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Tl'tuIO: PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PLATOS DE DUCHA O SIMILAR Y PLATO DE

DUCHA O SIMILAR PRODUCIDO

@Resumen:

Procedimiento de fabricacion de platos de ducha o
similares que comprende las etapas de:

a) Situar una lamina (1) de material ceramico, con la
superficie Gtil apoyada en un molde (2) con la forma
negativa del producto a obtener. El molde (2) estara
preferentemente realizado mediante largueros
cruzados.

b) Oprimir la ldmina (1) contra el molde (2) mediante
la aplicacidn de presién en la cara superior, ya sea en
los bordes o por toda su superficie.

c) Disponer un elemento resistente (6), de mayor
rigidez que la lamina (1), sobre la cara superior de la
lamina (1), adherida mediante resina (5) o un
adhesivo. El elemento resistente (6) podra estar
embebido en la resina (5) o adhesivo.

También se refiere al producto obtenido por este
procedimiento, ya sea como plato de ducha o lavabo.

L R | v
AN o

Aviso:

Se puede realizar consulta prevista por el art. 37.3.8 LP 11/1986.
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DESCRIPCION

PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PLATOS DE DUCHA O SIMILAR Y PLATO DE
DUCHA O SIMILAR PRODUCIDO

SECTOR DE LA TECNICA

La presente invencion se refiere a un procedimiento de fabricacién de platos de ducha u otros
elementos de mobiliario de bafo mediante material ceramico sinterizado. Igualmente se

refiere al producto obtenido
ESTADO DE LA TECNICA

Los platos de ducha y algunos tipos de lavabos poseen una forma muy aplanada, con una
ligera pendiente hacia el desagie, normalmente centrado. El material es variable, pero cuando

se realiza de una pieza suele ser porcelana o en ocasiones cristal.

Por otro lado, existe un tipo de material ceramico sinterizado que ofrece muchas ventajas y
que se utiliza ya en encimeras, tableros de mesas de comedor y cocina. Este se realiza por
sinterizado de microesferas de arena en horno a 1400°C y a presion. El resultado es una
lamina plana de material ceramico compacto. Si se desea crear el plato de ducha o lavabo
con este tipo de material ceramico, para aprovechar su resistencia, dureza,... se debe partir
la lamina de material ceramico en varios trozos y unirlos mediante juntas para darle forma
piramidal o cdnica invertida. Sin embargo, estas juntas son un problema pues se pueden
ensuciar, servir de base para hongos y bacterias, o causar fugas, ademas de reducir el
aspecto estético. Esto es asi puesto que resulta muy dificil crear directamente el material
ceramico con la forma deseada. Por otro lado, existe el prejuicio de que es débil a la flexion.

La invencién resuelve por lo tanto este problema permitiendo realizar el plato de ducha o

lavabo en una Unica pieza, sin juntas.
BREVE EXPLICACION DE LA INVENCION

La invencidn consiste en un procedimiento de fabricacién de platos de ducha o lavabos, segun
las reivindicaciones. Igualmente se refiere al producto obtenido.
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El cliente ha desarrollado un nuevo procedimiento para curvar una lamina de material

ceramico sin aplicar calor.

El procedimiento de fabricacién de platos de ducha o similares permite fabricar platos o
lavabos del tipo que comprende una superficie conica o piramidal invertida con un orificio de
desagUle en su punto de menor cota. Para ello comprende las etapas de:

a) Situar una lamina de material ceramico, con la superficie Gtil apoyada en un molde
con la forma negativa del producto a obtener. Es decir, el molde tendra forma cénica o
piramidal, con una altura muy inferior a la anchura y la cara o superficie de la lamina que sera
posteriormente visible se apoyara en el molde. Podra sin embargo ser suficiente con disponer
dos 0 mas largueros cruzados cuyas partes superiores definan el molde.

b) Oprimir la ldamina contra el molde mediante la aplicacion de presion en la cara
superior. Preferiblemente, la presion se aplicara en el canto o borde de la lamina.

c) Disponer un elemento resistente, de mayor rigidez que la lamina, sobre la cara
superior de la lamina, adherida mediante resina o un adhesivo de suficiente resistencia. Esta
adhesion comprendera la fase de curado, por el procedimiento propio de la resina o adhesivo.

El orificio para el desagtie puede realizarse antes o después del conformado, preferiblemente
después.

El elemento resistente podra tener varias formas, por ejemplo una plancha de refuerzo o una
malla o similar embebida en el adhesivo o resina. Se prefiere preformar el orificio en este

elemento resistente para no tener que realizarlo posteriormente.

Por lo tanto, el producto de este procedimiento sera facilmente reconocible por que
comprende una lamina de material ceramico tensionada. Es decir, la lamina buscara volver a
su posicién plana, lo cual es impedido por el elemento resistente, de mayor rigidez que la

lamina unido a la misma por la resina o adhesivo.

Esta invencién es aplicable igualmente a otros materiales cuyo procedimiento de fabricacion
solo permita, o esté optimizado para, formar elementos planos, por ejemplo vidrio.

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Para una mejor comprension de la invencion, se incluyen las siguientes figuras.
3
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Figura 1: muestra un ejemplo de molde para la produccion de un plato de ducha.

Figura 2: muestra un corte esquematico de un plato de ducha o lavabo segun un ejemplo de
realizacién en las diferentes etapas de produccion. A) Colocacién en el molde. B) Deformacion
de la lamina. C) Aplicacién de la resina o adhesivo y el elemento resistente.

Figura 3: ejemplo de realizacién de un plato de ducha producido, con un corte para ver su

interior.

MODOS DE REALIZACION DE LA INVENCION

A continuacion se pasa a describir de manera breve un modo de realizacion de la invencion,

como ejempilo ilustrativo y no limitativo de ésta.

La invencién consiste en un procedimiento de curvado de una lamina (1) de material ceramico,
sin aplicar calor, y asegurando su permanencia en posicion curvada. Para ello, se dispone la
lamina (1) en un molde (2), por ejemplo realizado mediante un marco (3) y unos largueros (4)
que dan la forma a la lamina. En la figura 1 se ha representado el molde (2) abierto con dos
largueros (4) en forma de cruz, pero pueden ser varios en estrella. Es igualmente posible
sustituir los largueros (4) por un cuerpo Unico (no representado) que realice todo el
conformado de la ldmina (1).

El molde (2) correspondera por lo tanto al negativo de la forma que se desee generar, y
dispondra el marco (3) en la posicién mas inferior. De esta forma la lamina (1) se dispondra
con su superficie util (visible en uso) apoyada en el molde (2) (figura 2A) y se apretara en sus
bordes mediante la presion suficiente para que contacten con el marco (3) (figura 2B). Es
posible realizar la presién en otros puntos, mediante una serie de empujadores de pequefio
tamano distribuidos por la superficie de la lamina (1), pero es menos preferido pues complica
el resto de operaciones.

Una vez dispuesta la lamina (1) con la forma deseada, se aplica resina (5) u otro adhesivo
adecuado sobre la cara oculta de la lamina (1) ceramica (opuesta a la cara que contacta con
el molde (2)) y sobre la resina (5) se fijan elementos resistentes (6) que mantendran la lamina
(1) con esa forma (figura 2C). Un ejemplo de elemento resistente (6) serda una plancha de
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refuerzo dispuesta en el lado opuesto de la resina (5). Un segundo ejemplo sera un material
resistente que se pueda embeber en la resina, por ejemplo una malla de acero.

En todo caso, el elemento resistente (6) debera ser mas rigido que la lamina (1) de material
ceramico para que anule el esfuerzo de ésta por volver a su posicion de equilibrio. Se puede
aceptar un pequeno retorno de la lamina (1), en cuyo caso debera preverse éste al disefar el
molde (2).

En el punto mas inferior del elemento asi fabricado se debera ahora realizar un orificio (7)
para colocar los desagues. Este orificio (7) podra estar ya preformado en el elemento
resistente (6) para evitar tener que perforarlo. Para ello, el molde (2) presenta una inclinacion
que alcanza su cota “mas elevada” en el punto donde estéa previsto el orificio (7) de desagiie
del plato o lavabo. Es también posible realizar el orificio (7) en la lamina (1) antes de la

conformacién.

Por lo tanto, en ninguna fase del procedimiento se debe aplicar calor sobre los componentes
del plato para conseguir la deformacién.

Es recomendable disponer entre la ldmina (1) y el molde (2) algun protector, por ejemplo una
pelicula de polipropileno, que se retirara posteriormente.

El producto acabado (plato de ducha o lavabo u otro tipo), independientemente de la variante
de procedimiento aplicada, comprendera por lo tanto una lamina (1) de material ceramico en
tension por haber sido deformada, unida a un elemento resistente (6) por medio de una resina
(5) o adhesivo de alta resistencia. El elemento resistente (6) podra estar en el lado opuesto
de la resina (5) o adhesivo 0 embebido en ella.

El procedimiento puede partir de la fabricacion de la lamina (1) de material ceramico o ser
comprada por otro lado. Un proveedor seria la empresa “THESIZE SURFACES SL”
(Almassora, Castellon) que comercializa este tipo de laminas con el nombre comercial de
Neolith.

Se dispone una lamina (1) de material ceramico de 120 centimetros de largo, 80 cm de ancho
y un espesor de 3 mm. Se dispone en un molde (2) cuya diferencia de cota entre el punto mas
alto (centrado) y el borde es de 1 cm.
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Se presionan los bordes para ajustarse al molde (2) y se aplica una resina epoxilica superior
de 250 kg/cm? de resistencia. Se acopla una plancha de acero corten de 6 mm de espesor y

se deja curar la resina.
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REIVINDICACIONES

1- Procedimiento de fabricacion de platos de ducha o similares, del tipo que comprende una
superficie cénica o piramidal invertida con un orificio (7) de desaglie en su punto de menor

cota, caracterizado por que comprende las etapas de:

a) situar una lamina (1) de material ceramico, con la superficie Util apoyada en un
molde (2) con la forma negativa del producto a obtener;

b) oprimir la lamina (1) contra el molde (2) mediante la aplicacién de presion en la cara
superior;

c) disponer un elemento resistente (6), de mayor rigidez que la lamina (1), sobre la
cara superior de la lamina (1), adherida mediante resina (5) o un adhesivo.

2- Procedimiento, segun la reivindicacién 1, donde la presién se aplica en los bordes de la
cara superior de la lamina (1).

3- Procedimiento, segun la reivindicacion 1, donde el elemento resistente (6) es una plancha

de refuerzo.

4- Procedimiento, segun la reivindicacién 1, donde el elemento resistente (6) estd embebido
en la resina (5) o adhesivo.

5- Procedimiento, segun la reivindicacion 1, que comprende la realizacién del orificio (7) en el
punto de menor cota tras la adhesién del elemento resistente (6).

6- Procedimiento, segun la reivindicacién 1, donde la forma negativa del producto a obtener
comprendida en el molde (2) esta realizada mediante dos o mas largueros (4) cruzados.

7- Procedimiento, segun la reivindicacién 1, donde el elemento resistente (6) posee un orificio
(7) preformado.

8- Plato de ducha o similar, del tipo que posee una superficie Gtil de forma cdnica o piramidal,
con un orificio (7) de desagle en el punto de menor cota, y realizado mediante el
procedimiento de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que
comprende una lamina (1) de material cerdmico, tensionada, y un elemento resistente (6), de

mayor rigidez que la lamina (1), unido a la misma por una resina (5) o adhesivo.
7



ES 2 582 681 Bl

9- Plato de ducha o similar, segun la reivindicacion 8, donde el elemento resistente (6) esta
embebido en la resina (5) o adhesivo.
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OPINION ESCRITA
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Declaraciéon

Novedad (Art. 6.1 LP 11/1986)

Actividad inventiva (Art. 8.1 LP11/1986)

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Se considera que la solicitud cumple con el requisito de aplicacion industrial
examen formal y técnico de la solicitud (Articulo 31.2 Ley 11/1986).

Base de la Opinién.-

1-9

SI
NO

SI
NO

. Este requisito fue evaluado durante la fase de

La presente opinidn se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica.

Informe del Estado de la Técnica

Pagina 3/4




OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201630662

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracion para la
realizacién de esta opinién.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 DE 202010016919U U1 (LIETZ UWE) 03.03.2011

2. Declaracion motivada segin los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucién de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

REIVINDICACION 1

D01 representa el estado de la técnica mas proximo al objeto de la invencién como se reivindica en la reivindicacion 1y da a
conocer un procedimiento de fabricacion de una superficie de ducha libre de uniones. Dicha superficie plana se constituye a
partir de una placa delgada de piedra natural, que formaria la superficie vista de la superficie de ducha, que se superpone
sobre un elemento de soporte que se conforma como un perfil que define una suave inclinaciéon hacia el orificio de
evacuacion de aguas. La mencionada placa plana se une al soporte utilizando un adhesivo. La placa presenta una cierta
flexibilidad. EI proceso de fabricacidon describe la unién de la placa al soporte mediante un adhesivo; durante el proceso de
union se aplica presion para flexionar la placa de piedra natural de modo que se ajuste a la forma del elemento de soporte.
La presion se mantiene durante el tiempo de curado del adhesivo. De este modo, la superficie de piedra natural adopta la
forma de elemento de soporte, en particular la inclinacién de la misma. La invencién se diferencia de D01 tan solo en el
orden de ejecucion de las etapas de fabricacion. Sin embargo, esta diferencia, a juicio de esta examinadora, es una mera
ejecucion particular, que seria obvia para un experto en la materia. Por consiguiente, la invencion carece de actividad
inventiva a la luz del estado de la técnica conocido (LP 11/86, Art. 8).

REIVINDICACIONES 2-9

Las reivindicaciones 2 a 7 son reivindicaciones dependientes de la reivindicacién 1. Estas reivindicaciones se consideran
meras opciones de disefio que serian obvias para el experto en la técnica. Por consiguiente no satisfacen el requisito de
actividad inventiva (LP 11/86, Art. 8).

Las reivindicaciones 8 y 9 se refieren al producto obtenido (un plato de ducha) a partir del procedimiento de las
reivindicaciones 1 a 7. Dicho producto se encuentra igualmente anticipado en DO1 y por tanto carece igualmente de
actividad inventiva (LP 11/86, Art. 8).

Informe del Estado de la Técnica Pagina 4/4




	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos
	IET

