (PVC), polietilen tereftalato (PET), poliestireno (PS), poliamidas (PA),
polietileno clorosulfonado (CSPE), caucho etileno propileno dieno (EPDM) y poliisobutileno
(PIB). Ademas, puede ser preferible que al menos un polimero termoplastico P2 se seleccione
del grupo que consiste en polietileno de baja densidad, polietileno de baja densidad lineal,
polietileno de alta densidad, copolimero de etilen vinilacetato (EVA), copolimeros del éster

etilen acrilico, copolimeros de etilen a-olefina y copolimeros de etilen propileno

Puede ser preferible que la segunda composicion comprenda ademas al menos un
tensioactivo. El término «tensioactivo» se refiere, en el presente documento, a sustancias que

reducen la tension superficial, que son usualmente compuestos organicos que contienen
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grupos hidrofdbicos e hidrofilicos. En funcién de la carga del grupo hidrofilico, los
tensioactivos se clasifican como tensioactivos anidnicos, catidnicos, anfotéricos, no iénicos.
Se cree que la presencia de tensioactivos en el recubrimiento funcional disminuye la tensién
superficial del agua contenida en una composicion de cemento fresca, que potencia
adicionalmente la capacidad de la composicién de cemento fresca de humedecer la superficie
del recubrimiento funcional y de formar un enlace mecanico de encastre entre el elemento de

sellado y la composicion de cemento después del endurecimiento.

De acuerdo con una o mas modalidades, la segunda composicion comprende, ademas, al
menos un tensioactivo que se selecciona del grupo que consiste en tensioactivos aniénicos,

catiodnicos, anfotéricos, no idnicos y poliméricos.

Ejemplos de tensioactivos aniénicos adecuados incluyen tensioactivos que contienen grupos
carboxilato, sulfato, fosfato o sulfonato, tales como derivados de aminoacidos; sulfatos de
éteres de alcoholes grasos; sulfatos de alcoholes grasos; jabones; etoxilados de alquilfenol;

etoxilados de alcoholes grasos; alcanosulfonatos; olefinsulfonatos y alquilfosfatos.

Ejemplos de tensioactivos catidonicos adecuados incluyen compuestos de amonio o fosfonio
cuaternario, tales como, por ejemplo, sales de tetraalquilamonio, compuestos de N,N-
dialquilimidazolina, compuestos de dimetildistearilamonio, compuestos N-alquilpiridina y

cloruros de amonio.

Los tensioactivos anfotéricos (zwitteridnicos) tienen centros catidnicos y anioénicos unidos a la
misma molécula. Ejemplos de tensioactivos anfotéricos adecuados incluyen electrolitos

anfotéricos, tales como acido aminocarboxilico y betainas.

Ejemplos de tensioactivos no idnicos adecuados incluyen etoxilados, tales como, por ejemplo,
aductos etoxilados de alcoholes, tales como polioles de polioxialquileno; aminas; acidos
grasos; amidas de acidos grasos; alquilfenoles; etanolamidas; aminas grasas; polisiloxanos;
ésteres de acidos grasos; alquil o alquilfenil poliglicol éteres, tales como, por ejemplo,

poliglicol éteres de acidos grasos; alquilglicosidos; ésteres de azucar; ésteres de sorbitan;
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polisorbatos u 6xidos de trialquilamina; ésteres y amidas de &acidos poli(met)acrilicos con
polialquilenglicoles o aminopolialquilenglicoles, que como maximo pueden adherirse en un

extremo con grupos alquilo.

Los tensioactivos poliméricos se pueden dividir en dos grupos de compuestos. El primer grupo
incluye polimeros de peine o rastrillo, donde hay una cadena polimérica organica con grupos
hidrofébicos en intervalos regulares a lo largo de la cadena y grupos hidrofilicos en intervalos
aleatorios o regulares a lo largo de dicha cadena. El segundo grupo de tensioactivos
poliméricos incluye copolimeros de bloque, donde hay bloques de grupos hidrofébicos (B) y
bloques de grupos hidrofilicos (A) usualmente en configuracion A-B-A. Determinados
tensioactivos poliméricos como los tensioactivos de copolimero de etilen 6xido-propilen éxido

también se pueden clasificar como tensioactivos no idnicos.

Preferentemente, al menos un tensioactivo, si se usa, estd presente en la segunda
composicion en una cantidad de al menos 0.05 % en peso en funcién del peso total de la
segunda composicion. También puede ser preferible que al menos un tensioactivo, si se usa,
esté presente en la segunda composicion en una cantidad de 0.05 — 5.0 % en peso, mas
preferentemente 0.1 — 4.0 % en peso, incluso mas preferentemente 0.1 -3.0 % en peso, mas

preferentemente 0.25 -2.0 % en peso, en funcion del peso total de la segunda composicion.

Preferentemente, al menos un tensioactivo se selecciona del grupo que consiste en glicerol
monoestearatos, éteres de policarboxilato, polisiloxanos modificados con poliéter, siloxanos
de polialquilen 6xido, hidroxietil aminas, erucamidas, estearil estearamidas, alcanosulfonatos

de metal alcalino y sulfonatos de alquil arilo.

Ejemplos de monoestearatos de glicerol comercialmente disponibles adecuados incluyen

Dimodan HP (de Danisco).

Ejemplos de éteres de policarboxilato adecuados incluyen superplastificantes basados en éter
de policarboxilato (PCE), que estan compuestos por un copolimero de metoxi-polietilenglicol

(cadena lateral) injertado con copolimero de acido metacrilico (cadena principal). Los
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superplastificantes basados en éter de policarboxilato disponibles comercialmente adecuados
incluyen polimero Viscocrete® PC-2, polimero Viscocrete® RMC-2 y Cemerol® R-750 MC (de
Sika).

Ejemplos de polisiloxanos modificados con poliéter adecuados incluyen copolimeros de
poliéterpolisiloxano. Los polisiloxanos modificados con poliéter disponibles comercialmente

adecuados incluyen Tegostab B8870 (de Evonik).

Ejemplos de siloxanos de polialquilen 6xido disponibles comercialmente adecuados incluyen
Niax L-1500 (de Momentive).

Ejemplos de hidroxietii aminas adecuadas incluyen bis(2-hidroxietil) aminas, que estan

disponibles comercialmente como Armostat 300 (de Akzo Nobel).

Ejemplos de erucamidas y estearil estearamidas disponibles comercialmente adecuadas

incluyen Kemamide E180 y Kemamide S180 (de PMC Biogenix).

Ejemplos de alcanosulfonatos de metal alcalino adecuados incluyen alcanosulfonatos de
sodio, que estan disponibles comercialmente como Armostat 3002 (de Akzo Nobel) y Loxiol

93P (de Emery Oleochemicals).

Ejemplos de alquilarilsulfonatos disponibles comercialmente adecuados incluyen ZetaSphere
2300, 3100 y 3700 (de Airproducts).

De acuerdo con una o mas modalidades, la segunda composicion comprende al menos un
tensioactivo que se selecciona del grupo que consiste en monoestearatos de glicerol, éteres
de policarboxilato, polisiloxanos modificados con poliéter, siloxanos de polialquilen 6xido,
hidroxietil aminas, erucamidas, estearil estearamidas, alcanosulfonatos de metal alcalino y
sulfonatos de alquil arilo, donde al menos un tensioactivo esta presente en la segunda
composicién en una cantidad de 0.05 — 5.0 % en peso, preferentemente 0.1 — 4.0 % en peso,

mas preferentemente 0.1 -3.0 % en peso, mas preferentemente 0.25 -2.0 % en peso, en
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funcién del peso total de la segunda composicion.

La segunda composicién puede comprender, ademas de al menos un polimero termoplastico
P2, al menos un relleno particulado sdlido F, y al menos un tensioactivo, aditivos tales como
estabilizadores UV y térmicos, antioxidantes, plastificantes, retardantes de llama, tintes,
pigmentos tales como didéxido de titanio y negro de carbdn, agentes apelmazantes, agentes
antiestaticos, modificadores del impacto, biocidas y auxiliares de procesamiento, tales como

lubricantes, agentes de deslizamiento, agentes antibloqueo y auxiliares de desanidado.

De acuerdo con una o mas modalidades adicionales, el recubrimiento funcional comprende un
segundo adhesivo y al menos un polimero termoplastico P3, que cambia su consistencia bajo
la influencia de un medio muy alcalino. De acuerdo con una o mas modalidades, el segundo
adhesivo es un adhesivo sensible a la presién (PSA). Los adhesivos sensibles a la presion
adecuados que se usaran como el segundo adhesivo incluyen aquellos descritos

anteriormente adecuados como el primer adhesivo.

Se entiende que un medio muy alcalino tiene un pH de 9 a 14, preferentemente de 11 a 13. El
recubrimiento funcional que comprende al menos un polimero termoplastico P3 es
preferentemente inerte a soluciones acuosas con un valor de pH en el intervalo acido a
levemente basico (tal como la lluvia, por ejemplo). Cuando el recubrimiento funcional entra en
contacto con soluciones muy alcalinas, tal como una composicién de cemento fresca, tiene
lugar una reaccién quimica, que genera, por ejemplo, la disolucion de al menos un polimero

termoplastico P3 en la solucion muy alcalina.

Los polimeros termoplasticos que cambian su consistencia bajo la influencia de un medio muy
alcalino son conocidos por un experto en la técnica. Un ejemplo de dichos polimeros es
alcohol polivinilico, que se disuelve parcialmente bajo la influencia de un medio acuoso.
Dichos alcoholes vinilicos se usan, por ejemplo, para producir «bolsas solubles» para envasar
aditivos de hormigdn, dado que estas «bolsas solubles» pueden agregarse directamente a
mezclas de hormigdn. Otro ejemplo de polimeros que cambian su consistencia en condiciones

muy alcalinas es copoliéster, dado que la funcionalidad éster de estos polimeros se hidroliza
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en un medio muy alcalino, lo que hace que los polimeros se rompan. Un ejemplo adicional de
polimeros que cambian su consistencia bajo la influencia de un medio muy alcalino es el
polivinilacetato y copolimeros de este, dado que las unidades de vinilacetato dentro de los
polimeros se someten a hidrolisis en medio muy alcalino, y asi se convierten en alcoholes
polivinilicos. Estos son facilmente solubles en agua, para que el polimero se disuelva por

completo en el medio muy alcalino.

Los alcoholes polivinilicos particularmente adecuados incluyen aquellos con un grado de
hidrélisis de mas de 50 % molar, preferentemente 70 — 100 % molar, mas preferentemente 80
— 97.5 % molar, mas preferentemente 85 — 95 % molar. Estos tipos de alcoholes polivinilicos
se describen, por ejemplo, en DE 10 2007 026 166 A1. La expresién «grado de hidrolisis»,
como se usa en la presente, se refiere a la proporcion de los grupos acetato en el polivinil

acetato que se convirtieron en grupos alcohol para formar el alcohol polivinilico.

Los copolimeros adecuados de acetato de vinilo incluyen aquellos que contienen una cantidad
relativamente baja de mondmeros no polares, tales como monomeros de etileno. Los
copolimeros de acetato de vinilo que contienen una cantidad elevada de mondmeros no
polares no son adecuados dado que estos cambian su consistencia bajo la influencia de un
medio muy alcalino. Por lo tanto, los copolimeros de etilenvinilacetato con concentraciones de
vinilacetato en el intervalo de 5 — 40 % molar no son adecuados para su uso como al menos
un polimero termoplastico P3. Los copolimeros adecuados de vinilacetato incluyen aquellos
que contienen no mas de 50 % molar, preferentemente no mas de 30 % molar, mas
preferentemente no mas de 20 % molar de monémeros no polares, en funcién de la cantidad

total de todos los mondmeros en el copolimero.

Otros polimeros termoplasticos adecuados que cambian su consistencia bajo la influencia de
un medio muy alcalino incluyen los copoliésteres termoplasticos, en particular, los
copoliésteres termoplasticos basados en tereftalato de polietileno. Estos tienen la ventaja con
respecto a los polivinilacetatos o los copolimeros de vinilacetato de que la hidrélisis tiene lugar
en la estructura principal del polimero, mientras que en el caso del polivinilacetato solamente

se pueden hidrolizar las cadenas laterales del polimero. Los copoliésteres termoplasticos
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también son preferidos dado que se puede lograr un cambio sustancial en la consistencia del
polimero con una cantidad relativamente baja de hidrdlisis, mientras que en el caso del
polivinilacetato, se requiere basicamente una hidrdlisis completa de los grupos acetato para el

cambio sustancial en la consistencia del polimero.

Preferentemente, al menos un polimero termoplastico P3 tiene un punto de fusién (T,,)
relativamente bajo, tal como un punto de fusién en el intervalo de 60 — 120 °C, mas

preferentemente 70 — 110 °C, mas preferentemente 75 - 100 °C.

Preferentemente, al menos un polimero termoplastico P3 se selecciona del grupo que

consiste en alcoholes polivinilicos, copoliésteres termoplasticos y copolimeros de vinilacetato.

En algunas modalidades en las cuales el recubrimiento funcional comprende el segundo
adhesivo y al menos un polimero termoplastico P3, el recubrimiento funcional puede
comprender ademas un polimero termoplastico adicional, que no cambia su consistencia en
un medio muy alcalino. De manera ventajosa, dicho polimero adicional tiene un punto de
fusién (T,) por encima de la temperatura ambiente normal. Los polimeros termoplasticos
adicionales adecuados utilizados junto con al menos un polimero termoplastico P3 incluyen,
por ejemplo, polimeros acrilicos, homopolimeros de polietileno y copolimeros de etileno, en

particular, copolimeros de etileno-a-olefina, copolimeros de etilenvinilacetato.

De acuerdo con una o mas modalidades, el recubrimiento funcional esta compuesto por una

unica capa que comprende al menos un polimero termoplastico P3 y el segundo adhesivo.

De acuerdo con una o mas modalidades adicionales, el recubrimiento funcional comprende
una capa del segundo adhesivo y una pelicula protectora que comprende al menos un
polimero termoplastico P3, donde la pelicula protectora se recubre en y cubre al menos
parcialmente la superficie externa de una capa del segundo adhesivo opuesto al lado del perfil
del elemento de sellado. En estas modalidades, la capa del segundo adhesivo se ubica entre

la pelicula protectora y el perfil del elemento de sellado.
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Las preferencias que se otorgaron anteriormente a al menos un polimero termoplastico P, P1,
P2 y P3, al menos un relleno particulado solido F y al menos un tensioactivo aplican
igualmente a todos los aspectos de la presente invencion, a menos que se indique de otro

modo.

El espesor preferido del recubrimiento funcional depende de la modalidad del elemento de
sellado y, en particular, del tipo de aplicacion. El recubrimiento funcional puede tener un
espesor uniforme o el espesor puede variar en el sentido longitudinal y/o transversal del
elemento de sellado. Dependiendo de la modalidad del elemento de sellado, el recubrimiento
funcional puede estar en forma de una capa continua de material o una capa discontinua de
material. La expresion «capa continua» se refiere, en el presente documento, a las capas que
consisten en una unica area recubierta con el material, mientras que se considera que una

«capa discontinua» consiste en varias areas aisladas recubiertas con el material.

Preferentemente, el recubrimiento funcional tiene un espesor maximo, determinado mediante
el uso del método de medicion que se define en el estandar DIN EN 1849-2, de 0.1 — 10.0
mm, mas preferentemente 0.2 — 5.0 mm, incluso mas preferentemente 0.25 — 2.5 mm, mas
preferentemente 0.3 — 2.0 mm. También puede ser preferible que el recubrimiento funcional
tenga un espesor minimo, determinado mediante el uso del método de medicion que se define
en el estandar DIN EN 1849-2, de 0.05 — 2.0 mm, mas preferentemente 0.05 — 1.5 mm,
incluso mas preferentemente 0.05 — 1.0 mm, mas preferentemente 0.05 — 0.5 mm. Ademas,
puede ser ventajoso que el recubrimiento funcional tenga un espesor promedio, calculado
como promedio aritmético del espesor maximo y minimo, determinado mediante el uso del
meétodo de medicion que se define en el estandar DIN EN 1849-2, de 0.075 — 2.5 mm,
preferentemente 0.1 — 1.5 mm, incluso mas preferentemente 0.1 — 1.0 mm, mas
preferentemente 0.1 — 0.5 mm.

Las dimensiones preferidas del perfil del elemento de sellado, tal como el espesor y el ancho,
dependen principalmente de la carga hidrostatica anticipada de agua contra la cual se instala
el elemento de sellado en la junta de hormigon y del tamafo de la abertura de la junta. Por
ejemplo, puede ser preferible que el perfil del elemento de sellado tenga un ancho total en el

intervalo de 50 — 1500 mm, mas preferentemente 100 — 1000 mm. Se entiende que el ancho
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del perfil del elemento de sellado se refiere a la dimensién del elemento de sellado, que se

mide en el sentido del ancho de la abertura de la junta que se debe sellar.

Las dimensiones preferidas de la parte central del perfil dependen principalmente de la
modalidad de la parte central y las dimensiones del tamafo de la abertura de la junta. Por
ejemplo, puede ser preferible que la parte central tenga un ancho en el intervalo de 2.5 — 150
mm, mas preferentemente 5 — 100 mm, mas preferentemente 5 — 75 mm. Se entiende que el
ancho de la parte central se refiere a la dimensidén de la parte central, que se mide en el

sentido del ancho de la abertura de la junta que se debe sellar.

Las dimensiones preferidas de las primeras y segundas partes laterales del perfil dependen
principalmente del tipo de aplicacién y del tamafio de la abertura de la junta. Por ejemplo,
puede ser preferible que cada parte lateral tenga un ancho en el intervalo de 25 — 750 mm,
mas preferentemente 100 — 500 mm, mas preferentemente 150 — 500 mm. Se entiende que el
ancho de las partes laterales se refiere a la dimension de la parte lateral, respectiva, que se

mide en el sentido del ancho de la abertura de la junta que se debe sellar.

El espesor del perfil puede variar en el sentido longitudinal y/o transversal del elemento de
sellado. Puede ser preferible que el perfil del elemento de sellado tenga un espesor maximo,
determinado mediante el uso del método de medicién que se define en el estandar DIN EN
1849-2, en el intervalo de 1.0 — 25 mm, mas preferentemente 2.5 — 15 mm. La expresion
«espesor del perfil» indica, en el presente documento, el espesor de las partes laterales y
centrales del perfil sin el espesor del recubrimiento funcional o cualquier otra capa que pueda
estar presente. En caso de que la parte central del perfil se encuentre en forma de un
elemento de expansion, por ejemplo, en forma de un perfil hueco, el «espesor del perfil»
indica el espesor de las partes laterales sin la parte central. También puede ser preferible que
el perfil tenga un espesor minimo, determinado mediante el uso del método de medicién
definido en el estandar DIN EN 1849-2, en el intervalo de 0.25 — 20.0 mm, mas

preferentemente 0.5 — 15.0 mm.

Las partes laterales del perfil pueden tener un espesor superior al de la parte central o
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viceversa. El espesor de las partes laterales del perfil también puede aumentar o disminuir a
lo largo del ancho de las partes laterales. De acuerdo con una o mas modalidades, las
primeras y/o segundas partes laterales del perfil tienen una seccion transversal en forma de
cuia, es decir, el espesor de la seccidén transversal de las partes laterales cambia en el
sentido del ancho de las partes laterales. De acuerdo con una o mas modalidades, el espesor
de la secciodn transversal de las primeras y segundas partes laterales aumenta desde la parte

central hacia las extremidades de las partes laterales.

El elemento de sellado puede comprender, ademas, una capa de refuerzo para mejorar la
estabilidad dimensional del elemento de sellado. La capa de refuerzo, preferentemente, se
inserta al menos parcialmente en el recubrimiento funcional y/o en el perfil. Las capas de
refuerzo adecuadas incluyen, por ejemplo, capas de materiales de fibra. Sin embargo, en el
caso de que la parte central se encuentre en forma de un elemento de expansiéon, puede ser
preferible que el dispositivo de sellado no comprenda una capa de refuerzo o que, si se usa la
capa de refuerzo, no esté presente en la parte central del perfil o en el recubrimiento funcional

que recubre las superficies de la parte central.

Otra materia de la presente invencion es un método para producir un elemento de sellado de
acuerdo con la presente invencion, que comprende las etapas de someter a extrusion y/o
calandrado una primera composicion termoplastica que comprende los componentes del perfil
del elemento de sellado y de aplicar uno o mas recubrimientos funcionales sobre al menos
una de las superficies superiores e inferiores principales del perfil, preferentemente sobre al
menos una de las superficies superiores e inferiores principales de las primeras y/o segundas

partes laterales del perfil.

Los detalles del método para producir un elemento de sellado de acuerdo con la presente
invencidon dependen de la modalidad del elemento de sellado, en particular, de la composicion
del recubrimiento funcional y si esta unido directa o indirectamente al perfil del elemento de

sellado.

De acuerdo con una o mas modalidades, el recubrimiento funcional comprende al menos un
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polimero termoplastico P2 y al menos un relleno particulado sélido F y el método comprende
las etapas de someter a extrusion y/o calandrado y/o coextrusién una primera composicion
termoplastica que comprende los componentes del perfil y una segunda composicién

termoplastica que comprende los componentes del recubrimiento funcional.

En el caso del proceso de extrusion, el método puede comprender etapas de extrusion de la
primera composicion termoplastica mediante el uso de un primer extrusor y de extrusion de la
segunda composicidén termoplastica mediante el uso de un segundo extrusor y de union de las
capas asi obtenidas entre si mediante el uso de cualquier medio convencional, tales como el
calandrado de rollos o ruedas de laminacién para formar un articulo compuesto. Este tipo de
proceso de extrusion puede ser particularmente adecuado para producir elementos de sellado
que comprenden una parte central en forma de un elemento plano o una parte central en

forma de un elemento de expansion.

En el caso de un proceso de coextrusion, el método puede comprender las etapas de
coextrusion de las primeras y segundas composiciones termoplasticas a través de un troquel
comun para formar un articulo compuesto y las etapas de emplear opcionalmente calandrado
separado de rollos de enfriamiento a través de lo cual el articulo compuesto se retira para
garantizar que las capas se unan entre si y/o para controlar el espesor de las capas extruidas,
en particular, el espesor del recubrimiento funcional. Este tipo de proceso de coextrusiéon
puede ser particularmente adecuado para producir elementos de sellado que comprenden una
parte central en forma de un elemento plano o una parte central en forma de un perfil hueco
con una seccion transversal abierta. En el ultimo caso, el articulo compuesto coextruido se
puede someter a una etapa de postratamiento, en la cual el elemento de expansion se forma

en un proceso de plegado.

De acuerdo con una o mas modalidades, el método para producir un elemento de sellado
comprende las etapas de producir primeros y segundos articulos compuestos con
composiciones idénticas usando los métodos descritos anteriormente y uniendo los articulos
compuestos entre si, de manera que en el elemento de sellado asi obtenido, las superficies

superiores e inferiores principales de las primeras y segundas partes laterales del perfil se
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recubran con el recubrimiento funcional, es decir, los perfiles de los primeros y segundos
articulos compuestos se unen entre si para formar un uUnico elemento de sellado. Los
elementos de sellado producidos mediante el uso del método de acuerdo con estas
modalidades son particularmente adecuados para su uso como un waterstop interno. En el
caso de un elemento de sellado con una parte central en forma de un elemento de expansién
que se debe producir con el método descrito anteriormente, los primeros y segundos articulos
compuestos se pueden someter en primer lugar a una etapa de termoformado, en la cual la
parte central de los articulos compuestos tiene una forma que permite conformar la «otra
mitad» del elemento de expansion (bulbo central) seguido por la union de los primeros y

segundos articulos compuestos entre si.

De acuerdo con una o0 mas modalidades adicionales, el método para producir un elemento de
sellado comprende las etapas de producir primeros y segundos articulos compuestos usando
los métodos descritos anteriormente, sometiendo a extrusion una tercera composicion
termoplastica que comprende los componentes de la parte central del perfil, que se encuentra
preferentemente en forma de un perfil hueco con una seccién transversal cerrada, y unidon de
los primeros y segundos elementos compuestos a la parte central, de manera que en el
elemento de sellado asi obtenido los primeros y segundos articulos compuestos se extiendan
hacia afuera y en lados opuestos de la parte central. La union de los articulos compuestos a la
parte central del perfil se puede realizar mediante el uso de cualquier medio convencional, tal

como mediante soldadura por calor.

De acuerdo con una o mas modalidades adicionales, el método para producir un elemento de
sellado comprende las etapas de extrusion y/o calandrado de una primera composicidon
termoplastica que comprende los componentes del perfil, proporcionar uno o mas articulos
compuestos conformados por un recubrimiento funcional y una capa de conexion, y unir los
articulos compuestos a las superficies del perfil extruido mediante las capas de conexion. La
capa de conexidén puede ser una capa de adhesivo o una capa de material termoplastico o

una combinacion de estos.

Otra materia de la presente invencidén es un método para sellar una junta entre dos secciones
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de hormigdn usando un waterstop interno, el método comprende las etapas de proporcionar
un elemento de sellado de acuerdo con la presente invencion y fundir secuencialmente las

primeras y segundas secciones de hormigon de manera que:

- la primera parte lateral del perfil se inserte en la primera seccion del hormigon,

- la segunda parte lateral del perfil se inserte en la segunda seccion del hormigon, y

- la parte central se ubique en la junta formada entre las dos secciones de hormigon.

Las primeras y segundas secciones de hormigén pueden formar una parte de cualquier
estructura de ingenieria civil o estructural, que se debe sellar contra humedad y agua, tal
como una estructura terrestre o subterranea, por ejemplo, un edificio, garaje, tunel, vertedero,

retencién de agua, estanque o canal.

Los detalles del método dependen del tipo de la junta que se debe sellar, en particular, si la
junta que se debe sellar es una junta de expansidén o una junta de contraccion o construccion.
De acuerdo con una o mas modalidades, el método para sellar una junta entre dos secciones

de hormigdn comprende las etapas de:

i) Ubicar el elemento de sellado de la presente invencion de manera que la parte central del

perfil se ubique entre partes superiores e inferiores de un encofrado dividido,

ii) Sujetar opcionalmente la primera parte lateral del perfil a una o mas barras de acero de
refuerzo,
iii) Fundir una primera seccion de hormigén de manera que la primera parte lateral del perfil se

inserte en el hormigon,

iv) Fundir una segunda seccion de hormigon de manera que la segunda parte lateral del perfil

se inserte en el hormigodn.
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Otra materia de la presente invencidén es un método para sellar una junta entre dos secciones

de hormigdn usando un waterstop externo, que comprende las etapas de:

i') Ubicar un elemento de sellado de acuerdo con la presente invencion en una base sobre la

cual debe fundirse hormigon,

ii"y Fundir una primera y una segunda seccién de hormigdén de manera que la parte central del
perfil esté ubicado en o a lo largo de la junta formada entre las secciones fundidas de
hormigon y el recubrimiento funcional de la primera parte lateral del perfil esté conectado
directamente con la superficie de la primera seccién de hormigoén y el recubrimiento funcional
de la segunda parte lateral del perfil esté conectado directamente con la superficie de la

segunda seccion de hormigon.

Otra materia de la presente invencion es una construccion sellada que comprende dos
secciones de hormigon, un espacio entre las secciones de hormigdén, y un elemento de
sellado de acuerdo con la presente invencion ubicado en la junta, la primera parte lateral del
perfil se une a la primera seccion de hormigon, la parte central del perfil se ubica en el espacio
o a lo largo del espacio, y la segunda parte lateral del perfil se une a la segunda seccion de

hormigon.

De acuerdo con una o mas modalidades, la primera parte lateral del perfil se inserta en la
primera seccién de hormigén y la segunda parte lateral del perfil se inserta en la segunda
seccion de hormigén, donde la parte central del perfil se ubica en un espacio.

Aun otra materia de la presente invencion es el uso del elemento de sellado de acuerdo con la

presente invencion para sellar una junta en una construccion de hormigén.

De acuerdo con una o mas modalidades, el elemento de sellado de acuerdo con la presente
invencidn se usa como un waterstop externo para sellar una junta en una construccion de
hormigon, donde al menos una de las superficies superiores e inferiores principales de las
primeras y segundas partes laterales se recubre al menos parcialmente con el recubrimiento

funcional.
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De acuerdo con una o mas modalidades, el elemento de sellado de acuerdo con la presente
invencidn se usa como un waterstop interno para sellar una junta en una construccion de
hormigdn, donde las superficies superiores e inferiores principales de las primeras y segundas

partes laterales se recubren al menos parcialmente con el recubrimiento funcional.

De acuerdo con una o mas modalidades, el elemento de sellado de acuerdo con la presente
invencidn se usa para sellar una junta en una estructura de hormigén, donde la parte central
del perfil se encuentra en forma de un elemento plano con superficies superiores e inferiores

principales, ninguna de las cuales se recubre con el recubrimiento funcional.

De acuerdo con una o mas modalidades, el elemento de sellado de acuerdo con la presente
invencion se usa para sellar una junta de expansion en una estructura de hormigon, donde la
parte central del perfil se encuentra en forma de un elemento de expansion, preferentemente
en forma de un elemento de expansion, configurado de manera que pueda estirarse en

sentido lateral mas alla de la capacidad elastica normal del material del cual esta formado.

Descripcion detallada de los dibujos

La Figura 1 muestra una seccion transversal de un elemento de sellado (1) de acuerdo con
una modalidad de la presente invencién. En esta modalidad, el elemento de sellado (1)
comprende un perfil (2) con una parte central (3) y primeras y segundas partes laterales (4, 5)
que se extienden hacia afuera desde, y en lados opuestos de, la parte central (3), donde las
extremidades de las partes laterales (4, 5) terminan en protuberancias con forma de bulbo. La
parte central (3) del perfil (2) tiene la forma de un elemento plano y las superficies superiores
principales de las partes laterales (4, 5), asi como la superficie superior principal de la parte
central (3), se recubren sustancialmente por completo con el recubrimiento funcional (6).
Estos tipos de elementos de sellado son particularmente adecuados para su uso como barras

de agua externos.

La Figura 2 muestra una seccion transversal de un elemento de sellado de acuerdo con una
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modalidad de la presente invencion. En esta modalidad, las partes laterales (4, 5), asi como la
parte central (3) del perfil (2) tienen forma de elementos planos con superficies superiores e
inferiores principales. Las superficies superiores principales de las partes laterales (4, 5) se
recubren sustancialmente por completo con el recubrimiento funcional (6), mientras que
ninguna de las superficies superiores e inferiores principales de la parte central (3) se recubre
con el recubrimiento funcional (6). Estos tipos de elementos de sellado son particularmente

adecuados para su uso como barras de agua externos.

La Figura 3 muestra una seccion transversal de un elemento de sellado de acuerdo con una
modalidad adicional del elemento de sellado que se presenta en la Figura 2. En esta
modalidad, las superficies superiores e inferiores principales de las partes laterales (4, 5) se
recubren sustancialmente por completo con el recubrimiento funcional (6), mientras que
ninguna de las superficies superiores e inferiores principales de la parte central (3) se recubre
con el recubrimiento funcional (6). Estos tipos de elementos de sellado son particularmente

adecuados para su uso como barras de agua internos.

La Figura 4 muestra una seccién transversal de un elemento de sellado de acuerdo con otra
modalidad de la presente invencion. En esta modalidad, el elemento de sellado (1) comprende
un perfil (2) con una parte central (3) y primeras y segundas partes laterales (4, 5) que se
extienden hacia afuera desde, y en lados opuestos de, la parte central (3), donde las partes
laterales (4, 5) tienen forma de elementos planos con superficies superiores e inferiores
principales. Las superficies superiores principales de las primeras y segundas partes laterales
(4, 5) se recubren sustancialmente por completo con el recubrimiento funcional (6) y la parte
central (3) tiene la forma de un elemento de expansion con superficies internas y externas
principales, donde el elemento de expansion esta configurado de manera que pueda estirarse
en sentido lateral mas alla de la capacidad elastica normal del material del cual esta formado.
Ademas, el elemento de expansion se encuentra en forma de un perfil hueco con una seccion
transversal con forma circular (cerrada). Estos tipos de elementos de sellado son
particularmente adecuados para su uso como barras de agua externos, en particular, para

sellar las juntas de expansion.
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La Figura 5 muestra una seccion transversal de un elemento de sellado de acuerdo con una
modalidad adicional del elemento de sellado que se presenta en la Figura 4. En esta
modalidad, las superficies superiores e inferiores principales de las primeras y segundas
partes laterales (4, 5) se recubren sustancialmente por completo con el recubrimiento
funcional (6). La parte central (3) se encuentra en forma de un elemento de expansién con
superficies internas y externas principales, ninguna de las cuales se recubre con el
recubrimiento funcional. El elemento de expansion se encuentra en forma de un perfil hueco
con una seccion transversal con forma hexagonal (cerrada). Estos tipos de elementos de
sellado son particularmente adecuados para su uso como barras de agua internos, en

particular, para sellar las juntas de expansion.

La Figura 6 muestra una seccion transversal de un elemento de sellado de acuerdo con otra
modalidad de la presente invencion. En esta modalidad, el elemento de sellado (1) comprende
un perfil (2) con una parte central (3) y primeras y segundas partes laterales (4, 5) que se
extienden hacia afuera desde, y en lados opuestos de, la parte central (3), donde las partes
laterales (4, 5) tienen forma de elementos planos con superficies superiores e inferiores
principales. Las superficies superiores principales de las primeras y segundas partes laterales
(4, 5) se recubren sustancialmente por completo con el recubrimiento funcional (6) y la parte
central (3) tiene la forma de un elemento de expansion con superficies superiores e inferiores
principales, donde el elemento de expansion esta configurado de manera que pueda estirarse
en sentido lateral mas alla de la capacidad elastica normal del material del cual esta formado.
Ademas, el elemento de expansion se encuentra en forma de un perfil hueco con una seccion
transversal en forma de V (abierta). Estos tipos de elementos de sellado son particularmente
adecuados para su uso como barras de agua externos, en particular, para sellar las juntas de

expansion.

La Figura 7 muestra una seccion transversal de un elemento de sellado de acuerdo con una
modalidad adicional del elemento de sellado que se presenta en la Figura 5. En esta
modalidad, las primeras y segundas partes laterales (4, 5) del perfil (2) tienen una seccion
transversal en forma de cuna, es decir, el espesor de la seccion transversal de las partes

laterales (4, 5) aumenta en el sentido a lo ancho de las partes laterales. Estos tipos de
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elementos de sellado son particularmente adecuados para su uso como barras de agua

internos, en particular, para sellar las juntas de expansion.

La Figura 8 muestra una seccién transversal de un elemento de sellado de acuerdo con otra
modalidad del elemento de sellado que se presenta en la Figura 4. En esta modalidad, las
superficies superiores e inferiores principales de las primeras y segundas partes laterales (4,
5) se recubren sustancialmente por completo con el recubrimiento funcional (6). La parte
central (3) se encuentra en forma de un elemento de expansion con superficies internas y
externas principales. El elemento de expansion se encuentra en forma de un perfil hueco con
una seccion transversal con forma circular (cerrada) y la superficie externa principal del
elemento de expansion se recubre sustancialmente por completo con el recubrimiento
funcional (6). Estos tipos de elementos de sellado son particularmente adecuados para su uso

como barras de agua internos, en particular, para sellar las juntas de expansion.

La Figura 9 muestra una seccion transversal de un elemento de sellado de acuerdo con otra
modalidad de la presente invencion. En esta modalidad, el elemento de sellado (1) comprende
un perfil (2) con una parte central (3) y primeras y segundas partes laterales (4, 5) que se
extienden hacia afuera desde, y en lados opuestos de, la parte central (3), donde las partes
laterales (4, 5) tienen forma de elementos planos con superficies superiores e inferiores
principales. Las superficies superiores e inferiores principales de las partes laterales (4, 5) del
perfil (2) se recubren sustancialmente por completo con el recubrimiento funcional (6) y la
parte central (3) del perfil (2) tiene la forma de un elemento de expansidén, que esta
configurado de manera que pueda estirarse en sentido lateral mas alla de la capacidad
elastica normal del material del cual esta formado. El elemento de expansion tiene la forma de
un perfil hueco con una seccion transversal abierta en forma de «fuelle» con superficies
superiores e inferiores principales, ninguna de las cuales esta recubierta con el recubrimiento
funcional. El recubrimiento funcional que recubre las superficies superiores e inferiores
principales de la primera y segunda parte lateral y el perfil del elemento de sellado se unen
indirectamente entre si mediante sus superficies opuestas a través de capas de conexion (7).
Estos tipos de elementos de sellado son particularmente adecuados para su uso como barras

de agua internos, en particular, para sellar las juntas de expansion.



