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| Los dispositivos para la fabricacidén de complejos insono-

lros, asi{ como a los comple jos obtenidos segln estos proce
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sociedad suiza, con domicilio social en 6300 ZOUG (Suiga)
H3henweg, 9
por
=/= » PERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCEDIMIENTOS Y EN LOS
CORRESPONDIENTES DISPOSITIVOS, PARA La FABRICACION DE CON

PIEJOS INSONOROS Y EN LS COMPIEJOS OBTENIDOS » =/=/=/=/=
STl BRI Rt e TR e TR T e e e odeTobeobedodcoachacdh
MEMORTIA DESCRIPTIVA

SmESEmmEmEEmEmEEREEEEmEEESsERE s

La invencidn se refiere a los procedimientos y a
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;los mencionados complejos bajo la forma de trozos de hojas,
icompuestas, dispuestos de tal manera, que puedan aplicarse%
*directamente sobre &rganos de forma complementaria con vis‘
tas a 1nsonor1zarlos, y concierne, mis especialmente, perO!

l
no exclusivamente, al caso en el que los drganos a insono-.

;rizar sean las planchas de una carroceria de automdvil. E
E Tiene por objeto, sobre todo, el hacer estos proi
3cedimientos dispositivos y comple jos de tal modo que requ%
dan me jor que hasta el presente a las diversas exigencias i
de la préctica, especialmente en cuanto concierne a la ecod
;nomfa y a la calidad del aislamiento aclstico obtenido.

Consiste, principalmente: en una primera fase,en

preparar un pedazo de hoja porosa, preferentemente a base

ide fibras, en su forma y su contorno definitivos, es decir

lcorrespondlentes a aguellos del dérgano a insonorizar, ya -

Fea dlrectamente, ya sea por fabricacidn de una hoja porosé

pontlnua y recortado de esta hoja; después, en una segundag
%ase, en revestir una, al menos, de las caras del pedazo -
%si preparado, de una capa impermeable al aire, cuya capa
%staré constituida, preferentemente, por betin aplicado por
%royeccién en caliente,

Comprende aparte de esta disposicidn prineipal, -
otras ciertas disposisidones que .-se utilizan preferentemen-
te al mismo tiempo, (pero que algunas podrian, caso necesa-
rio, ser utilizadas aisladamente) y de las que nom ocupare-
imosmés explicitamente a continuacidn; especialmente:

Una segunda disposicion = mas particularmente re-

lativa a los procedimientos de fabricacidén de comple jos in
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. sonoros, segin los cuales se aplica en caliente sobre unaf
%pieza porosa-semi-terminada un revestimiento de materia i@%
?permeable, y preferentemente & aquellos de estos procedi -
%mientos, comprendiendo la aplicacién de la disposicidn prni
?cipal -- consistente en aplicar, precisamente después de :
idicha aplicacién, sobre el primer revestimiento adn calien.
;te, una dispersidén o solucién acuosa de un producto suscep,
%tible de presentar, después de seco propiedades ventajosas;
para la manipulacién y/o la puesta en el sitio de los com—%
'plejos insonoros obtenidos, propiedades tales como una au--i
‘sencia de poder pegajoso, facilitando los apilamientos o, |
Eal contrario, un poder auto-pegante permanente o revelable
itpor medios sencillos tales como calentamiento o remojo, =~
@permitiendo una puesta en el sitio de dichos complejos por
ésimple aplicacidn.
? Y una tercera disposicidén -- mds particularmente
relativa a los procedimientos de fabricacién de articulos
porosos a base de fibras, segin los cuales se mezclan fi -
kras comprendiendo un cierto porcentaje de fibras termopldg
%icas; se pone esta mezcla bajo forma de hoja, relativamen-
te plana y se calienta esta hoja hasta el reblandecimiento
de las fibras termopldsticas de manera que asegure la unién
de las diferentes fibras entre si, y preferentemente, a =
gquellos de estos procedimientos, comportando la aplicacién
de la disposicidn principal -~ consistente en recortar en
su forma definitiva los trozos de hoja deseados de la hoja

ain caliente, asegurando la presién debida al corte, auto-

téticanente, un aplastamiento irreversible o soldadura de ~

:os bordes recortados, por el hecho del estado ain reblan-
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decido de las fibras termopldsticas.
i Ella comprende mfs particularmente un cierto mo-
do de aplicacidn, (aquel por el cual se la aplica a la in~-
| sonorizacién de las cajas de los vehiculos automoviles), =

. as{ como ciertos modos de realizacién, de dichas disposi ~
|

. ciones; y ella comprende,mds particularmente ain y esto a’
%titulo de productos industriales nuevos, los comple jos in-
| .
: sonoros del género en cuestidn, comportando la aplicacién

3
1

ide estas mismas disposiciones, asf como los elementos, apé
;ratos y Utiles especiales propios para su establecimiento
éy los conjuntos, tales como planchas o cajas de vehfculos |
%equipadas con seme jantes comple jos,.
% Y podréd de todas maneras ser bien comprendida -
Econ ayuda del complemento de descripcién que sigue, asi ‘
%como.del dibujo anexo, los cuales: complemento y dibujo,

| son dados, bien entendido, sobre todo a tftulo de indica -
Ecién:

la fig. 1 de este dibujo ilustra muy esqueméti -
camente un procedimiento de fabricacidén de complejo inso -
noro conforme a la invencidn.

Las figs. 2 y 3 muestran, respectivamente en vig|
ta perspectiva y en séceidn parcial, un complejo fabricado
por un procedimiento tal.

la fig, 4 muestra en seccién parcial un producto
fibroso sem@acabado, establecido conforme a la invencidh.

la fig. 5 muestra en. perspectiva con partes cor-
tadas;un comple jo insonoro fabricado conforme a la inven =~

cién, a partir de productos tal semi-acabado.

Y la fig. 6 muestra, en seccidn, una plancha de
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%automévil guarnecida de un complejo insonoro conforme a la
‘invencidn.

Segin la invencién, y mas especialmente segin a-

Ssus modos de realizacidn de sus diversas partes, a los cua
?les parece que haya lugar de concederles la preferencia, -
- al proponerse fabricar complejos destinados a la insonori{
izacién de cajas de vehfculos, se procede como sigue o de '
' manera andloga.
Antes de entrar en el fondo del asunto, se re -;
cuerda que los complejos insonoros en cuestién esténcom -{
ipuestos, generalmente, de una capa porosa, relativamente 4
3espesa, revestida sobre una al menos de sus caras, de una
‘capa més delgada, impermeable al aire.

La capa povosa estd constituida, preferentemente
'de fibras vegetales (kapok, algodén,...) formando una es -
ipecie de fleltro, pero puede, ignalmente, estar constitul-
da al menos en parte, por otra clase de fibras minerales
(vidrio), animales o artificiales o incluso por ciertos -
musgos. En cuanto a la capa impermeable, estd constituida
 preferentemente por un conducto denso a base de betidn y/o
de resinas naturales ¢sintéticas, y/o de elastomeros...,
aplicado en caliente. Las densidades respectivés de estas
capas, asf como sus espesores y composiciones, son esco =
i gidos de manera que aseguren un buen alslamiento acistico
las planchas contra las cuales los comple jos formados son
aplicados seguldamente.

Segin los procedimientos conocidos, estos com =

plejos son fabricados formando primeramente una hoja poro-

quel de sus modos de aplicacidn, asi como segin aquellos de

de
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.rosa continua, revistiendo después, al menos una de las ca
iras de esta hoja, de una capa impermeable, y finalmente,
‘recortando dé la hoja compuesta cbtenida los pedazos desea

1dos, en sus dimensiones definitivas,

; Este recortado deja obligatoriamente trozos de
hoga compuesta que, por el hecho mismo de su carédcter com—»
‘puesto, (es decir parcialmente poroso y parcialmente 1mper—
;meable), son irrecuperables. Hasta ahora era obligatorio f
%evacuar estos despgrdicios, (representando alrededor del |
20 % de la materia total trabajada ), a lugares de descar-
%ga apropiados.

i Para paliar este inconveniente, conforme a la in
évencién, se preparan trozos de hoja porosa simple, con sus
zcontornos definitivos, antes de todo revestimiento, ya sea
Edirectamente, ya sea por fabricacidén de una hoja porosa con
tinua y recortado de esta hoja. De esta menera, los dnicos
kesperdicios posibles son fragmentos de hoja exclusivanentﬁ

Eorosa, fécilmente recuperables,

Entonces, sobre los trozos asi preparados, se a-

i

plica la 6 las capas de revestimiento impermeable., Aqui tam
! .

Bién, el excedente de la materia constitutiva de esta capa

puede ser recogido ficilmente, independientemente de todo

fragmento de material poroso, sienmdo seguidamente recuperaﬁo.
Sobre la fig. 1, se ha esquematizado un modo de
realizacidén de este procedimiento.
Una mdquina conocida por si mismaj-recibe fibras

vy un aglutinante apropiado, (con todas las rargas deseables))

l . . e
y suministra de modo continuo una estera fibrosa no tejida
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. les atravesar una » cortina » -8-, formada de manera cong

' cida, por derrame de este producto en estado lfquido des-

-7 -

Esta estera desfila seguidamente frente a herra,

' mientras de corte ~3-, apropiadas, cuyo contorno corres =

ponde al de los comple jos insonoros a fabricar. Los des -
perdicios -4=~ de corte son recogidos en un receptédculo a-
propiado -5- pudiendo ser recuperados seguidamente hasta
ser reciclados en la méquina -l-, después de un eventual
tratamiento intermedio, poco costoso.

Se embadurnan seguidamente los trozos porosocs

. =6~, asf cortados, por una al menos de sus caras, de una .

capa impermeable ~7-, de betin u otro producto, haciéndo-l

de una tolva de distribucién ~9- hasta un recipiente de
recuperacién «l0-.

A tftulo de ejemﬁlo, el producto liquido en cueg
tién puede tener la composicidén siguiente (expresada en =
porcentajes ponderados): 28% de betdn,70% de sulfato de bag
rio, 1,5% de latex styrene-butadiene y 0,5% de mojante
estable en caliente, siendo llevado el conjunto a una tem-
peratura del orden de 160 a 1802 C; o también la siguienté
6% de cloruro de vinilo, 15% de dioctilftalate, 25% de cu-
marona y 54% de sulfato de bario.

Los trozos compuestos -ll-, asi obtenidos, o -
ncomplé jos» o »sandwiches», tienen, por ejemplo, el aspec-
to general del ilustrado en la figura 2.

En general, la capa externa -7- de estos comple-
joges relativamente pegajosa y dura y se la reviste de o =
tra capa mas suave -12- (fig.6), llamada de »acabado», ge-

neralmente de materia plastica, del lado destinado a ser

-expuesto en el interior del vehfculo a insonorizar. Después
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| de seco, una pelfcula ~-15 (figs. 3 ¥y 5), presentando pro

 de esto se hacen adherir estos complejos, de cualquier ma%
nera deseable, sobre las planchas -13- a equipar. |
En lugar de preparar los trozcs porosos semi-aca;
bados -6~, mediante cortado de una hoja porosa continua
-2-, se les puede preparar directamente en sus formas y =

contornos definitivos, sin recortado, por el procedimiento

' que ha sido descritoc en la solicitud de patente Francesa

presentada el 1i de marzo de 1966 a nombre de la Sociedad .

| MATECHOLDING A.G. por »Procedimiento e Instelacidn para la
; fabricacidn de piezas en forma, para el aislamiento térmi%

¢o v aclisticon. !

En consecuencia de lo cual, y cualquiera que sea
el modo de realizacidn adoptado, se obtiene finalmente, -
segin la invencién, unos complejos insonoros sin desper -
dicios irrecuperables, lo que permite una economia subs -
tancial de material y de mano de obra,

Para me jorar ain mds el procedimiento anterior,
se puede recurrir, adem&s a la siguiente disposicién de la
invencidén, la cual no es, sin embargo, indispensable y po-
drfa por otra parte, ser puesta en préctica aisladamente
sin que por ello se saliera del cuadro de esfa invencidn.

Esta disposicidn, relativa a los procesos segin i

los cuales la capa impermeable -7- es aplicada en calien-
te sobre la hoja porosa, consiste en gplicar, sobre esta
capa todavia caliente, una dispersidn o solucién acuosa f

1L (fig. 1) de un producto susceptible de formar, despuése

piedades ventajosas: el cdor almacenado en dicha capa =7~ |

I
sirve, entonces, para evaporar el agua de dicha dispersiéq

"0 solucidn, lo que presenta la doble ventaja de un enfr-i'an?‘-l
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. miento rdpido de esta capa ~7- (reduciendo considerablemei

te la extensidén de las dreas de enfriamiento necesarias )E
"y del secado de la pelicula superficial -15-, !
| La propiedad ventajosa presentada por esta pelié
; cula puede ser una ausencia de encolado, permitiendo losE
? apilamientos, como se ha esquemdtizado en -1l6-, sobre la ;
|
i
I

ejemplo, una dispersién en agua de acetato de vinilo plasT

fig. 1: en este caso, el producto aplicado -l4-~ es por,
tificado o de propionato de vinilo, o una solucién acuosa ;
de resina fenolica termoendurecible. i
Segfn una variante afn m4s interesante, dicha |

' pelfcula permanece anti-encolante en frio, (permitiendo - |

todo apilamiento y, por consiguiente el almacenamiento y
" transferimientos deseables ) y se vuelve adhesiva por me-
dios muy sencillos, tales como calentamiento o mojadura,

lo.que permite la puesta en su sitio del complejo, por sig

' ple colocacidén, sin necesidad de cola suplementaria : en

-un caso tal, el producto disperso en el agua es, por ejem-
,;plo, un ester acrilico puro o modificado, con vistas a que
dar encolante en frio o solamente a partir de una tempera-
_tura dada del orden de 80, 100, 6 12026,
;; Segin otra variante alin, la propiedad buscada de
%%la pelicula superficial es un poder adhesivo permanente,
3ipudiendo ser protegida dicha pelfcula por otra pelicula
, antiadhesiva facilmente separable, concretamente en el éa-
%gao de que se desee realizar apilamientos de los complejos
ﬁobtenidos antes de colocarlos definitivamente en su sitio.
; Puede ser ventajoso para ciertas aplicaciones, '

i que los complejos insonoros obtenidos permanezcan estancos
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~al aire, no solamente sobre una de sus caras o incluso de}
" las dos caras, sino iguwalmente a lo largo de sus seccio =

nes, cvontrariamente a lo que se observa en los comple jos

del tipo de los de la fig. 2, antes citados.

A este efecto, seglin otra disposicidén interesan
i te de la invencién, se incorpora a la masa fibrosa intro=

' ducida en la mdquina -1~ un pequefio porcentaje (por ejem-

| cido en sf para formar al menos una parte del aglutinante

| necesario para el ensamblamiento de las fibras) y se corté
i

la hoja porosa continua -2-, saliendo de esta méquina, -

mientras que estd todavia caliente, es decir, mientras -
que sus fibras termoplésticas se encuentran todavia en el;
estado reblandecido: por consiguiente, como el itil de -?
corte comprime obligatoriaménte las zonas de hoja que bor
dean los trazos de corte, las fibras reblandecidas de es- -
tas zonas aplicadas unas contra otras, se sueldan en ellas
y se obtienen automaticamente trozos -6- recortados, cuyos
' bordes ~17- (fig.k), son aplastados de manera irreversible
-y afectan un perfil cerrado en forma de bisel.
Por el hecho del perfil biselado de estos bordes

:Elos revestimientos aplicados ulteriormente sobre cada cara
jde los trozos, asi ribeteados se extienden hasta las aris-
‘%tas de sus biseles de ribeteados. La aplicacidn de tal re -
jvestimiento sobre las dos caras de dichos trozos asegura,
“pués, un envolvimiento totalmente estando de este, como
.88 vé en la figura5,
Esta ventaja puede ser muy importante, no sola -

1

‘mente por la insonorizacidn, sino tambien por la protec ==

' plo alrededor de 10%4) de fibras termoplésticas (como coné:

e
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E;cién de los complejos obtenidos contra el polvo, la hume-
‘dad, los enganches inevitables durante las mnipulaciones,|
; Es de notar que la soldadura automdtica de los -!
%bordes anteriores interesa, no solamente al soporte: extgi
Zrior de los trozos recortados, sino, igualmente, al de 1aé
- luces practicadas en ellos. |
: Se puede notar, igualmente, qug la compre-sidn

! localizada de la hoja porosa, todavia caliente, conteniendo

fibras termopldsticas, conforme al invento, podria intere-

sar a otras zonas de esta hoja, aparte de sus bordes re -
icortados pudiendo asi ser grabadas en hueco estrias o cua-
fdriculas en dicha hoja, con vistas a su mayor rigidez o -
%por cualquier otra razdén, pudiendo servir, seguidamente, d;
base a un comple jo insonoro o ser utilizada, en cualquier:
otro fin deseable, la hoja »acostillada» o »estampada» asI.
obtenida; ‘

En caso necesario, para evitar toda adlherencia de
las fibras termoplésticas, ain calientes, sobre la herra -
:mienta;de corte (o de aplastamiento), se podrd enfriar es-
ta herramienta por e jemplo, por circulacién intensa de un
;fluido refrigerante.

Como es evidente y como resulta por otra parte de.
écuanto precede, la invencidn no se limita en modo alguno a
'aquel de sus modos de aplicacién, como tampoco a aquellos

ide sus modos de realizacién, de sus diversas partes, que =
J
‘el contrario, todas las variantes, especialmente:

han sido més especialmente considerados; ella abarca, por

- aquellas en que una de sus tres disposiciones

;
{mencionadas (revestimiento impermeable de los trozos poro-

‘'sos ya puestos en forma; enfriamiento del revestimiento im-
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gpermeable con ayuda de unatiispersién acuosa, propia para -

fqrmar por secado una pelfcula dtil; soldadura localizada

Jx
i
r
i
t

!
por aplastamiento de una hoja porosa, caliente, contenlendd

}flbras termopldsticas), sea puesta en obra independiente -5
imente de las otras dos, o en combinaciém con una de las o-.
étras dos,

; - aquellas en que el revestimiento impermeable
?fuera aplicado en frio o en caliente, pero de otra forma

%diferente a la de proyeccidn,

- aquellas en que los complejos insonoros, final-

mente obtenidos, comprendieran diversas capas porosas, se =
iparadas unas de otras, por capas 1mpermeables,

i

' - aquellas en quedichos comple jos fueran obteni-
dos por moldeado, con formas no planas.

N OT A

En la presente patente de invencién se reivindi-
can los siguientes puntos:

l.~ Perfeccionamientos en los procedimientos y en
;os correspondientes dispositivos, para la fabricacidén de -
Eomplejos insonores y en los comple jos obtenidos, presentan
ﬁose bajo la forma de un trozo de hoja compuesta, puesto en
:Eorma de manera que pueda ser directamente aplicado sobre
?Ln érgano de forma complementaria, con vistas a la insono-
}izacién del mismo, caracterizado porque, en una primera
i%ase se prepara un trozo de hoja porosa, con preferencia a
:gase de fibras, en su forma y contornos deﬂinitivos, es de~-
cir correspondiendo a agyellos del érgano a insonorizar ,
Qegistiendo seguidamente, en una segunda fase, una al menos

)
|
i

de las caras del trozo asipreparado, de una capa impermeable
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al aire, i
2.~ Perfeccionamientos en los procedimientos de;
fabricacidn, segin la reivindicacion 1, caracterizados po?
que la capa impermeable se forma a base de betidn y es am |
plicada por proyeccién en caliente.

3e= Perfeccionamientos en los procedimientos de

fabricacién de un comple jo insonoro segin el cual se aplﬁ

" revestimiento de material impermeable, especialmente se -

1
ca en caliente, sobre una pieza porosa semi-acabada, un |
|

gin al menos la reivindicacion 1, caracterizado porque se%
aplica, precisamente después de dicha aplicacién, sobre
el primer revestimientohdn caliente, una dispersién o solu
cidn acuosa&é un producto susceptible de presentar, des =~
pués de secado, propiedades ventajosas para la manipula -
cién y/bVla puesta en su lugar de los complejos insonoros
obtenidos.

4.~ Perfeccionamientos en los procedimientos de
fabricacidén, segin la reivindicacion 3, caracterizados -~

porque la propiedad ventajosa es una ausencia de poder pe

~ gante, facilitando los apilamientos.

5.~ Perfeccionamientos en los procedimientos de

fabricacién segin la reivindicacion 3, caracterizadospor-

i que la propiedad ventajosa es un poder auto-adhesivo per-

manente o revelable por medios simples, tales comeo el ca-
lentaniento o el remojado, permitiendo la puesta en su lu
gar de dichos complejos, por simple aplicacidn.

6.- Perfeccionamientos en los procedimientos de

* fabricacion dé un artfculo poroso a base de fibras, segin

el cual se mezclan fibras, comprendiendo un cierto porcen-~
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taje de fibras termopldsticas, poniendo esta mezcla bajo

la forma de una hoja relativamente plana y se calienta -

hasta el reblgndecimiento de las fibras termoplédsticas de
forma que se asegure la ligazén entre ellas de las dife -
rentes fibras, especialmente, seglhn al menos la reivindi-
cacidn 1la, caracterizados porque se recortan en su forma

definitiva los trozos de hoja deseados, de la hoja todavig
caliente, asegurando la presién debida al corte, el aplis-
tamiento automético, irreversible o soldadura de los bor=-
des recortados, por el hecho del estado aln reblandecido

ide las fibras termoplédsticas,

7.- Perfeccionamientos en los prodedimientos de
fabricacién, segin la reivindicacion 6, caracterizados -
‘porque la hoja porosa, ain caliente, se aplasta en otras

gzonas de esta hoja, que no sean sus bordes recortados, de
gmanera especial para imprimipen hueco en ellas unas estrIaT
o cuadriculas,

8.~ Perfeccionamientos en los procedimientos de
fabricacion, segiin una de las reivindicaciones 6 y 7, carag¢
terizados porque la herramienta de corte o de aplastamientd
se enfria por circulacidn de un fluido refrigerante.
9.~ Gomple jo insonoro fabricado por el procedi -
miento seglin una de las reivindicaciones pfecedentes.
10.~ » PERFECCIONAMIENTOS EN ICS PROCEDIMIENTOS ¥
EN LOS CORRESPONDIENTES DISPOSITIVOS, PARA LA FABRICACION
DE COMPIEJOS INSONOROS Y EN LOS COMPIEJOS OBTENIDOS », de
[onformidad en un todo en lo esenciat y finesn industria-

es a lo descrito en la precedente memoria descriptiva y

praficamente representada en log adjuntos planos para su



' mecanografiadas por una sola cara a doble espacio.

me jor comprensidn,

Esta memaria consta de QUINCE hojas escritas,é

s, gy,

Por autorizacion de la interesada
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