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DESCRIPCION
Cabina de ducha

La presente invencion se refiere a una cabina de ducha o médulo de ducha. En particular, la invencion se refiere a
una cabina de ducha o médulo de ducha que utiliza una junta estanca al agua.

Las cabinas de ducha, mamparas de ducha y médulo de ducha, que comprenden una ducha, un lavabo y un
inodoro, estan disponibles en una variedad de formas, tamafios y acabados. Por ejemplo, las cabinas de ducha
pueden ser distribuidas por el fabricante totalmente construidas o pueden requerir montaje o construccion in situ.

Las cabinas y madulos de ducha que se entregan totalmente construidas y que sdélo necesitan ser instaladas en su
sitio tienen la desventaja de que a menudo son pesadas y voluminosas. Los moédulos de ducha en particular, a
menudo se construyen de hormigén. Esto hace que el movimiento de la cabina o médulo de ducha sea dificil y
presente problemas a la hora de montar la cabina o maédulo en su sitio, ya que es dificil hacer pequefios ajustes a la
unidad.

Las cabinas y mamparas de ducha que tienen que ser construidas in situ, a menudo sufren desventajas similares.
Por ejemplo, las cabinas o mamparas pueden ser dificiles de montar y pueden requerir una gran cantidad de tiempo
para asegurar que cada parte quede correctamente instalada. También pueden sufrir la desventaja de que las juntas
formadas entre cada seccion de la construccion de la cabina o mampara de ducha no sean estancas al agua y
tengan que sellarse antes de su uso. Incluso entonces, la vida util del sellador es limitada y las juntas pueden
requerir volver a sellarlas varias veces durante la vida util de la mampara o cabina de ducha.

Los tipos de cabina y mampara de ducha descritos anteriormente se construyen normalmente de materiales tales
como fibra de vidrio, estireno o un material compuesto, tal como un compuesto de piedra. Tales materiales pueden
no tener una larga vida util. Por tanto, el uso de tales materiales significa que la cabina o mampara de ducha puede
fallar dentro de los cinco a diez afios de construccion inicial y, por tanto, requiere sustitucion o mantenimiento
después de un periodo de tiempo relativamente corto.

El documento aleman Modelo de Utilidad DE 202006015942 U1, describe un elemento de panel para su uso en
suelos, en el que los elementos se unen mediante una seccion en saliente y una seccion rebajada con pares de
acoplamiento macho y hembra.

La solicitud de patente US 2005/247000 A1, describe el inerbloqueo de paneles de revestimiento para suelos,
paredes, techos, o similares, que tienen al menos un borde de recepcién y un borde acoplamiento. El borde de
recepcion tiene un diente de cabeza, una cavidad de diente de nivelacion, un diente intermedio, una cavidad de
diente de bloqueo y un diente de pie, teniendo el borde de acoplamiento una forma complementaria.

El documento aleman Modelo de Utilidad DE20018284U1, describe un sistema para la conexidon mecanica de
paneles de suelo que comprende una ranura formada en el borde lateral de un primer panel desde unos rebordes
superior € inferior y que se extiende paralela al borde lateral, y una lengiieta que se extiende paralela al borde lateral
de un segundo panel, teniendo dichas ranura y lengleta superficies de bloqueo.

La solicitud de patente GB 2 421 179 da a conocer una cabina de ducha que comprende una seccién de base con
una pared periférica vertical y dos o mas secciones de pared que se apilan una encima de otra y sobre la parte
superior de la pared del plato de base para formar una cabina. El documento da a conocer asi la materia objeto del
preambulo de la reivindicacion 1 y se considera que forma la técnica anterior mas préxima a la invencion.

Es un objeto de la presente invencion superar estos y otros problemas asociados con la técnica anterior.

De acuerdo con la presente invencidon, se proporciona una cabina de ducha como se describe en las
reivindicaciones que se acompafnan. Otras caracteristicas de la invenciéon quedaran claras en las reivindicaciones
dependientes y en la descripcion que se da a continuacion.

La invencion se refiere a una cabina de ducha modular que comprende: una pluralidad de moédulos y un sistema de
junta para proporcionar una junta entre dos modulos adyacentes, comprendiendo el sistema de junta una seccion en
saliente y una seccion rebajada de mdédulos respectivos para ser unidos, estando las secciones en saliente y
rebajada adaptadas para acoplarse una con oftra, en la que la seccién en saliente comprende al menos dos
secciones de acoplamiento, siendo cada seccion de acoplamiento una parte de acoplamiento macho o una parte de
acoplamiento hembra, comprendiendo la parte rebajada al menos dos partes de acoplamiento adaptadas para
acoplarse con las partes de acoplamiento de la seccion en saliente.

De acuerdo con la invencién, la cabina de ducha modular comprende ademas dos bandas tensoras para soportar el
sistema de junta, estando las bandas tensoras adaptadas para impedir que un usuario expulse las juntas de su sitio
una vez acopladas.
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De manera preferible, cada una de la seccién en saliente y la seccion rebajada del sistema de junta comprende al
menos una parte de acoplamiento macho y al menos una parte de acoplamiento hembra.

A continuacioén se describe ademas una realizacion de la invencion, unicamente a modo de ejemplo, con referencia
a los dibujos que se acompafian, en los que:

La figura 1a muestra una vista en perspectiva esquematica de una cabina de ducha modular de acuerdo con la
invencion;

La figura 1b muestra una vista en planta de la cabina de ducha modular de la figura 1a con el techo quitado;
La figura 2 muestra una vista en planta esquematica de un sistema de junta de acuerdo con la invencion;

Las figuras 3a, b y ¢ muestran vistas en perspectiva esquematicas de un sistema de junta de acuerdo con la
presente invencion;

Las figuras 4a y b muestran vistas en perspectiva esquematicas de una herramienta de curvar, que no esta en el
ambito de aplicacion de las reivindicaciones, en una primera y una segunda posicion, respectivamente; y

La figura 5 muestra una vista en seccion esquematica de una boquilla de ajuste que no esta en el ambito de
aplicacion de las reivindicaciones;

La figura 6a muestra una vista en planta esquematica de una ranura en V en una hoja de material de acuerdo con la
presente invencion;

La figura 6b muestra una vista en planta esquematica de una curva realizada en la hoja de material de la figura 63a;

La figura 6¢c muestra una vista en planta esquematica de una linea de unién hecha a lo largo de la curva de la figura
6b; y

La figura 7 muestra una vista en planta esquematica de un modulo central de una cabina de ducha modular de
acuerdo con la presente invencion.

Con referencia ahora a las figuras 1a y 1b, una cabina de ducha modular 2 comprende un moédulo de base 4, un
moddulo de techo 6 y dos médulos centrales 8, 10. Los mddulos estan hechos de un material de polipropileno. El
polipropileno tiene un espesor minimo de 9 mm para garantizar que el producto acabado sea capaz de absorber
impactos fuertes.

El moédulo de base 4 comprende un plato de ducha 12 que tiene un desagiie 14 y una superficie antideslizante
acanalada 15. El médulo de base 4 también comprende una parte inferior de las paredes de la cabina 2.

El médulo de techo 6 comprende las partes superiores de las paredes de la cabina 2 y un techo 16. El techo 16
puede comprender orificios o cortes para recibir un extractor de vaho o un sistema de iluminacion.

Los moédulos centrales 8, 10 y el moédulo de techo 6 pueden comprender ademas orificios o cortes para recibir
tuberias, soportes y / o mandos para una ducha.

Entre modulos adyacentes de la cabina de ducha 2 se forman sistemas de junta. En concreto, se forma un sistema
de junta entre cada uno del borde superior del médulo de base 4 y el borde inferior del moédulo central inferior 8, el
borde superior del médulo central inferior 8 y el borde inferior del médulo central superior 10, y el borde superior del
modulo central superior 10 y el borde inferior del moédulo de techo 6. Los sistemas de junta se describiran con mas
detalle con relacion a la figura 2.

Cada uno de los moédulos tiene una seccién de caja 18, 20 que forma cada lado de una entrada de la cabina 2. Estas
secciones de caja 18, 20 proporcionan soporte extra y estabilidad a la cabina de ducha 2 una vez montada. Las
secciones de caja 18, 20 pueden ser reforzadas con placas (no mostradas) que se fijan a la parte trasera de las
secciones de caja 18, 20. Las placas se pueden atornillar a las secciones de caja 18, 20. Las placas pueden ser
placas de polipropileno, placas de acero inoxidable o placas de aluminio.

El médulo de base 4 y dos modulos centrales 8, 10 se fijan entre si usando bandas tensoras 21a, b. Estas bandas
21a, b se fijan al médulo de base 4 y al médulo central superior 10 sobre la superficie exterior de una pared de la
cabina 2. Las bandas tensoras 21a, b impiden que los médulos 4, 8, 10 sean desplazados o despegados unos de
otros durante el uso normal de la cabina 2, aunque pueden aflojarse para permitir que los médulos seran reparados
o reemplazados.
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Dos resaltos (no mostrados) estan soldados en las esquinas internas del borde superior del moédulo central superior
10. Unos resaltos correspondientes 22a, b estan soldados en las esquinas internas del modulo de techo 6 en su
borde inferior. Los resaltos correspondientes en el médulo central superior 10 y el médulo de techo 6 se atornillan
juntos para asegurar el modulo central superior 10 al médulo de techo 6 de la cabina de ducha 2. Los resaltos 22a,
b, forman plataformas / jaboneras utiles sobre las que colocar articulos para utilizar en la ducha.

Unas molduras 23, 24, 26, 28, rieles y cortinas y / o puertas de ducha se aseguran a la cabina de ducha 2 como se
desee. Con referencia ahora a las figuras 2 y 3a, b y ¢, cada sistema de junta comprende una seccién en saliente 30
sobre el modulo inferior y una seccion rebajada 32 sobre el médulo superior. Cada seccion 30, 32 tiene tanto partes
de acoplamiento macho 34, 38 como hembra 36, 40.

El borde inferior 34 del sistema de junta se forma en el interior de la cabina de ducha 2 evitando asi fugas y / o el
movimiento del agua por accion capilar a través de la junta.

Los bordes 34, 36 del sistema de junta que se encuentran situados sobre las superficies internas de los médulos son
biselados. Esto evita cualquier borde biselado en el interior de la cabina de ducha 2 una vez montada.

Refiriéndonos a las figuras 4a y b, una herramienta de curvar, o plantilla de curvar 42, que no forma parte de lo que
se reivindica en la presente invencion, comprende dos tablas 44, 46. La primera tabla 44 es estatica. La segunda
tabla 46 esta conectada de forma articulada a la primera tabla 44 y se puede mover desde una posicion plana
sustancialmente coplanar a la primera tabla 44 hasta un angulo de entre 0° y 180° con respecto a la primera tabla
44,

Unas bombas de vacio (no mostradas) estan conectadas a cada tabla 44, 46 para proporcionar un vacio a fin de
retener hojas de material a curvar en su sitio sobre las tablas. Las superficies de ambas tablas 44, 46 comprenden
una rejilla ranurada 48 a través de la cual actua el vacio. Unas juntas de goma de latex (no mostradas) insertadas en
las rejillas ranuradas 48 proporcionan juntas entre las tablas 44, 46 y el material a curvar para asegurar que el vacio
actue de manera eficiente.

Se proporciona una palanca 50 para mover la segunda tabla 46.

El proceso para la fabricacion de una cabina de ducha modular 2 se inicia a demanda del cliente y con el disefio que
también pide el cliente. El disefio se elabora en un ordenador y es revisado para hacer cualquier cambio obviamente
necesario. Si no es necesario hacer cambios, el disefio se transforma del codigo de disefio por ordenador al codigo
maquina CNC. En caso de que sea necesario hacer cambios, estos se hacen antes de que el disefio se transforme
en cédigo maquina CNC.

El codigo maquina CNC es revisado para buscar errores, y enviado a una consola de la maquina CNC. La maquina
CNC es del tipo conocido en la técnica. La maquina CNC corta el perfil de cada hoja de polipropileno necesario para
la construccion de los médulos 4, 6, 8, 10 de la cabina de ducha 2, junto con los orificios de preperforacion para
cualquier tornillo y / o mobiliario/fitments necesario, y la creacion canales en ‘U’ y ranuras en ‘V’ 60 para facilitar aun
mas el procesamiento del polipropileno.

La preperforacion y corte del mobiliario y de otros perfiles de acabado asegura que se minimice y simplifique el
trabajo que tiene que realizar el instalador de la cabina de ducha. Los canales en ‘U’ y las ranuras en ‘V’ 60 y alguna
otra preperforacion permiten que el proceso de curvado o de fabricacion sea exacto, y da como resultado un
producto que es uniforme durante todo el proceso de produccion.

Después de que el polipropileno ha sido perfilado por la maquina CNC, las secciones perfiladas se introducen en
una maquina fresadora. La maquina fresadora comprende una herramienta de corte macho / hembra y permite
formar secciones de junta a lo largo de los bordes deseados de cada seccion primeramente introduciendo la seccion
a través de la maquina para cortar el perfil de una seccion en saliente 30 a lo largo de un borde de la seccion, y a
continuacion, girando la seccion para cortar el perfil de una seccién rebajada 32 en el borde opuesto. Las secciones
en saliente y rebajada 30, 32 forman el sistema de junta como se ha descrito anteriormente con referencia a la figura
2.

Una vez que las secciones de polipropileno 54 han sido perfiladas por la maquina fresadora, se crean curvas a lo
largo de las ranuras en V' 60, como se muestra en las figuras 6a, b y ¢, usando la herramienta de curvar 42.

Una seccion de polipropileno 54 se coloca plana sobre las dos tablas 44, 46 de la herramienta de curvar con una
ranura en ‘V’ 60 colocada a largo del espacio entre las dos tablas 44, 46 y se aplica vacio. La segunda tabla 46 se
gira manualmente a su posicion deseada curvando asi el material 54 a lo largo de la ranura en ‘V’ 60 y cerrando la
‘V’ sobre si misma. Este proceso crea las esquinas 64, 66, 68a, b, ¢, d del médulo de cabina de ducha.
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La curva 61 creada por la herramienta de curvar 42 se fija entonces y se refuerza mediante soldadura o ajuste
usando la boquilla de ajuste como se muestra en la figura 5. Una combinacion de calor, presion y gas nitrégeno se
utiliza para crear una linea de unién de plastico de alta resistencia 62.

Donde se ve una linea de unidn 62 en uso, es decir las lineas de unién 68a, b, ¢, d, como se muestra en la figura 7,
una boquilla de ajuste 52, que no forma parte de lo que se reivindica en la presente invencion, que comprende un
elemento de calentamiento se aplica a la superficie para crear una soldadura a lo largo de la linea de union. Una
varilla delgada de polipropileno 56 se inserta en la parte de recepcion 58 de la boquilla de ajuste 52 y se introduce
por la boquilla 52, junto con gas nitrdgeno, hasta la superficie a soldar. La boquilla de ajuste caliente 52 se mueve
entonces a lo largo de la superficie a soldar.

El gas nitrdgeno desplaza aire que podria causar la corrosion del polipropileno, y el calor y la presion de la boquilla
de ajuste 52 hacen que la superficie del polipropileno se funda, juntando los dos lados de la V' y asegurando la junta
con la varilla de polipropileno 56 a, b, ¢, d, como se muestra en la figura 7.

Donde no se ve la linea de union 62 en uso, es decir las lineas de union 64 y 66 que crean las secciones de caja 18,
20, como se muestra en la figura 7, la linea de unién se ajusta usando la boquilla de ajuste caliente 52 y gas
nitrégeno, como se describe anteriormente sin una varilla de polipropileno.

Una vez que se ha formado una linea de unioén 62 a lo largo de una curva 61, se vuelve a colocar la segunda tabla
46, el vacio se elimina y la seccion de material 54 se coloca de nuevo para la siguiente curvatura y soldadura o
ajuste.

Cada seccion de polipropileno, una vez procesada como se describe anteriormente, forma un médulo horizontal 4, 6,
8, 10 de la cabina de ducha 2. La cabina de ducha 2 a continuacioén, se construye asegurando los modulos 4, 6, 8,
10 entre si usando el sistema de junta, las bandas tensoras 21 a, b y los resaltos 22 a, b, como se describe
anteriormente.

Las cabinas de ducha descritas anteriormente, pueden formarse con cualquier forma adecuada, y pueden incluir
otras caracteristicas, por ejemplo, asientos y / o zonas de secado.

El material de utilizado en la fabricacién de la cabina de ducha es un tipo de polipropileno especialmente formulado
para rechazar el crecimiento bacteriano o la adherencia. La estructura molecular del polipropileno utilizado permite
formar soldaduras resistentes estancas al agua entre secciones de la cabina de ducha, eliminando asi la necesidad
de estructuras o juntas adicionales usando otros materiales en la produccion de la cabina de ducha.

El sistema de junta permite dividir una cabina de ducha en secciones horizontales, como se muestra en la figura 5.
Cada seccion tiene un tamafio manejable, permitiendo colocar y construir facilmente la cabina de ducha, sobre todo
en sitios de remodelacion.

El sistema de junta permite también producir una cabina de ducha modular sin tener que sellar cada modulo entre si
para producir un acabado estanco al agua. La disposiciéon del sistema de junta con el borde inferior de la junta
situado en el interior de la cabina significa que no hay accién capilar o fluencia de agua a través de la junta. Ademas,
los bordes biselados del sistema de junta en el interior de la cabina aseguran que no haya bordes afilados dentro de
la cabina. Por tanto, un usuario que utilice la cabina no sufre lesiones al utilizar una cabina de ducha de acuerdo con
la presente invencion.

La cabina de ducha producida de acuerdo con la presente invencion, tiene una resistencia y una vida util mejoradas
debido al uso de las bandas tensoras, de la soldadura fuerte de las juntas soldadas y a las cualidades de resistencia
del material de polipropileno. El material grueso que forma la estructura principal de los moédulos absorbe cualquier
impacto fuerte, y cuando se perfora o se raya, mantiene la misma superficie.
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REIVINDICACIONES
1. Cabina de ducha modular (2) que comprende:
una pluralidad de médulos (4, 6, 8, 10), y
un sistema de junta para proporcionar una junta entre dos modulos adyacentes, comprendiendo el sistema de junta
una seccion en saliente (30) y una seccion rebajada (32) de médulos respectivos para ser unidos, estando las
secciones en saliente y rebajada adaptadas para acoplarse una con otra,

caracterizada por que

la seccion en saliente (30) comprende al menos dos secciones de acoplamiento (36, 38), siendo cada seccion de
acoplamiento una parte de acoplamiento macho (38) o una parte de acoplamiento hembra (36),

la parte rebajada (32) comprende al menos dos partes de acoplamiento (34, 40) adaptadas para acoplarse con las
partes de acoplamiento (26, 38) de la seccion en saliente (30),

en la que la cabina de ducha modular comprende ademas dos bandas tensoras (21a, b) para soportar el sistema de
junta, estando las bandas tensoras adaptadas para impedir que un usuario expulse las juntas de su sitio una vez
acopladas.

2. Cabina de ducha modular de acuerdo con la reivindicacion 1, en la que cada una de la seccién en saliente (30) y
la seccion rebajada (32) del sistema de junta comprende al menos una parte de acoplamiento macho (38) y al
menos una parte de acoplamiento hembra (36).
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