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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un proceáioten 
to para la fabricación de elementos estratificados, a baso 
de fibras vegetales, animales y/o sintéticas, destinados en 
particular a la inaonorizaaión de edificios y do vehículos 
automóviles. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Se sabe que para mejorar la imsonorízacióh de loo 
edificios y de loo vehículos automóviles se utilizan co­
rrientemente fieltros obtenidos a partir de fibras vegetar­
les, animales y/o sintéticas. - - - - - - - - - - - - - - -

Bn estos fieltros, la unión entre las fibras es 
realisa lo m&a frecuentemente de forma mecánica, ya sea por 
afleltrado-coBpactación en el caso de las fibras animales, 
ya asa por tratamiento coa agujas o por costura con las 
otras fibras. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Estos fieltros se cortan, de bobinas o placas, en 
elementos que se deben adaptar a todas las sinuosidades da 
las paredes cuyas características fónicas deben mejorar. Bg 
tos elementos de fieltro se adaptan a voces imperfectamente 
a las paredes de formas complicadas que so dan en la indus­
tria, en particular en el automóvil. Además, su colocación



precisa de cortes complicados que originan párdidas do ma% 
ria y un trabajo do tapizado caro, lo que constituye un in?* 
conveniente importante. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Por otra parte, el fieltro, como se sabe, presea?*' 
ta adío una pequeBa Msistenoia mecánica. Se está asi obli­
gado a fijarlo sólidamente en las paredes a recubrir, por 
ejemplo por medio de una pasta adhesiva, - - - - - - - - -

El objetivo de la Invención ea realizar elementos 
estratificados a base de fibras que presenten excelentes 
propiedades mecánicas e insonorizantes y que puedan adaptag 
se a las paredes a recubrir, sea la que fuere la complejidad 
de eu superficie. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Según la invención, el procedimiento para la fa­
bricación do elementos estratificados a base do fibras vega 
tales, animales y/o síntóticaa, está caracterizado porque 
se realiza una napa a partir de estas fibras, se reparte en 
esta napa una resina en estado pulverulento y polimoriza- 
ble en caliente, se introduce esta napa cargada de resina 
en un moldo, se someto data en este molde a la acción con­
junta do un calentamiento y de una presión y se retira del 
molde el elemento moldeado obtenido. - -- -- -- -- --

Por realizarse en caliente el moldeo do la napa, 
la resina se polimeriza y une entre sí a las fibras. Se ob­
tiene asi un elemento estratificado cuya rigidez es directa 
mente función de la rigidez intrínseca de la resina en 03%



do pellaerizado, de la presida aplicada y de la proporción 
de resina utilizada. -

El moldeo en caliente y bajo presión permita, por 
otra parte, obtener un elemento cuya forma puede adaptarse 
exactamente a la de las paredes a recubrir, sea cual fuere 
su complejidad. - - - --------------- ----

Resulta de ello una mejora muy acentuada de las 
propiedades inaonorisantes como consecuencia de la continué 
dad perfecta del recubrimiento obtenido y de su contacto fn 
timo con la pared a recubrir. - -- -- -- -- -- -- --

Los elementos estratificados obtenidos se adhie­
ren perfectamente a las superficies a que recubren, evitan­
do la formación de puentes sonoros debido a la supresión de 
la mayor parte de los Órganos de fijación habitualmente ut¿ 
lizados hasta ahora para mantener en su posición a tales 
elementos sobre su soporte. - -- -- -- -- -- -- -- -

Pe hecho, no es posible ningún deslizamiento en­
tre la superficie de soporte y el elemento estratificado 
moldeado debido a su perfecta conformación y a su propia r̂  
gidez. — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

Según taia versión ventajosa del procedimiento se­
gún la invención, la resina se elige entre las resinas fenó 
licas y las resinas ntelanánicaa. - -- -- -- -- -- --

Según una versión preferida del procedimiento, la



temperatura de calentamiento del molde está comprendida en­
tre 145 y 180RC, aproximadamente, y la presión del moldeo 
está comprendida entre 1 y 25 bar, aproximadamente. - - - -

Haciendo variar la preai&i entre los limitas men- 
clonados, se regulan a la vez el espesor y las propiedades 
mecánicas y fónicas del elemento que se quiere obtener. - -

La proporción de resina con respecto al peso de 
la napa de fibras cargada de resina puede estar comprendida 
entre 8 y 40%, aproximadamente. - - - - - - - - - - - - - -

La experiencia ha demostrado, en efecto, que una 
proporción de resina tan dóbil como del 8% era suficiente 
para unir las fibras entre sí y para obtener un elemento de 
estructura suficientemente continua. Por otra parte, la uti 
lización de proporciones de resina superiores al 40% sólo 
haría aumentar el precio de los elementos. - -- -- -- -

Según una variante del procedimiento según la in­
vención, la napa cargada de resina es procalentada a una 
temperatura suficiente para unir la resina a las fibras, 
cortándose luego la napa asi obtenida al formato deseado, 
después de lo cual se somete, en el molde, a la acción con­
junta del calentamiento y do la presión mencionada. - - - -

Esto precalentamiento, que puede realizarse en un 
homo, presenta la ventaja de facilitar la manipulación de 
la napa cargada de fibras y, en particular, el cortado de
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' 5.

esta Última antes de su introducción en el molde. - - - - -

Otras particularidades y ventajas de la invención 
resultarán además de la descripción siguiente. -- - - - -

Se dan a continuación algunos ejemplos no limita­
tivos de realización del procedimiento segóh la invención, 
para fabricar en particular un elemento destinado a recu­
brir el sudo interior delantero de un automóvil, a fin de 
insonorizar la cabina de este último. - -- -- -- -- --

10.
La forma de este elemento es evidentemente complg. 

ja debido a que debe adaptarse perfectamente a la superfi­
cie sobre la que debe aplicarse, es deeir la parte de la c& 
rrocería en que quedan los distintos pedales del automóvil, 
el suelo da la misma y eventualmentc el puente de la trans- 
misión. - -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -

13. EjHSL3g-it

Se realiza una napa de fibras vegetales, tales co 
mo yute, algodón y/o lino, cortadas a una longitud apropiar 
da. - -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -

20.
Se reparte en esta napa una resina fsnóliea termo 

endurecida, tal como la resina fenol-formol, a razón de 
60 g de resina por 920 g de fibras, es decir 8% de resina 
con respecto al peso total de la napa. - - - - - - - - - -

Se realiza asi una napa cuyo peso especifico ea



igual a 1350 a/ŝ .

La napa cargada da resina se Introduce luego en 
un homo en donde se precalienta a una temperatura igual a 
135*c. Sata operación permite unir la resina en polvo a las 
fibras vegetales. Se deja enfriar naturalmente y se corta 
la napa al formato deseado. Esta operación es facilitada 
por el hecho de que la resina se adhiere a las fibras. - -

I-a napa cortada se introduce entonces en un molde 
metálico calentado a 175*0. Eh este molde, sufre conjunta­
mente la aplicación de una presión comprendida entre 1,5 
bar y 14 bar, aegda las senas afectadas. - -- -- -- --

La napa cargada de resina se mantiene en el molde 
a la temperatura y a las presiones mencionadas durante 2 mi 
ñutos y 45 segundos. - -- -- -- -- -- -- -- -- --

durante esta operación la resina se funde, se re­
parte en modo uniforme por el interior de las fibras y se 
polimeriza. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

El elemento así obtenido os rígido en las socas 
que han sido sometidas a las presiones más elevadas y es sqg 
lativamento flexible on las sonas en las que la presión 
aplicada ora sólo de 1,5 bar. - -- -- -- -- -- -- --

Ejemplo 2:

Se realiza una napa do fibras que comprende 630 g
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5.

10.

15.

20.

de fibras vegetales y 150 g de fibras sintéticas, tales co­
mo fibras de polipropileno. - - - - - - - - - - - - - - - -

Se reparten en esta napa 170 g de resina de fenol- 
-foraol, es decir 17% de resina con respecto al peso total 
de la napa. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Se realiza así una napa cuyo peso específico ea 
igual a 145C g/m̂ . - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Se trabaja entonces como en el Ejemplo 1, con - -

- procalentamiento en un homo a 125̂ 0, - - - - -

- moldeo a 160̂ 0 y bajo presida comprendida entre 
4 y 23 bar durante 1 minuto y 45 segundos. - -- -- -- -

Se obtiene así un elemento estratificado esenciâ  
mente rígido. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Rasmia Ji

Se realiza una napa de fibras que comprende 550 g 
de fibras vegetales y 130 g de fibras sintéticas. Se repar­
ten en esta napa 320 g de resina de fenol-formol, ea decir 
32% de resina con respecto al peso total de la napa. - - -

Se realiza así una napa de peso específico igual 
a 2900 g/m̂ .---------- ------ -------------

Se trabaja luego como en el Ejemplo 1 con! - - -
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- procalentaaiento en un homo a 130*0,

- moldeo a 160*c bajo presido uniformemente repag 
tida de 23 bar# durante 3 minutos. - - - - - - - - - - - -

Se obtiene así un elemento estratificado muy rígí 
9. do que puede eoportar iâ ortantea esfuerzos de flexión. En

efecto, una muestra plana de esto elemento, de dimeneionee 
iguales a 1000 x 500 x 8 mm, soporta en su centro una carga 
de 3 kg con una flecha inferior a 10 am. - - - - - - - - -

10. Se realiza una napa constituida por 730 g de fi­
bras vegetales. Se reparten en esta di tima 270 g de resina 
de melamina-formol, ao decir 27% de resina con respecto al 
peso total de la napa. - -- -- -- -- -- -- -- -- -

La napa así obtenida tiene un peso específico 
15. igual a 1900 g/m̂ . - -- -- -- -- -- -- -- -- -- -

Esta napa se moldea directamente a 130*0, bajo 
una presión uniformemente repartida do 19 bar, durante 2 
ñutos y 30 segundos. - -- -- -- -- -- -- -- -- --

Se obtiene así un elemento muy rígido, que pre­
go. santa una excelente resistencia con respecto a loa produc­

tos químicos y al agua. - -- -- -- -- -- -- -- -- -

los elementos estratificados obtenidos segán el
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procedimiento de la invención presentan excelentes propied& 
des insonorizantes debido a que las fibras están totalmente 
embebidas en la resina. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Por otra parte, la operación de moldeo en calien- 
5- te y bajo presión permite la obtención de elementos de for­

ma complicada y que pueden, por ello, adaptarse perfectamegi 
te a paredes tales como suelos o cabinas de automóviles. Se 
obtiene asi una insonorización sensiblemente mayor que con 
la utilización de las placas de fieltro clásicas. - - - - -

10. Además, loa elementos estratificados obtenidos s&
gán la invención pueden, debido a su rigidez, aplicarse di­
rectamente a las paredes a recubrir y, en particular, sin 
necesidad de utilizar una pasta adhesiva, tomillos c gra­
pas, - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

15. Desde luego, la invención no está limitada a loe
ejemplos de realización del procedimiento que se acaban de 
describir. -

Así, se pueden utilizar resinas polimerizábles en 
caliente distintas de las resinas fenólicas y melamínicas.

20. Por otra parte, los elementos estratificados obte,
nidos pueden revestirse durante la operación de moldeo o 
despuós de su colocación en las paredes a recubrir mediante 
una capa exterior constituida, por ejemplo, por una pasta a 
base de látex, por un revestimiento de material textil, de
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cauche o de materia plástica, o por na revestimiento obten! 
do por proyección de fibras (flecado). - - - - - - - - - -

B O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Rapada,
5. ana territorios y plazas do soberanía, las siguientes; - -

 ̂,3.3

1.- Procedimiento para la fabricación de elemen­
tos estratificados, a base de fibras vegetales, animales 
y/o sintéticas, caracterizado porque se realiza una napa a 

10. partir de estas fibras, se reparte en seta napa una resina
polinerizable en caliente, se introduce esta napa cargada 
de resina en un molde, so somete dota en este molde a la qg 
cldn conjunta de un calentamiento y de una presión y se re­
tira del molde el elemento moldeado obtenido. - - - - - - -

15. 2.- Procedimiento según la reivindicación 1, ca­
racterizado porque la resina se elige entre las resinas fa­
nducas y las resinas mlamínieas. - - - - - - - - - - - -

3.- Procedimiento según cualquiera de las reivin­
dicaciones 14 2, caracterizado porque la tezperatura de c& 

20. lentataiento del molde está comprendida entre 145 y 1809(2,
^ytp[*nn 1 iTMw? epSMM̂'ho^ -  o * * *  — — — — — — * *  — **  — — — — — — — — —

4.- Procedimiento según cualquiera de las reivin-
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dicaciones 1 a 3$ caracterizada porque la presión del aci­
des está comprendida entre 1 y 25 bar, aproximadamente. - -

5. - Procedimiento segdn cualquiera de las reivin- 
dicacioneo 1 a 4, caracterizado porque la proporción de la

5. resina con respecto al peso de la napa de fibras cargada de
resina está comprendida entre 8 y 40%, aproximadamente. - -

6. - Procedimiento segdn cualquiera de las reivin­
dicaciones t a 5, caracterizado porque la napa cargada se 
precalienta a una temperatura sufioionte para unir la resi-

10. na a las fibras y porque la napa así obtenida es luego cor­
tada al formato deseado, despuás de lo cual es sometida, en 
el molde, a la acción conjunta del calentamiento y de la 
prosi&t mencionada. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

7. - Procedimiento segdn la reivindicación 6, ca-
1$. motorizado porque el pro calentamiento se realisa en un hog

no. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

8. - Procedimiento segdn cualquiera de las reivin­
dicaciones 6 ó 7, caracterizado porque el precalentamiento 
se realiza a una temperatura comprendida entre 125 y 13588,

20. aproximadamente. - - - - ------ —  -

9. - "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE EHK3EN- 
TOS ESTRATIFICADOS". - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Todo ello conforme as describo y reivindica en la
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presente memoria que consta de trece hojas, foliadas y me% 
RografiiBlas por una sola de sus caras,

M 'W D . ! 1 GCI. 1974
p- M. cu.im soÑot '

maf.
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