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DESCRIPCION

Procedimiento de produccion de una pantalla de proteccion acustica destinada a cubrir un motor de vehiculo
automovil.

La invencién se refiere a un procedimiento de realizacién de una pantalla de proteccion acustica destinada a cubrir
un motor de vehiculo automévil y una pantalla obtenida por tal procedimiento.

Se conoce un procedimiento de produccion de una pantalla de proteccion aclstica destinada a cubrir un motor de
vehiculo automovil, comprendiendo dicho procedimiento las siguientes operaciones:

- proporcionar dos capas de fieltro de vidrio que incorpora una resina termoendurecible,
- apilarlas la una sobre la otra interponiendo entre las dos una pelicula estanca termoplastica,
- comprimir en caliente dichas capas en un molde realizando una extraccion al vacio.

En particular, las capas de fieltro se cubren de capas de proteccion y/o decorativas, particularmente no tejidas, lo
que permite obtener una pantalla que tiene la textura superficial esperada.

La presencia de la pelicula permite, bajo la accion de la extraccion al vacio, respetar de la mejor manera la
geometria prevista para la pantalla, recubriendo una de las capas de fieltro por la pelicula contra la pared
correspondiente del molde.

Los documentos US 2004/0091615 A1, US 2007/2870001 A1, US 7954596 B2 y DE 3534690 A1 representan el
estado actual de la técnica.

Sin embargo, en el caso de geometrias complejas, la pantalla obtenida puede tener una definicion geométrica
insuficiente, teniendo, por ejemplo, una atenuacién de las lineas de estilo.

Adicionalmente, las pantallas producidas de este modo tienen una densidad superficial importante, lo que se debe a
la densidad intrinseca del fieltro y también debido a la presencia de la pelicula.

Una pantalla de este tipo puede tener particularmente una densidad superficial comprendida entre 1,2y 1,5 kg/mz.

Por ultimo, la presencia de la pelicula implica una complejidad de la realizacion y costes adicionales asociados, tanto
por el simple hecho de su presencia como los dispositivos de extraccion al vacio a proporcionar en los moldes de
fabricacién.

La invencion tiene el objetivo de superar estos inconvenientes.

A este efecto, y de acuerdo con un primer aspecto, la invencion propone un procedimiento de producciéon de una
pantalla de proteccion acustica destinada a cubrir un motor de vehiculo automovil, comprendiendo dicho
procedimiento las siguientes operaciones:

- proporcionar una capa anversa de fieltro de vidrio que incorpora una resina termoendurecible, teniendo
dicha capa una caracteristica de tensién-deformacioén relativa en compresién, medida de acuerdo con el
método descrito en la norma ISO 3386-1: 1986, inferior a 1 kPa,

- proporcionar una capa reversa de espuma de poliuretano con una densidad comprendida entre 8 y 15 g/l y
una caracteristica de tension-deformacion relativa en compresién, medida de acuerdo con el método
descrito en la norma ISO 3386-1: 1986, entre 3 y 25 kPa,

- comprimir en caliente dichas capas apiladas una sobre la otra en un molde.

El hecho de que la capa espuma una vez moldeada conserve su geometria esta relacionado con una destruccion
parcial del material durante su deformacion.

La caracteristica de tensién-deformacion relativa en compresién es una medida de la capacidad de compresién de
los materiales compresibles.

Se define segun el protocolo descrito en la norma 1ISO 3386-1: 1986 "Materiales poliméricos celulares flexibles", que
prevé medir la presion que se va a aplicar para obtener un hundimiento del 40% del espesor inicial de una muestra.
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La capa de espuma, que tiene una caracteristica de tensién-deformacién superior a la de la capa de fieltro, permite
comprimir el fieltro forzandolo a adherirse estrechamente a la geometria del molde que le hace frente.

Con respecto a la capa de espuma, se observa, por sus caracteristicas de deformacion, que se conforma para
adherirla también estrechamente a la geometria del molde que le hace frente.

Se obtiene de este modo una pantalla cuya geometria refleja con precision la del molde, rellenando mejor el molde
los materiales constitutivos de las capas de espuma y de fieltro.

La disposicién prevista permite adicionalmente prescindir de una pelicula termoplastica.
Por otra parte, el peso de la pantalla se reduce, siendo su densidad superficial tipicamente inferior a 1 kg/m”®.

Finalmente, se observa una mejora del rendimiento aclstico de la pantalla, en la medida en que su volumen se
maximiza debido al llenado optimizado del molde.

De acuerdo con un segundo aspecto, la invencién propone una pantalla producida por tal procedimiento.

Otras particularidades y ventajas de la invencién seran evidentes a partir de la siguiente descripcion, hecha en
referencia a la figura adjunta que es una representacion esquematica en corte transversal de una pantalla de
acuerdo con una realizacién dispuesta en el entorno del vehiculo.

En referencia a la figura, se describe un procedimiento de producciéon de una pantalla de proteccion acustica 1
destinada a cubrir un motor de vehiculo automévil 2, comprendiendo dicho procedimiento las siguientes
operaciones:

- proporcionar una capa anversa 3 de fieltro de vidrio que incorpora una resina termoendurecible -
particularmente fendlica -, teniendo dicha capa una caracteristica de tension-deformacién relativa en
compresion, que se mide de acuerdo con el protocolo descrito en la norma ISO 3386-1: 1986, inferior a
1 kPa, y en particular, inferior a 0,3 kPa,

- proporcionar una capa reversa 4 de espuma de poliuretano con una densidad comprendida entre 8 y 15 g/l
y una caracteristica de tensién-deformacion relativa en compresion, que se mide de acuerdo con el
protocolo descrito en la norma ISO 3386-1: 1986, entre 3 y 25 kPa,

- comprimir en caliente dichas capas apiladas una sobre la otra en un molde.

La capa de fieltro 3 tiene particularmente una densidad superficial comprendida entre 400 y 800 g/m”.

Su caracteristica de tension-deformacion tiene particularmente un valor de 0,2 + 0,1 kPa.

De acuerdo con una realizacion, la capa de espuma 4 tiene una resistencia al paso del aire inferior a 5000 N.s.m?, y
en particular, comprendida entre 3000 y 4000 N.s.m™, teniendo de esta manera una porosidad que le confiere
propiedades de absorcién acustica.

De acuerdo con la realizacién mostrada, el procedimiento prevé adicionalmente disponer una capa de revestimiento
anversa porosa 5 - particularmente tejida o no tejida, de densidad superficial comprendida, por ejemplo, entre 50 y
200 g/m? - dotada de un adhesivo termoendurecible sobre la capa de fieltro 3 antes de la compresion por calor.

La capa de revestimiento anversa 5 tiene particularmente una resistencia al paso del aire inferior a 500 N.s.m?, para
conservar la porosidad de la pantalla 1.

De acuerdo con la realizacion mostrada, el procedimiento prevé adicionalmente disponer una capa de revestimiento
reversa porosa 6 - particularmente no tejida, de densidad superficial comprendida, por ejemplo, entre 50 y 200 g/m? -
dotada de un adhesivo termoendurecible sobre la capa de espuma 4 antes de la compresién por calor.

La capa de revestimiento reversa tiene particularmente una resistencia al paso del aire inferior a 500 N.s.m™, de
manera que se conserve la porosidad de la pantalla 1.

El interés de tal capa de revestimiento reversa 6 es particularmente permitir una proteccion del motor 2 o los

3



10

15

20

25

30

ES 2537707 T3

elementos periféricos, tales como tubos o cables, con respecto al poder abrasivo del la capa de espuma 4 que
puede contener particulas de grafito abrasivas.

Con la disposicion propuesta, la pantalla 1, incluso dotada de las capas de revestimiento 5, 6, sigue siendo porosa,
lo que permite realizar una proteccidn acustica por absorcién.

De acuerdo con una realizacién, la capa de espuma 4 tiene antes de la compresién un espesor comprendido entre
5mmy 30 mm.

Ahora se describe una pantalla de ocultacién 1 disefiada para colocarse contra un motor de vehiculo automévil 2,
estando dicha pantalla fabricada por el procedimiento que se ha descrito anteriormente, comprendiendo dicha
pantalla:

- una capa de fieltro de vidrio 3,
- una capa de espuma de poliuretano comprimible 4.

La pantalla puede comprender adicionalmente al menos una capa de revestimiento anversa 5 o reversa 6.

De acuerdo con la realizaciéon mostrada, la pantalla 1 tiene un espesor variable, teniendo cada una de las capas 3, 4
después de la compresion areas mas o menos comprimidas, permitiendo particularmente las areas mas
comprimidas aumentar la rigidez de dicha pantalla.

Es posible prever disponer de una placa de material plastico moldeado, particularmente a base de poliamida, no
mostrado, del lado de la capa de fieltro 3, con el fin de mejorar el aspecto de la pantalla 1.

Finalmente, se describe una arquitectura de recubrimiento de un motor 2, comprendiendo dicha arquitectura una
pantalla 1 y una superficie superior 7 de dicho motor, estando dicha pantalla puesta sobre dicha superficie de
acuerdo con al menos un area de base 8 formada bajo dicha pantalla.

Una realizacion de este tipo permite prescindir de los pernos de desacople.

La arquitectura puede comprender adicionalmente al menos un medio de fijacién de la pantalla 1 al motor 2, por
ejemplo, en forma de pifién, no mostrado solidario a dicho motor por encaje.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de produccion de una pantalla de proteccion acustica (1) destinada a cubrir un motor de
vehiculo automovil (2), comprendiendo dicho procedimiento las siguientes operaciones:
5
- proporcionar una capa anversa de fieltro de vidrio (3) que incorpora una resina termoendurecible, teniendo
dicha capa una caracteristica de tension-deformacién relativa en compresion, que se mide de acuerdo con
el protocolo descrito en la norma ISO 3386-1: 1986, inferior a 1 kPa, y en particular, inferior a 0,3 kPa,
- proporcionar una capa reversa de espuma de poliuretano (4) con una densidad comprendida entre 8 y
10 15 g/l y una caracteristica de tension-deformacion relativa en compresién, que se mide de acuerdo con el

protocolo descrito en la norma ISO 3386-1: 1986, entre 3 y 25 kPa,
- comprimir en caliente dichas capas apiladas una sobre la otra en un molde.

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado por que la capa de espuma (4) tiene
15 una resistencia al paso del aire inferior a 5000 N.s.m?

3. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, caracterizado por que prevé adicionalmente
disponer una capa de revestimiento anversa porosa (5) dotada de un adhesivo termoendurecible sobre la capa de
fieltro (3) antes de la compresion por calor.

20
4. Procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que
prevé adicionalmente disponer una capa de revestimiento reversa porosa (6) dotada de un adhesivo
termoendurecible sobre la capa de espuma (4) antes de la compresién por calor.
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