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PATENTE DE INTRODUCCION

por DIEZ afios

cuyo privilegio se solicita para Egpafla, sus tg

rritorios y plazas de soberanfa, a favor de:

MANUFACTURE GENERALE DE MUNIVYLE

entidad francesa, domiciliada en Route de Iyon,

Bourg les Valence, Drdme, Francia, relativa as

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ELEMENTOS
ESTRATIFICADOS"
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Fuente de informacién: Patente francesa n? 1 377 494
presentada el 24 Septiembre

1963.
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ia presonte invencidn se refiere o un procedimien
to para la fabricacidén de clementos eatratificados, a base
do fibras vegetales, animales y/o sintéticas, destinedoo en
particular & la insonorizacidn de edificios y de vebfculos

mt‘bamdviles----uu--.-----..--.-.-..--.--...--

¢ oabe cue para mejorar la inmonorizacidn de los
edificion y de lop vehficulog automdviles se uliligan cow
rrientemente fieltros obtenidos a partir de fibras vegeotaw

leﬁg mj.meﬂy/o Eintétic&a. - e W mm e as W Er e E e W oas W

™ estos ficltron, la unidn entro las fidree so
realigs 1o mds frecucntemente de forma moecfica, ya sea por
afieltrado-compactacidn an ol case de las fibras aninmgles,
ya Bes por tratemiento con agujas ¢ por costura con las

Tetos Tisltxos se cortan, da hobinas o pigeas, en
clementos que se deben adeplar o todas las sinuogidndes de
las paredes cuyag caracteristicas fénicas dobsa mejorar. BEg
08 elementon de £icltro se adaptan s veces isporfectamente
s lag paredes de formas compiicades que se dan ¢n la indus-
tria, en particular en el automévil. Ademds, su colocacidn
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precisa de cortes complicados que originan pérdidas de matg
ria y w trobajo de tapizado caro, 1lo que ccnatituye.qn in-

Qonvmmta importmtg‘ - e A BN D e N WM S WE M G W W A W W W

Por otra parie, el fipltro, como se gSabe, prosene
ta nélo una pequefia resistencin macdnica. Se ostd asf obli-
godo a £ijarlo eflidamente en las paredes a recubrir, por
ejoaplo por medic de wna pasta Alhesivas = « « = @ « « w -

Bl objetivo de la invencidn es realizar clementos
estratificados 1 base do fibras que presenten oxcelentes
propiedades mecdnicas ¢ insanorizantes y que puedan adaptar
se o las paredes a rocubrir, ses la que fuere la complejided

a@mwar’f‘iciao W N WS W A U NS G W e R G A Ge Wman W W e

Segdn la invencidn, ol procedimients pars la £o-
tricacidn do elementos estratificados a base de fibras veyy
tales, muimales y/o gintéticas, estd caracterizado porque
ge realiza una napa o partiy de estas fibras, se reparte on
esta napa uns resina en estalo pulverulente y polimeriga-
ble en caliente, se introduce esta napa cargada do rosina
on w1 molde, o8 somete data on oote molde o la mccidn cone
Jjuntn de un calentamiento y do una presidn y so retira del
nolde el aelemento moldeado obtenido, w = = m w w e w = w -

Por realizarse en calionte el moldeo de lo nxpay
la regina se polimeriza y wo ontre sf a las fibras, Se ob-
tiene asf un ¢lemenio estratificado cuya rigides os directg
monte funcidn de 1a rigidez intrfnseca de 1a resina en enhg
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do polimerizado, de 1a presifn aplicade y de la proporcidn

El moldeo en caliente y bajo presién permite, por
otra parte, obtener un elemento cuyz forma pucde alaptarss

exactamenie a 1a de las paredes a recubrir, sea cual fuere

'WL‘Omlejiﬁaﬂ.. W G WE G e TP N Ve NS G U SR GR D WS W N S Ak B ae A

Regulia de ello una mejora muyy acentuala do las
propiedades insonorizantes como consecusncla de la conbinwg,
dad perfecta del rocubrimiento obtenido y de su confacto fn

Tos elementiog estratificados obtenidos se adhiew
ron porfectanente a las muperficles a que recubron, evitans
do la formacidn de puentes sonorcs debido s la supresidn de
la mayor parte de¢ los drganog de £ijacidn habitualmente uti
lizados hasta ghora para mantener en su posicidn a tales

¢lemonies 50br8mﬂ@?0rte¢ A R R N N W W

De hecho, no es pogible ningin deslizanmientc en~

7 ‘fre 1z superficie de soporte y €l oclementc estratificado

moldendo debido a sy perfects comformacilén y a su propla ri

giﬂez‘ﬁwh-w-wu--u—&--n---‘--wbﬁﬂ

Segin una versifn ventajosa del procedimiento se~
oén la invencidn, la remina se olige entre laa resinas fond
licas ¥ las reginags melanfnicat. @ o w w v w » w w =« w -

Segin wna versidn preferida dol precedimiento, la
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temperatura de calentamiento del meolde éa'sﬁ ébmﬁéeﬁdida_ -~
tre 145 y 1809, aproximadamente, y la presidn del moldeo
ensid comprendida entre 1 ¥y 25 bar, aproximadamenitics. = « = «

Haciendo variar la prosifn sntre los 1fimitss mene
cicnalos, 88 regulan o la ves ol ospesor y las nropiedades
mecénicas y fénicas del slemento que se quiere obienors -« -

I proporoidn de resina con respecto al peso de
la napa de fibras cargada de resina puede estar comprendida
entyo 8y40}%, apmmmta. o A A e kWP A W ew e e e

Ta experiencia ha demostrado, en ofecto, que wng
proporcifn de resing tan débil como del 8% era sufictente
para unir las fibras entre sf y para obtener un olemento de
entructura euficientemente continua. Por otra parte, la uti
lizaeidn de proporcicnes de resina superiores al 404 ablo
harfa aumentar el precio de 1lop eleuantog, = = w = = = « «

Soan una varimmte del procedimisanto segin la ine
vancidi, la napa cargada de resina es precalentads a una
tomperatura suficiente para wnir la rosina a las fibras,
cortdndose luego la napa asf obtemida al formato deseado,
despule de lo cual se socmetc, en el molde, a la acciln con-
junta del calentamiento y de 1la presidn mencionado, = « = =

Pato precalentamisnto, que puede roaligarse en un
horno, presenta la ventaja de facilitar la manipulacidn de
la napa cargada de £idbras y, en particular, el cortade de
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esta Mltima antes de su introduceiln an ol MOLA0. = o = = =

Otras particularidades y ventajas de la invencidén
regultarin ademfs de la descripeidn sizuicntes = = « = = =

Se damn a conbimuacién algunos ejeuplos no limita-
tives de realisacidn del procedimiento segin la invencidn,

.. para Tebricar en particular un clemento destinado a recu-

brir el suelo interior delantero de un autombvil, a fin de

insonorizar la cabing g este AliiN0, w e v e e - w e e = -

Ia forma de este elenontio o3 evidentementc complg
Ja debido a3 que debe adapiarss perfectamente a la superfie
cie gobre la que dobe aplicarse, eo decir la parie de la ca
rroceria en que quedan los distintos pedales del sutomdvil,
el suelo de la misma y eventualmente el puents de la irafig-

Biemplo 1t

Se roaliza una napa de fibras vogetales, tales cg
mo yute, algodén y/o lino, cortadas a una longitud apropia-

Se reparte en esta napa uma resina fenflica termg
endurecible, tal como la resina fenol-formol, a razén de
80 g de vesina por 920 g de fidbras, es decir 8% de resina
con respecto al peso total de la NApa, = = = o « = w w w -

Se realizo agf una napa cuyo neso especffico en



104

15,

20,

15\131318505/:52. ---u-nuuwu---nn-—--v-w

In napa cargadn de resina pe introduce lusgo en
uw horno en donde se precalienta a una temperatura igual a
13549, Bata operacidn pernite unir la resina en polvo g las’
fibtras vegetales. So deja enfriar naturalmante y se corta
la napa al formato desealc. Ielta operacidn e¢g facilitada
por el hecho de que la resina ee adhiore a las fibrans = =

ta nang cortada me¢ introduce entonces an un molde
metdlico cplentado a6 175%C. In este molde, sufre conjunta~
mente la aplicacidn de una prosidén comprendida entre 1,5
bar y 14 bar, segdn lag zonas afoctndat, « = « v = o = « -

Ia napa cargada dc resina se mentiene en el molde
a la temperatura y a las presiones mencionadas durante 2 mi

Turante esta oporacidn la vesina se funde, se ro-
parte en modo uniforme por el interior de las fibras y so

Bl glemento asf obtenido es rigido on las Zonas
que han pido sometidmp a las prosiones mds elevadas y es rg
lativamento flexible on las zouas en las que la prosidn

aplicmlme:‘a@ﬂode 1'51‘&1‘. e B R e e He W W el W e b e

Ejemolo 22

Se realiza una napa do fibras que comprende 680 g
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de fibrae vegelales y 150 g de fibras zintéticas, tales ro~

Se reparten en esta napa 170 g de repina de fenole
-formol, es decir 175 de resina con respectc al peso tobal

Se realiza asl una napa cuyoc nesc especifico ee

3¢ trabaja entonces como en el Bjemplo 1, con = =
- procalentamiento en wn homo 3 12520, = =@ = = =

- moldeo a 1609C y bajo presifn comprendida entre
4 y 23 bar durante 1 minuto y 45 80guNdo8. « = = « « =~ = -

Se obtienc asl un elemento egtratificado esencial

fﬂtmterigiﬁ"h*-——«-—-u—u—-..u-.---....-..---

Fjemplo 33

Se realiza una napa de fibras que comprende 550 g
de fibras vegetales y 130 g de Zibras sintdticas. 58 repar-
4an en eata napa 320 g de reaina de fenol-formol, es decir

32% de resina con respecto al peso totnl de 1a nava, « = -

Se realiza asf{ una napa de peso espacifico igual

a 2000 g/n®

.-*m”'-u'-"~------~---~

Se trabaja luego como en el Ejemplo 1 Cont = « »
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- procalentamiento en un hormo a 13020, = = = = «

- moldeo a 160%C bajo presidn uniformemente repal
tida de 23 bar, durante I DINULOS. = = w = w = " - - - - -

Se obtiene asf{ wn elemento eatratificade muy ﬂa}_
de que puede soportar immortantes esfuerzos de flexiln. En
efactoy ung migetra plang de aste elemonto, do dimensiones
fsuales a 1000 x 500 £ 3 mm, soporta en su centro una carga
de 3 kg con una flocha inferior 4 10 A, w e v v = o «w - »

Sismplo 43

Se realiza una napa constituida por 730 g de fi-
brag vegetales. Se reparten en osta dltima 270 g de repins
de melamina~formol, e decir 274 de resina com respecto al

pasototalﬂelanapa. W M S W MR NS MR P G W WS A N @ WE WP e b

Ia nopa asf{ obienida tiene un pewo especifico
1{5\1&1&19@0&&32. I\*-mu«w-‘muaa‘-h“.—t.mﬁ*ﬂ

Eata napa se moldes diresctamente s 1302C, bajo
wa presidn wmiformenente repartida de 19 bar, durante 2 mi

nutoayBOEQMOQ.mn-nﬁu‘bwuuﬂnnwuﬁwﬂ

Se obtiene asf{ un elemento my rfgido, que pre~
senis una excelente resisteticia con respecto a los producw

tosqnimicosyala@m. G M G s NS SR WD N W M s EA s Na ue WR W e

los elementos eatratificados obtenidos segin el
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procedinmiento de la invencidn preseadan excelantes propledg
des insonorizantes debido a que las fibras estén totalmente

Por otra parte, la oporacidn de moldeo en calien~

%o y bajo presidn permite la obtencidn de slementos de foxw

pa complicads y que pueden, por allo, adaptarse perfectauen
e a paredes tales como suelog ¢ cabinas de automfviles. Se
cbtiene asf una inscnorizacidn sensiblemente mayor que con

la utilizacidn de las placas de fieltro clédsicag, = « = « «

Ademis, los elementos estratificados obienidos sg
gén 1a invencidn pueden, debido a su rigides, aplicarse di-
rectanente a 1las paredes a recubrir y, en particular, sin

necesidad de utilizar una pasta adhesiva, tornillos o gra-

paﬂ.-n--—-n—“-w-nnoa—nuu-‘------

Desde luego, la invencidn no estd limitads a los
ejemnlos de realisacidn del procedimiento que se acaban de

ﬁesc!‘i'bir. - P P WD WD W AR NS e WD D D N WS W G D TS AR W W s A W

Asf, se pueden utilizar resinags polimerizables en
caliente distintas de las resinas fenSlicas y melamfinicas.

Por otra parte, los slemsntos estratificados obtg
nidos pueden revestirse duraute la operaciln 8e moldeo ©
después de su colocacifn en las pevedes o recubrir mediante
wa capa exterior constituida, por ejemplo, por una pasia a
base de 14tex, por un revastimiento de material textil, de
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caucho o de materia plistiea, o por un revestimients obienl

do por proyeccidn de Libras (f100ad0). w e w = w = = - - «

E__0

ba
o

S¢ declaran de novedad y propieded pura Eepaiin,
suy Servitorios y plagas de¢ sobsyanfa, les siguientoss « =

et

¥V I (

1= Procediniento para la fabricz;.ciGn de clomons
tos estratificados, a bave de fibras vegotales, animagles
y/o sintéticas, caracterizado porcgue se realiza una naps o
nartir de satas fibraw, se reparte en esta napa una resina
polinerigable en caliente, 9e intyofuce e¢ata napa cnrgads
de resina en un molde, se gomote dota en este molde 2 la og
cidn conjunta de un ocalantamiento y de wma presifn y se ree
tirs del molde ol elemento moldeaio obtenido. = = = w @ =

2.« Procedimiente segdn la reivindicacién 1, ca~
ractorigado porcue la resing a8 elige entre las reoinsg fow

nélicas y las resings selanfnicoB, o « w « e o « w - v « -

3o~ Procodimicnto semin cuslquiera de las reivine
dicaciones 1 & 2, caracterizodo porque la temporatura de cg
lentamiento dol molde ootd comprendidn entre 145 y 1809C,

a’proximﬂanen‘ta.~--«-----~»a..~-..-».----..

4o~ Procedimiento segdn cualguiera de las reivine
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dicacicnes 1 a 3y caracterizadc porque la presifn del mol-

deo entd comrendida entre 1 y 25 bar, aproximadamonte. « =

S.= Procedimiento seg®i cualquiera de las reivine
dicaciones 1 a 4, caracterigadc porque la proporciln de la
regina con raspecto nl peso de la napa de fibras cargeda de

veoine eotd comprendids entre 8 y 405, aproximadamentc. = -

6e~ Procedimiento segiin cualgquicra de las roivin-
dicacicnes 1 a 95, caracierizado porque la napa cargaia se
precalients a una temperatura suficiente para unlr la reai-
na a las fibras y porque la napa aé:r chtenida es luego corw
tada el formato desesdo, dempuds de 1o cunl e gomatida, en
el molde, a la accifn conjunia del calentamiento y de la

Tew Procedimiento segdn la reivindicacidn 6, cg=
racterizado porque el precalentamisnto se realiza en un hop

no. - uwS W WS Wy Ul W up Gh A b W A Gn A &0 OB A G0 W Th G S @ T W B W

8w Procedimiento segén cualquiers de 1as reivine
dicaciones 6 § 7, caracterizado porque el procalentamiento
ge realiza o wg temperatura comprendida entre 125 y 1358¢,

_9-'- WEROCBIIMIENTQ PARA TA PABRICACIOH DB EIURFIl-

Todo eilo conforme se describp y reivindice en la



preasente momoris que congin de trece hojas, foliadas y mecy

nografindas por una sola de sug caras,

wannrd, 11 60T 1974
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