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PATENTE D E IRNVERCION

P — it

a favor de
COMPARIA ROCA RADIADCRES, Sede ~ Gomiciliada em G A V X
(Barcelona) -~ de nacionalided espafiola,
’ por:
» Procedimiento pare fabricar bafieras © sparatos de aseo
‘con un egealdén interior, del tipo liamado Universal .

Memoria Descriptiva

La presente patente me reflere a un procedimien-—
to para fabricar bafleras o sparatos de asep, gue presentan
tn escalén en su interior. ZEstas bafieras conocidas ya des~

de hace mucho tiempo y llsmadas de tipe Universal, estén
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constituidas generalmente por una baflera corta, de perfme-
tro rectangu}ar, que en uno de sus testeros forma un esca-
16n interior. Este tipo de baflera es muy apropizio para
cierta clase de viviendas, porque ademds de resultar de un
coste reducido, tiene muchas splicaciomes. A4s{ senténdose
en el escalén, puede utilizarse le parte mds profunda de la
bafiera para bafio de pids o puede utilizarse el conjunto de
la bafiera para bafiarse en posicidn sentada o algo encogida;

sirven ademis en muy buenas condiciones para bafios de nifios

¥ finsimente spoyando en el escaldén y en el borde c mtiguo

de la bafiera, un restregador de madera, pueden utilizarse
tembién como lavadero. |

Ya es conocido hacer estas bafierag e chapa de
hierro o acero, esmaltada. ZEn el modelo de utilidad n2,
745 del afio 1932; se describe una de estas bafieras de cha-
pae Tambidn se han hecho desde hace tiempo estas bafieras
de hierro fundido, pero para ello no habfa hasta el presen—
te otro procedimiento que hacer un modelo de chgpa, que ser—
via para preparar el molde de fundicién. Para hacer este
modelo, se trabajaba la chape & martillazos por los métodos
usueles en planchisteria hasta darle la forma que habfa de
tener la befilera. Esto tiene el grave inconveniente de gue
Para obtener estas bafieras en buenas condiciones y efectuar
convenientemente las operaciones de colala y de esmaltado,
es necesario gque en las partes curvas, en los bordes y en
algunos otros puntos especigles de la pleze, tengas esta ma-
yor espesor que en las partes resfantes, & fin de evitar las

grietas y cuarteos gue se producen en estos puntos por las

~diferencias de enfriamiento del hierro y del esmalte em la

operacién final de esmaltado., Al emplear un modelo de cha-

be, como esta es de espegor uniforme no puede aumentarse el
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espesor del modelo en estas partes y no szolo esto, siné

gue como las curvas son precisamentie las partes que sufren
més al daries forme a martillazos, queden todavfa més del-
gadas que el resto del modelo.

En congecuencia, con el procedimiento ususl, no
se puede obtener estas Plezas en buenas condiciones ni fa-—
bricarlasA en serle, porque resulta un tanto por ciento ime
portante de bafieras defectuosas. ,

El procedimiento objeto de esta patente pemmite
en cembio fabricar estas bafieras em gerie, dendo a cada pun-
to de 1a bafiera €l espesor més canveniente, En este proce-
diniento se parte para fundir la bafiera de dos plecas mode~
lo, una de las cusles constituye el modelo de la parte in-
terior de lg bafiera y la otra el modelo de la parte exteriorx.
Estas placaes modelo tienen la forme de la bafiera con Vel eg~
cedl én, son de un grueso relativamente granie para que ten-
gan la resistencia necesaria a fin de que se pueda mpisonar
fuertemente la arena y eatén provistas de bordes que enca-
jan sobre el borde de la caja de fundicién para asegurar su
colocacién exactae

Seglin este procedimiento, se empieza por acoplar
la placa modelo del interior de la bafiera a la mitad correg-
pondiente de la ceja de fundicién y se llena el interior de
esta caja de arena, apisondndola fuertemente, pués como la
Placa modelo es muy gruesa, tiene la resistencia suficiente
pare sufrir este aplsomado gin deteriorarse ni variar de
forma. Luego se acopla la otra mitad de la caje de fundi-
cién a la placa modelo de la parte exterior de la baflere ¥y
se procede del mismo modo, y una vez obtenidas las dos mitg-

des del molde, se acoplem estas dos mitades guedanio el mol-
de a propbsito para la colada. Como las carss Utliles de las



10

15

25

30

dos plecas modelo no se corresponden exactamente, el espa~
cio que queda entre las dos mitades del molde a2l acoplar—
las y que corresponden a la bafiera gque se ha de fundir, no
es de espesor unifoxme sindé que este espesor varise siendo
meyor en lag curvas y en aguellos oitros puntos en gue la
tecrica 0 la prédctica aconsejan 0 exijen el mayor grneso.

En los planos adjuntos se repi'eaenta una bafiera
de tipo universal y la manera de obtenerla segdn el procee~
dimiento de esta patente,

La figura 1, es una seccién vertical longitudinal
de la bafiera, indicanio la manera preferible de empotrarla y
la aplicacién del restregador para poderla usar como lavade-
TOe

La figura 2, es una planta de la bafieras

La figura 3, indice la menera de hacez el molde
de 1a parte interior de la bafiera,

ﬁa :L’igura 4, representa la manera de hacer el mol-
de de 1lg parte exterior.

La figura 5, representa las dos mitades del mole
de superpuestas, a punto para la coladae

Como se vé en las figures 1 y 2, la bafiera -l— es
de contorno rectangular y su cavidad interdor forma un ezsca-
16n o asiento -2-, que le d4 mfl tiples aprlicaciones. BSentén-
dose en este escalén -2~ y llenando de agua dnicamente la ce-
vided inferior ~3- de la bafiera, se puede utilizar para un
bafio de pids; llenando comypletamente la baflera sirve para un
bafio generel y eg tembién muy apropiadas esta bafiera para ba—
fios de nifios o para utilizarla como plato de ducha, aplicando
a la pared un brazo.de ducha ~4- de cuszlguier tipo apropiado..
FMnelmente, aplicando g esta baflera un restregador de mader_a
~5~ que se apoya en el escslén ~2- y en el borde contiguo de
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la bafiera, puede utilizarse como lavadero.

Todas estas spliceciones hasen que esgte bafieras
resgulte muy' gpropiada para viviendas modestas en las cua~- -
les se digpone gemneralmente de kpoco espacio y permite dotar
a estas viviendas de comodidedes y de facilidades de aseo,
sin que el coste resulte exagerado.

Esta befiera puede construirse con pids, pero re-
sulta preferible hacerla en la forma indicada en las figu-
ras 1 y 2 y empotrarla en la construccién por medio de tabi-

ques ~6-, del modo que se indica en la figira 1 pues asf

" quedan suprimidos los rincones en los cuales puede fdcllmen-

te acumularse la sucledad.

Para febricar estas basfieras, segin el procedi-
mento de esta patente, se empieza por preparar dos placas
de model 0 una -7~ gque corresponde a la parte interior de la
befiera y otra -8« que corresponde a la parte exferior.- Ege
tas placas modelo presentan la foma de la bafiera con su es-
calén correspondiente, son de un grueso relztivamente grande
a fin de que tengen una gran resgistencim y no ge deterioren
durante el trabajo y estén digp unestas de manera gue encajan
con las dos mitades de la caja de Ffundicidén,

Se empleza por hacer el molde del interior de la
baflera, tal como se vé en la figura 3 a cuyo efecto la placa
modelo -7~ tiene unos bordes -9-— dirigidos haola abajo gue se
apoyan directamente sobre el suelo y sobre esta placa modelo
se encaja la mitad correspondiente ~10- de la caja de fundi-
cién, Hecho esto se llena el interior de arena y se apisona
fuertementes La Operécidn resulta perfectamente posible de-~
bido al elevado grueso de la placa modelo,

Luego me procede a hacer el molde d4e la cara ex=-

terioxr como me represente en la figura 4. La placa modelo
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-3~ en egte camo, se apoya directamente gobre el suelo por
gus bordes =ll= y sobre estos bordes encaja la mitald cores-
poniiente ~12- de la caja de fund;l.oién, apisonando también
ia areng fuertemente.

Obtenidas de esta manera las dos mitades -10- y
~12~ del molde, no hay que hacer més 'siné guperponer egtas
dos mitades como se vé en la figura 5 uniendo las dos medigs
cajas y formendo as{ el molde completos 8e vé en las figu~
ras 1 y 5 que gracias a la forme especial de las dos placas
modaelo, la bafiera no resulta de un grueso uniforme sino que
queda un mgyor grueso de metal en las ourvas =135~ y en ague~-
llas otram partes en gue conviene para awmentar la reéisten—-
cig, y especialmente para asegurar gue la bafiera quede bien
fundida y el egmal tado ulterior gse efectus en buenas coniio~
nes, ;

Esto se logra precisamente por %.\.a preparacién de
las placas modelo de forma apropiada pai'a Aobtener estas di-
ferennias de grueso, y no puede en cambio obtenerse con el
método usual que emplea modelos de chapae

Una vez preparado el molde del modo explicado,
se procede a la colada por los métodos usuales y se obtie=
ne as{ una bafiera que reune las condiciones necesarias pa-
ra poderla esmal tar convenlentemente,

El decapado de estas piezas se hace con méguinas
automdticas que tienen la ventaja sobre el decapadc g mano
usado corrientemente, de que el chorro de arena que sirve
para el d ecapado, ataca por un igual en todas 1as partes de
la pieza, ya que a medida quea vanza en forma lenta, la pie-
za estd sujeta a los continuoa chorros de arena de lg mégquis
na, sin dejar en ningdn punto un mgyor o menor decapgdo, y
sin tener gue culdar de la habilidad del obrero como sucede
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en los métodos manuales empleados usnales.

Une vez decapadas las plezes, pasan a darles una
capa protectora y a la vez intermedia entre el esmalte y
el hierro, en forma lfquida, cuya operacién se efectda a
chorro y en cascads, dejando gue las piezas se egcurran
unif ermemente, para tener una unifomidad en esta capa pro-
tectoré. |

El esmaltado se efectia colocando la pieza en
el horno de mufla hasta obtener una temperatura adecugda
que es la de fusién del esmalte, y se cubren las partes a
esmaltar con polvo de esmalte. Despuée de la primera capa
se pone la pieza en el horno para completer la fusidén del
esmalte, y cuando estd fundido se vuelve & sacar la pieza
del horno, se d4 otra capa de esmslte y asf sucesivemente
3 0 4 veces hasta lograr que el gruego del esmalte sea el su~

ficiente para el empleo y uso que se destina,
w——anz; N o b A I=mme—

Se reivindica como objeto de esta patente:

le= Procedimiento para fabricar bafieras 0 apa—
ratos de aseo con un escalén interior, del tipo llamado
universal, que consiste en preparar dos placas de modelo
de la forma correspondiente a la bafiera con su escaldn y
de grueso relativamente grande, una de las cuales COrres=—
ponde a la cara interior de la bafiera y la otra a la cara
exterior, estando relacionadas las caras ftiles de estas dos
placas modelo, de tal manera que la cara interior de la ba-

flera no gquede exactamente igual a la cara exterlor siné que

en las curvas, en los bordes y en las demés partes en que

sea necesario, la baflera una vez fundida presente un mayor
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grueso de metal; preparar con estas dos placas modelo las
dos mitades del molde apisonando fuertemente la arena, reu-
nir las dos mitades del molde y proceder a la colade; des—
pués de lo cual se efectia un decapado a chorro de arena de
la pieza fundida, se recubre esta pleza fundida con una capa
protectora intermedia entre el esrﬁalte y el hierro y final-
mente se procede al esmaltado en un horno de mufla y emplean—
do esmalte en polvo,

24= Procedimiento segfin la reivindicacién 1, ca~
racterizado porque para preparar las dog mitades del molde
de la bafiera, se acopla a cada una de las dos placas modelo
la mitad correspondiente de la caja de fundicién, llenfndo-
las de arens y apisonando esta fuertemente, 1o gue permite -
obtensr un molde oompacto sin que se produgecs alteracién en
el modelo, graclasm al elevado grueso de las placas modelo,

3¢~ Procedimiento segiin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque el decapado se efectfa en méquinas au-

tomdticas en las cuales la pleza avanza mecénicsmente de un

. modo lento y los chorros de arena atacan unifommente todas

las partes de la pieza..

4= Procedimiento segén la reivindicacidén 1, ce-
racterizado porque la aplicaoién de la capa protectora o ba-
se del esmalte, se efectia en foma lfquida y a chorro, de-
Jemdo lusgo escurrir la piegza, de manera gue gquede wna capa
unif orme, ,

5+~ Procedimiento segiin la reivimdicacién 1, ca-
racterizado porgue el esmaltado finel de la bafiera, se efec-
t6a colocando esta bafiera en un horno de mufla hasta Obte-
ner la temperatura de fusién del esmalte, cubriendo las par-
tes que se han de esmal tar con esmalte en polvo y procedien~—

do a la fumibn de este esmaglte; repitienio 1la operacién el
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ndmero de veces necesario para lograr el grueso de esmalte
deseado,

6.~ Procedimiento para fabricar bafieras © apa-
ratos de aseo con un escaldén interior, del tipo llamado
Universal,

Esta memoria consta de nueve pédginas, escritas

por una sola carae

BARCELONA, 4 J ABR. 1848

Pode
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