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PIENTE DE INVENCION

Folio 40090

"Procedimiento de obtención de artículos plásticos 

moldeados reforzados".

PLASTIC TgXTIEE ACCESSORIES LIMITED,

entidad inglesa, residente en Central Buildings,

Ricbmond Terrace, Blackbum, Inglaterra.

Este invento se refiere a la fabrica­

ción de artículos plásticos reforzados, de forma, 

del tipo constituido por una o más capas de un ma­

terial fibroso coherente (por ejemplo fibra de vi- 

6. drio o textil) tratadas con un adhesivo susceptible
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de endurecerse (por ejemplo resina poliestérica u 

otra). Por "artículos de forma" se indican artículos 

que no pertenezcan al grupo de. los en forma de plan­

cha o sencillamente curvados, tales como por ejemplo, 

envases, recipientes, vertederos, barreños, botes, 

artículos de limpieza, canalones, tableros decorati­

vos, o artículos para el vestuario tales como sombre­

ros o sostenes, debiendo tenerse en cuenta que esta 

lista es reducida y no exhaustiva.

De acuerdo con este invento, una estruc­

tura mdltiple que acopla "en plano" y comprende una ca­

pa de material plástico susceptible de ablandarse por 

el calor, en forma de red, incluida entre dos capas 

de material fibroso coherente; esta estructura de ca­

pas Rdltiples se traba mediante el calor para formar 

un laminado y mientras conserva el valor se le comu­

nica la forma deseada sometiéndola a presida en una 

matriz o molde sin calentar.

En una forma preferida de este invento, 
tal como antes se indica, la capa de red plástica, 

susceptible da ablandarse por el calor, está consti­

tuida por una red de material plástioo obtenida por 

extrusión provista de filamentos integrales e inter­

secciones de acuerdo con la Patente Británica Ndmero 

836.555, aunque pueden usarse como variantes cual­

quier otra estructura en forma de red o similar de 

material plástico térmicamente ablandadle, por ejem­

plo red plástica obtenida por extrusión y formada 

por la intersección y adherencia de hilos extruidos 

de plástico, antes de la estabilización o fraguado,30
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redes de plástico formadas por soldadura térmica de 

hilos plásticos en intersección, tiras o cintas o 

filamentos dispuestos en forma de red o malla, plan­

chas de plástico a las que se comunica la forma re- 

ticulada o análoga por medio de la estampación, o 

planchas de plástico abiertas y tensadas del modo 

que se utiliza para la obtención del metal desple­

gado, redes de material plástico fundidas o moldeadas, 

o redes de material plástico anudado.

La estructura de capas múltiples, pue­

de laminarse previamente (en plano) en tiros conti­

nuos, por ejemplo haciendo pasar las capas entre ro­

dillos ealentados, o en superficies finitas en una 

prensa plana calentada, y el laminado se somete luego 

a la conformación bajo presión mientras se encuentra 

todavía caliente, utilizando una matriz o molde macho 

y hembra, sin calentar. Durante la conformación en la 

matriz o molde, los márgenes de la estructura de ca­

pas múltiples se sujetan friccionalmente por un ani­

llo de presión o su equivalente (para evitar las arru­

gas en la plancha durante el moldeo) como se utiliza 
convencionalmente cuando se moldean por presión ma­

teriales planos para darles una forma determinada.

Por conveniencia en el manejo de las 

estructuras de capas múltiples, antes de la lamina­

ción, en él caso de estructuras laminares que con­

tengan capas de fibra de vidrio, la capa o cada una 

de las capas de red de material plástico pueden in­

cluirse entre capas de fibra de vidrio que cosen o 

hilvanan entre si a través de la capa de red, por



ejemplo, en una máquina apropiada.

Las capas de material fibroso coheren­

te entre los cuales se acopla la capa de red plásti­

ca, pueden ser géneros textiles, por ejemplo tejidos 

5. o de punto (estos últimos son muy adecuados para las

formas de embutición profunda) o esterilla de fibra 

de vidrio, tal como hebras cortadas, fieltradas o 

tricotadas. Además, las estructuras de capas múlti­

ples de acuerdo con este invento, pueden contener

10. cuantas capas se precisen de materiales fibrosos co­

herentes, iguales o distintos, a condición de que se 

incorpore una capa de red plástica ablandable por el 

calor entre capas adyacentes de material fibroso.

Asi, por ejemplo, las estructuras de capas múltiples

15. pueden contener las siguientes, citadas por via de

ejemplo:
(á) Tejido/red plástica/tejido.

(b) Fibra de vidrio/red plástica/fibra 

de vidrio.
20. (c) Tejido/red plástica/fibra de vidrio.

(d) Tejido/red plástica/fibra de vidrio/ 

red plástica/fibra de vidrio/red 

plástica/tejido,

y asi sucesivamente, en cualquier combinación desea.

25. da de materiales fibrosos coherentes a condición de

que éstos alternen con capas de red plástica.

Cuando se precisan efectos decorativos, 

las capas exteriores pueden estar constituidas por 

tejidos decorativos.
30. Mediante el empleo del método anterior,
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la matriz o molde se halla ocupada durante un tiempo 

mínimo para cada operación de compresión y, además, 

el empleo de una matriz o molde sin calentar o fría, 

asegura que la hoja de capas múltiples previamente 

calentada, se enfria y estabiliza o fragua antes de 

abandonar la matriz o molde, en cuanto se ha termi­

nado el moldeo o conformación.

Los productos conformados del procedi­

miento antes descrito pueden ofrecer su forma átil 

final, por ejemplo sombreros o copas para sostán, 

pero tambión de acuerdo con éste invento, el articu­

lo de capas mdltiples inicialmente moldeado y fragua­

do, puede tratarse con un adhesivo estabilizable, tal 

como un polióster liquido o una resina acrilica, y cu­

rarse o dejarse curar en forma de un articulo rígido, 

impermeable y reforzado, por ejemplo fregaderas, ba­

rreños o botes. El adhesivo, por ejemplo, puede ro­

ciarse sobre la superficie del articulo (especialmen­

te en el caso de un articulo can superficie de mate­

rial tejido, o bien el articulo puede impregnarse con 

el adhesivo, por ejemplo por inmersión. En el caso de 

productos de fibra de vidrio laminada, el articulo 

ha de impregnarse por completo con el adhesivo.

Bñ el dibujo adjunto,

la fig. 1 es un corte vertical de un 

molde adecuado, sin calentar, en su posición abier­

ta para la formación de un sombrero, por via de 

ejemplo, de acuerdo con el procedimiento de este 

invento, y
la fig. 2 es una vista análoga del mol-30.
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de de la fig. 1, pero en la posición cerrada*. ****"*"

Al aplicar este invento a la práctica, 

de acuerdo con un método, por via de ejemplo, para 

la preparación de un sombrero, se prepara "en plano" 

un laminado 1 que contiene, en este caso, una capa 

de red plástica 2 intercalada entre dos capas de ma­

terial textil adecuado 3. El laminado 1 se prepara 

en un molde plano calentado y separado de tipo cono­

cido (no representado) o haciendo pasar dicha capa 

de laminado entre rodillos calentados, también de 

modo conocido.

Mientras el laminado 1 está todavía ca­

liente, o después de calentarse de nuevo, se coloca 

en un molde adecuado que, en este ejemplo, comprende 

una parte hembra 4 y una parte macho 5, y se cierra 

el molde citado por medio de un pisón u otro disposi­

tivo del que se representa el vástago 6.

Con objeto de impedir las arrugas y plie­

gues del laminado 1 durante el moldeo, y la consiguien­

te acción de estirado, se dispone un taco o anillo de 

presión 7 sostenido en espigas deslizantes 8 enlaza­

das por muelles 9 al molde macho 5, de tal modo que 

cuando éste desciende, el taco o anillo de presión 7 

sujeta elásticamente las partes periféricas del lami­

nado 1, permitiéndole sin embargo el movimiento hacia 

la parte inferior sometido a la restricción friccio- 

nal e impidiendo el arrugado del laminado.

En cuanto el molde se cierra por comple­

to, puede abrirse de nuevo y retirarse el articulo mol­

deado (sombrero), la ver fig. 2, dado que por estar el
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molde sin calentar, el articulo se estabiliza o'fra­

gua y retiene su forma moldeada, por enfriamiento 

rápido en contacto con la masa del molde.

Cuando se trata de otros artículos que 

precisan ser rígidos y/o impermeables, tales como ta­

zones u otros envases, el articulo moldeado como se. 

ha descrito anteriormente se trata con un adhesivo 

fraguable tal como una resina poliestérica o acrili- 

ca, liquida, y luego se solidifica o se deja que lo 

haga. El adhesivo puede rociarse sobre el articulo, 

o aplicarse por inmersión de éste. Cuando el articu­

lo contiene una o varias capas de fibra de vidrio, ha 
de impregnarse por completo con el adhesivo, y se so­

lidifica con objeto de cerrar e inmovilizar las fi­

bras de vidrio.
N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza 

del invento, asi como la manera de realizarlo en la 

práctica, debe hacerse constar que las disposicio­

nes anteriormente indicadas son susceptibles de modi­

ficaciones de detalle en cuanto no alteren su princi­

pio fundamental, siendo lo que constituye la esencia 

del referido invento y por lo que se solicita Paten­
te de Invención por 20 años en España: "PROCEDIMIENTO 

DE OBTENCION DE ARTICULOS PLASTICOS MOLDEADOS REFOR­

ZADOS"; caracterizándose por lo siguiente:

lá - Procedimiento de obtención de ar­

tículos plásticos moldeados reforzados, caracteri­

zado por comprender el acoplar entre si un conjunto 

de capas constituidas por una o más capas internas
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de red plástica ablandable por el calor, y capas ex­

teriores o intermedias de un material fibroso y co­

herente; el laminar estas capss juntas en plano, me­

diante calor y presión; el trasladar el laminado asi 

obtenido, todavía caliente o despuás de calentarlo 

de nuevo, a un molde sin calentar, de la configura­

ción deseada, para moldear el articulo sometido a pre­

sión.

23 - Procedimiento, segdn reivindica­

ción 13, caracterizado porque el articulo moldeado, 

despuás del moldeo, se trata con un adhesivo suscep­

tible de solidificarse, para hacer que el articulo 

sea rígido y/o impermeable.

33 - Procedimiento de obtención de ar­

tículos plásticos moldeados reforzados, tal y como 

queda substancialmente descrito en la presente me­

moria e ilustrado en el dibujo adjunto.
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