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MATERIAU INSONORE POUR COMPRESSEUR ET PROCEDE DE FABRICATION DE CELUI-CI



Un mode de réalisation selon la présente invention
fournit un matériau insonore pour un compresseur
présentant d'excellentes performance d'insonorisation,
aptitude a la fabrication et maniabilité. Le matériau
insonore pour le compresseur comprend une feuille
absorbante acoustique et isolante acoustique ; et deux
feuilles non tissées présentant une résistance a la
flamme qui recouvrent chacune des deux surfaces de
la feuille absorbante acoustique et isolante acoustique,
et dont les parties périphériques sont collées les unes
aux autres.
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« Matériau insonore pour compresseur et procédé de

fabrication de celui-ci »

Domaine technique
La présente invention concerne un matériau insonore pour un

compresseur et un procédé de fabrication de celui-ci.

Contexte de l'invention

Dans l'art connexe, divers moyens insonores sont prévus dans un
compresseur logé dans une machine extérieure d'un climatiseur, par
exemple, afin d'éviter une fuite d’'un son de fonctionnement généré par ce
compresseur a I'extérieur. Le document de brevet 1 (JP-A-2011-46182),
par exemple, présente un matériau insonore dans lequel une feuille
isolante acoustique constituée de caoutchouc ou similaire, une feuille
absorbante acoustique de type feutre, et une feuille anti-salissures
constituée d’un film d'aluminium ou similaire sont lamifiées dans cet ordre.
Un tel matériau insonore évite un étincelage et une projection ou une
inflammation de I'huile provenant d’'un compresseur en utilisation, et évite
la pénétration d'huile dans un matériau absorbant acoustique, en
disposant la feuille anti-salissures constituée d’un film d’aluminium du cété

de compresseur.

Résumé de l'invention

Cependant, dans un cas ou le film d'aluminium est disposé du cété
de compresseur, la performance d'absorption du son dans le matériau
absorbant acoustique est perturbée. C'est-a-dire que, étant donné que le
film d’aluminium est un matériau imperméable, le son de fonctionnement
du compresseur n'est pas absorbé, et la performance d'absorption du son
dans le feutre de la couche intérieure n'est pas suffisamment obtenue. De
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plus, étant donné que le film d'aluminium lui-méme est un matériau dur,
I'aptitude au moulage a linstant de fabrication du matériau absorbant
acoustique ou la maniabilité lors de la fixation du film d'aluminium au
compresseur n'est pas idéale. En outre, étant donné que le film
d'aluminium est un matériau relativement dur, la vibration (le son)
provenant du compresseur peut étre facilement transmise. En outre, dans
un cas ou la feuille isolante acoustique constituée de caoutchouc ou
similaire est disposée sur une couche la plus a I'extérieur, le bruit réfléchi
par une plaque métallique dans la machine extérieure peut s’échapper a
F'extérieur de la machine extérieure.

L’invention est réalisée en considération de ces circonstances et un
objet de celle-ci est de fournir un matériau insonore pour un compresseur
présentant d'excellentes performance d‘insonorisation, aptitude a la
fabrication et maniabilité, et un procédé de fabrication de celui-ci.

Pour résoudre le probléme ci-dessus, le matériau insonore pour un
compresseur selon la présente invention comprend: une feuille
absorbante acoustique et isolante acoustique formée d'un matériau
absorbant acoustique ayant une propriété d'absorption du son et d'un
matériau isolant acoustique ayant une propriété insonorisante ; et deux
feuilles non tissées présentant une résistance a la flamme qui recouvrent
chacune des deux surfaces de la feuille absorbante acoustique et isolante
acoustique, et dont les parties périphériques sont collées les unes aux
autres.

En outre, le procédé de fabrication d'un matériau insonore pour un
compresseur selon la présente invention comprend: une étape de
préparation de deux feuilles non tissées présentant une résistance a la
flamme qui contiennent un adhésif qui est collé au moins aux parties
périphériques du fait du chauffage, et d'une feuille absorbante acoustique
et isolante acoustique formée d'un matériau absorbant acoustique ayant
une propriété d'absorption du son et d'un matériau isolant acoustique
ayant une propriété insonorisante ; une étape de lamification consistant a
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lamifier 'une des feuilles non tissées, la feuille absorbante acoustique et
isolante acoustique, et I'autre des feuilles non tissées dans cet ordre ; et
une étape de chauffage et de pression des parties périphériques des
feuilles non tissées I'une contre l'autre.

Dans le matériau insonore pour un compresseur et le procédé de
fabrication de celui-ci selon la présente invention, il est possible d’obtenir
d’excellentes performance d'insonorisation, aptitude a la fabrication et

maniabilité.

Bréve description des dessins

La figure 1 est un schéma d'apparence montrant un mode de
réalisation d’'un matériau insonore pour un compresseur selon-la présente
invention.

La figure 2 est une vue en coupe transversale prise le long de la
ligne 1I-Il de la figure 1.

La figure 3 est une vue agrandie d'une partie Il de la figure 2.

La figure 4 est une vue plane en coupe transversale montrant un
matériau insonore pour un compresseur dans un état ot il est installé dans
un compresseur. '

La figure 5 est une vue agrandie d'une partie d'un matériau
insonore pour un compresseur dans un mode de réalisation modifié.

La figure 6 est une vue en coupe transversale montrant un
échantillon d’un matériau insonore pour un compresseur dans un exemple
1.

La figure 7 est une vue en coupe transversale montrant un
échantillon d'un matériau insonore pour un compresseur dans un exemple
2.

La figure 8 est une vue en coupe transversale montrant un
échantillon d’'un matériau insonore pour un compresseur dans un exemple

comparatif 1.
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La figure 9 est un graphe montrant un résultat évalué d’'une mesure
d’un coefficient d’absorption de son réverbére.

La figure 10 est une vue en coupe longitudinale pour illustrer un
échantillon (matériaux insonores) d'un matériau insonore installé dans une
boite réverbérante et un dispositif de mesure.

La figure 11 est un graphe montrant un résultat évalué d'une

mesure d’'une perte de transmission.

Description des modes de réalisation

Un mode de réalisation d'un matériau insonore pour un
compresseur et un procédé de fabrication de celui-ci selon la présente
invention vont étre décrits avec référence aux dessins.

La figure 1 est un schéma d’apparence montrant un mode de
réalisation d’un matériau insonore pour un compresseur selon la présente
invention.

La figure 2 est une vue en coupe transversale prise le long de la
ligne -1l de la figure 1.

La figure 3 est une vue agrandie d'une partie il de la figure 2.

La figure 4 est une vue plane en coupe transversale montrant un
matériau insonore pour un compresseur 1 dans un état ot il est installé
dans un compresseur 2.

Le matériau insonore pour un compresseur 1 du mode de
réalisation est un matériau insonore attaché & un compresseur d'une
machine extérieure pour la climatisation. Le matériau insonore pour un
compresseur 1 (appelé simplement ci-aprés « matériau insonore 1 »)
comprend une feuille absorbante acoustique et isolante acoustique 10, et
deux feuilles non tissées 15 qui recouvrent chacune des deux surfaces de
la feuille absorbante acoustique et isolante acoustique 10.

La feuille absorbante acoustique et isolante acoustique 10 est
constituée d’'un matériau absorbant acoustique 11 et d’'un matériau isolant

acoustique 14.
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Le matériau absorbant acoustique 11 est une feuille présentant une
propriété d’absorption du son telle qu'un assemblage de fibres tel que du
feutre comportant des fibres naturelles ou des fibres chimiques (des fibres
synthétiques, des fibres régénérées, ou des fibres chimiques ayant un
faible point de fusion) en tant que composant principal, du feutre constitué
de laine de verre ou de fibres de verre formé par un traitement
d’éiguilletage, ou un matériau stratifié de ce feutre, ou une mousse de
polyuréthane (comprenant une mousse de polyuréthane souple et une
mousse de polyuréthane dure) comprenant des alvéoles ouvertes. Le
matériau absorbant acoustique 11 est de préférence un feutre résineux
présentant une résistance a la flamme. Comme montré sur la figure 2 et la
figure 3, le matériau absorbant acoustique 11 est prévu en tant que trois
couches ou partiellement prévu en tant que deux couches. Une épaisseur
du matériau absorbant acoustique 11 est d’environ 1 mm a 40 mm. D'un
point de vue de la performance d'absorption du son, il est préférable
qu’une épaisseur d'un matériau absorbant acoustique 11a disposé du cé6té
du compresseur 2 lorsque le matériau insonore 1 est installé sur le
compresseur 2 soit plus grande que celle des matériaux absorbants
acoustiques 11b et 11c disposés a l'extérieur. Dans ce cas, il est
préférable que les épaisseurs des mateériaux absorbants acoustiques 11b
et 11c et du matériau absorbant acoustique 11a soient différentes dans un

rapport d’environ 1:2 a 1.5.

Une longueur dans une direction circonférentielle d’'une surface-

disposée a l'intérieur lorsque le matériau insonore 1 est installé dans le
compresseur 2 est inférieure & celle de la surface disposée a I'extérieur.
Par conséquent, le matériau absorbant acoustique 11a est constitué d'une
pluralité de feuilles disposées avec des espaces 12 prévus & des
intervalles prédéterminés, afin de faire face & la différence de longueur
dans la direction circonférentielle.

Le matériau isolant acoustique 14 est une feuille présentant une

propriété insonorisante tel qu'un élastomére constitué de caoutchouc ou
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une résine thermoplastique. Le matériau isolant acoustique 14 est de
préférence du polychlorure de vinyle. Le matériau isolant acoustique 14
est prévu en tant que deux couches, et chacune d'elles est disposée entre
chaque matériau absorbant acoustique 11. Une épaisseur du matériau
isolant acoustique 14 est d’environ 1 mm a 6 mm.

La feuille non tissée 15 consiste en un tissu non tissé présentant
une perméabilité modérée de maniére a ne pas affecter négativement la
propriété d'absorption du son du matériau absorbant acoustique 11 qui est

lié a cette feuille non tissée 15. La feuille non tissée 15 est constituée de

fibres de polyester, de fibres de polyester ayant un faible point de fusion,
de fibres de polypropyléne, de fibres de polyéthyléne, de fibres de
polyamide, de fibres acryliques, de fibres d'uréthane, de fibres de
polychlorure de vinyle, de fibres de verre ou similaires.

Cette feuille non tissée 15 présente une résistance a la flamme. La
feuille non tissée 15 peut présenter la résistance a la flamme souhaitée
par I'application et I'imprégnation d'un matériau organique résistant a la
flamme (composé bromé, composé phosphoré, ou composé chloré), d'un
matériau inorganique - résistant a4 la flamme (composé d’antimoine,
hydroxyde meétallique), et d'un matériau résistant a la flamme présenté

dans le document JP-A-2006-83505. La résistance a la flamme est-

obtenue, par exemple, par I'application et par imprégnation d'une résine
thermodurcissable a base de résorcinol constituée de phénol monovalent
et polyvalent pour effectuer le thermodurcissement. De plus, la résistance
a la flamme peut également étre foumnie par des fibres résistantes a la
flamme.

La feuille non tissée 15 contient une résine thermodurcissable telle
qu'une résine a base de résorcinol. Par conséquent, la feuille non tissée
est moulée en une forme souhaitée par moulage par compression a
chaud. La feuille non tissée 15 présente en outre une propriété oléofuge et
une propriété hydrofuge. La propriété oléofuge et la propriété hydrofuge
sont obtenues en imprégnant en outre la feuille non tissée 15 d'eau a base
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de fluor et d'un agent oléofuge. De plus, en ce qui concerne la feuille non
tissée 15, au moins les parties périphériques 16 de la feuille non tissée 15
sont collées les unes aux autres par la résine thermodurcissable décrite ci-
dessus. Dans un cas ol ladhérence est insuffisante dans la résine

thermodurcissable du fait des conditions de fabrication ou similaire, un
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adhésif tel qu’'un adhésif thermofusible est utilisé. L’adhésif consiste en le -

polyéthyléne, le polypropyléne, une résine de polyoléfine, le polychlorure
de vinyle, le polyuréthane, le polyester, le polyamide, une résine
phénolique, une résine époxy, ou similaire, et un solvant contenant I'un
quelconque de ceux-ci est appliqué et imprégne le tissu non tissé.

Etant donné que la feuille non tissée 15 recouvre la feuille
absorbante acoustique et isolante acoustique 10 et que les parties
périphériques 16 de la feuille non tissée 15 sont chauffées et pressées,
une dimension de celle-ci est supérieure a celle de la feuille absorbante
acoustique et isolante acoustique 10. C'est-a-dire que la feuille absorbante

acoustique et isolante acoustique 10 a une plus petite dimension que les

parties périphériques 16 de la feuille non tissée 15. De plus, un poids par
surface de la feuille non tissée 15 est d'environ 50 g/m2 a 200 g/mz.

Le matériau insonore 1 constitué de chacun des éléments décrits ci-

dessus est prévu en tant que corps intégré comme cela sera décrit

. ultérieurement, dans un état ot les deux surfaces de la feuille absorbante

acoustique et isolante acoustique 10 sont recouvertes par la feuille non
tissée 15. Dans la composition avec le matériau absorbant acoustique 11
tel que le feutre, le matériau insonore 1 décrit ci-dessus est de préférence
capable de satisfaire 8 une norme de résistance a la flamme UL94V-0 qui
est normalisée par Underwriters Laboratories inc. ou a la norme Federal
Motor Vehicle Safety Standard FMVSS302.

De plus, des fils et des tuyaux tels qu'un tuyau de décharge, un
tuyau d'aspiration, ou un fil électrique sont attachés au compresseur 2
dans lequel le matériau insonore 1 est utilisé. Par conséquent, le matériau
insonore 1 comprend un trou de pénétration 18 et un évidement 19 pour le
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passage des fils et des tuyaux. Les parties périphériques 16 chauffées et
pressées sont également prévues sur le trou de pénétration 18 et
'évidement 19. (Le trou de pénétration 18 et I'évidement 19 sont prévus
sur la partie périphérique 16).

Ensuite, une procédure de fabrication du matériau insonore 1 va
étre décrite.

La feuille non tissée 15 et la feuille absorbante acoustique et
isolante acoustique 10 sont soumises a un moulage par compression a
chaud dans un état lamifié. A cet instant, les parties périphériques 16 de la

feuille non tissée 15 sont chauffées et pressées pour qu'elles adhérent les

unes aux autres. C'est-a-dire que la feuille absorbante acoustique et

isolante acoustique 10 est disposée du cété intérieur par rapport aux -

parties périphériques 16 chauffées et pressées, et que les fedilles de la

feuille absorbante acoustique et isolante acoustique 10 sont disposées de

maniére a ne pas étre fixées les unes aux autres. Par conséquent, la
feuille absorbante acoustique et isolante acoustique 10 est logée dans la
feuille non tissée 15 comportant un sac fermé hermétiquement, et le
matériau insonore 1 est directement formé en tant que corps intégré.

De plus, le matériau insonore 1 est pressé afin de présenter une
forme souhaitée. En détail, la couche la plus & Fextérieur du c6té ou le
matériau absorbant acoustique 11a est disposé est formée de maniéere a
suivre une forme de surface de la feuille non tissée 15 formée avec le
matériau absorbant acoustique 11a et l'espace 12 (matériau isolant
acoustique 14). A ce moment, la feuille non tissée 15 et le matériau
absorbant acoustique 11a ou le matériau isolant acoustique 14 sont collés
Fun a l'autre dans de nombreux cas, mais ne sont pas nécessairement
collés 'un a l'autre.

Le trou de pénétration 18 et l'évidement 19 sont formés par
poingonnage en utilisant une matrice de Thomson aprés avoir effectué le
moulage par compression a chaud, par exemple. De plus, dans un cas ol
la fabrication est effectuée en utilisant une matrice de moulage et de
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découpe simultanés qui permet que le moulage par compression et le
découpe soient effeciués en une seule étape, le trou de pénétration 18 et
I'évidement 19 peuvent également étre formés au moment du moulage par
compression a chaud. En outre, les parties périphériques 16 du trou de
pénétration 18 et de I'évidement 19 sont également chauffées et pressées
en méme temps que les parties périphériques 16 sur la périphérie

extérieure de la feuille non tissée 15.

BE2014/0748
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En tant qu'exemple spécifique, le matériau insonore 1 peut étre =

fabriqué extrémement facilement par le procédé suivant.

D’abord, un gabarit de moulage est disposé sur un plateau de-

presse inférieur d'une presse. Un dispositif de chauffage est intégré dans
cette presse. Le gabarit de moulage a une forme. correspondant a la forme
des parties périphériques 16 et a I'épaisseur (hauteur) du matériau
insonore 1. De plus, le gabarit de moulage a également une forme
correspondant a la forme ou a I'épaisseur (hauteur) de I'espace 12. Le
gabarit de moulage peut étre formé avec une pluralité d’éléments ou avec

. un seul élément. A ce moment, le gabarit de moulage est chauffé a une

température & laquelle 'adhésif qui imprégne la feuille non tissée 15 peut

étre collé a celle-ci, par exemple, a une température d’'environ 200 °C a
laquelle la résine a base de résorcinol est durcie.
La feuille non tissée 15, la feuille absorbante acoustique et isolante

acoustique 10 et la feuille non tissée 15 sont lamifiées dans cet ordre, sur

ce gabarit de moulage (plateau de presse inférieur). Dans un cas ol un.

adhesif tel qu'un adhésif thermofusible est appliqué a la feuille non tissée
15, la surface appliquée est disposée de maniére a étre recouverte du coté
de la feuille absorbante acoustique et isolante acoustique 10. La feuille
non tissée 15 est disposée de sorte que la surface disposée du cété du
compresseur 2 soit fixée en tant que surface inférieure, lorsqu'elle est
attachée au compresseur 2. A ce moment, la partie périphérique 16
destinée a étre une partie a presser sur la feuille non tissée 15 est
disposée sur le gabarit de moulage. La feuille absorbante écoustique et
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isolante acoustique 10 n'est pas disposée sur le gabarit de moulage
correspondant a la partie périphérique 16. De plus, le gabarit de moulage
est également disposé a une position ol 'espace 12 est formé.

Ensuite, un plateau de presse supérieur de la presse descend la
partie supérieure, et la feuille non tissée 15 est pressée avec une pression

- souhaitée par le plateau de presse supérieur et le gabarit de moulage. Par

conséquent, la chaleur est transmise a la feuille non tissée 15 & partir des
plateaux de presse supérieur et inférieur et du gabarit de moulage, et les
résines thermodurcissables imprégnées sont durcies (avec [l'adhésif
thermofusible), et, par conséquent, les feuilles non tissées 15 sont collées
l'une a lautre. A ce moment, les températures des plateaux de presse
supérieur et inférieur sont d’environ 200 °C, respectivement, et le temps de
chauffage et de pression souhaitable est-d’environ 50 secondes.

De plus, dans 'espace 12, la feuille non tissée 15 est formée de
maniere a suivre la forme de la surface formée par le matériau absorbant
acoustique 11a et I'espace 12 (matériau isolant acoustique 14). A ce
moment, la feuille non tissée 15 et les matériaux absorbants acoustiques
11a et 11c viennent complétement ou partiellement en contact les uns
avec les autres et sont collés les uns aux autres en effectuant un
ajustement avec la hauteur du gabarit de moulage ou similaire. Aprés cela,
le trou de pénétration 18 et I'évidement 19 sont fabriqués.

Dans le matériau insonore 1 fabriqué comme décrit ci-dessus, les

feuilles 10 et 15 sont formées d'un seul tenant par moulage par

-compression a chaud. Par conséquent, il n'est pas nécessaire d’enrouler

manuellement un film d’aluminium ou un tissu de verre autour du feutre,
comme dans un cas du matériau insonore de l'art connexe utilisant le film
d’aluminium ou le tissu de verre constitué de fibres de verre. Par
conséquent, il est possible d'améliorer l'aptitude a la fabrication du
matériau insonore 1. De plus, sa fabrication est facile, méme dans un cas
ol la position ou la forme du trou de pénétration 18 n'est pas simple. De
plus, dans un cas d’exécution du moulage par compression a chaud en

BE2014/0748
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utilisant le gabarit de moulage comme décrit ci-dessus, il est possible de
fabriquer facilement le matériau insonore 1 correspondant a la forme du
compresseur 2 en modifiant la forme ou la disposition du gabarit de
moulage.

De plus, il est possible d'assurer la résistance a la flamme
nécessaire, en réalisant la résistance a la flamme souhaitée dans la feuille
non tissée 15 elle-méme, et en disposant la composition avec la résistance

a la flamme du matériau absorbant acoustique 11 a l'intérieur de Ia feuille

non tissée 15. Par conséquent, il est possible d'éviter une inflammation

due a l'huile du compresseur 2 par le matériau insonore 1 entier méme
lorsque la couche la plus a l'extérieur venant en contact avec le

. compresseur 2 est un tissu non tissé. De plus, étant donné que les parties

périphériques 16 de la feuille non tissée 15 sont collées de maniére fiable

_les unes aux autres, il est également possible d’éviter qu'une érosion du

matériau absorbant acoustique 11 intérieur se produise du fait de I'huile ou
de I'eau de pluie, ou une inflammation de celui-ci, et il est possible d'éviter
la- dégradation (de maintenir la durabilité) du matériau insonore 1 lui-méme
et de maintenir la performance d'insonorisation. En outre, dans un cas ou
la feuille non tissée 15 présente une propriété oléofuge et une propriété
hydrofuge, il est possible de mieux obtenir les effets décrits ci-dessus.

De plus, étant donné que le matériau insonore 1 est configuré
uniquement avec les matériaux présentant une flexibilité, le matériau

_insonore 1 est facilement attaché au compresseur 2, et la maniabilité peut

également étre améliorée. En outre, étant donné que la surface venant en
contact avec le compresseur 2 est la feuille non tissée 15 présentant une
flexibilité, il est également possible de supprimer une vibration (son) due
au contact entre le compresseur 2 et le matériau insonore 1.

La feuille non tissée 15 (parties périphériques 16) est chauffée et
pressée pour étre durcie, mais la feuille absorbante acoustique et isolante
acoustique 10 peut maintenir la flexibilité, sans étre durcie. Par
conséquent, la maniabilité a l'instant de fixation du matériau insonore 1 au
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compresseur 2 n'est pas dégradée. De plus, étant donné que les feuilles
de la feuille absorbante acoustique et isolante acoustique 10 ne sont pas
collées (fixées) I'une & l'autre, les feuilles de la feuille absorbante
acoustique et isolante acoustique 10 peuvent étre déplacées l'une vers
Fautre en fonction de la longueur de chaque couche dans la direction
circonférentielle, lors de l'enroulement autour du compresseur 2. Par
conséquent, il est possible d’'améliorer davantage la maniabilité lors de
'enroulement autour du compresseur 2.

'La feuille absorbante acoustique et isolante acoustique 10 montrée
sur les figures 1 a 3 peut étre configurée uniquement avec la couche du
matériau absorbant acoustique 11, ou le matériau absorbant acoustique
11 peut étre configuré avec deux couches et le matériau isolant acoustique
14 peut étre configuré avec une seule couche, comme montré sur la figure
5. De plus, en ce qui concerne la feuille absorbante acoustique et isolante
acoustique 10, le matériau absorbant acoustique 11 peut étre configuré
avec quatre couches ou plus et le matériau isolant acoustique 14 peut étre
configuré avec trois couches ou plus en fonction du nombre de couches
du matériau absorbant acoustique 11.

De plus, la forme, I'épaisseur et’le nombre de couches de la feuille

non tissée 15 et de la feuille absorbante acoustique’et isolante acoustique

10, et la forme, la position et le nombre des trous de pénétration 18 ou des
évidements 19 sont déterminés en fonction de la forme ou de la

performance d'insonorisation déterminée du compresseur -2 auquel le

- matériau insonore 1 est attaché. Ainsi, il n’y a aucune-limitation pour le

matériau insonore 1 décrit dans le mode de réalisation.

De plus, afin d'éviter qu'une inflammation se produise a partir de
I'huile du compresseur 2 en utilisation, une feuille d’aluminium peut étre
attachée a au moins une partie de la feuille non tissée 15 disposée du coté
du compresseur 2. Par conséquent, il est possible de fournir le matériau
insonore 1 qui peut méme satisfaire a une propriété de résistance a la
flamme améliorée. En tant que procédé de fixation de la feuille
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d’aluminium, un procédé de fixation de la feuille d’aluminium avec un
adhésif tel qu’un joint aprés la fabrication du matériau insonore 1 aux
étapes décrites ci-dessus, ou un procédé de lamification de la feuille
d’aluminium avec du polyéthyléne et d’exécution de la liaison thermique de
celle-ci au matériau insonore 1 a linstant du moulage par compression a
chaud, peut étre utilisé.

Ensuite, l'obtention de I'amélioraton de la performance
d’insonorisation et de la réduction de poids du matériau insonore 1 du
mode de réalisation va étre décrite avec référence a des exemples. La
présente invention n'est pas limitée aux exemples présentés ci-dessous.

Exemple 1

Comme montré sur la figure 6, a linstant d'installation, une feuille
non tissée 25a, un matériau absorbant acoustique 21a, un matériau isolant
acoustique 24, un matériau absorbant acoustique 21b et une feuille non
tissée 25b sont lamifiés dans cet ordre & partir dun c6té dun
compresseur, et un échantillon d’'un matériau insonore 20 est fabriqué. Les
feuilles non tissées 25a et 25b sont constituées de polyester et sont
imprégnées d'une résine thermodurcissable. Les matériaux absorbants
acoustiques 21a et 21b sont un feutre résineux. Le matériau isolant
acoustique 24 est constitué de polychlorure de vinyle. Une épaisseur et un
poids par surface de chaque feuille sont fixés comme montré dans le
tableau 1.

Exemple 2

Comme montré sur la figure 7, a linstant d'installation, une feuille
non tissée 35a, un matériau absorbant acoustique 31a, un matériau isolant
acoustique 34a, un matériau absorbant acoustique 31b, un matériau
isolant acoustique 34b, un matériau absorbant acoustique 31c et une
feuille non tissée 35b sont lamifiés dans cet ordre a partir d’'un c6té d’'un
compresseur, et un matériau insonore 30 est fabriqué. Chaque feuille est
formée en utilisant les mémes matériaux que dans I'exemple 1. Une
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épaisseur et un poids par surface de chaque feuille sont fixés comme

montré dans le tableau 1.

Exemple comparatif 1
Comme montré sur la figure 8, a l'instant d'installation, une feuille

d'aluminium 42, un matériau absorbant acoustique 41a, un matériau
isolant acoustique 44a, un matériau absorbant acoustique 41b et un
matériau isolant acoustique 44b sont lamifiés dans cet ordre a partir d'un
c6té d'un compresseur, et un matériau insonore 40 est fabriqué. Les
matériaux absorbants acoustiques 41a et 41b sont constitués de fibres
acryliques, de fibres de polyester, et de fibres de polyester ayant un faible

~ point de fusion, et les fibres qui sont formées en tant que feuille par le

traitement d'aiguilletage sont utilisées. De plus, les matériaux isolants
acoustiques 44a et 44b sont formés en utilisant les mémes matériaux que
dans I'exemple 1. Pour la feuille d'aluminium, un film d’aluminium ayant
une épaisseur de 50 pm est utilisé. Une épaisseur et un poids par surface

de chaque feuille sont fixés comme montré dans le tableau 1.
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MATERIAU POIDS(I:;\;! ;ﬁ;RFACE EPAISSEUR {mm)
FEUILLE NON TISSEE 25b 0,075 01
MATERIAU ABSORBANT ACOUSTIQUE  21b 0325} ° 5
MATERIAU ISOLANT ACOUSTIQUE 24 ‘ 5 2
EXEMPLEL | MATERIAU ABSORBANT ACOUSTIQUE 21a ‘ 038 15
FEUILLE NON TISSEE 25a 0,08, 01
6.28
- oo
COMPARATIF 1)
'MATERIAU POIDS (';:} :E;RFACE EPAISSEUR (mm)
FEUILLE NON TISSEE 35b 0,075 01
oxenpley | MATERIAU ABSORBANT ACOUSTIQUE 31c 0,325 5
MATERIAU ISOLANT ACOUSTIQUE 34b 25 1
MATERIAU ABSORBANT ACOUSTIQUE 31b 0,325 5
MATERIAU ISOLANT ACOUSTIQUE 34a 25 1
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MATERIAU ABSORBANT ACOUSTIQUE 31a 05 10
FEUILLE NON TISSEE 35a 0,08 01

6,305

(DIMINUTION DE 32 %
ToTAL COMPARE A L'EXEMPLE 222

COMPARATIF 1)

POIDS PAR SURFACE
MATERIAU (g EPAISSEUR (mm)
MATERIAU ISOLANT ACOUSTIQUE 44b 5 2|
* - { MATERIAU ABSORBANT ACOUSTIQUE 41b 08 5
EXEMPLE

COMPARATIF 1 | MATERIAU ISOLANT ACOUSTIQUE 442 25 1
MATERIAU ABSORBANT ACOUSTIQUE 41a 08 5
FEUILLE D'ALUMINIUM 42 0,135 | 0,05
TOTAL 9,235 13,05

Les rapports de poids par surface des exemples 1 et 2 et de

l’exémb‘le comparatif 1 sont montrés dans le tableau 1. Il est possible

d’obtenir la réduction de poids des matériaux insonores 20 et 30 dans les B

exemples qui sont plus légers que le matériau insonore 40 dans I'exemple

comparatif 1 de 30 % ou plus.

De plus, afin d'évaluer la performance d'absorption du son dans les

exemples 1 et 2 et 'exemple comparatif 1, un coefficient d’absorption du
son réverbéré (coefficient d'absorption du son incident aléatoire) est
mesureé sur la base de la norme JIS A 1409 en tant que norme industrielle
japonaise. Un volume d'une salle réverbérante est fixé & 9 m®, une taille
d'un échantill'bn de' chaque matériau absorbant acoustique est fixée a
1.000 mm x 1.000 mm, et PULSE fabriqué par Bruel et Kjaef est utilisé en
tant que dispositif de mesure. De plus, une surface d'incidence est fixée en
tant que surface (surface QUi n'est pas une surface du coté du
compresseur) destinée a étre le coté extérieur par rapport au compresseur
lorsque le compresseur est installé. La figure 9 est un graphe montrant un
résultat évalué de la mesure du coefficient d’absorption du son réverbére.
Etant donné que, dans le matériau insonore 40 dans I'exemple
comparatif 1, la surface la plus a lextérieur destinée a étre le coté

extérieur par rapport au compresseur est le matériau isolant acoustique
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44b, il s’avere qu'il n'y a pratiquement pas d'effet d’absorption du son. Par
contre, étant donné que dans les matériaux insonores 20 et 30 dans les
exemples 1 et 2, les feuilles non tissées 25b et 35b présentant une
perméabilité sont également disposées sur la couche la plus a I'extérieur
destinée a étre le coté extérieur par rapport au compresseur et les
matériaux absorbants acoustiques 21b et 31¢ sont disposés sur l'intérieur
de celle-ci, il s'avére que la performance d'absorption du son est obtenue,
comparé au matériau insonore 40 dans l'exemple comparatif 1. Par
conséquent, il est possible méme d'obtenir I'insonorisation du bruit qui est
passe a travers le matériau insonore et qui a été réflechi par une plaque

‘métallique dans la machine extérieure, sans que le bruit s'échappe a

l'extérieur de la machine extérieure. De plus, méme dans un cas ol une
interférence avec le tuyau et les fils attachés au compresseur ou les
éléments durs tels que la plaque meétallique adjacente au compresseur se
produit du fait de la vibration lors de la mise en marche de la machine
extérieure, le son de vibration généré du fait de l'interférence est supprimé,
étant donné que le matériau lui-méme présente une flexibilité. De plus,
méme dans un cas ol la méme mesure est effectuée en fixant la surface
d’incidence en tant que surface destinée a étre la surface intérieure par
rapport au compresseur lorsque le compresseur est installé, les matéeriaux
insonores 20 et 30 dans les exemples 1 et 2 ont le méme effet de

performance d’insonorisation que décrit ci-dessus, par rapport a I'exemple

comparatif 1. _
En outre, afin d'évaluer la performance d'insonorisation des
exemples 1 et 2 et de I'exemple comparatif 1, la perte de transmission
simplement en utilisant une boite réverbérante est mesurée. La figure 10
est une vue en coupe longitudinale pour illustrer un échantillon 52
(matériaux insonores 20, 30 et 40) d’'un matériau insonore installé dans
une boite réverbérante 51 et le dispositif de mesure. Une ouverture sur
une partie supérieure de la boite réverbérante 51 est recouverte d’'un
matériau insonore 52 supporté par un cadre de support 55. Un volume
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d'une salle semi-anéchoique dans laquelle la boite réverbérante 51 est
installée est fixé a4 480 m>. De plus, un haut-parleur 53 est installé dans
une partie inférieure dans la boite réverbérante 51, et un microphone 54
est installé a l'extérieur de la boite réverbérante 51 et de la partie
supérieure du haut-parleur 53. Une surface d'incidence du son est fixée
pour étre une surface du c6té intérieur par rapport au compresseur lorsque
le compresseur est installé. La figure 11 est un graphe montrant un
résultat évalué de la mesure de la perte de transmission.

Avec le matériau insonore 20 dans l'exemple 1, la performance
d'insonorisation est améliorée, comparé au matériau. insonore 40 dans
I'exemple comparatif 1, particulierement a une faible fréquence de 315 Hz
a 1,25kHz. Avec le matériau insonore 30 dans [exemple 2, la
performance d'insonorisation est améliorée, comparé au matériau
insonore 40 dans I'exemple comparatif 1, particuliérement a une fréquence
élevée de 800 Hz & 2,5 kHz. |

Comme on le voit a partir de la figure 9 et de la figure 11, il est
possible de réaliser les matériaux insonores 20 et 30 légers dans les
exemples 1 et 2 qui sont plus légers que le matériau insonore 40 dans
'exemple comparatif 1 de 30 % ou plus et d'améliorer la performance

d’insonorisation de ceux-ci en méme temps.
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REVENDICATIONS

1. Matériau insonore (1) pour un compresseur (2) comprenant :

une feuille absorbante acoustique et isolante acoustique (10)
formée d'un matériau absorbant acoustique (11) ayant une propriété
d'absorption du son et d'un matériau isolant acoustique (14) ayant une
propriété insonorisante ; et

deux feuilles non tissées (15) présentant une résistance a la flamme
qui recouvrent chacune des deux surfaces de la feuille absorbante
acoustique et isolante acoustique (10), et dont les parties périphériques
(16) sont colliées les unes aux autres.

2. Matériau insonore (1) pour un compresseur (2) selon la
revendication 1, dans lequel la feuille absorbante acoustique et isolante
acoustique (10) est formée d'une pluralitt de couches d'un matériau
absorbant acoustique (11) et d'un matériau isolant acoustique (14)
lamifiées de fagon a ne pas étre fixées aux autres, le matériau absorbant
acoustique (11) étant une feuille ayant une propriété d'absorption du son

et le' matériau isolant acoustique (14) étant une feuille ayant une propriété

insonorisante.

3. Matériau insonore (1) pour un compresseur (2) selon l'une
quelconque des revendications 1 ou 2, dans lequel le matériau absorbant
acoustique (11) et le matériau isolant acoustique (14) sont disposés
alternativement dans une direction d'épaisseur du matériau insonore (1).

4. Matériau insonore (1) pour un compresseur (2) selon l'une
quelconque des revendications 1 a 3, dans lequel la feuille absorbante
acoustique et isolante acoustique (10) est formée de cinq feuilles du
matériau absorbant acoustique (11a), du matériau isolant acoustique (14),
du matériau absorbant acoustique (11b), du matériau isolant acoustique
(14), et du matériau absorbant acoustique (11c) lamifiées dans cet ordre

dans une direction d'épaisseur du matériau insonore (1).
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5. Matériau insonore (1) pour un compresseur (2) selon l'une
quelconque des revendications 1 a 4, dans lequel la feuille absorbante
acoustique et isolante acoustique (10) est formée de trois feuilles du
matériau absorbant acoustique (11), du matériau isolant acoustique (14) et
du matériau absorbant acoustique (11) lamifiées dans cet ordre dans une
direction d'épaisseur du matériau insonore (1).

6. Matériau insonore (1) pour un compresseur (2) selon l'une
quelconque des revendications 1 a 5, comprenant en outre un trou de
pénétration (18) et un évidement (19) pour un passage de fils et de tuyaux,
le trou de pénétration (18) et I'évidement (19) ayant une portion
périphérique dans laquelle les feuilles non tissées (15) adhérent l'une a

l'autre.

7. Matériau insonore (1) pour un compresseur (2) selon f'une -

quelconque des revendications 1 a 6, dans lequel le matériau absorbant
acoustique (11) est prévu en tant que deux couches ou plus, et le matériau
absorbant acoustique (11) disposé d'un c6té d’'un compresseur (2) lorsque
le matériau insonore (1) est installé dans le compresseur (2) est constitué
d'une pluralité de matériau absorbant acoustique (11) disposée avec des
espaces (12) a des intervalles prédéterminés.

8. Matériau insonore (1) pour un compresseur (2) selon ['une

- quelconque des revendications 1 a 7, dans lequel le matériau absorbant

acoustique (11) est formé de feutre et le matériau isolant acoustique (14)
est formé d'une feuille de polychlorure de vinyle.

9. Matérau insonore (1) pour un compresseur (2) selon l'une
quelconque des revendications 1 a 8, comprenant en outre une feuille
d'aluminium attachée a au moins une partie des feuilles non tissées (15)
disposées sur le coté du compresseur (2).

10. Matériau insonore (1) pour un compresseur (2) comprenant :

une feuille absorbante acoustique et isolante acoustique (10)
formée d'un matériau absorbant acoustique (11) ayant une propriété

d'absorption du son; et
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deux feuilles non tissées (15) présentant une résistance a la flamme
qui recouvrent chacune des deux surfaces de la feuille absorbante
acoustique et isolante acoustique (10), et dont les parties périphériques
(16) sont collées les unes aux autres.

11. Matériau insonore (1) pour un compresseur (2) selon la
revendication 10, dans lequel le matériau absorbant acoustique (11) est
formé de feutre. ‘ '

12. Procédé de fabrication d'un matériau insonore (1) pour un
compresseur (2), le procédé comprenant :

une étape de préparation de deux feuilles non tissées (15)
présentant une résistance a la flamme qui contiennent un adhésif qui est
collé au moins aux parties périphériques (16) du fait du chauffage, et d’'une
feuille absorbante acoustique et isolante acoustique (10) formée d'un
matériau absorbant acoustique (11) ayant une propriété d'absorption du

son et d'un matériau isolant acoustique (14) ayant une propriété

insonorisante, la feuille absorbante acoustique et isolante acoustique (10)

ayant une plus petite dimension extérieure qu'une dimension intérieure des
parties périphériques (16) des feuilles non tissées (15) ;

une étape de lamification consistant a lamifier I'une des deux
feuilles non tissées (15), la feuille absorbante acoustique et isolante
acoustique (10), et I'autre des feuilles non tissées (15) dans cet ordre ; et
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- une étape de chauffage et de pression des parties périphériques -

(16) des feuilles non tissées (15) les unes contre les autres.

13. Procédé de fabrication d'un matériau insonore (1) pour un
compresseur (2) selon la revendication 12, le procédé comprenant en
outre :

une étape de disposition d'un gabarit de moulage qui a une forme
correspondant a une forme des parties périphériques (15) des feduilles non
tissées (16) et qui est chauffé a une température d’adhérence de I'adhésif,

sur un plateau de presse inférieur d'une presse ; et
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une étape de disposition des feuilles non tissées (15) et de la feuille
absorbante acoustique et isolante acoustique (10) lamifiées a I'étape de
lamification, de sorte que les parties périphériques (16) des feuilles non
tissées (15) soient disposées sur le gabarit de moulage,

dans lequel I'étape de chauffage et de pression est une étape au
cours de laquelle les parties périphériques (16) des feuilles non tissées
(15) sont chauffées et pressées les unes contre les autres avec une
pression souhaitée par un plateau de presse supérieur de la presse et le

gabarit de moulage.

14. Procédé de fabrication d'un matériau insonore (1) pour un

compresseur (2) selon l'une quelconque des revendications 12 ou 13, le
procédé comprenant en outre une étape de former un trou de pénétration
(18) et un évidement (19) pour un passage de fils et de tuyaux, le trou de
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pénétration (18) et I'évidement (19) ayant une portion périphérique dans -

laquelle les feuilles non tissées (15) adhérent I'une a l'autre, le trou de

. pénétration (18) et I'évidement (19) étant formés par poingonnage aprés

ou au méme moment que I'étape de chauffage et de pression.




FIG)

16t

IFIG. 2]

-

-

hJ"\—f

BE2014/0748
BE2014/0748

rl/ ;«z,

)
A ]
T s

L

15




BE2014/0748
BE2014/0748

&>

FIG. 4]

FIG. 5]

!

1_ ’/ﬂ'ﬂ
N

3

B A o’
i

-,

RN




FIG. &)

FIG. 7]

TFIG. 3]

BE2014/0748

BE2014/0748

LYy

20

25b

~ LV 8 —

Al ™—21h

}\ NANSNANNSN Y —24

", _.\,l‘v

Lo V)

~, 21a

oz s

i 25a

_11,9_
'
SRS S S 44b
SRR I
7 XA — 412
LS LI 4D




BE2014/0748

‘1 g BE2014/0748
(FIG. 9]
100
— IXERPLE 1
------ EXEMPLE 2
0.80 <
_/ —— EXEWPLE COMPARATIF 1
S
2 yal
& 060
2 i
= //
o . N
E 040 ,“_‘/
) . Y
§ IV
3
3 0201 '
oty
0.00 SN
250 500 1k 2k 4k 8k
Fréquence/hz
[F1G. 10 ]

o—54
) —
[ 1
53

H_I L~ 51




(FIG. 11]

Perte de transmission/db

0

-10

50

40}

30f
20}

10}

125 250 500 1k 2k 4k

Fréquencerhz

BE2014/0748
BE2014/0748

EXEMPLE 1
EXEMPLE 2
EXEMPLE COMPARATIF |




TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS

RAPPORT DE RECHERCHE DE TYPE INTERMATIONAL
ETABLI EN VERTU DE L'ARTICLE 21 §9 DE LA LOI BELGE
SUR LES BREVETS VINVENTION DU 28 MARS 19384

IDENTIFICATION DE L& DEMANDE INTERRATIONALE REFERENCE DU DEPOSANT QLU DU MAMDATAIRE
PAT2503720BEQOD

Demande nalionale b&*gﬂ n* Ciate du dépor

201400748 07-10-2014

Diate de priorité revendiguds
09-10-2013

Capasant (Wom)

PARKER CORPORATION
Oabte de la requéie dune rechenche de type Muméro atiribwé par Fadminisiralion chargée de la recherche
imernational nicmabionale a la requéte dune recharche de type indermational

18-04-2015 SNE63984
|. CLASSEMENT DE L'OBJET DE LA DEMANDE e cas da plsisurs sy bokes e e classiostion. ks nodouern ious)

Baloa la clasailization Wmermstionale das Dresals (C) au & la ks salen b classilicaton nationale of e CIE

G10K11/168;B32B5/22;B32B7/04;B32B7/00;B32B37/00

I, DOMAINES RECHERCHES
Documeniglion minimala Sonaulliae
Syeléme de classlication | Symboles de s casailication
IPC G10K;B32B

Caccinimailalion conailiés gulnd gus la docusmeivlalicn imivrmabe daiss b mesaiig o cod dociimeils Kl s des dormaines oo iwmiis

L8 LJIT A ETE ESTIME GUE CERTAINES REVENDICATHONGS

HE POUVAIENT FAIRE L'OBJET I'UNE RECHERCHE [Cmsa reatiane. aur b Teuile supplimeriain}
. UABBEHEE C'UMNITE DE LTNVEMTION ET/OU CONSTATATION
RELATIVE A L'ETENDUE DE LA REGHERGCHE [ reations sur ba feaihe soepplémmeriaie)

Form POTASA 201 & (11720000




RAPPORT DE RECHERCHE DE TYPE INTERNATIONAL

Damande e fetrarore Ho

EE 201400748

A CLAEBSEMENT OF L'OBUET DE LA DEMANDE
INV. GlOK11/168
E3ZB7 /04

ADD. B3ZBS/22 B3Z2B27 /00 BIZB37 /00

Salon la elasdsilizalion inkermaicnake e Drevels (CIB) ou 66 el salos o olosailoolon sabonaks al s G2

B, DOSAMES SUR LESSUELS LA RECHERCHE A FOATE

[Ducad i bty Preniendd oomsuthie [Baiemie o claaeRoston doiv oo dyanbaolas e ol e ment )

G10K B32B

(Dhwsii i 1 L lee et n el il o lad

b i b il i 00 e o i wr

& peha b sea e

Bl chip ol irirond gue oo URibe a0 oo O |0 SeoPsiroe ihe rsaSonake fnom o s base de donnéos, of o rhalsabie, farmes de reoharoies ubisds)
EPD=Internal, WPI Data

T, COCUMENTE COMNIIDERES COMME PERTINENTS

'.'.'.qlpnl # | Ceocumens ohes, rvec, = oas echeand, lndicnban des panmages perinsnts mED . cem ey sndeabone vinsen

Us 2012/321868 Al (RICHARDSON ITI
LLEWELLYN BENTLEY [US] ET AL

20 décembre 2012 (2012-12-20

* alinéas [0003], [oo0O7] - [coos],
[p021] - [0@31]. ([©9034]; figures 1, 2:
tableau 1 *

1-5

JP 2011 046182 A (PARKER CORP)
10 mars 2011 (2011-03-10)
cité dans Ta demande

* alinéas [0002] - [D0OD3],

A.D 1-2

[0B18] *

Us 20117108359 Al (NISHIMURA YASUHIKO [JF]
ET AL) 12 mai 2011 (2011-85-12)

* alinéas [0001], [0152]; figures 1-2 *

.lln'.-

m Waoir ln peste du cacies O pour i An che by lehe don dossmenta Lee doquments de familes de brevaby gont indiquas en anness

© Caldgones apeciles dé decumanis cids. ™ o T “ [ P .
T B ur peatd & in cnfe gt ou
elabe e pronls ilﬁwﬂ:inMLpilﬁrmﬂ-h

AT dosererd Gl i sant Nbe? ganaral e la leehegue, hon BNkl partindnt. mals ol POUT acmErandhe H principa

paoaa kil Soerared periio U ke reemend parinant

"B doeurreersd anbiiaur, mss pobdie & o dobe o dégol ou
npréd gate dals

“L® decument peuyant j un dauts aur s evendication de
Do ow G polr dédemminer Ly date de punibeaton dune
aulre cdation ou pour une mncn spcin e (ells umciiquiks]

" dossismrarnt o silérant 4 une divulgaion onals, & un uenpe, &
une expoedion ou kee autnes moyens

P oot puble svant b dabe de dbphl, Mo
postersuremam & in duts de prorgs revsncnuse

o Ia thisomie conestuarct in Dese oo Finvertion

* desumant patisuleamant parinant, linvanissn revend dpods ne paut
firn cOngakinds sorrensr Nouehe Ou 0omime npigquan uesd aathiiie
AR R EROD T au dosemenk canpokens isoismant

* dezumant patcclessmant perinent fnvsmon resend o

e peul dlre consdiérés camma B wrss actid invenise

lorsque b chooumant et assookh & oo kel un sl

doauments che e naohune, cethe oo mbinseon diant duidense

[ T Y

H :I:numurﬂq..lm.ﬂpmdg-lpml:rnh e brevein

Date o loguela b recherche de e imamabonol a ebe etflestsament nebayia

19 novembre 201%

Diabi oF il Lieeny b rigopenit o rechencha o bppe sbernadasoal

P il ik pealak e [ adminalialion sharsée de b rechaiche Bhcatecale

Offize Eurcpasn ces Bravels, PLE, 5818 Palentlpan 2
HL - Z2I] HY Rijnw i

Tal. (431-10) J40- 2044,

Frge: (431-70) J45- 2006

Fanatian iidine fuloiad

Naujoks, Marco

Fomeobhm PCTIERAD ] (deu rsems feus bef [Jemem 3004

page 1 de 2




RAPPORT DE RECHERCHE DE TYPE INTERNATIONAL

Damande e fetrarore Ho

EE 201400748

G fioite). DOCUMENTE COMSIDERES COMME PERTINENTS

LR

Coouments obée, meeg, b ops dchéan, Nindicabon dee passages pertbinente

e, G N R e Wi

A

Us 2011/272960 Al (MIZATA SHUICHI [JP] ET
AL) 10 novembre 2011 (2011-11-18)
* alinéas [0007], [0098]; figures 2, 4-5
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* alinéas [0052] - [0068], [0187]: figure
1 &

CN 202 115 033 U (JIANGSU HUANYU
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18 janvier 2012 (2012-01-18)

* abrégé: figures 1, 2 *

* alinéas [0012], [0017], [0@27].
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US 2009/140097 Al (COLLIER ROBERT P [US]
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[@049]; figures 1-2, 5-7, 12 *
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Demande n*

OPINION ECRITE BE201400748

Cadre n® | Base de I'opinion

1. Cette opinion a &fe efablie sur la base des revendications deposees avant e commencemeant de la recherche,

2. Enco gui cancorma la ou les séquances de nucldéotides ou d'acides aminas divulgudes dans la damanda,
cas achaant, cette opinion a até affectude sur la basa das alémants suivants :

a. Mature da I'élémant:
O un listags de la ou das séquances
O wnow des tableaux refatifs au listags de la ou das séquences
b. Type de support:
O  sur papier
O sous forme électronigue
. Moment du dépdt ou de la remise:
LI contenu(s) dans la demande lelle que déposée
O déposéis) avec la demande. sous forme électronique
O  remis uRéneurement
3. O De plus, lorsgue plus dune varsion ou dune copie dun listage des séquences ou d'un ou plusieurs
tableaux v relatifs a été déposée, les daclarations requises selon lesquelies les informations fournies
ulterisurament ou au titre de copies suppleémentaires sont idantiquas a celles inltialemeant faurnies at ne

vont pas au-deld de la divulgation faite dans la demande internationale telle que déposes iniftalement,
selon b cas, ont & remises,

4, Commentaires complémentairas
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Cadre n®* vV  Opinion molivée gquant a la nouveauts, I'activité inventive et la possibilité d'application
industrielle; citationz et explications & l'appui de cette déclaration

. Declaration
Mouveaubd Chui
Mon ;
Activitd invantive Chui
Mon

Possibilité d'appbeation mdustriells  Owi ¢
Mo |

. Gitations at explications

voir feuille Séparie

Revendications
Fevendications

Revendications
Fevendications

Revendications
Hevendications

1-5

1-5

Cadre n" Vil Observations relatives a la demande

voir feuille sépanke
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Ad point VIl

Certaines observations relatives a la demande

1 Clarté

1.1 Les revendications 1-5 ne satisfont pas a l'exigence de clarté, car I'objet de la
protection demandée n'est pas clairement défini.

1.2 Le terme "une feuille absorbante acoustique et isolante acoustique™ employé
dans les revendications 1-5 est vague et imprecis, et laisse subsister un
doute quant a la signification de la caractérstique technigue a laquelle il se
rapporta, au point que l'objet desdites revendications n'est pas clairement
defini.

1.3 Par ailleurs, la différence entre le terme "une feuille absorbante acoustique™
et le terme “une feuille isolante acoustique”™ n'est pas claire.

Ad point V

Déclaration motivee quant a la nouveaute, I'activité inventive et la possibilite
d'application industrielle ; citations et explications a l'appui de cette déclaration

2
2.1

D1

D2

D3

Ds

(o]}

Documents
Il est fait référence aux documents suivants:

L5 20127321868 A1 (RICHARDSON (Il LLEWELLYN BENTLEY [US] ET
AL) 20 décembre 2012 (2012-12-20)

JP 2011 046182 A (PARKER CORP) 10 mars 2011 (2011-03-10)cité
dans la demande

US 2011/108359 A1 (NISHIMURA YASUHIKO [JP] ET AL) 12 mai 2011
{(2011-05-12)

US 2011/272960 A1 (MIZATA SHUICHI [JP] ET AL} 10 novembre 2011
(2011-11-10)

US 2011/139542 A1 (BORRONI MARK [AU]) 16 juin 2011 (2011-06-16)

US 2007/020447 A1 (YAMAGUCHI KATSUMI [JP] ET AL) 25 janvier
2007 (2007-01-25)
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D7

Dg

3.2

3.3

4.2

CN 202 115022 U (JIANGSU HUANYU AUTOMOBILE PARTS CO LTD)
18 janvier 2012 (2012-01-18)

LIS 2008140097 A1 (COLLIER ROBERT P [US] ET AL) 4 juin 2009
(2008-06-04)

WO 2012/102345 A1 (NICHIAS CORP) 2 ao(t 2012 (2012-08-02)

Revendication indépendante 1

La présente demande ne remplit pas les conditions de brevetabilité, I'objet de
la revendication 1 n'étant pas nouveau,

D1 divulgue un matériau insonore pour un compresseur (le matériau esl
convenant a |'utilisation pour un compresseur) comprenant:

= une feuille absorbante acoustique el isolante acousligue (numéro 14
dans figure 2; alinéas 21, 26-28)

» gt deux feuilles non tissées présentant une résistance a la flamme
(stratifié composite - numéros 11-13 dans figures 1-2, alinéas 03, 07-08,
31; tableau 1)

v qQui recouvrent chacune des deux surfaces de la feuille absorbante
acoustique et isolante acoustique (figure 2, alinéas 26, 30),

« et dont les parties périphériques sont collées les unes aux autres (figure
2 numéro 15, alinéas 26, 30).

L'objet de la revendication 1 n'élant pas nouveadl.

Revendication indépendante 4

La présente demande ne remplit pas les conditions de brevetabilité, I'objet de
la revendication 4 n'étant pas nouveau.

D1 divulgue une procédé de fabrication d'un matériau insonore pour un
compresseur (le matériau est convenant a l'utilisation pour un compresseur),
le procédé comprenant:

« une étape de préparation de deux feuilles non tissées présentant une
résistance a la flamme qui contiennent auw moins un adhésif collé aux
parties périphériques du fait du chauffage, et d'une feuille absorbante
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4.3

5.2

5.3

5.4

5.5

acoustique et isolante acoustigue (figures 1-2 numéros 10-15, alinéas
B, 22-30; Ia feuille 13 est 'adhésif lorsgu'elle est chauffée - alinéa 30;
alinéa 34);

o une étape de lamification consistant & lamifier I'une des deux feuilles
non tissées, |a feuille absorbante acoustique et isolante acoustique, et
l'autre des feuilles non tissées dans cet ordre (alinéas 21, 34);

« et une etape de chauffage et de pression des parties périphérigues des
feuilles non issées les unes contre les autres (alinéas 30, 34).

L'objet de la revendication 4 n'élant pas nouveal.

Revendications dependantes 2-3, 5

Les revendications dépendantes 2-3, 5 ne contiennent pas de
caractérisliques qui satisfont aux exigences de nouveauld el/ou dactivilé
inventive en combinaison avec les caractéristigues de I'une guelcongue des
revendications auxquelles lesdites revendications dépendantes sont liées,

En ce qui conceme la revendication 2, D1 ne divulgue pas speécifiguement
que le matériau choisi pour le matériau absorbant acoustique est constitué de
feutre et que le matériau isolant acoustique est constitué d'une feuille de
polychlorure de vinyle.

Cependant , D1 décnt l'utilisation de toute une gamme de matériaux pour la
feuille acoustigue isolante et absorbante (alinéa 28 ). La sélection spécifique
de matériaux dans la revendication 2 ne peul élre considérée comme
inventive, que si elle présente des effets inattendus ou des proprietés
spéciales. Cependant, aucun effet ni aucune proprigté de ce genre ne sont
mantionneés dans |la demande. Par conséquent, I'objet de la revendication 2
nimplique pas d'activité inventive.

De plus, l'attention des reguérants est attirde sur les documents D2 - D4
demontrant que les matériaux de feutre et le polychiorure de vinyle sont
couramment utilisés dans lindustrie comme matériau absorbant ! isolant
acoustique pour les compresseurs (D2 alinéas 02-03, 18; D3 alinéas 01, 152,
D4 alinéas 07, 98).

En ce gui concerne la revendication 3, D1 divuigue deux ou plusieurs
couches du matériau absorbant acoustique (alinéa 29) et une pluralité de
matariaux absorbant acoustiques (alinéas 28, 29).
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5.6

5.7

5.8

01 ne divulgue pas explicitement des espaces a des intervalles
prédetermings, Cependant ceci est un détail de mise en ceuvre mineure gue
'homme du métier sélectionnerait, au moment od l'invention est réalisée sans
lexercice de quelque génie inventif.

Par ailleurs, l'attention des requérants est attirée sur les documents D5-D6
qui divulguent une feuille absorbante acoustigue disposée avec des espaces
a des intervalles prédéterminés (D5: alinéas 37-39; D6: alinéas 52-68, 107).

En ce qui concerne la revendication 5, l'objet supplémentaire de Ia
revendication 5 est également divulgué dans D1 (alinéas 30, 34),
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