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La presente lnvencibén tiene por objeto un procedi-
miento para la obtencibén de productos que presentan altas cua
lidades de aislamiento aclistico, en particular de aislamiento
de los ruidos producidos por choques, y que tienen una buena
estabilidad dimensional, salvo en el sentido del espesor, sen-
tido en el cual son mullidos.

Este procedimiento es del tipo seg@in el cual, se uti
lizan fibras minerales u organicas que tienen una resistencia
elevada a la traccidbn, especialmente fibras de vidrio, empapa-
das en una resina termopléstica, en particular una resina poli
vinilica tal como el cloruro de polivinilo plastificado.

Segln una caracteristica esencial de la invencidn,
se parte de un fieltro de fibras enredadas, no unidas entre
si, uniformemente impregnadas de'resina que contiene un agen-
te de expansidn, se somete éste fieltro a un calentamiento,
expansionindose libremente el fieltro bajo la accibén del hin
chado de la resina a la presién atmosférica, y se enfria el
material después de que ha adquirido su densidad definitiva,
pasando entonces el cltado material del estado pléstico al es-
tado eléstico.

Segln otra caracteristica de la invencidn, el fiel-
tro de partida utilizado, esth constituido por fibras enreda
das, en planos superpuestos, siendo estas fibras separadas
unas de otras en el curso del calentamieto, lo que permite una
expansién controlada eh el sentido del espesor, limiténdose
a la vez la expansidén en las direcciones transversales. Estas
fibras tienen preferentemente una longitud de, al menos, 50 cm.

Segn otra caracteristica de la invencibn, se efec-
tha una primera operacidén de calentamiento en el curso de la

cual la resina es llevada a gelificarse parcialmente, después
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una segunda operacién de calentamiento para provocar la diso-
ciacidén del agente de expansidén y acabar la gelificacién de
la resina.

Los productos obtenidos por el procedimento de la
invencibén, tienen todos por caracteristica comiin, poseer al
tas cualidades de aislamiento aclistico y tener una estabili
dad dimensional importante, siendqa la véz mullidos en el
sentido del espesor. Su aspecto y sus propiedades mecéanicas

pueden ser variadas, modificando los parametros siguientes:

gramaje de fibras,

gramaje de materias pléasticas,

1

porcentaje de agente de expansidn,

1

porcentaje de plastificante.

Segin un modo de realizacidn de la invencién, se
hace variar la densidad definitiva del producto, haciendo va-
riar la cantidad y la naturaleza del agente de expansibn.

Segln otro modo de realizacidn, se hace variar el
grado de elasticidad o de mullido del producto, modificando
la cantidad de plastificante incorporada a la resina.

La impregnacién de las fibras por medio de la resi-
na puede efectuarse por cualguier medio apropiado, y en par-
ticular, por humectacidn, a pistola, por vertido, o con una
combinaciédn de estos medios.

1) Impregnacién por humectacidn.-

El procedimiento se realiza segln se muestra esque-

maticamente en la figura 1, de los dibujos anejos.

Una '"napa' de fibras 1, tales como fibra de vidrio,
sin unibn, se desenfolla de un rodillo 2, y pasa a una cuba 3,
que contiene la resina, tal como cloruro de polivinilo, y los

adyuvantes de expansidn. A la salida de esta cubeta, la napa
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impregnada se escurre y se calandra, por paso entre dos rodillos
calandradores 4. A continuacién se dirige a una estufa continua
que tiene dos zonas consecutivas Sa-5b.

Bn la primera zona 5a, de esta estufa, la napa se
lleva a una temperatura préxima a 1402 C, y el polimero comien-
za a gelificarse. El tiempo de paso de la napa por esta prime-
ra parte de la estufa, es de 2 minutos aproximadamente.

En la segunda zona 5b, de la estufa, la temperatura
se lleva a 180-2002 C, En esta fase, el agente de expansibn
se disocia y el gas producido forma poros en el seno de la ma-
sa, mientras que la gelificécién se acaba.

A la salida de la estufa, el complejo, que ha alcan-
zado sus dimensiones definitivas, es'enfriado, bien por cambio
natural con el medio ambiente, bien por un dispositivo de wonvec
¢ibén forzada 6. A continuacién se enrolla en 7, o corta en pla
cas.

Es posible, para aplicaclones particulares del pro-
ducto, detener el pasc del complejo por la estufa, inmediata-
mente después de la primera fase de gelificacidn. No estando
disociado el agente de expansibn, y estando la resina incomple
tamente §elificada, la expansidn y el final de la gelificacibn
pueden realizarse en una operacldn repetida, por ejemplo con
adicidn de un revestimiento de superficie.

2) Impregnacibén a pistola.—

En €l modo de realizacibén, representado esquemftica-
mente en la figura 2, la capa de fibras 1, pasa delante de una
o varias pistolas 8, que pulverizan sobre dicha capa la resi-
na, con los adyuvantes de expansidén. Un dispositivo de depresién
9, asegura la distribucibén de ka solucibn de resina en el seno

de las fibras, y regula su masa superficial. Los rodillos calan-
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dradores 10, completan eventualmente la distribucién de la re-
sina en la masa fibrosa. El tratamiento del complejo se reali-
za a continuacibdn, como en el procedimiento de humectacidn.

En la variante fepresentada, en la figura 3, la pul-
verizacibén de la resina y de 1los adyuvantes de expansibn, se
efectlla por medio de las pistolas 14, directamente sobre las
fibras 13, que salen del dispositivo 1l de fibrado. Las fibras
asi a@mpregnadas, se reciben en una cinta 12, que pasa sobre
un dispositivo de aspiracién 15, y forman un colchén 1, que
es sometido al mismo tratamiento que el precedente.

3) Impregnacidn por vertido.-

Este modo de realizacibén (figura 4), es anllogo al
de la figura 2, con la diferencla de que la o las pistolas
de pulverizacidn, se han reemplazado por una cubeta de verti-
do 16, con cortina 17, de donde la resina plastificada, con
el agente de expansidn, se vierte sobre la napa de fibras 1.
Se dan a continuacidén dos ejemplos de composiciones,

para la realizacién del procedimiento segin la invencién:

Ejemplo 1 -

- cloruro de polivinilo

polimerizado en emulsidn ... 100 partes en peso
- ftalato de etilo~2 hexilo. 100 partes en peso
- azodicarbonamida seveveane 1,7 partes en peso

- estearato de potasio vy es-
tearato de zinc (con, parcial
mente, sulfato de plomo triba

SiCO) L R RN N N Y R 1,5 a 2 partes en peso

- colorantes (eventualmente).cantidad suficiente

Ejemplo 2 -



10

15

20

25

30

- 6

405014

- cloruro de polivinilo

polimerizado en emulsién ... 100 partes en peso
-~ ftalato de etilo-2 hexlilo. 60 partes en peso
~ azodicarbonamida eeecceses 1,7 partes Bn pesc

- estearato de potasio y de

zinc (con, parcialmente, es-

tearato de plomo tdbisico).. 1,5 a 2 partes en peso

- colorantes (eventualmente) cantidad suficiente.

La viscosidad de las mezclas base puede ser ajustada
en caso de necesidad, por medio de un disolvente tal como el
Keroseno KS0:

"densidad a 152 C : 0,780
punto de inflamacibén-802-C, Punto de anilina 81,5
destilacidén : comienza a 1952 C

¢t punto final 2552 C.

Tales productos poseen a la vez una gran resistencia
al alargamiento a la rotura, en el sentido de la longitud vy
del ancho y una gran elasticidad en el sentido del espesory.
Es asi{, que el producto fabricado por medio de 200 g de fi-
bras de vidrio por m2 y de 874 g de cloruro de polivinilo ex
pandido, segin el ejemplo 1, posee una resistencia a la rotu-
ra por traccidén de 8 kg/cm para un alargamiento relativo éé_g_

de 2,5 %. Por otra parte, este producto se mantiene muy elgs-
tico durante la compresidn.

La figura 5, muestra para este mismo producto (cur-
va X), las disminuciones de espesor en %, en funcibn de la
carga. Se han representado a titulo de referencia (curva ¥Y)
las pérdidas de espesor de una hoja de espuma de cloruro de
polivinilo, sin armadura fibrosa, de idéntica densidad. Se ve,

que la elasticidad del producto segin la invencibn, se mantie-
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ne muy prdxima a la de esta curva testigo.

Los productos obtenidos por el procedimiento de la
invencibn, son susceptibles de numerosas aplicaciones, en par
ticular las siguientes:

-~ Revestimientos de suelos, paredes, techos, en for-
ma de paneles, bandas o mélogos, que aseguran el aislamiento
aclistico de edificios.

- En asociacién, como sub-capas con revestimiento
de suelos, paredes o techos. Estos revestimientos pueden ser
de naturaleza textil, por ejemplo moqueta sujeta con Rerretes,
que puede presentarse en fiorma de baldosas. La utilizacién de
estas sub-capas, contribuye a mejorar el confort al andar, y
aumenta en una gran proporcidén el aislamiento de los ruidos
de chogue. La unidén entre las sub-capas y revestimientos puede
efectuarse por contra-pegado.

Las curvas de la figura 6, se refieren al aislamien-
to de los ruidos de choque, de un revestimiento ajeto con he-
rretes, de superpoliamida, con fieltro (curva A), y del mismo
revestimiento pegado sobre una sub-capa de la invencién (cur-
va B), teniendo esta sub-capa, una masa de superficie de'l
kg/m2, de la cual 200g/m2, son de fibras de vidrio, tipo Verra
nne. En abcisas, se-han expresado las frecuencias (en Hz),; y
en ordenadas las ganancias en niveles sonoros (con relacidn a
la placa-soporte de hormigdn desnudo).

Los productos obtenidos segin la invenciédn, pueden
en particular estar asociados a los complejos de fibras mine=-
rales y de materias termoplisticas que fueron objeto de la pa-
tente francesa nQ. 1.539.907, depositada por la Solicitante
en Espafia con el n2. 356,998.

- En asociacién, como sub-capas, con revestimientos,
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en especlal de suelos rigidos, tales como gres cerimico, pas
ta de vidrio, parquet, etc... Se obtienenentonces suelos que
tienen propledades resilientes. El pegado del revestimiento
rigido se efectla por medio de mastic, o de cola flexible o
rigida.

La curva de la figura 7, se refiere al alslamiento
de los ruidos de choque de un revestimiento de cerémica, pe-
gado sobre una sub-capa de la invencidén, que tiene una densi-
dad superficial de 1,5 kg/m2, a la que corresponden 200 g/m2
de fibras de vidrio tipo Verranne (curva C).

- En asociacibén, como sub-capas, con revestimientos
enducidos vinilicos. ELl tapiz vinilico, puede aplicarse sobre
una sub-capa por contra-pegado o enduccibén directa. El produc-
to obtenido presenta atonces excelentes propiedades desde el
punto de vista de alslamiento de ruidos de choque, como lo mues
tran las curvas D y E de la figura 8, refiriéndose la durva D,
a un revestimiento: vinilico sobre una sub-capa de fieltro, y
siendo a su vez la curva E relativad mismo revestimiento pe-
gado sobre una sub-capa de la invencidn, que tiene una densi-
dad superficial de 1 kg/mz, a la que corresponden 200 g/m2 de
fibras de vidrio Verranne.

Los productos obtenidos por el procedimiento seglin
la invencidn pueden ser utilizados igualmente como juntas de
dilatacién para construcciones, como aislantes para canaliza-
ciones, para la ejecucidn de embalajes de revestimientos anti-
vibratorios, etc...

Pueden igualmente utilizarse para la insonorizacidn
de vehiculos. Pueden entonces ser moldeados sobre pedido, pa-
ra que se realicen las formas deseadas. Pueden también estar

asociadas a revestimientos de superficie decorativos, como en
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el caso de revestimientos de pisos, paredes y techos.
NOTA
En resumen la presente patente de invencibn, se con-

trae a las siguientes reivindicaciones:
la,- "Procedimiento para la fabricacidén de productos que pre-

sentan altas cualidades de aislamiento aclistico", en par
ticular de aislamiento de los ruidos de choque, a partir de fi
bras minerales u orgnicas que tienen una resistencia elevada
a la traccibn, en especial fibras de vidrio, embebidas en una
resina termopléstica, en particular una resina polivinilica
tal como el cloruro de polivinilo plastificado, siendo impreg-
nadas estas fibras, de resina que contiene un agente de expan-
sibén, y calentadas de manera que se provoque la disociacibén de
este agente de expansidn, caracterizado porque : se parte de
un fieltro de fibras, #la mayor parte de las cuales tienen una
longitud de 50 centimetros, sin unirse entre si y enredadas
en planos superpuestos; se impregna uniformemente este fieltro,
con resina que contiene un agente de expansidén; se somete es-
te fieltro a untalentamiento, expansionéndose libremente el
fieltro bajo la accidn de la hinflacidén de la resina a la pre-
sibn atmbésferica, mientras que la resina es todavia pléstica,
estando desunidas unas de otras, las fibras de las diferentes
capas superpuestas, en el curso del calentamiento, y distribu-
yéndose de forma sensiblemente homogénea, permitiendo una ex-
pansidén controlada en el sentido del espesor, limitéindose la
expansidén en las direcciones transversales; se enfrfa el mate~-
rial después que ha adquirido su densidad definitiva, pasando
entonces el citado material del estado plAstico al estado elés
tico, teniendo el producto obtenido una buena estabilidad di-

mensional, salvo en el sentido del espesor, en el gque es mullida
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28,~ T'"procedimiento para la fabricacibdn de productos que pre-
sentan altas cualidades de aislamiento acfistico”, segin

la reivindicacién 13, caracterizado porque en una primera ope-

racién de calentamiento, a la resina plastificada se la hace

gelificar parcialmente, y porque, en una segunda operacién de ca

lentamiento, se provoca la disociacibén del agente de expansibn

a la vez que se termina la gelificacién de la resina.

38.~ "Procedimiento para la fabricaciédn de productos que pre-

B sentan altas cualidades de aislamiento aclistico", segin
una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracteri-
zado porque se hace variar la cantidad y la naturaleza del agen
te de expansidn, en funcidn de la densidad definitiva que se
dara al producto.
4@.~ M"Procedimiento para la faﬁricacién de productos que pre-

sentan altas cualidades de aislamiento aclstico", seglin
una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracteri-
zado porque se introduce en la resina una proporcidn determina-
da de plastificante, en funcidén del grado de elasticidad a con-

ferir al producto.

58.~ "Procedimiento para la fabricacibén de productos que pre-
) Sentan altas cualidades de aislamiento acfistico", segin
la relvindicacidén 1&, caracterizado porque comprende medios ta
les como; cuba de hOmectacién, pistolas, o vertedero, para la
impregnacién de las fibras por medio de la resina y adyuvantes
de expansibén; rodillos calandradores, para el escurrido de la na
pa o fieltro de fibras impregnadas; una estufa, abierta en sus
dos extremos, en la cual se efectla la gelificacién y la expan~
sién del fieltro y un dispositivo de enfriamiento a la salida

de la estufa.

68.- ‘"Procedimiento para la fabricacibén de productos que pre-
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sentan altas cualidades de aislamiento aclistico", segfin
la reivindicacién 58, caracterizado porque las pistolas pul-
verizan la resina con sus agentes de expansién, directamente
sobre las fibras gue salen del dispositivo de fibrado.
78.~ "Procedimiento para la fabricacibn de productos que pre-
sentan altas cualidades de aislamiento aclstico", segln
las reivindicaciones 5& 46 6a, caracterizado porque la estufa
estd formada por dos partes, comenzando a gelificarse la napa
o fieltro de fibras impregnadas, en la primera parte, y diso-
ciandose el agente de expansidén en la segunda parte, al mis-
mo tiempo que termina la gelificacidn.
8a,- '"Procedimiento para la fabricacibédn de productos que pre-
) Sentan altas cualidades de aislamiento aclistico", segln
la reivindicacidn 78, aplicable en el caso en que la resina
es una dispersiéﬁ dé cloruro de polivinilo en un plastifican-
te, caracterizado porque, en la primera parte& la estufa,la
napa de fibras, tales como fibras de vidrio, se lleva a una

temperatura proxima a 140 grados centigrados durante un tiem~

po de permanencia de aproximadamente 2 minutos, y porque en la s

sgunda parte de la estufag se lleva progresivamente a 180-200

grados centigrados.

93.- "Procedimiento para la fabricacibn de productos que pre-
" Sentan altas cualidades de alslamiento acfistico", segln

la reivindicacidn 18, caracterizado porque comprende las si-

guientes composiciones para su realizaciébn:

Composicién A: cloruro de polivinilo polimerizado en
emulsidén-100 partes en peso; ftalato de etilo~2 hexilo 100
partes en peso; azodicarbonamida 1,7 partes en peso; estearato
de potasic y estearato de zinc con, parcialmente, sulfato de

plomo tribhsico 1,5 a 2 partes en peso; colorantes eventual-
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mente cantidad suficiente.

Composicién B: cloruro de polivinilo polimerizado en
emulsién 100 partes en peso; ftalato de etilo-2 hexilo 60 par
tes en peso; azodicarbonamida 1,7 partes en peso; estearato de
potasio y de zinc con, parcialmente, estearato de plomo tribéi-
sico 1,5 a 2 partes en peso, colorantes eventualmente cantidad
suficiente.

108.- "Procedimiento para la fabricacibn de productos que pre-
) sentan altas cualidades de aislamiento aclisticocaracte-
rizado porque los productos estdn constituidos por un fieltro
de fibras minerales u organicas que tienen una resistencia ele
vada a la traccidn, en especial de fibras de vidrio, expandido
en una resina termopléastica espuma, en particular una resina
polivinilica tal como el cloruro de polivinilo plastificado,
presentando estos productos altas cualidades de aislamiento
acQistico, en particular de aislamiento de los ruidos de choque,
asi como una buena estabilidad dimensional, salvo en el senti-
do del espesor, donde son mullidos.
l1la.- "Procedimiento para la fabricacibn de productos que pre-
- sentan altas cualidades de alslamiento aclstico', se-
glin la reivindicacidn 108, caracterizado porque el fiéltro de
fibras expandido en la résina espuma estd asociado por pegado
a una napa constituida por un elastdmero- reforzado con fibras
minerales u orgénicas.
l28.~ "Procedimiento para la fabricacldén de productos que pre-
B Sentan altas cualidades de aislamiento aclistico', segln
las reivindicacliones 108 y 118, caracterizado porque los pro-
ductos obtenidos estén-asociados a revestimientos textiles,

tales como moqueta con herretes, revestimientos flocados, o

revestimientos rigidos, tales como el gres cerimico, pasta de
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vidrio, parquet, etc... 0 a revestimientos enducidos vinilicos.
138.~ "Procedimiento para la fabricacibén de productos que pre-
sentan altas cualidades de aislamiento aclstico¥, carac-
terizado porque los productos son moldeados en particular para
insonoracibén de vehiculos y, eventualmente se fabrican en for-
ma de baldosa, en particulaf de baldosa de tapiz, constituyendo
revestimientos de suelos, paredes o techos y también como em=-
balaje.
l143,- "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS QUE PRE~
©  SENTAN ALTAS CUALIDADES DE AISLAMIENTO ACUSTICO", segln
queda des¢rito ¥ -reivinhdicado én la precedénte memoria y nota
reivindicatoria que consta de 13 pé&ginas mecanografiadas y di-

bujos adjuntos.

Madrid, 2 0 JUL. 1972
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