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La presente invención se refiere a una for­

ma de construcción perfeccionada para una estructura 

de puerta reforzada.

Las resinas termoestables vienen hallando una 

utilidad creciente no sólo como composiciones de super­

ficie para partes enoimeras de pupitres y mostradores, 

sino también como extrusiones de perfiles decorativos 

para la sustitución de molduras de madera prefabricadas. 

Ahora se fabrican de plástico, y hay disponibles en el. 

comercio, productos tales como marcos de ventana, pana 

les de pared, barandillas de escalera, forros de pared 

y puertas. El uso del plástico 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 

adiestrada, los cuales han contribuido ambos al aumento 

de coste de los productos de madera terminados. Ahora 

bien, los productos de plástico tienen ciertas propieda 

des inherentes que han venido estimulando su uso en sus 

titución de los productos de madera. Por ejemplo, los 

plásticos tienen propiedades superiores, tales como su 

resistencia a las abolladuras y a los arañazos superfi­

ciales, su resistencia a los ataques por hongos e insec 

tos nocivos, y su resistencia a la hinchazón y el enco­

gimiento producidos por variaciones de temperatura y de 

humedad. Además, es relativamente fácil de mantener un



control de la calidad para asegurar una forma de cons­

trucción apropiada que dó propiedades superiores de ais 

lamiento fórmico y acústico, además de una integridad 

estructural.

Estos factores lian venido animando a los téc­

nicos proyectistas y a los fabricantes a investigar la 

idoneidad de diversos plásticos para con una amplia ga­

ma de productos destinados a la construcción de edifi­

cios. Las puertas de plástico de que se dispone en el 

mercado satisfacen muchos de los criterios arriba men 

cionados; no obstante, la estabilidad dimensional, que 

puede describirse como resistencia al encogimiento y a 

la hinchazón, esto es, a la deformación bajo la acción 

de la humedad, el frío y el calor, viene siendo menos 

que satisfactoria. Este comportamiento insatisfactorio 

se ha hecho especialmente observable cuando el lado o 

cara exterior de una puerta de plástico se expone a con 

diciones de gran humedad o da baja temperatura mientras 

el lado interior se mantiene en un ambiente cómodo. Pue 

de así presentarse una deformación por alabeo y comba­

dura de la puerta, que conduzca a dificultades en la 

apertura y cierre de la puerta y dé lugar a posibles da 

ríos estructurales.

La presente invención consiste en una estruc­

tura de puerta de poliéster reforzada. Esta forma de cons



trucción perfeccionada comprende una puerta de fibra 

de vidrio y resina de poliéster con un miembro de re­

fuerzo. La puerta tiene un bastidor interior de sopor­

te con unos forros superficiales rígidos de poliéster,

5 anterior y posterior, y una capa aislante de espuma en

tre las superficies. El miembro metálico de refuerzo es 

tá situado verticalmente a lo largo del borde de pica­

porte del bastidor, junto a la superficie frontal o an 

terior. A lo largo de la periferia del forro superficial 

10 anterior o frontal es posible colocar una pluralidad de

partículas magnetizables.

Por lo tanto, es objeto principal de la pre­

sente invención realizar una estructura perfeccionada 

de puerta de poliéster reforzada.

15. Otro objeto de la invención reside en una es­

tructura de puerta reforzada que tiene un aislante de es 

puma interior.

Otro objeto de la invención es el de realizar 

una estructura de puerta reforzada, dotada de partículas 

20 magnetizables, mediante lo cual puede colocarse en posi

ción una junta magnetizada de tal modo que se habilite 

una estructura de puerta que se cierra herméticamente por 

si misma.

Otro objetos y ventajas de la invención se irán 

25 desprendiendo de la descripción detallada que sigue, to-
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mada en relación con los dibujos adjuntos, en los cua­

les:

- la figura 1 es una vista en alzado frontal 

de una estructura de puerta construida con arreglo a 

esta invención;

- la figura 2 es una sección ampliada, con 

partes desprendidas y otras esquemáticamente ilustra­

das, tomada por la línea 2-2 de la figura 1;

- la figura 3 es una vista ampliada del lado 

de picaporte de la sección 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 

sección tomada por la línea 4-4 de la fig. 3, y repre­

senta unas partículas metálicas contenidas dentro del 

forro superficial anterior; y

- la figura 5 es una sección ampliada, toma­

da por la línea 5-5 de la fig. 1.

Con referencia ahora a las figuras, una puer­

ta de polióster reforzada, designada en general con el 

námero 10, comprende un bastidor 11 de soporte interior 

un forro superficial rígido 12 anterior o frontal, un 

forro superficial rígido 13 posterior colocado en rela­

ción de oposición con respecto al forro superficial 12, 

y una capa de espuma aislante 14 unida o adherida entro



los forros superficiales posterior y anterior 12 y 13.

Un miembro metálico de refuerzo 15 se extiende vertical 

mente a lo largo de un borde 16 de picaporte del basti­

dor 11, opuesto a un borde de engozne 17. Como se ilus- 

5 tra con detalle en la fig. 4* en una forma de realiza­

ción preferida se colocan unas partículas magnetizables 

18 a lo largo de la periferia del forro superficial 12 

.anterior.

Para la fabricación de la nueva puerta de po- 

10 lióster reforzada de la invención, se toma un molde hem­

bra, de la configuración deseada en el forro superficial 

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

de polióster y fibras de vidrio. Las resinas de poliés- 

ter son ya conocidas en la técnica del ramo, y se prepa- 

15 ran fácilmente fundiendo para ello una mezcla de anhídri

do ftálico o isoftálico, anhídrido maleico y gllcol de 

, propileno. Después de un enfriamiento, la resina de poli- 

éster se "corta" o diluye con un 25% a 50% de estireno. 

Las resinas insaturadas de poliéster producidas de esta 

20 manera son unas soluciones de color claro que, mediante 

calor y/o la adición de catalizadores, se convierten en 

una masa sólida infusible.

Por lo menos uno de los moldes puede ser recu­

bierto primero con un recubrimiento de gel 19, para ohte- 

25 ner un acabado duro y tenaz. El recubrimiento de gel, que
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es una delgaáa capa exterior de resina de polióster, 

puede incluir pigmentos, cargas, sílice y fosfato de 

tricresilo. Por estar los cristales de sílice altamen 

te pulidos, cuando la superficie del recubrimiento de 

gel se araría o se roza, las partículas refractan la luz 

que incide sobre ellas, de modo que los danos superfi­

ciales producidos en el recubrimiento de gel no se no­

tan. Al recubrimiento do gel se le suelen añadir car­

gas, por razones de economía; las cargas comúnmente uti 

lizadas son arcillas tales como la bentonita. Al recu­

brimiento de gel puede añadírsele fosfato de tricresilo 

para obtener una superficie exenta de glutinosidad, una 

vez seca. La adición de clorhidrato de aluminio es capaz 

de reducir esencialmente la velocidad de combustión, lle­

gándose a obtener una puerta resistente al fuego.

A la resina de polióster pueden agregársele ma­

teriales tales como cargas, por lo común arcillas tales 

como la bentonita. La adición de materiales de refuerzo, 

tales como fibras de vidrio picadas o desmenuzadas, a la 

resina de poliéster aumenta la resistencia mecánica de 

la puerta de plástico. A discreción, es posible colocar 

en el molde una esterilla de fibra de vidrio aglutinada 

20, obtenible comercialmente, y saturarla con la mezcla 

de resina de polióster y fibra de vidrio.

El bastidor de soporte 11 está hecho de listo-



nes de madera o de aglomerado de partículas, asegurados 

entre sí en torno al perímetro de la puerta 10. Con re­

ferencia a la fig. 3 el bastidor de soporte 11 está fa­

bricado con un renvalso que se extiende verticalmente a 

lo largo del borde 16 del lado de picaporte y separado 

aproximadamente 0,64 cm de este borde de picaporte. El 

miembro metálico 15 de refuerzo, fabricado para asentar 

en el renvalso, se sujeta entonces en posición mientras 

el bastidor de soporte 11 se coloca en el molde hembra, 

quedando el miembro metálico junto al molde hembra. Como 

alternativa, el miembro metálico de refuerzo 15 puede 

ser introducido en el renvalso después de colocado el bas­

tidor de soporte 11 en contacto con la resina de póliés- 

ter. Esto ayuda a recubrir el miembro de refuerzo 15 con 

la resina de poliéster. La resina de poliéster se deja 

endurecer, uniéndose solidariamente el miembro de refuer­

zo 15 al forro superficial anterior 12 de poliéster y al 

bastidor de soporte 11. Después de endurecida la resina 

de poliéster, se retiran del molde, unidos ya entre sí 

y formando una sola pieza, el forro superficial anterior 

12 rígido, el miembro metálico de refuerzo 15 y el basti­

dor de soporte 11.

Si se desea producir una puerta que tenga partí­

culas magnetizables en el forro superficial anterior 12, 

se colocan las partículas metálicas magnetizables 18 en



el molde, sea antes, sea después de la adición de la re­

sina de polióster. Las partículas de metal magnetizables 

se hallan próximas a la superficie del forro rígido super­

ficial anterior 12, necesitándose usar sólo una pequeña 

cantidad de partículas para obtener apreciables propieda­

des magnóticas. Por ejemplo, según se ha descubierto, bas­

ta con aproximadamente 0,45 Icg de granalla metálica esfé­

rica de unos 0,5 mm colocada a lo largo de la periferia.

Se prefiere el uso de partículas esféricas porque, según 

se ha visto, los huecos que quedan entre las esferas tien­

den a definir unos pasajes capilares que obligan a la re­

sina de polióster a ocupar una posición adecuada a lo lar­

go de los bordes o cantos críticos de la puerta. Por lo 

tanto, en la forma de realización preferida, las partícu­

las esféricas de metal so colocan incluso a lo largo del 

borde de engozne 17 donde las propiedades magnéticas de 

cierre hermético no son importantes, a causa del efecto 

sinergético con la resina de polióster.

El miembro metálico de refuerzo 15 se extiende 

a lo largo del borde 16 de picaporte. La función del miem­

bro de refuerzo 15 es la de prevenir el arqueamiento o 

combadura de la puerta, que puede producirse cuando la 

temperatura del ambiente que rodea al forro superficial 

anterior 12 es menor que la temperatura del ambiente que 

rodea al forro superficial posterior 13. Aun cuando el



forro de resina de poliéster y fibra de vidrio 12 es 

; ^  rígido, su coeficiente de dilatación térmica es simi-

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

r - ro típico de bajo contenido de carbono tiene un coefi

5 cíente de dilatación térmica, dado en cm/cm/°C. 10**°,

'-' ,' de alrededor de 11 a 14, en tanto que la composición

dé resina de poliéster y fibra de vidrio puede oscilar 

A - aproximadamente de 18 a 32. Las bisagras 2l de las puer-

' " -  tas impiden que el borde de engozne 17 se arquee y, por

10 lo tanto, sólo es necesario colocar el miembro de re-

'-'j-'t';..-':".;.fuerzo 15 a lo largo del borde de picaporte 16; no obstan

te, si se desea proporcionar un refuerzo adicional (por 

ejemplo, si se va a usar la puerta en un ambiente extre­

madamente frío), puede colocarse un segundo miembro de 

15 refuerzo 22, representado oon líneas de trazo interrum-

. < ' /<. pido 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 mol- 

20 de. Al recubrirse el molde con la mezcla de resina de po-

liéster y fibra de vidrio, se recubre también el basti­

dor de soporte 11. El recubrimiento de resina de poliés­

ter y fibra de vidrio en el borde de la cara frontal y 

el recubrimiento excedente en el exterior del bastidor 

25 de soporte 11 se repasan luego, por ejemplo, mediante
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el uso de una sierra o de una tupi. Esta operación de 

repaso da a la estructura de puerta un espesor unifor 

me. Además, la resina de polióster con fibra de vidrio 

se quita por repaso en el mismo plano que la madera, de 

5 modo que al producirse la unión sucesiva por adherencia 

entre el bastidor de soporte 11 y el forro posterior 13, 

se consigue una unión de resina de poliáster con resina 

de polióster, así como de resina de polióster con madera. 

Esta unión en toda un área relativamente amplia acrecien- 

10 ta la efectividad de la unión, y produce asimismo un

encapsulamiento del bastidor de soporte 11 con la mezcla 

de resina de polióster y fibra de vidrio. Este encapsu­

lamiento constituye un rasgo característico importante 

y contribuye a proteger el bastidor de soporte 11 contra 

1$ los efectos adversos de la humedad, entre los que se in­

cluyen la exfoliación y la aparición de rajas o grietas 

, . en la estructura de puerta.

Como se ilustra en la fig. 3 y en la fig. 4, en 

la forma preferida de realización del invento, el lado 

20 de picaporte 16 de la puerta 10 tiene aproximadamente un 

bisel de 3a, indicado con el símbolo Este bisel no 

sólo asegura un mejor ajuste de la puerta sino que, en la 

fabricación del forro superficial anterior 12 anterior­

mente descrita, el bisel da en el molde un ángulo de 

25 salida que permite más fácilmente sacar del molde el fo­

rro superficial 12.
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í.'

polióster y fibra de vidrio. El forro de superficie an­

terior 12 unido al bastidor de soporte 11 y el miembro 

de refuerzo 15y formando un solo conjunto unitario, se 

pone luego en el molde hembra, en contacto con la resi- 

10 na de polióster. De preferencia, en el molde hembra se

coloca una esterilla 20 de fibras de vidrio unidas o 

adheridas, y se satura con la mezcla de resina de poli- 

áster y fibra de vidrio. El endurecimiento de la resina 

de poliéster en contacto con la unidad o conjunto unita- 

15 rio que más arriba semenoiona produce una estructura hue­

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

- te 11 encapsulado, como el descrito más arriba.

Como alternativa, es posible conseguir una pro­

ducción más eficaz de la puerta 10 dejando para ello que 

20 el forro 13 se endurezca hasta alcanzar un estado en el

que puede ser separado o desprendido del molde, y poste­

riormente endurecido por completo. El forro endurecido 

13 y el conjunto unitario anteriormente mencionado pueden 

entonces ser inspeccionados en cuanto al control de su 

25 calidad, antes de ser ensamblados mediante la aoción de

Un procedimiento en cierto modo semejante se 

usa para obtener el forro superficial posterior 13. Se 

toma un molde hembra, que tenga la configuración de su 

perficie deseada, o una configuración de superficie a 

5 haces, y se recubre primero con una mezcla de resina de

24.9.74 12 -
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10

15

20

25

pegar o "encolar" los forros 12 y 13 entre si con re­

sina de poliéster.

A continuación se practican, en el bastidor de 

soporte 11, un taladro para respiradero y un taladro pa­

ra introducción de carga (no representados), y se colo­

ca la puerta en un molde adecuado al tamaño de la puer­

ta. El interior de la estructura de puerta se carga o 

rellena a continuación con un material de plástico espu­

moso aislante, endurecible al calor, bajo una presión 

reducida. Para su uso en la estructura de puerta descri­

ta resulta adecuada una espuma tal como la de poliureta- 

no de alta densidad. Esta presión reducida es suficiente 

para producir la dilatación-del forro superficial ante­

rior 12 y del forro superficial posterior 13 de modo que 

se adapten a las dimensiones del molde, obteniéndose de 

ese modo una puerta plana y rectilínea. A continuación 

se somete la espuma a endurecimiento, hasta obtenerse 

una estructura de puerta unitaria. Los pequeños taladros 

se llenan o tapan a continuación, para cerrar hermética­

mente la puerta 10.

Segdn el uso y la ornamentación deseados, uno 

de los forros superficiales 12 y 13) o ambos, pueden lle­

var, formando parte integrante de los mismos, un diseño 

superficial en relieve, como se indica en la fig. 1. Es 

posible utilizar métodos adelantados de moldeo para obte­

ner en la puerta una reproducción de molde con el veteado
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5

10

15

20

25

natural de la madera, de notable semejanza con las puer­

tas de madera labrada a mano. El veteado natural de la 

madera que puede producirse como ornamentación es luego, 

de preferencia, tratado con calor o tinte segdn convenga.

El uso de la espuma de poliuretano en combina­

ción con el completo encapsulamiento del bastidor inte­

rior de soporte da una estructura de puerta dotada de una 

resistencia mecánica reforzada. La estructura de puerta 

10 es superior a la de una puerta revestida de metal, en 

cuanto a resistencia al maltrato, tal como a las abolla­

duras, rayados y arañazos superficiales. Además, la in­

clusión de las partículas metálicas 18 de que antes se 

ha hecho mención, proporciona una capa enteriza magneti­

zable dentro del forro superficial anterior 12. El basti­

dor o marco circundante de la puerta va provisto de una 

junta magnótica resistente a la intemperie. Al cerrarse 

la puerta contra su marco circundante, la junta es atraída 

hacia las partículas metálicas 18 contenidas en el forro 

superficial anterior 12, lo suficiente para ocasionar un 

excelente cierre hermético de intemperie. La inclusión 

de las partículas magnetizables 18 en combinación con 

dicha junta magnótica produce uña estructura de puerta 

estanca a la intemperie, que elimina la necesidad de dis­

poner una puerta exterior contra aguas pluviales.
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La presente solicitud, que corresponde a la 

presentada en Estados Unidos de América, el 22 de Fe­

brero de 1974) bajo el NS 444.98O, se acoge a los be­

neficios del Articulo 51 del vigente Estatuto sobre Pro 

5 piedad Industrial.

10 REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva, que 

se presentan para que sean objeto de esta solicitud de 

15 Patente de Invención en España, por VEINTE años, son los

que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1 8.- Una estructura de puerta, dotada de un 

borde de picaporte y un borde de engozne, la cual com­

prende en combinación: un bastidor interior de soporte;

20 unos forros superficiales rígidos anterior y posterior, 

hechos de resina de polióster reforzada con fibras de vi 

drio y situados en posición, en la relación de opuestos 

entre si, junto a dicho bastidor; una capa aislante de es 

puma unida o adherida entre dichos forros anterior y pos- 

25 terior dentro del citado bastidor, incluyendo dicho bas-
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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 extiende unido solidaria e integramente 

5 junto a dicho forro superficial anterior a lo largo del

citado borde de picaporte; y una pluralidad de partícu­

las magnetizables situadas en posición a lo largo de por 

lo menos una parte de la periferia de dicho forro super­

ficial anterior.

10 23.- La estructura de puerta de la reivindi­

cación 13, en la que el miembro de refuerzo es un fleje 

de acero unido solidaria e integramente a dicho forro su 

perficial anterior.

33.- La estructura de puerta de la reivindica 

15 ción 13, en la que dichos forros anterior y posterior in

cluyen cada uno una capa de refuerzo en forma de esteri­

lla de fibras de vidrio.

43.- La estructura de puerta de la reivindica 

ción is, en la que la resina de polióster incluye una car 

20 ga.

5a.- La estructura de puerta de la reivindica 

ción 13, en la que dichos forros anterior y posterior in 

cluyen una capa exterior de recubrimiento de gel.

6 3 . -  La estructura de puerta de la reivindica 
25 ción 1 3 , en la que dichos forros anterior y posterior de
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finen un diseño simulado de madera labrada.

78.- La estructura de puerta de la reivindi­

cación 18, en la que dichos forros superficiales ante­

rior y posterior comprenden una resina de poliéster y 

5 una esterilla de fibras de vidrio, incluyéndose en di­

cha resina de poliéster una carga.

8s.- La estructura de puerta de la reivindica­

ción D', que tiene un segundo entrante que se extiende 

verticalmente, estando dicho segundo entrante junto a di- 

^  cho borde de engozne, y un segundo miembro de refuerzo si

tuado dentro de dicho segundo entrante, estando dicho se­

gundo miembro de refuerzo unido solidaria e integramente 

junto a dicho forro superficial anterior.

98.- Una estructura de puerta.

15 Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­

tecede, representado en los dibujos que se acompañan y 

para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diecisiete hojas escri­

tas a máquina por una sola cara.

Madri.

vero
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