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Procedimiento de obtencién de una aplicacion
sanitaria para el bafio que cuenta con un acabado en
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(poliéster, epoxi o poliuretano) con cargas minerales
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DESCRIPCION

Procedimiento de obtencion de una aplicacién sanitaria para el bafio con acabado en
melamina y producto asi obtenido.

Objeto de lainvencion

El objeto de la presente memoria es un procedimiento de obtencién de una aplicacién
sanitaria para el bafio (plato de ducha o encimera) que cuenta con un acabado en melamina
y el producto asi obtenido; y donde el producto obtenido cuenta con unas caracteristicas
estéticas especificas al dotar de un amplio rango de disefios las formas a incorporar en el
plato de ducha o encimera, sin obviar las caracteristicas mecanicas necesarias para su

correcto funcionamiento.

Antecedentes de lainvencion

En la actualidad, son conocidos las instalaciones sanitarias (platos de ducha, encimeras,
etc.) materializados a partir de resinas o polimeros diversos, que otorgan una gran
resistencia mecanica durante su uso. Ejemplo de este tipo de platos, es el descrito en la
solicitud internacional PCT/ES2014/070487 que describe un procedimiento de fabricacion
de un plato de ducha ligero con textura que comprende: introducir unas telas de fibra de
vidrio dentro de un molde de plato de ducha con textura; laminar las telas con una resina;
colocar una placa de poliestireno expandido de alta densidad con forma de placa de ducha
dentro del molde, encima de las telas laminadas; y aplicar vacio al molde las telas de fibra
de vidrio y la placa de poliestireno expandido de alta densidad para imprimir la textura de
dicho molde sobre las telas y pegar dichas telas sobre la placa de poliestireno expandido de
alta densidad. La invencion también describe un plato de ducha ligero fabricado segun el

procedimiento anterior.

De igual modo, la patente espafiola ES 2 582 681 describe un procedimiento de fabricacion

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

a) Situar una lamina de material cerdmico, con la superficie Util apoyada en un molde
con la forma negativa del producto a obtener. El molde estara preferentemente

realizado mediante largueros cruzados.
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b) Oprimir la lamina contra el molde mediante la aplicacion de presion en la cara
superior, ya sea en los bordes o por toda su superficie.

c) Disponer un elemento resistente, de mayor rigidez que la ldmina, sobre la cara
superior de la lamina, adherida mediante resina o un adhesivo. El elemento

resistente podra estar embebido en la resina o adhesivo.

Otro ejemplo de procedimiento de obtencidon de un plato de ducha, es el descrito en la
patente espafiola ES 2 594 505 que describe un procedimiento para la obtencion de un plato
de ducha susceptible de ser mecanizado y plato de ducha mecanizable obtenido, que
comprende en un molde, aplicar un agente desmoldante; a continuacion, aplicar una capa
de resina gelcoat de poliéster y dejar curar a punto de gel; preparar una composicion
polimerizable de poliéster que comprende resina poliéster insaturada, cargas minerales y un
catalizador; verter en el molde una parte de dicha composicion para cubrir la capa de
gelcoat; seguidamente, disponer sobre dicha parte de la composicion placas de panel de
abeja y regular su profundidad con respecto al molde con medios reguladores de la
flotabilidad de las placas; verter la otra parte de dicha composicién para cubrir las placas de
panel de abeja, y dejar curar hasta endurecimiento; finalmente, desmoldar el plato de ducha

invirtiendo la posicion del molde.

Este tipo de platos cuentan con la limitacion principal de estar estéticamente limitados a
pequefias variaciones en cuanto a texturas y colores principalmente, o pequefios
mecanizados que los diferencien frente a la competencia. Lo que dificimente provoca que

puedan crearse ambientes en el bafio que estéticamente atraigan al usuario/comprador.

Para paliar dicha problematica es conocida la patente espafiola ES 2 358 497 que describe
un procedimiento para la decoracion, refuerzo y proteccion de un plato de ducha,

caracterizado por el hecho de comprender los siguientes pasos:

a) Limpieza con alcohol del material del que estd compuesto el plato superficialmente,
para conseguir un perfecto agarre de las siguientes capas a aplicar.

b) Aplicacion de una primera capa a modo de puente de unién, y como barrera frente al
vapor, entre el material de que se compone el plato de ducha y las siguientes capas
gue se aplicaran. Dicha es un compuesto de imprimacion, consistente en una
imprimacion bicomponente a base de resinas epoxidicas fluidas.

c) Tras un minimo de ocho horas para el secado de la capa de imprimacién antedicha,
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se aplica sobre ella el motivo decorativo, utilizando la técnica que convenga en cada
caso, en funcién del motivo, aspecto o textura que se le quiera dar. Por ejemplo si se
presenta impreso en formato vinilico, sera aplicado mediante pistola de aire de calor
sobre la capa puente de unién de imprimacion.

d) A continuacion, se aplica una capa de resina de sellado epoxidica bicomponente y
transparente, que otorga proteccion a los agentes quimicos, dureza, resistencia
mecanica, flexibilidad y resistencia a la abrasion.

e) Finalmente, se aplican dos capas de barniz de poliuretano alifatico bicomponente

transparente anti-rayado-adherente para proteccién y acabado antideslizante.

La patente de referencia est4 concebida para aplicar un elemento decorativo a un plato de
ducha ya totalmente conformado, realizando un pegado sobre su superficie, con la
consiguiente alteraciébn de las caracteristicas mecanicas del plato de ducha, de vital
importancia, cuando nos referimos a la resistencia y peso que tiene que soportar un plato de
ducha dependiendo de su emplazamiento. Ademas, debido a la alteracibn en su
composicion, ya que se corrompe la idiosincrasia del propio plato de ducha, podria verse
comprometido el hecho de que el plato que preconiza la invencion cumpliese con la
normativa especifica en cuanto a dichos productos, hecho de vital importancia en el ambito

comercial de la fabricacion y venta de platos de ducha u otros elementos sanitarios.

La invencion aqui propuesta, frente a dicha solucion conocida en el estado de la técnica,
cuenta con la principal diferencia que la parte estética del plato de ducha o de la encimera,
se aplica durante su fabricacién, por lo que queda totalmente integrada en el conjunto,
soportando las cargas, evacuacion de agua, resistencia frente a abrasivos (como por
ejemplo, los empleados en limpieza), estabilidad, etc. que tiene que soportar un aparato o

aplicacion sanitaria (platos de ducha o lavabos) para disponer de un funcionamiento 6ptimo.

Finalmente, el solicitante es conocedor del empleo de la melamina como recubrimiento en
diversos sectores, como, por ejemplo, el del mueble. La diferencia por carecer de obviedad,
es la aplicacién de las laminas de melamina en el momento de la construccion del bloque
que derivara en la aplicacion sanitaria, lo que provoca que el aspecto estético del producto,
vaya intrinsecamente relacionado con la parte mecéanica del mismo formando un todo, y no
siendo simplemente un mero revestimiento encolado sobre una superficie dura o estable,

como se realiza en otros sectores técnicos.
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Descripcién de lainvencion

El problema técnico que resuelve la presente invencion es conseguir una aplicacion sanitaria
para (plato de ducha o encimera) capaz de tener un alto atractivo estético para el usuario,
consiguiendo disefios y formas de un alto impacto visual, sin perder las caracteristicas en
cuanto a resistencia de que dispone cualquier plato de ducha o encimera, conocido. Para
ello, el procedimiento de obtencién de una aplicacién sanitaria para el bafio que cuenta con
un acabado en melamina, objeto de la presente memoria estd caracterizada por
comprender, la realizacién de un bloque conformado por una mezcla de resina (poliéster,
epoxi o poliuretano) con cargas minerales otra proporcién de resina y un colorante, a la que
se le impregna un pegante y una lamina de alta presion de resina fendlica y melamina,
obteniendo un bloque compacto, que finalmente ser4d mecanizado para obtener el producto

acabado deseado, ya sea un plato de ducha o una encimera de bafo.

Gracias a su disefio, el producto aqui obtenido podra ser implementado en una gran
variedad de disefios, como por ejemplo, imitando marmol, madera, u otros elementos que
por su idiosincrasia tengan un alto valor econémico, y que gracias a su implementacion
mediante una lamina de melamina, se puede fabricar con un menor coste econémico, lo que
deriva de forma indisoluble en un producto final mas econémico que otros realizados en
estos materiales naturales, otorgando una alta posibilidad de insercion y éxito en el mercado

de las instalaciones sanitarias, ya que visualmente sera mas atractivo para el usuario final.

De igual forma, el producto aqui obtenido obtendra unas mayores prestaciones en cuanto a
resistencia a golpes y peso, esto es de vital importancia, ya que uno de los grandes
inconvenientes que sufren este tipo de productos, es la falta de cuidado durante su
transporte lo que provoca roturas inesperadas que tiene que cubrir el propio fabricante, con
el dispendio econémico que ello supone. El hecho de tener unas altas prestaciones frente a
golpes, permite que el fabricante pueda realizar el transporte de los productos, de manera
més sencilla y econOmica puesto que las roturas accidentales, practicamente son

inexistentes.

El hecho de que el producto aqui obtenido pueda incorporar formas curvadas (sobre todo en
sus cantos), evita que, por un lado, el disefio del ambiente del bafio tenga que recurrir a
lineas rectas como los disefios conocidos en el estado de la técnica, o que el fabricante

tenga que hacer costosos mecanizados para obtener pequefias curvas en su producto.
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Esto se soluciona mediante la unién de la melamina al bloque conformado por las resinas,
pudiéndose conseguir las zonas curvadas mediante prensados en lugar de mecanizados, lo
que permite un menor tiempo de fabricacion del producto, y a su vez, una mayor calidad en
los productos, puesto que con las prensas es mas sencillo la obtencién de productos con

unas tolerancias similares, cosa que, con el mecanizado manual, cuesta mas conseguir.

El producto aqui obtenido, aguantara cargas de flexion de hasta 1,50+0,01 kN durante
aproximadamente una hora, lo que le permitird cumplir con la normativa vigente para este

tipo de productos, y dara cuenta de la capacidad de resistencia del mismo.

De igual forma, debido a los materiales que lo conforman, serd capaz de resistir frente a la
accion de agentes gquimicos, como el 4cido acético, hidroxido sddico, etanol, lejia, azul de
metileno y/o cloruro sédico; todos ellos empleados o presentes en bafios de una u otra

forma, lo que permitird su correcta instalacion y/o resistencia frente a su uso.

A lo largo de la descripcion y las reivindicaciones la palabra «comprende» y sus variantes no
pretenden excluir otras caracteristicas técnicas, aditivos, componentes o pasos. Para los
expertos en la materia, otros objetos, ventajas y caracteristicas de la invencién se
desprenderan en parte de la descripcion y en parte de la practica de la invencion. Los
siguientes ejemplos y dibujos se proporcionan a modo de ilustracién, y no se pretende que
restrinjan la presente invencion. Ademas, la presente invencion cubre todas las posibles

combinaciones de realizaciones particulares y preferidas aqui indicadas.

Breve descripcioén de las figuras

A continuacion, se pasa a describir de manera muy breve una serie de dibujos que ayudan a

comprender mejor la invencion y que se relacionan expresamente con una realizacion de

dicha invencion que se presenta como un ejemplo no limitativo de ésta.

FIG 1. Muestra una vista de la secuencia de las etapas que conforman el procedimiento de
obtencion de una aplicacién sanitaria para el bafio que cuenta con un acabado en

melamina.

Realizacion preferente de lainvencion
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En las figuras adjuntas se muestra una realizacion preferida de la invencion. Mas

concretamente, el procedimiento de obtencion de una aplicaciéon sanitaria para el bafio que

cuenta con un acabado en melamina, estd caracterizado por comprender las siguientes

etapas:

a)

b)

f)

9)

h)

Una primera etapa (1) de conformacion de una pasta en base a una mezcla de una
resina de poliéster, poliuretano o epoxi, a la que se le afiade una carga mineral a
base de carbonato calcico y otra carga de resina de las anteriormente citadas
(poliuretano, epoxi o poliéster), y finalmente un colorante.

Una segunda etapa (2) donde se deposita la pasta obtenida en la etapa anterior,
sobre un molde o una mesa con nivel, dependiendo del producto concreto que se
esté realizando.

Una tercera etapa (3) de secado, de aproximadamente veinticuatro horas,
obteniendo un bloque sdlido.

Una cuarta etapa (4) de obtencion de un pegante a base de resina, donde la resina
empleada sera de base poliéster, poliuretano o epoxi.

Una quinta etapa (5) de realizacion de un pequefio mecanizado en el bloque
obtenido en la tercera etapa (3).

Una sexta etapa (6) de aplicacion del pegante sobre el bloque mecanizado en la
etapa anterior (5) y sobre una lamina de alta presion de resina fenélica y melamina,
hasta que queden bien impregnados de pegante ambos, para posteriormente unir la
lamina de melamina al bloque mecanizado.

Una séptima etapa (7) de introduccion en una prensa caliente o fria del bloque final
(12) un tiempo aproximado entre treinta minutos y una hora, obteniendo un cuerpo
compacto, donde la cara vista muestra la decoracién de la lamina de melamina (11).
Una octava etapa (8) de mecanizacion final del producto de aplicacion sanitaria, para

obtener o bien un plato de ducha o bien una encimera de bafio.

En una realizacion particular, en la primera etapa (1) se aplica a la mezcla unas micro-

esferas de fibra de vidrio para aligerar el peso, obteniendo preferentemente un plato de

ducha.

En una segunda realizacién particular, antes de la octava etapa (8) se introducira el bloque

en una prensa de membrana, para que dotarle de formas méas redondeadas al bloque y asi

obtener los cantos del producto obtenido.
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Las resinas de poliéster empleadas, tendran una viscosidad del orden de entre 400 - 600
mPas; con un contenido en monémero de entre 30 — 40 %; un tiempo de gel de entre 10 —
20 minutos; y, un pico exotérmico de entre 150 — 200 ° C.

La resina de poliuretano sera del tipo biestructural, poliol mas isacionato, de altas
prestaciones y libre de disolvente, donde su primer componente tendra una viscosidad de
entre 3000 — 4500 cPs y una densidad de entre 1 — 2 g/cm® mientras que su segundo
componente tendra una viscosidad de entre 100 — 300 cPs y una densidad de entre 1 — 1,8

glem?®.

La resina epoxi empleada tendra una viscosidad de entre 100 — 225 cPs y una densidad de

entre 1 — 1,5 g/cm?®.

En una realizacién preferida, la ldmina de alta presion de resina fendlica y melamina, tendra
una alta resistencia a agresiones externas, como, por ejemplo, roces, golpes o manchas,
necesario para la obtencion del producto, ya sea plato de ducha o encimera de bafio, que
por sus caracteristicas especiales tendrd que soportar una gran cantidad de agresiones

externas durante su uso.

De igual forma, dicha lamina de alta presion de resina fendlica y melamina, incorpora un
tratamiento antibacteriano a partir de iones de plata, imprescindible para su uso en dicho

producto.

En una realizacién particular, dicho lamina tendra una masa volumétrica del orden de entre 1
y 1,50 g/cm®, y un radio de curvado de entre 5y 25 centimetros, lo que permitird poder
obtener eficazmente las curvaturas necesarias para obtener tanto el plato de ducha como la

encimera de bafio.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento de obtencién de una aplicacién sanitaria para el bafio que cuenta

con un acabado en melamina, que comprende:

a)

b)

f)

)

h)

Una primera etapa (1) de conformacion de una pasta en base a una mezcla de una
resina de poliéster, poliuretano o epoxi, a la que se le afiade una carga mineral a
base de carbonato calcico, otra carga de resina de poliuretano, epoxi o poliéster y un
colorante;

Una segunda etapa (2) donde se deposita la pasta obtenida en la etapa anterior,
sobre un molde o una mesa con nivel, dependiendo del producto concreto que se
esté realizando;

Una tercera etapa (3) de secado, de aproximadamente veinticuatro horas,
obteniendo un bloque sélido;

Una cuarta etapa (4) de obtenciéon de un pegante a base de resina, donde la resina
empleada sera de base poliéster, poliuretano o epoxi;

Una quinta etapa (5) de realizacion de un pequefio mecanizado en el bloque
obtenido en la tercera etapa (3); y que esta caracterizado porque incluye:

Una sexta etapa (6) de aplicacion del pegante sobre el bloque mecanizado en la
etapa anterior (5) y sobre una lamina de alta presion de resina fendlica y melamina,
hasta que queden bien impregnados de pegante ambos, para posteriormente unir la
lamina de melamina al bloque mecanizado;

Una séptima etapa (7) de introduccién en una prensa caliente o fria del bloque final
(12) un tiempo aproximado entre treinta minutos y una hora, obteniendo un cuerpo
compacto, donde la cara vista muestra la decoracién de la lamina de melamina (11);
Una octava etapa (8) de mecanizacion final del producto de aplicacién sanitaria, para

obtener o bien un plato de ducha o bien una encimera de bafio.

2.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1 en donde en la primera etapa

(1) se aplica a la mezcla unas micro-esferas de fibra de vidrio para aligerar el peso,

obteniendo preferentemente un plato de ducha.

3.- Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 — 2 en donde

después de la séptima etapa (7) y antes de la octava etapa (8) se introduce el bloque en una

prensa de membrana, dotando de formas mas redondeadas al bloque y asi obtener los

cantos del producto obtenido.
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4.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacibn 1 en donde las resinas de
poliéster empleadas, tienen una viscosidad del orden de entre 400 - 600 mPas; con un
contenido en mondmero de entre 30 — 40 %; un tiempo de gel de entre 10 — 20 minutos; vy,

un pico exotérmico de entre 150 — 200 ° C.

5.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1 en donde la resina de
poliuretano es del tipo biestructural, poliol mas isacionato, de altas prestaciones y libre de
disolvente, donde su primer componente tiene una viscosidad de entre 3000 — 4500 cPs y
una densidad de entre 1 — 2 g/cm® mientras que su segundo componente tendra una

viscosidad de entre 100 — 300 cPs y una densidad de entre 1 — 1,8 g/cm?®.

6.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1 en donde la resina epoxi
empleada tiene una viscosidad de entre 100 — 225 cPs y una densidad de entre 1 — 1,5
glem?,

7.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1 en donde la lamina de alta
presion de resina fendlica y melamina, incorpora un tratamiento antibacteriano a partir de

iones de plata.

8.- Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1y 7 en donde
en donde la lamina de alta presion de resina de melamina tiene una masa volumeétrica del
orden de entre 1y 1,50 g/cm?®, y un radio de curvado de entre 5y 25 centimetros, lo que
permitira poder obtener eficazmente las curvaturas necesarias para obtener tanto el plato de

ducha como la encimera de bafo.

9.- Producto obtenido por el procedimiento definido en las reivindicaciones 1 — 8 en

donde el producto obtenido es un plato de ducha.

10.- Producto obtenido por el procedimiento definido en las reivindicaciones 1 — 8 en

donde el producto obtenido es una encimera de bafio.

10
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201730346

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 GB 2402363 A (ESL HEALTHCARE LTD) 08.12.2004
D02 GB 2469662 A (EASABILITY SHOWERS LTD) 27.10.2010

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 declaracién

Los documentos D01 y D02 son los documentos del estado de la técnica mas proximos al objeto de la invencion.

El documento D01 divulga un procedimiento de obtencion de un plato de ducha basado en la aplicacion de una resina
poliester en un molde, una etapa de curado de la resina, aplicacion de una capa de fibra de vidrio y por Gltimo aplicacién de
una espuma de poliuretano (ver resumen).

El documento D02 divulga un procedimiento de obtencién de un plato de ducha basado en la aplicacion de varias capas
cuya matriz es una resina epoxi mezclado con fibras del tipo fibra de vidrio sobre un molde. Como capa superior puede
emplearse una capa de gelcoat (ver resumen)

Una vez analizados los documentos D01 y D02 se considera que, pese a existir en ellos caracteristicas técnicas comunes
con la invencion objeto de la reivindicacion 1, ninguno de ellos emplea melanina como acabado del producto, ni tampoco
hay ningun indicio que pudiera llevar al experto en la materia al empleo de dicho material. En conclusién, se considera que
la reivindicacion 1 es nueva y tiene actividad inventiva. Las reivindicaciones 2-10 dependen de forma directa de la
reivindicacién 1, que cumple los requisitos de novedad y actividad inventiva. Por lo tanto, las reivindicaciones 2-10 cumplen
a su vez dichos requisitos (art 6.1 y 8 de la Ley 11/1986)
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