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Lo presente invencién se refiere a una for-

ma, de construccién perfeccionada para una estructura

- de puerta reforzada.

Lag resinas termoestables vienen hallando una

‘utilidad ereciente no sélo como composigiones de super—

ficie para partes encimeras deipupitrgs ¥y mostradores,

sino también como extrusiones de perfiles decorativos

© para la sustitucidén de molduras de madera prefabricadas.

- Ahora se fabrican de pldstico, y hay disponibles en el

comercio, productos tales como marcos de ventana, pane

‘les de pared, barandillas de escalera, forros de pared

¥ puertas, El uso del pldstico en tales aplicaciones se

viene atribuyendo a factores tales como la escasez de ma

dera disponible'y el elevado coste de la mano de obra
adigstrada, los cuales han contribuido ambos al aumento
de cogte de los productos de madera terminados. Ahora

bien, los productos de pldstico tienen ciertas prowieda
des inherentes que han venido estimulando su uso en sug
titucién de los productos de madera. Por ejemplo, los

pldsticos tienen propiedades superiores, tales como su
resistencia a las abolladuras y a los araﬂazos superfi-
ciales, su resistencia a los ataques por hongos e insegc
tos noeivos, y su resistencia a la hinchazén y el enco-
gimiento producidos por variaciones de temperatura y de

humedad., Ademds, es relativamente fdecil de mantener un



control de la calidad para asepurar una Lorma de coné—l
truccién ayropiada que dé nropiedades superiores de aig
lamiento térmico y actstico, ademds de una integridad’
estructural,

5 Lstos faclores han venido animando a los téc~
nicos proyectistas y a los fabricantes a investigar la
idoneidad de diversos pldsticos para con una amplia ga-
ma de productos destinados a‘la construccidn de e&ifi—' '
cios. ILas puertas de pldstico de que se dispone en ei' -

10 ‘mexrcado satisfacen muchos de los criterios arriba men
cionados; no obstante, la estabilidad dimensional, que
puede describirse como resistencia al encogimiento y a
la hinchazén, esto es, a la deformacién bajo la accidén
de la humedad, el frio y el calor, viene siendo menos
15 que salisfactoria. Lste comportamiento insatisfactorio
se ha hecho especialuente observable cuando el lado o
cara exbterior de una puerta de pldstico se expone a con
diciones de gran humedad o de baja temperatura mientras
el lado interior se mantiene en un ambiente cémodo. Pug.
20 de asi presentarse una deformacidn por alabeo y comba-
dura de la puerta, que conduzea a dificultades en la
apertura y cierre de la puerta y dé luger a posibles da
fiog estruciurales.
Ia presente invencidén consiste en una estruc-

25 tura de puerta de poliéster reforzada. LEsta forma de cons

24.9.74 -3 -



10

15

20 -

2

24.9.74

fruccidén nerfeccionada comprende unz puerta de fibra

de vidrio y resina de poliéster con un niembro de ro-
fuerzo. La puerta ticne un bastidor interior de sopor-
te con unog forros superficiales rigidbsrde_poiiéster;
anterior y vosterior, y una capa'aislante de espuma en

tre las superficies, El miembro metdlico de refuerzo es

. %4 situado verticalmente a lo largo del borde de pica-

:’porte del bastidor, junto a 15 superfigievffontal o an

terior, A lo largo de la periferia del forfo superficial

‘anterior o frontal es posible colocar una pluralidad de

- particulas magnetizables,

Por lo tanto, es objeto principal de la pre-

sente invencién realizar tna estructura perfeccionada

- de puerta de poliéster reforzada,

Otro objeto de la invencién reside en una es=

_tructura de puerta reforzada que tiene un aiglante de eg

puma interior. 7

Otro objeto de la invencidén es el de realizar
una estructura de pueria reforsada, dotada de particulas
magnetizables, mediante lo cual puede colocarse en nosi
cién una junta magnetizada de tal modo Que se habilite
una estructura de puerta que se cierra herméticamente vor
si misma. -

Otro objetos y ventajas de la invencién se irdn

desprendiendo de la descripeidn detallada Que sigve, 1o~
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made en relacidén con log dibujos adjuntos, en los cua-
les:

- la fipura 1 es una vista en alzado frontal
de una estructura de pucrta construida con arreglo a

5 este invencidn; ’

- la figura 2 es una seccidén ampliada, con
partes desprendidas y otras esquemdticamente ilustra-
dag, tomada por la linea 2~2 de la figura 1; -

- la figura 3 es una vista ampliada del 1ado

10 de picaporte de la seccidn representada en la fig. 2;
y muestra una capa de esterilla de fibras de vidrio y
una capa de recubrimiento de gel; '
~ la figura 4 es una vista fragmentaria en
seccibn tomada por la linea 4-4 de la fig. 3, ¥ repfe-‘
15 senta unes particulas metdlicas contenidas denbro del
forro superiicial enterior; y |
. - la figura 5 es una seccién ampliada, toma~
da por la linea 5-5 de la fig. 1. '

Con referencia ahora a las figuras, una puér-

20 ta de polidster reforgada, designada en géneral con el
ndmero 10, comprende un bastidor 11 de soporte interior, .
un forro superficial rigido 12 anterior o frontal, un
forro superficial rigido 13 posierior colocado en rela-
¢ién de oposicibn con respecto al forro superficiai-lZL

25 y una capa de espuma aiglante 14 unida o adherida entre

2409074 -5 -



los forros superficiales posterior y anterior 12 y 13.
Un miembro metdlico de refuerzo 15 se extiende vertical
‘mente a lo largo de un borde 16 de picaﬁorte del basti-
dor 11, opuesto a un borde de engozne 17, Comq se ilus-
5. tra con detalle en la fig. 4, en una forma de realiza-
cién preferida se colocan unas particulas magnetizables

18 a lo largo de la periferia del forro superficial 12

.. anterior,
"Para la fabricacidén de la nueva puerta de po-
;16 liéster reforzada de la invencidn, se toma un molde hem~
bra, de la configuracién deseada en el forro superficial

anterior 12, ¥ se cubre primero con una mezcla de resina

de polidster y fibras de vidrio, las resinas de poliés-
ter son ya conocidas en la téenica del ramé, ¥y se prepa~
15  ran fécilmente funiiendo para ello una mezcla de anhidri
do ftdlico o isoftdlico, anhidrido maleico y glicol de
.. . propileno, Después de un enfriamiento, la resina de poli-
dster se “corta®" o diluye con un 25% a 50% de estireno.
~ las resinas insaturadas de polidster producidas de esta
20 manera son unas soluciones de color claro que, mediante
calor y/o la adicidén de catalizadores, se convierten en
una masa s6lida infusible. ‘
Por lo menos uno de los moldes puede ser recu-
bierto primero con un recubrimiento de gel 19, para ohite-

25 " ner un acabado duro y tenaz., El recubrimiento de gel, que

'1“{,: 24.9.74 ' _6 -
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es una delgada capa exterior de resina de poliédster,
puede incluir pigmentos, cargas, slilice y fosfato de
tricresilo, Por ester los cristales de silice albtamen
te pulidos, cuando la sguperficie del recubrimiento de.
gel se arafia o se roza, las particulag refractan la luz
que inecide sobre ellag, de modo que los dafios superfi-
ciales producidos en el recubrimiento de gel no se no-
taﬁ. Al recubrimiento dec gel se le suelen afiadir car-
gas, por razones de economfa; las cargas cominmente uti

lizadas son arcilias tales como la bentonita, Al recu-

‘brimiento de gel puede afiadirsele fosfato de tricresilo

para obtener una superiicie exenta de glutinosidad, una -
vez seca. La adicidén de clorhidrato de aluminio es capaz

de reducir esencialmente la velocidad de combustidn, lle-

- géndose a obbener una puerbta resistente al fuego.

A la recina de volidster pueden agregdrsele ma-
teriales tales como carges, por lo comin arcillas tales
como la bentonita., Ia adicién de maberiales de refuerio,
tales como fibras de vidrio picadas o desmenuzadas, a la
resina de poliéster aumenta la resistencia mecdnica de
la puerta de pldstico. A discrecidn, es pogible colocar
en el moldec una esterilla de fibre de vidrio aglutinada
20, obtenible comercialmente, y saturarla con la mezcla
de resina de volidster y fibra de vidrio.

Bl bastidor de sonorte 11 estd hecho de listo~
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nes de madera o de aglomerado de partfculas, asegurados

entre si en torno al perimetro de la puerta 10, Con re-

‘ferencia a la fig, 3 el bastidor de soporte 1l estd fa-

bricado con un renvalso que se exbtiende verticalmente a

lo largo del borde 16 del lado de picaporte y sevarado
aproximadamente 0,64 cm de este borde de picapérte. El
miembro nebdlico 15 de refuerzo,ifabricado para asentar
en el remvalso, se sujeta entonces en posicidén mientras
el bastidor de sovorte 11 se coloca en éi molde hembra,
guedando el miewmbro metdlico junto al molde hembra. Como
alternativa, el miembro metdlico de refuerzo 15 puecde

ser inuwroducido en el renvalso deswnuds de colocado el bas-
tidor de soporte 1l en contacto con la résina'de polibg-
te?. Eato ayuda a recubrir el miembro de refuerzo 15 con
la resina de poliéster. La resina de poliéster se deja
endﬁreéer, unidéndose solidariamente el miembro de refuer—
20 15.a1 forro superficial anterior 12 de poliéster y al
bastidor de soporte 11, Después de endurecida la resina
de polidster, se retiran del molde, unidos ya entre si

y formando una sola pieza, el forro superficial anterior

12 rigido, el miembro metdlico de refuerzo 15 ¥y el basti-

~dor de soporte 1ll.

Si se desea producir una puerta que tenga parti-
culas magnetizables en el forro superficial anterior 12,

se colocan las particulas metdlicas magnetizables 18 en
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el molde, sea antes, seca despuds de la adicidén de la re~
gina de poliéster. las particulas de metal magnetizables
se hallan préximas a la superficie del forro rigidé super-
ficial anterior 12, necesitdndose usar sélo una pequefia
cantidad de partfculas para obbener apreciables propieda-
des magnéticas. For ejemplo, segin se ha descubierto; hag-
ta con aproximadamente 0,45 kg de granalla metdlica esrfé- |
rica de unos 0,5 mm colocada a lo largo de la periferisa,
Se prefiere el uso de particulas esféricas porque, segin
s6 ha visto, los huccos gue quedan entre las esferas ﬁiéﬁs.
den a definir unos pasajes capilares que obligan a 1a_re- ,
gina de polidster a ocupar una posicidén adecuada a.lo.larQ
go de los bordes o cantos criticos de la puerta, Por lo -
tanto, en la forma de realizascién preferida, las particu-
les esféricas de metal se colocan incluso a lo largo del
borde de engozne 17 donde las propiedades magnéticas de
clerre hermético no son importantes, a causa del efecto.>;
ginergético con la resina de polidster.

El mienbro metdlico de refuerzo 15 se exmiende:
a lo largo del borde 16 de picaporte. la funcidn del miem=
bro de refuerzo 15 es la de prevenir el argueamiento o :
combadura de la puerta, que puede producirse cuando la
temperatura del ambiente aque rodea al forro superficial B
anterior 12 es menor que la temperatura del ambiente que

rodea al forro superficial posterior 13, Aun cuando el
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forro de resina de polidster y fibra de vidrio 12 es

rigido, su-coeficienté de dilatacidén térmica es simi-

lar al del acero de bajo contenido de carbono. Un ace

ro tipico de bajo contenido de carbono tiene un coefi

clente de dilatacién térmica, dado en cm/em/°C, 107,

de alrededor de 11 a 14, en tantquuévlafcompOSicidn

- de resina de polidster y fibra de vidrio puede oseilar

aproximadamente de 18 a 32. Ias bisagras 21 de las puer-

" tas impiden que el borde de engbéne 17 se arQueévy,’por

lo tanto, sélo es necesario colocar el miemwbro de re-
fuerzo'15 a lo largo del borde de picaporte 16; no obétag
te, 8i se desea proporcionar un reifverzo adicional (por
ejemplo, si se va a usar la puerta en un ambiente extre-
madamente frio), puede colocarse un segundo miembro de.

refuerzo 22, representado con lineas de trazo inbterrume

.pidd en la fig. 2, a lo largo del borde de engozne 18.

De preferencia, el molde utilizado para fabri-
car el forro superficial anterior 12 incluye un labio o
reborde que se extiende en torno a la periferia del mole-

de, Al recubrirse ¢l molde con la mezcla de resina de po-

lidster y fibra de vidrio, se recubre también el basti-

dor de soporte 1l, El recubrimiento de resina de polids~
ter y fibra de vidrio en el borde de la cara frontal ¥y .
el recubrimiento excedente en el exterior del bastidor

de soporte 1l se repasan luego, por ejemplo, mediante

- 10 -
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el uso de una sierra o de una tupl., isba operacién de
repaso da a la estructura de puerta un espesor unifor
me. Ademds, la resina de polidster con fibra de vidrio

se quita por repaso en el mismo plano que la madera,'dé
modo que al producirse la unién sucesiva por adherencia
entre el bastidor de soporte 11l y el forro posterior 13,
gse consigue una unién de resina de polidster con resina
de polidster, asf como de resina de polidster con madera.
Esta unién en toda un 4rea relativamenitc amplia acrecien-

ta la efectividad de la unidén, y produce asimismo un

. encapsulamiento del bagtidor de soporte 11 con la meZQla

de resina de polidster y fibra de vidrio. Este encapsu-
lamienﬁolconstituye un‘rasgo caracteristico importante
y contribuye a proteger el bastidor de sopbrte 11 céntré."
los.efectos adversos de la humedad, entre los que se iné"'.
cluyén la exfoliacibn y la aparicién de rajas o grietas
en la estructura de puerta. ' '

Como se ilustra en la fig. 3 y en la fig, 4, en -
la forme. preferida de realizacidn del invento, el lado __ 
de picaporte 16 de la puerta 10 tiene aproximadamenxe un

bisel de 3¢, indicado con el sfmbolo ¥. Este bisel no

sélo asegura un mejor ajuste de la puerta'sino que, en la

fabricacibn del forro superficial anterior 12 anterior—
mente descrita, el bisel g da en el molde un 4ngulo de
salida que permite mds fdcilmente sacar del molde el fo-

rro superficial 12,
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Un procedimiento en cierto modo semejante se

- usa para obtener el forro supérficial posterior 13. Se

toma un molde hembra, que tenga la configuracidn'de su

perficie deseada, o una configuracién de superficie a

haces, ¥y se recubre nrimero con una mezcla de resina de
poliéster y fibra de vidrio. EL forro de superficie an-

terior 12 unido al bastidor de soporte 11 y el miembro

de refuerzo 15, formando un solo conjunto unitario, se

- pone luego en el molde hembra, en”contacto conila resi-

na de polidster, De preferencis, en’gl molde hembra se

Jeoloeca una esterilla 20 de fibras de vidrio unidas o

adheridas, y se satura con la mezcla de resina de poli-
dster y fibre de vidrio., El endurecimiento de la resina

de Qoliéster en contacto con 1a‘unidad o conjunto unita=

- rio que mds arriba semenciona produce une estructura hue-

ca de puerta de nldstico que tiene un bastidor de sopor-

e 11 encapsulado, ‘como el descrito nds arriba.

Como alternativa, es posible conséguir una pro=-
duccidén mds eficaz de la puerta 10 dejando para ello que
el forro 13 se endurezca hasta alcanzar un estado en el
que ﬁuede ger separado o desprendido del molde, ¥y poste=
riormente endurecido por completo, Ll forro endurecido
13 y el conjunto unitario anteriormente mencionado pueden
enbtonces ser inspeccionados en cuanto él control de su

ealidad, antes de per ensamblados mediante la accidén de
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pegar o “encolar" los forros 12 y 13 entre si con re-
sina de polidster.

A continuacién se practican, en el bastidor de
goporte 1l, un taladro para respiradero y un taladro pa-
ra introduccidn de carga (no representedos), y se colo-
ca la puerta en un molde adecuado al tvamafio de la puer—
ta. EL interior de la estructura de puerta se carga o
rellena a continuacién con un material de pldstico espu-
moso aislante, endurecible al calor, bajo una presién .
reducida. Para su uso en la estructura de puerta descri—

ta resulta adecuada una espuma fal como la de poliureta-

no de alta densidad. Esta presién reducida es suficiente

para producir la dilatacién del forro superfiéial'ante-4i‘r
rior 12 y del’forro superficial posterior 13 de modo qﬁer; .
se adapten a las dimensiones del molde, obteniéndose de
ese modo una puerta plana y rectilinea. A contimuacién
se somete la espuma a ehdurecimiento, hasta oblbenerse

une estructura de puerta unitaria. Los pequeilos taladroé
se llenan o tapan a contimuacidn, para cerrar hermética—V
mente la puerta 10,

Segin el uso y la ornamentacién dessados, uno
de los forros superficiales 12 y 13, o ambos, pueden lle-
var, formando parte integrante de los mismos, un diseiio
superficial en relieve, como se indica en la fig. 1. Es

posible ubilizar métodos adelantados de moldeo para oble=— .

" ner en la puerta una reproduccidén de molde con el veteado

- 13 -
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natural de la madera, de notable semejanza con las puer-

tas de madera labrada a mano. Bl veteado natural'de la

- madera que puede producirse como ornamentacién eg luego,

de preferencla, tratado con color o tinte segﬁn convenga,
El uso de la espuma de poliuretano en combina~
cibén con el completo encapsulaniento del bastidor inte-

rior de soporte da una estructura de puerta dofada de una

- resistencia mecdnica reforzada. Ia estructura de puerta

10 es superior a la de una puerta‘reveétida de metal, en

cuanto a resistencia al maltrato, tal como a las abolla-

© Quras, rayados y arafiazos superficiales. Ademég, la 1n~

clusibn de las particulas metdlicas 18 de que antes se
ha hecho mencidn, proporciona una capa enteriza magneti-
ng}e dentro del Torro superficial anterior 12. Bl bagti-
dor o marco circundante de la puerta va provisto de una

junte magnética resistente a la intemperie. Al cerrarse

-+ 1a puerta contra su marco ciroundente, la junta es atraida

hacia las partfculas metdlicas 18 contenidas en el forro
superficial anterior 12, lo suficiente para ocasionar un

excelente cierre hermético de intemperie. Ia inclusidn

‘de las partfculas magnetizables 18 en combinaeién con

dicha junta magnética produce una estructura de puerta

egtanca a la intemperie, que elimina la necesidad de dis-

poner una puerta exterior contra aguas pluviales.

- 14 =
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La presente solicitud, que corresponde a la
presentada en Estados Unidos de América, el 22 de PFe-
brero de 1974, bajo el N2 444.980, se acoge a los be-
neficios del Articulo 51 del vigente Estatuto sobre Pro

piedad Industrial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidén propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los
que ge recogen en las reivindicaciones siguientes:

12,~ Una estructura de puerta, dotada de uh
borde de picapofte ¥y un borde de engozne, la cual com-
prende en combinacidén: un bastidor interior de soporte;
unos forros superficiales rigidos anterior y posterior,
hechos de resina de poliéster reforzada con fibras de vi
drio y situados en posicidn, en la relacidn de opuestos
entre =L, junto a dicho bastidor; una capa aislante de eg
puma unida o adherida entre dichos forros anterior y pos-

terior dentre del citado bastidor, incluyendo dicho bas~

- 15 -
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tidor de soporte un entrante que se extiende vertical-
mente junto a dicho borde de picaporte y que tiene un
miembro de refuerzo situado dentro de dicho entrante,
miembro que se eitiendé unido solidaria e integraﬁente
junto a dicho forro superficial anterior a lo largo del

citado borde de picaporte; y una pluralidad de particu-

las magnetizables situadas en posicién a lo largo de por

lo menos una parte de la periferia de dicho forro super-
fieial anterior,

22,- Ia estructura de puerta de la reivindi-
cacién 1%, en la que el miembro de refuerzo es un fleje
de acero unido solidaria e integramente.a dicho forro su
perficial anterior.

8,- La estructura de puerta de la reivindica
cién 12, en la que dichos forros anterior y posterioi.ig
cluyen cada uno una capa de refuerzo en forma de esteri—r
1lla de fibras de vidrio. ' .

42 ,~ La estructura de puerta de la reivindica
cién 12, en la cue la resina de poliéster incluye una car
4. ' :

52.- La estructura de puerta de la reivindica
cidén 12, en la que dichos forrog anterior y posterior in
cluyen una capa exterior de recubrimiento de gel.

62.~ La estructura de puerta de la reivindica

cién 12, en la que dichos forros anterior y posterior de

- 16 -



finen un disefio simulado de madera labrada.

72 .= La estructura de puerta de la reivindi-
cacidén 12, en la que dichos forros superficiales ante~
rior y posterior comprenden una resina de poliéster y

5 una ecterilla de fibras de vidrio, incluyéndose en di-

cha reeing de polidster una carga.

82,- ILa estructura de puerta de la reivindica-
¢ién 1#, que tiene un segundo entrante que ée extiende
verticalmente, estando dicho segundo entrante junto a di-

cho horde de engozne, y un segundo miembro de refuerzo si

10
tusdo dentro de dicho segundo entrante, estando dicho se-
gundo miembro de refuerzo unido solidaria e integramente
Jjunto a dicho forro superficial anterior.
08,. Una estructura de puerta.
15 Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-

tecede, representado en los dibujos que se acompafian
’ B
para los fines que se han especificado.

Beta Memoria consta de diecisiete hojas escri-

tas a wdouina por una sola cara.

6=5-T6
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