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DESCRIPCION
Procedimiento de realizacion de un panel insonorizante de revestimiento interior de un vehiculo automévil

La invencién se refiere a un procedimiento de realizacion de un panel insonorizante de revestimiento interior de un
vehiculo automovil, un panel obtenido por un tal procedimiento y un montaje de un tal panel.

Es conocido implementar un procedimiento de realizacion de un panel insonorizante de revestimiento interior de un
vehiculo automévil, comprendiendo el dicho procedimiento las siguientes etapas:

* proporcionar una capa inferior elasticamente comprimible, siendo la dicha capa conformable en caliente de manera
que pueda adoptar una geometria estable después de la conformacion,

« calentar la dicha capa inferior y disponerla en un molde de manera que la conforme para formar una capa de resorte
de un sistema de aislamiento de tipo «masa-resorte»,

« asociarle una capa superior que forma la masa del dicho sistema «masa-resorte», siendo la dicha capa superior de
naturaleza estanca o porosa que esta asociada a una capa de estanqueidad dispuesta entre las dichas capas superior
e inferior.

En las realizaciones conocidas, véase por ejemplo el documento JP H08 282402 A, la capa inferior se basa
especialmente en un fieltro provisto de un aglutinante, el cual presenta una masa de superficie elevada, lo cual conduce
a un panel de peso significativo.

Sin embargo, con el fin de ahorrar masa de los vehiculos, es importante reducir el peso de los paneles de
insonorizacion.

Para hacer esto, se puede prever utilizar, para la capa inferior, un fieltro de menor densidad.

Sin embargo, una tal forma de proceder presenta el riesgo de conducir a un fieltro que no presente las caracteristicas
de elasticidad requeridas y/o que presenten las dichas caracteristicas, pero al precio de un coste adicional significativo,
como es el caso, por ejemplo, de los fieltros que estan realizados a base de microfibras costosas.

La invencién tiene por objetivo proponer un procedimiento de realizacion de un panel que presenta una capa inferior
de baja masa de superficie y bajo coste, pudiendo la dicha capa, especialmente, ser parcialmente procedente del
reciclaje.

Para este efecto, y segun un primer aspecto, la invenciéon propone un procedimiento de realizacion de un panel
insonorizante de revestimiento interior de un vehiculo automavil, comprendiendo el dicho procedimiento las siguientes
etapas:

* proporcionar una capa inferior elasticamente comprimible, siendo la dicha capa conformable en caliente de manera
que pueda adoptar una geometria estable después de la conformacion,

« calentar la dicha capa inferior y disponerla en un molde de manera que la conforme para formar una capa de resorte
de un sistema de aislamiento de tipo «masa-resorte»,

« asociarle una capa superior que forma la masa del dicho sistema «masa-resorte», siendo la dicha capa superior de
naturaleza estanca o porosa asociada a una capa de estanqueidad dispuesta entre las dichas capas superior e inferior,

presentando ademas el dicho procedimiento las siguientes caracteristicas:

* la dicha capa inferior es a base de una mezcla de copos de espuma elasticamente comprimible, siendo los dichos
copos especialmente procedentes del reciclaje,

* los dichos copos constituyen como minimo el 80 % en peso de la dicha capa inferior,

* los dichos copos se mezclan con fibras aglutinantes, comprendiendo las dichas fibras un nudcleo, siendo el dicho
nucleo no fusible o fusible a temperatura elevada, y una funda fusible a temperatura moderada, siendo los dichos
copos unidos entre si mediante fusion de la dicha funda que forma el aglutinante, de modo que la dicha capa inferior
sea en forma de espuma aglomerada.

Con la disposicion propuesta, se dispone de un panel en el cual la capa inferior puede presentar una baja masa de
superficie, siempre y cuando proporcione copos de densidad suficientemente baja, lo cual permite una reduccién del
dicho panel con respecto a las realizaciones conocidas.
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Normalmente, una capa inferior a base de espuma de baja densidad, por ejemplo, del orden de 0,020, no presenta las
caracteristicas esperadas para hacer un buen resorte en un sistema «masa-resorte».

Sin embargo, de manera sorprendente, el solicitante ha observado que una capa inferior, tal como la recomendada,
incluso con densidades muy bajas, presenta una buena eficiencia en términos de resorte en un tal sistema.

Segun otros aspectos, la invencion propone un panel obtenido por un tal procedimiento y un montaje de un tal panel.

Otras particularidades y ventajas de la invencién apareceran en la descripcion que sigue, hecha con referencia a las
figuras adjuntas, en las cuales:

« La Figura 1 es una vista esquematica en seccion de un panel segun una realizacion montado en un vehiculo.
« La Figura 2 es una vista esquematica en seccion de una fibra aglutinante.

Con referencia a las figuras, se describe un procedimiento para de realizacion de un panel 1 insonorizante de
revestimiento interior de un vehiculo automavil, comprendiendo el dicho procedimiento las siguientes etapas:

* proporcionar una capa 2 inferior elasticamente comprimible, siendo la dicha capa conformable en caliente de manera
que pueda adoptar una geometria estable después de la conformacion,

« calentar la dicha capa inferior y disponerla en un molde de manera que la conforme para formar una capa de resorte
de un sistema de aislamiento del tipo «masa-resorte»,

« asociarle una capa 3 superior que forma la masa del dicho sistema «masa-resorte», siendo la dicha capa superior
de naturaleza estanca o porosa asociada a una capa 8 de estanqueidad dispuesta entre las dichas capas superior e
inferior,

presentando ademas el dicho procedimiento las siguientes caracteristicas:

* la dicha capa inferior es a base de una mezcla de copos 4 de espuma elasticamente comprimible, siendo los dichos
copos especialmente procedentes del reciclaje,

* los dichos copos constituyen como minimo el 80 % en peso de la dicha capa inferior,

* los dichos copos se mezclan con fibras 5 aglutinantes, comprendiendo las dichas fibras un nucleo 6, siendo el dicho
nucleo no fusible o fusible a temperatura elevada, y una funda 7 fusible a temperatura moderada, siendo los dichos
copos unidos entre si por fusion de la dicha funda que forma el aglutinante, de modo que la dicha capa inferior sea en
forma de espuma aglomerada.

En particular, la capa 2 inferior es de masa de superficie sustancialmente homogénea.

Segun una realizacion, la capa 2 inferior puede presentar, después de la conformacion, un espesor que puede variar
de 40 mm, en la parte no comprimible, a 5 mm, en la parte fuertemente comprimida.

En particular, se prevé comprimir la capa 2 inferior, por ejemplo, en la periferia del panel 1 o en funcion de las
limitaciones de volumen alrededor del dicho panel en el vehiculo.

La asociacioén entre las capas superior 3 e inferior 2 se realiza especialmente durante la etapa de conformacion de la
dicha capa inferior, estando la dicha capa superior dispuesta en el molde superpuesta en la dicha capa inferior.

Segun una realizacion, la capa 2 inferior presenta antes de su conformacion en el molde una densidad inferior a 0,025,
y especialmente inferior a 0,020. Segun una realizacion, la capa 2 inferior presenta antes de su conformacion en el
molde un espesor inferior a 50 mm, y especialmente del orden de 40 mm.

Segun una realizacion no reivindicada, la capa 2 inferior puede estar recubierta de una capa de proteccién en al menos
una de sus caras, permitiendo la dicha capa facilitar el precalentamiento antes de la conformacion y también proteger
la dicha capa inferior durante la manipulacion del panel 1, pudiendo ser esta capa de naturaleza tipo «Spun» poliéster
de 20 a 30 g/m? o no tejido.

Por tanto, se puede disponer de una capa 2 inferior con una masa de superficie inferior a 1000 g/m?, y especialmente
inferior o igual a 700 g/m?2.

Segun una realizacion, los copos 4 ocupan entre el 90 y el 80 % en peso de la capa 2 inferior, y especialmente entre
el 87 y el 83 %, y especialmente del orden del 85 % de modo que las fibras 5 ocupen entre el 10 y el 20 % en peso de
la dicha capa, y especialmente entre 13y 17 %, y especialmente del orden del 15 %.
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Segun una realizacion no reivindicada, el nucleo 6 es a base de poliéster y la funda 7 a base de copoliéster.

Segun una realizacion no reivindicada, las fibras tienen un valor comprendido entre 1,7 y 6 decitex, y especialmente
del orden de 4,4 decitex.

Segun una realizacion, los copos 4 de la capa 2 inferior son a base de poliuretano.
Segun una realizacion, la capa 3 superior presenta una masa de superficie minima de 700 g/m?.

Segun la realizacion representada, la capa 3 superior es porosa y el procedimiento comprende ademas una etapa de
colocacién de una capa 8 de estanqueidad entre la dicha capa superior y la capa 2 inferior, estando la dicha capa de
estanqueidad especialmente en la forma de una pelicula termoplastica o no tejida de recubrimiento estanco,
especialmente de espesor inferior a 200 micrometros, de modo que el panel 1 forme un sistema aislante, de tipo
«masa-resorte», y absorbente debido a la porosidad de la dicha capa superior.

Segun una realizacion, la capa 3 superior es, cuando esta porosa, a base de copos de espuma, especialmente de
poliuretano, unidas entre si por un aglutinante, especialmente en la forma de fibras aglutinantes, tales como se ha
descrito anteriormente.

Segun otra realizacion, la capa 3 superior es, cuando esta porosa, a base de fibras, unidas entre si por un aglutinante,
especialmente en la forma de fibras aglutinantes, tales como las que se han descrito anteriormente.

Segun una realizacion, la capa 3 superior, cuando esta porosa, puede ser cargada de particulas densas, por ejemplo,
a base de elastémero termoplastico cargado con una carga mineral.

Segun una realizacidon no representada, la capa 3 superior es estanca, siendo especialmente a base de elastémero
termoplastico — especialmente de etileno propileno dieno monémero — provista de una carga dispersa, especialmente
mineral - especialmente a base de barita o de carbonato de calcio -, de mod que el panel 1 realice un aislamiento
acustico de tipo «masa-resorte».

Segun la realizacion representada, el procedimiento prevé ademas disponer una capa 9 de revestimiento,
especialmente a base de moqueta, en la capa 3 superior, de manera que forme una alfombrilla del vehiculo.

Ahora se describe un panel 1 realizado mediante un tal procedimiento, comprendiendo el dicho panel:

* una capa 2 inferior conformada en caliente para formar la capa de resorte de un sistema de aislamiento de tipo
«masa-resortey,

* y una capa 3 superior que forma la masa del dicho sistema «masa-resorte», siendo la dicha capa superior de
naturaleza estanca o porosa asociada a una capa 8 de estanqueidad dispuesta entre las dichas capas superior e
inferior,

presentando ademas el dicho panel las siguientes caracteristicas:

* la dicha capa inferior es a base de una mezcla de copos 4 de espuma elasticamente comprimible, siendo los dichos
copos especialmente procedentes del reciclaje,

* los dichos copos constituyen al menos el 80% en peso de la dicha capa inferior,

* los dichos copos se mezclan con fibras 5 aglutinantes, comprendiendo las dichas fibras un nucleo 6, siendo el dicho
nucleo no fusible o fusible a temperatura elevada, y una funda 7 fusible a temperatura moderada, estando los dichos
copos unidos entre si por fusién de la dicha funda que forma el aglutinante, de modo que la dicha capa inferior sea en
forma de espuma aglomerada.

Segun un modo de realizacion, la capa 2 inferior puede presentar un espesor variable que puede variar de 40 mm, en
la parte no comprimible, a 5 mm, en la parte fuertemente comprimida.

En particular, se puede prever comprimir la capa 2 inferior, por ejemplo, en la periferia del panel 1 o en funcion de las
limitaciones de volumen alrededor del dicho panel en el vehiculo.

Segun un modo de realizacion, la capa 2 inferior presenta en la parte no comprimible una densidad inferior a 0,025, y
especialmente inferior a 0,020, pudiendo una densidad igualmente baja ser alcanzada gracias a la utilizacion de fibras
5 bicomponentes, y esto sin perjudicar los rendimientos de la dicha capa como resorte.

Segun un modo de realizacion no reivindicado, la capa 2 inferior puede estar recubierta de una capa de proteccion,
no representada, en al menos una de sus caras, pudiendo ser esta capa de tipo «Spun» poliéster de 20 a 30 g/m? o
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no tejido. Una tal capa de proteccion puede, especialmente, facilitar la conformacion de la capa 2 inferior,
especialmente durante una etapa de precalentamiento, y también proteger la dicha capa durante la manipulacion del
panel 1,

Segun un modo de realizacion, la capa 2 inferior presenta una masa de superficie inferior a 1000 g/m?, y especialmente
inferior o igual a 700 g/m?, para un espesor de hasta 40 mm, el cual es mucho menor que las masas de superficie
normalmente conocidas para las capas de resorte.

Segun un modo de realizacion, los copos 4 ocupan entre el 90 y el 80 % en peso de la capa 2 inferior, y especialmente
entre el 87 y el 83 %, y especialmente del orden del 85 % de modo que las fibras 5 ocupen entre el 10 y el 20 % en
peso de la dicha capa, y especialmente entre el 13y 17 %, y especialmente del orden del 15 %.

Finalmente, se describe un montaje del dicho panel 1, comprendiendo el dicho montaje el dicho panel y una pared 10
de estructura de carroceria del dicho vehiculo, estando el dicho panel colocado sobre la dicha pared, estando la capa
2 inferior girada hacia la dicha pared.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de realizacion de un panel (1) insonorizante de revestimiento interior de un vehiculo automavil,
comprendiendo el dicho procedimiento las siguientes etapas:

* proporcionar una capa (2) inferior elasticamente comprimible, siendo la dicha capa conformable de manera que
pueda adoptar una geometria estable después de la conformacion,

« calentar la dicha capa inferior y disponerla en un molde de manera que la conforme para formar una capa de resorte
de un sistema de aislamiento de tipo «masa-resorte»,

« asociarle una capa (3) superior que forma la masa del dicho sistema «masa-resorte», siendo la dicha capa superior
de naturaleza estanca o porosa asociada a una capa (8) de estanqueidad dispuesta entre las dichas capas superior e
inferior,

* la dicha capa inferior es a base de una mezcla (4) de copos de espuma elasticamente comprimible, siendo los dichos
copos especialmente procedentes del reciclaje,

* los dichos copos se mezclan con fibras (5) aglutinantes, comprendiendo las dichas fibras un nucleo (6), siendo el
dicho nucleo no fusible o fusible a temperatura elevada, y una funda (7) fusible a temperatura moderada, estando los
dichos copos unidos entre si por fusion de la dicha funda que forma el aglutinante, de modo que la dicha capa inferior
sea en forma de espuma aglomerada, siendo el dicho procedimiento caracterizado porque los dichos copos
constituyen al menos el 80 % en peso de la dicha capa inferior.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la capa (2) inferior presenta antes de su conformacion
en el molde una densidad inferior a 0,025, y especialmente inferior a 0,020.

3. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado porque la capa (2) inferior presenta antes de
su conformacion en el molde un espesor inferior a 50 mm, y especialmente del orden de 40 mm.

4. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque los copos (4) ocupan entre
el 90 y el 80 % en peso de la capa (2) inferior, y especialmente entre el 87 y el 83 %, y especialmente del orden del
85 % de modo que las fibras (5) ocupen entre el 10 y el 20 % en peso de la dicha capa (2), y especialmente entre el
13y 17 %, y especialmente del orden del 15 %.

5. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque los copos (4) de la capa
(2) inferior son a base de poliuretano.

6. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque la capa (3) superior
presenta una masa de superficie minima de 700 g/mZ.

7. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque la capa (3) superior es
porosa y porque el dicho procedimiento comprende ademas una etapa de colocacion de una capa (8) de estanqueidad
entre la dicha capa superior y la capa (2) inferior, estando la dicha capa de estanqueidad especialmente en la forma
de una pelicula termoplastica o no tejida de recubrimiento estanco, especialmente de espesor inferior a 200
micrometros, de modo que el panel (1) forme un sistema aislante, de tipo «masa-resorte», y absorbente debido a la
porosidad de la dicha capa superior.

8. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque la capa (3) superior es
estanca, siendo especialmente a base de elastdmero termoplastico provisto de una carga dispersa, especialmente
mineral, de modo que el panel (1) realice un aislamiento acustico de tipo «masa-resorte».

9. Panel (1) realizado por un procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, comprendiendo el
dicho panel:

* una capa (2) inferior conformada en caliente para formar la capa de resorte de un sistema de aislamiento de tipo
«masa-resortey,

* y una capa (3) superior que forma la masa del dicho sistema «masa-resorte», siendo la dicha capa superior de
naturaleza estanca o porosa asociada a una capa (8) de estanqueidad dispuesta entre las dichas capas superior e
inferior,

* la dicha capa inferior es a base de una mezcla (4) de copos de espuma elasticamente comprimible, siendo los dichos
copos especialmente procedentes del reciclaje,

* los dichos copos se mezclan con fibras (5) aglutinantes, comprendiendo las dichas fibras un nucleo (6), siendo el
dicho nucleo no fusible o fusible a temperatura elevada, y una funda (7) fusible a temperatura moderada, estando los
dichos copos unidos entre si por fusion de la dicha funda que forma el aglutinante, de modo que la dicha capa inferior
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sea en forma de espuma aglomerada, siendo el dicho panel caracterizado porque los dichos copos constituyen como
minimo el 80 % en peso de la dicha capa inferior.

10. Montaje de un panel (1) segun la reivindicacion 9, comprendiendo el dicho montaje el dicho panel y una pared (10)
de estructura de la carroceria del dicho vehiculo, estando el dicho panel colocado sobre la dicha pared, estando la
capa (2) inferior girada hacia la dicha pared.
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