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MEMORIA DESCRIPTIVA 
pera, solicitar

P A T E N T E  D E  I N V E N C 1 0 N 

e n
E S P A N & 

por VEINTE años

a nombre de RUSSELL REIEFORCED PLASTICS CORPORATION enti­
dad norteamericana, establecida en 521 West Hoffman Aspe­
m e ,  Iindenhurst, Suffolk, Long Island, Nueva YoMc, Es­
tados Unidos de América, port

^ MEJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION BE 3&EM4- 
BROS ESTRUCTURALESDE PLASTICO

El presente invento se refiere a partes estruc­
turales de material plástico, especialmente a partes es­
tructurales reforzadas de material plástico, y a métodos 
de fabricacidn de las mismas*
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Los productos en lánrtn??, de material plás— 

tico o de notarial plástico reforzado, transparantes o 
traslúcidos, con altas relaciones de resistencia-peso, re­
sistencia al choque y aptitud para el trabajo, son desea­
bles en forma de partes estructurales duraderas, de colo­
res permanentes, de diferente y vario salar estructural y  
ornamenta en la estructura de la construcción de edificios 
en forma de persianas, celosías, paneles de pared, paneles 
de puertas, materiales de techado de patios y otros, pane­
les de mostrador y elementos semejantes, especialmente cuan­
do se desea lg regulación de la luz y/o da la ventilación* 
Las partes estructurales de plástico según la presente in­
vención poseen dichas características que se requieren, y 
con aptas para las aplicaciones mencionadas igualmente que 
para otros usos en el campo de la edificación y otros*

hasta ahora el empleo de productos en lá­
mina de material plástico o de plástico reforzado en el 
campo de los materiales de construcción ha sido seriamente 
restringido a causa de su bajo módulo de flexión, aún cuan­
do esten reforzados de forma y a conocida. B1 presente in­
vento comprende la unión y la cura de dos o más planchas 
de material plástico para lograr una forma que aumente su 
módulo de flexión mucho más allá del aumento que de consi­
gue natualmente por espesor adicional de dicho material, 
obteniéndose un miembro constructuvo de gran resistencia 
y estabilidad dimensional, que posee una rigidez suficien­
te para consentir su empleo como miembro estructural.
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El Invento constate en un miembro estruc­

tural de plástico consiste en un conjunto laminar da ma­
terial plástico unido a lo largo da partes longitudinales 
espaciadas y provisto, entre estas partes de una bolsa que 
se extiende longitudinalmente en que est^dlapuesto un ár­
gano de refuerzo en posición longitudinal.

Segdn la invención, dos o más espesores su­
perpuestos, de material ,plástico apto para ser polimeriza- 
do y/o curado de forma que adquiera un estado rígido, só­
lido, con o sin refuerzo de fibras, preferiblemente con di­
cho refuerzo, se unen solo por sus bordes laterales conti­
guos, y se curan. Pueden emplearse toda resina capaz de 
endurecerse con el calor, tal como dn material resinoso 

líquido, polámerizable, eagR de curar hasta un estado rí­
gido, sólido, resinoso* Si se emplea una resina que se ad­
hiere a natal, el salde, en el que se efectúa el iiamiTuadp 
y la cura, se recubre previamente, segdn los procedimien­
tos ya conocidos, con un adecuado agente de desmoldeo pa­
ra evitar que la resina se le adhiera. En la porción lon­
gitudinal^ central de las caías de material plástico se e— 
Vita la adherencia, utilizando una hoja de separación que 
no se d!su%g&ve en la resina y a la que esta no se adhie­
re, o se adhiere sólo en una medida no sustancial. Esta 
hojas de separación se puede quitar ,pero si es transpa­
rentes o translúcida como, por ejemplo, celofán, puede de­
jarse en su sitio sin efectos desfavorables sobre el pro­
ducto acabado. En el espacio entre las superficies no 
adheridas de las láminas u  hojas se introducen una vari­
lla u otro elmento de refuerzo, de cualquier forma adecua­
da para reforzar y conferir una gran resistencia estructu-
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ral al conjunto. La varilla, preferiblemente, es de mate­
rial plástico transparente, como poliatireno por ejemplo, 
pero puede ser de metal, madera, vidrio o de cualquier 
otro material adecuado. El vidrio no es deseable cuando 
el elemento estructural está sometido a choques#

Haremos referencia a los dibujos adjuntos 
en los que la figura 1 es una vista esquemática de cómo 
están dispuestos los distintos componentes segdn uno da 
los métodos de elaboración del conjunto laminar y dispo­
sición de la superficie no adherida o bolsa en el mismo;

La figura 2 representa una sección trans­
versal de un fragmento del cuerpo laminar;

La figura 3 es una perspectiva del cuerpo
laminar;

La figura 4 es la varilla de refuerzo vis—
ta en perspectiva;

La figura 5 es el miembro estructural con 
la varilla de refuerzo colocada en la bolsa practicad^ en 
dicho cuerpo laminar visto en perspectiva;

La figura 6 es una vísta de extremidad 
del miembro estructural;

La figura T  es una vista de extremidad de 
otra forma del miembro estructural segdn la presente in­
vención;

La figura 3 ilustra otro método de hacer
la bolsa en el cuerpo laminar ;

La figura 9 representa una vista diagra-
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22 Cgyo
mátiaa que i lue tía un cuerpo laminar.

En una forma preferente de la invención se 
coloca una caia 2 de fibra sobre una placa 3 de superficie 
lisa y plana qgie puede ser tratada para impedir que la re­
sina se le adhiera. La placa forma el fondo de un molde. 
Gomo se ilustra, el molde es un molde abierto, pero si se 
desea, puede ser cerrado. La superficie lisa, plana, de, 
la placa 3 puede ser de metal pulimentado, pero es preferi­
ble aplicar sobre la placa de metal una hoja 4 de celofán 
o de material semejante, al cual no se adhiere la resina 
durante la cura, y colocar la fibra sobre la mencionada ho­
ja de celofán. A titulo de ejemplos otros materiales que 
se pueden utilizar son película de alcohol polininilico ,ca- 
ra, material lubrificante tal come compuestos de resina de 
silicona y otros agentes de desmoldee normalmente emplea­
dos en el arte de moldeo da resina. La superficie de la 
hoja 4 de celofán o de paterial semejante es preferiblemen­
te más amplia que la de la capa de fibra, por una razón 
que se explica a continuación.

Entre los varios tipos de fibra que han 
dado resultados satisfactorios se incluye^ las fibras i— 

norgánicas como fibra de vidrio, fibra natural como pelo 
de cerdo y fibras sintéticas como nylon, rayen, fibra acri­
lica (un aso-polímero de cloruro de vinilo y dcdlonitrilo), 
fibra acrilica ( formada de un polímero de acrilonitrilo) 
y fibra de un copo limero de cloruro de pol&Vinilideno y cío 
ruro de polivinile. Las fibras pueden ser mezcladas o pue-
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den ser de una, sola dase y pueden ser o no tejidas . Nor­
malmente, la esterilla de fibra forma ana única capa; pe­
ro, si se desea, pueden emplearse varias capas*

Una resina adecuada 5 se vierte luego so­
bre la esterilla de fibra peerá impregnar y/o llenar los in— 
yersticios de la misma. Aunque puede utilizarse una resi­
na termopláctica, es preferible el empleo de cualquier
resina termoendurecihle, en estado viscoso—líquido co—'iW'mo un material liquido resinoso parcialmente polimerIzado 
eapaz de curar al estado resinoso sólido. Estas resinas
termoendurecibles son por ejemplo, epoxi-resinas, polios- 
tercos aleohelieoa de ácido polibásicos (por ejemplo, áci­
do ftáliec o anhídrido maleico), y alcoholes polivalentes 
(por ejemplo, glieerol y glicol etilenico)*

Despuás de que la esterilla de fibra ha 
sido perfectamente in^pregnada y cubierta con la resina, so­
bre su parte central se entiende una tira 6 de celofán 
o de material semejante, de ancho inferior al de la este­
rilla de fibra, que no se adhiere a la resina cuando es­
tá curado y, luego, sobre la esterilla impugnada y solare 
el celofán se superpone una capa adicional 2 de fibras. 
Sobre esta segunda caps de fibras se vierte otra aplica­
ción de resina 5 para impregnarla y recubrirla. Si se de— 
sea un espesor adicional se repite el proceso con o si" 
la tira interior de celofán , eegdn la estructura de bol­
sa que se requiera. la tira 6 tiene al menos la misma Ion— 
gLtud que las capas de fibras pero un ancho menor, y está

-  6  -
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colocada en el centro respecto a los bordes longitudinales 
de las capas de fibras de forma gse la masa está curada, 
los bordes longitudinales de las capas impregnadas de re­
sina resultan unidos entres si y la porción central, que 
coinciden cog la superficie de la tira, de celofán, queda 
separada formando una bolsa con sus estrenos abiertos otra— 
placa 3 ce eol&ea* Sobre la última capa superior de fi­
bras impregnadas de resina, con una hoja de celofán 4 o ma­
terial semejante interpuesta entre la resina y la superfi­
cie lisa y plan-a de la placa. El peso de la placa supe­
rior, con la adición de presión, si e ofrecí so, hará salir 
todo el exceso de resina délas capas de fibras a los lados 
de dicha, fibras y entre las hojas de celofán superpuestas 
para formar asi engrosamientos laterales de material resi­
noso, que cierran el cuerpo laminado impidiendo la entra­
da de aire durante el proceso de cura* Sa prefiere que 
las zonas sobresalientes de las hojas 4 de celofán, tengan 
una extensión suficiente para impedir qué cualquier exceso 
de resina se p&nga en contacto con las placas 3, Las pla­
cas 3 pueden formar partqde un molde o pueden colocarse en 
un molde adecuado que se puede luego calentar para curar 
la resina si es que para esta cura se neces&ta el calen­

tamiento. El molde se puede refrigerar para endurecer la 
resina en el caso de que se trate de una resina termoplás— 
tica licuada.

Aunque la resina ha sido descrita en rela­
ción con capas de fibras, y dicha construcción es la prefe­
rida a causa del valor de refuerzos de la fibra, hay que en­



tender que se puede omitir la fibra y el miembro estruc­
tural puede hacerse enteramente de material plástico* 
mee materiales plásticos, cuando están fabricados según 
este invento? dan miembros estructurales con suficiente 
resistencia para el empleo al que están destinados sin el 
refierzo adicional ofrecido por la fibra*

La cara c endurecimiento da la resina? con
0 sin refuerzo de fibra, puede efectuarse sin presión apli­
cada dependiendo únicamente del peso de la placa superior
1 y/b de la parte superior del molde o aplicando una pre­
sión hasta de 20 atm* aproximadamente * Si así se desea? 
pueden emplearse presione qégyores, pero estas no son ne­
cesarias con las resinas polimerizables que se pueden con­
seguir actualmente* Por ejemplo, utilizando un tipo de re— t 
sina viscosa, líquida, polimerizable, tal como úm tipo al—  
quiolico de etilenglicol maléate, es preferible efectuar
la cura da la misma a cero atmósfera de presión aplicada 
-souaa presión aplicadas bagas? hasta 1? atm* aproximadamen­
te^

La cura une las resinas con las fibras for­
mando una estructura unitaria de un espesor único? indi­
cado en ? figura 3 ? separado solo a lo largo de. su área 
central longitudinal, contigua a la hoja de celofán Ó, pa­
ra formar una boláa 9 con extremos abiertos^que se extien­
den a lo largo de la unidad* Desmoldeando,la unidad des­
pués de la eura se puede sacar la hoja 6 de celofán? pero 
es preferible dejarla en su sitio ya que, siendo transpa—
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Trente, no perjudica el afecto del producto.
En la bolea 9 se Introduce un elemento 10 

de refuerzo, que puede ser una varilla, tubo o perfil en '
U u otro material de forma estructural alargada. Puede 
ser de metal, madera, plástico, vidrie, etc.,. A  canda 
de 3a posibilidad de rotura del elemento de refuerzo el vi­
drie no es oportuno en los casos en que el elemento que lo 
contiene está Manetido a impactos.. Este elemento de re­
fuerzo es preferiblemente de material plástico. Se pre­
fieren especialmente materiales plásticos transparentes 
o traslucidos, como polistireno porque con fibrás de vi­

drio y una resina impregnante traslucida o transparente de 
varilla de refuerzo no se nota de modo apíeciable en el pro­
ducto acabado.

la colocación del elemento de refuerzo IB 
en la bolsa 9 estira las porciones separadas de las hojas 
de plástico poniéndolas bajo tansión + El elemento de re­
fuerzo 10 obliga a las porciones separadas de las hojas de 
plástico a asumir la forma de curvas en Agnesi 11, 12, 13 
y 14 que confieren a la estructura una gran resistencia y 
rigidez haciéndola apta para su empleo como un miembro es­
tructural donde se precise resistencia a la torsión* El 
cuerpo laminar sin el elemento de refuerzo que tuerce con 
facilidad, mientras que el reforzado es muy resistente a 
la torsión .

En la figura ? se vó un elemente estruc­
tural compuesto de cuatro capas 15,16, 17 y IB da plástico

- 9 9 -
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o de plástico reforzado con fibra y provisto de múltiples 
bolsas 19+ Es obvio que estas bolsas 19 puedan estar mu­
tuamente en cualquier relación deseada,dependíendo de la 
posición de las tiras de celofán o material semejante, co- 

5 locadas antes de la cara de la masa+ Lo ánico necesario
es que los bordes longitudinales y estas porciones inter­
medias que puedan seguirse para formar la bolsas, eaten li­
bres de celofán para que las capas se unan cuando la masa 
cure+ Los elementos de refuerzo 10 están representado s 

10 bajo la forma de varillas de diámetro uniforme pero, se en­
tiende que pueden tener cyalquier forma deseada y espeso­
res diferentes+#or ejemplo las varillas 10 en la figura 7, 
están sustancialmente superpuestas, pueden tener sección 
transversal semicircular de forma que la parte longitudi- 

15 nal central del miembro resulte de espesor sustancialmente
uniforme.

En la figura 8 la tira de celofán6está sus­
tituida por una tira 20 de metal pulimentado, que puede lle­
var una cgpa de cera, de material lubrificante o de cual—

20 quier otro agente de desmoldeo normalmente utilizado en el
arte del moldeo de resinas, La tira 20 es mas larga y más 
estrecha que las capas de plástico, y despuós del operación 
de cura se quita para dejar una bolsa Semejante a la bolsa 9 
con escepción de que en s u interior no queda rtingun material 

25 de celofán o semejante.
En la figura 9mse ha ilustrado esquemática­

mente un aparato que se puede utilizar para la formación del

— 10 —
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miembro estructural segdn el presentqinvento de mane2 

continua. Dichos miembros se cortan, luego, en sentido 
transversal en longitudes que se desean. En este procedi­
miento las tiras de fibra 21,22 pasan debajo de pos rodi­
llos 23,24 sumergidos en la resina liquida &5contenida en
el tanque 26. Las tiras 21', 22', impregnadas de resina 
pasan, luegq, sobre los rodillos 27,28 colocados encima del 
tanque 26 de tal forma que todo exceso da resina gotea e n 
el tanque mismo. Luego las tiras impregnadas de resina 
se separan aúna considerable distancia por medio de rodi­

llo 29, 30 de modo que entre las tiras 21, 22, puede inter­
ponerse una tira de celofán 31 o de material semejante,
que se desenrrolla de un carrete 32. La tira 31 es sais
estrecha que las 21' y 22' y se vá colocando entre estas 
dos últimas en posición central. Tiras adicionales más 

anchas que la 21' y 22' 33 y 34 da celofán o material Si­
milar desenrrolladas dedos carretes 35 y 36 respectivamen­
te y se aplican a las superficies exteriores de las men­
cionadas tiras 21' y 22' al entrar entre los rodill&s de 
compresión 37, 38. Todo exceso de resina que puede haber 
en este punto se exprime a las porciones sobresalientes 
de las tiras 33 y &4 * Los rodillos 37 y 38 se pueden ca­
lentar para efectuar la cura de la resina al pasar entre- 
ellos o las tiras compuestas pueden ser introducidas por 
estos rodillos 37, 38 en cualquier aparato de cura adecua­
do. Se entidende que aunque el aparato representado en 
la fogira 9, está previsto para solo dos capas de plático

11.
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o plático reforzado con fibra, pueden aplicarse rodillos 
adicionales, si se desea, para formar elementos estructua? 
rales eon más de dos capas. El miembro estructural forma­
do por el procedimiento continuo se cortan en longitudes 
adecuadas y un elemento de refuerzo ID se coloca en cada 
bolsa lo mismo que en las realizaciones antes descritas.

La presente solicitud que corresponde a 
la presentada en Estados Unidos, con fecha 30 de H&rzo de 
1954, bajo el No. 419.730*! se acoge a los beneficios del 
Articulo 51 del vigente Estatuto-Ley sobre Propiedad Indus­
trial*

-o-N 0 1 A-o-

Loe punpos de invención, propia y nueva 
que se presentan para que sean objeto de la presente soli­
citud de Patente de Invención en España por VEINTE años 
son los siguientes#

1 C M e j o r a s  introducidas en la fabrica­
ción de miembros estructurales de plástico, caracterizados 
por que los mismos comprenden un cuerpo lAminAi* de material 
plático unido a lo largo de partes longitudinalmente espa­
ciadas y provistas entre dichas porciones de bolsa que 
se extiende longitudinal, en la que está colocado, en sen—



tido longitudinal, un elemento de refuerzo,
22,— Mejoras segdn la reivindicación 1, se— 

gón las cuales el elemente de refuerzo pone bajo tensión 
al material plástico de la porción central,

5 3SMejorías segdn las reivindicaciones
1 c 2, segdn las cuales el elemento de refuerzo es trans­
parente.

4 ? He joras segdn las reivindicaciones 
1, 2 o 3, segdn la$ámales si elemento de refuerzo se ex—

10 tiende en t oda la longitud de la bolsa longitudinal.
52,— Mejoras segdn cualquiera de las reí— 

vindicaciones anteriores, segdn las opales la bolsa lon­
gitudinal está formada por porciones centrales del mate­
rial plástico situadas entre las porciones unidas longl- 

15 tudinales espaciadas de dicho material y que quedan sin —
unir durante la fabricación del miembro estructural,

66,—  Mejoras segdn la reivindicación 5, 
segdn las cuales las porciones centrales no unidas, además 
de estar separadas por el elemento de refuerzo están cur—

20 vadas por él en sentido transversal,
T?,— Mejoras segdn la reivindicación 6, 

segdn las cuales la curvatura transversal de las porciones 
centrales no unidas es simétrica a lo largo de lineas trans­
versales que van desde un punto de separación máxima a lo 
largo de la línea central longitudinal del miembro, hacia 
las porciones marginales unidas longitudinales extremas,

86,HMejoras segdn cualquiera de las rei—

25
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vindicaciones anteriores, según las cuales el cuerpo lami­
nar está compuesto de dos eapaá superpuestas de resina con 
una tira interpuesta más estrecha da material preferible— 
mente transparente, que no se adhiere a dichas capas de 
resina y tiene mayor amplitud que dichas capas, cuyas ca­
pas áe extienden de loa bordes longitudinales más allá 
de la tirqéoadherente más extrecha interpuesta y se unen 
entrqéi*

98*—  mejoras según cualquiera da las rei­
vindicaciones anteriores? según las cuales el cuerpo la­

minar de material plástico está unido a 3o largo de una 
pluralidad de porciones longitudinalmente espaciadas para 
formar una pluralidad de bolsas longitudinales, ea3a una 
de las cuales contiene mi elemento de refuerzo*

I O S M e  joras intriducidas en la fabrica— 
cidn de miembros estructurales de plástico*

Tal y comomse ha descrito en la Memoria 
que antecede, representado en loa dibujes que se acompasan 
y para l&s fines que se han especificado.

La presente Memoria consta de catorce ho­
jas escritas a máquina por una sdla de sus caras*

Madrid?
P* A*

% ^ e e/t r
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