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PATRiTE DE NVENCION

Ouyo reg is tro  se s o l ic i t a  a fa vo r de la  firm a METALIBE- 

RICA, S .A ., de nacionalidad española, dom iciliada en c / -  

Velazquez, 150 -AADRID, por :

PROJEDIABAfiO DE FABRICAD lü í DE BAEERAS OOJ REPOJABRAZOS"

,'SMORR DESCRIPflVA

E l invento concierne a l procedimiento para la  fa b r ica ­

ción de bañeras, d e l t ip o  de la s  que tienen  reposabrazos, 

las cuales se obtienen en una so la  p ieza  mediante e l  embu­

tid o  de una chapa delgada de h ie rro , presentando la  bañe- 

5 ra un escalón en lo s  la te ra le s  zona cabeza entre e l  borde

superior y e l  cuerpo de la  bañera.

Es conocido que la  construcción de las  bañeras de tip o  

la rgo , obtenidas por embutido de chapa delgada de acero, -  

es relativam ente s e n c illa , mientras que, por e l  con tra r io , 

10 se presenta más d i í i c i l  e l  r e a l iz a r  la s  bañeras con reposa-

brazos, s i  se adopta un análogo sistema, en cuanto a que, 

además de las notables profundidades requeridas para t a l  -  

tipo  de bañeras, concurren a aumentar la s  d ific u lta d e s , -
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lo  complejo de la  forma y la  p a rticu la r  moldura, in d is  -  

pensable para asegurar a este aparato h ig ién ico  un buen 

funcionam iento.

Por lo  tan to , las bañeras con reposabrazos han sido -  

rea lizadas ,h asta  la  fecha, partiendo de c ie r to  número de 

elementos p a rc ia le s , que vienen siendo unidos mediante -  

va rio s  sistemas de soldadura, por ejemplo autógena, a re­

s is ten c ia  o s im ila res . Pero e l  acabado a s i obtenido pre­

senta muchos de fec tos , que resu ltan  evidentes, espec ia l­

mente después d e l recubierto con esmalte. Es c ie r to  y co­

nocido, precisamente, que e l  c itado m ateria l se adhiere -  

mal en las zonas donde se presentan partícu las  de materia­

le s  heterogéneos o en aquellas zonas escasamente pu lidas.

A ta le s  inconvenientes, hay que in c lu ir  e l  elevado costo 

de t a l  sistema de fab r ica c ión , motivado, sea por la  nece­

sidad de emplear mano de obra espec ia lizada , omsea por la  

len titu d  d e l procedim iento.

Es notablemente conocido que la  bañera con reposabrazos 

se ha estab lecido en e l  mercado debido a sus innegables -  

ven ta jas, respecto a la  bañera la rga  de tipo  común. En las  

bañeras con reposabrazos, se aprovecha e l  escalón para -  

co loca r asideros sin que sobresalgan de la  su p er fic ie  la ­

t e r a l  de la  bañera y acces ib les  desde su in te r io r ,  además 

o frecen  a las personas que las usan, ancianas o enfermos 

y de toda ín do le , una mayor comodidad, ofreciendo menos -  

fa t ig a  para en trar, s a l i r  y levantarse de la  bañera, a s í 

como dentro de e l la  en posición  tumbado.

E l procedimiento ob jeto  de la  invención permite r e a l i ­

za r la  fab ricac ión  d e l mencionado tip o  de bañeras con ope­

raciones simples, eliminando la  necesidad de e fectuar s o l-
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daduras. La fab ricac ión  resu lta , por lo  tan to, más econó­

mica. A la  vez, e l  sistema de traba jo  empleado perm ite -  

dar a la  bañera, una nueva moldura, que presenta un esca­

lón entre e l  cuerpo de la  bañera y e l  borde su p e r io r .-  Di 

cho escalón f a c i l i t a  e l  uso de la  mencionada bañera au­

mentando su con fo rt.

Los ángulos d e l borde e x te r io r  o una parte d e l c itado  

escalón, debidamente trabajados, pueden s e r v ir ,  in clu so , 

como jabonera o su jeta-espon ja.

E l dibujo adjunto presenta a t í tu lo  de ejemplo ind ica­

t iv o ,  no l im ita t iv o ,  una forma de las  c a ra c te r ís t ic a s  d e l 

invento y, precisamente:

La figu ra  l^ .e s  una sección lon g itu d in a l v e r t ic a l  de -  

la  bañera.

La figu ra  2 -. es una v is ta  en p lanta de la  misma.

Mencionado e l  d ibu jo, se señala con e l  -1 -  e l  borde -  

de la  bañera, -2 -, que se ensancha lateralm ente en lo s  -

reposabrasos -3 - .

Junto a l  mencionado peldaño o, en e l  borde superior -  

-1 - , se pueden efectuar, con adecuados frunces o redon­

deo s de los  ángulos, rep isas jaboneras -4 - .  En la s  a las  

de la  bañera -5 -  puede i r  colocada la  g r i f e r ía .

E l proceso de fab ricac ión  de la  bañera, con reposabra- 

zos, de que tratamos, es e l  s igu ien te : Primeramente se -  

obtiene, por embutición de una hoja  de chapa de acero e l  

cuerpo de la  bañera -2 - , hasta la  zona d e l reposabrazos 

-3 - .  La hoja viene proporcionada de forma t a l ,  que a su 

sa lida  de la  máquina prensadora, después de la  mencionada 

embutición, e l  cuerpo -2 -, queda contorneado por amplios
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a le ros  y moldeada de forma que permita las  sucesivas -  

operaciones.

Es indispensable que la  chapa de origen  se presente -  

oportunamente p e r fila d a  y moldeada, a l  ob jeto de tener -  

exclusivamente e l  m ateria l necesario para la  fab ricac ión  

y, con e l lo ,  elim inar toda p o s ib ilid a d  de que se presen­

ten  d istensiones externas o arrugamientos debidos a la s  

rápidas y enormes tensiones, a que se encuentra sometida 

la  estructura c r is ta l in a  d e l m ateria l empleado. La segun­

da y última fa se  de embutición se v e r i f ic a  con un punzón 

adecuado para obtener e l  reposabrazos -3 - y la  parte su­

p e r io r  d e l cuerpo -2 -  en su zona p ies . Ta l operación es 

más delicada  que la  an ter io r .

Obvio es d ec ir , que e l  m ateria l necesario para ejecu­

ta r  e l  segundo embutimiento se tome por los a le ros  deja­

dos a lrededor d e l cuerpo -2 - , después de la  primera ope­

ración  de embutición.

Los escalones -3 -  que se obtienen, han demostrado ser 

muy ven ta josos, dado que además de reposabrazos, pueden 

s e r v ir  para apoyo entre ambos de bandejas, p a r r i l la s  con 

esponjas, jabones y o tros  enseres, a s í como a t r i le s  para 

poder le e r  con suma comodidad.

Los últimos toques de fab r icac ión  de la  bañera siguen 

las  formas normales de la  técn ica , que incluyen la s  nor­

males operaciones de p e r fila d o , estampado de los  bordes, 

perforaciones va rias  y las oportunas ap licaciones de es­

malte y cocido .

D escrita  suficientem ente la  naturaleza de la  invención, 

es obvio señalar que la  misma podrá lle v a rs e  a cabo en -
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lo s  m ateria les, dimensiones y formatos que más in teresen  

puesto que e l lo  no va r ía  la  esencia lidad  expuesta, y a 

t a l  f in  se s o l ic i t a  su exclusividad  por termino de VEN­

TE AÑOS para todo e l  t e r r i t o r io  nacional, mediante la  -

s igu ien te NOTA de ,

REIvnDIOACICMES

la . -  PROCEDLilEUTO DE FABRICACION DE BAÑERAS CON REPO­

SABRAZOS", caracterizado por e l  hecho de que mediante -  

una primera fa se , operación de embutido de una lámina -  

de chapa de acero, debidamente trazada y acoplada en una 

moldura adecuada, se obtiene e l  cuerpo de la  bañera, a l ­

rededor de la  cual, se deja una la rga  a la  de borde, de -  

la  cual, mediante una segunda operación de embutido, se 

obtiene e l  reposabrazos y parte superior d e l cuerpo en -  

la  zona de p ies  de la  bañera y e l  borde, después de lo e  

cual siguiendo las  operaciones convencionales de reacaba­

do y ap licac ión  d e l esmalte, siendo las  dimensiones de 

los  reposabrazos ta le s  que permitan d e ja r , entre estas y 

la  bañera, una fa ja  formando un escalón en lo s  la te ra le s  

de la  mencionada bañera, cuya fa ja  constituye una zona 

a is lan te  entre las partes d e l m ateria l requerido en la  

primera operación de embutido para la  formación d e l -  

cuerpo de la  bañera y aquellas s o lic ita d a s  en la  segunda 

operación de embutido para la  formación d e l reposabrazos 

de la  bañera.

2$.-"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE BAÑERAS CON REPO­

SABRAZOS", en acero aporcelanado, obtenidas por e l  proce­

dimiento según re iv in d icac ión  1, caracterizado por e l  -  

hecho de que la  bañera se obtiene por embutición de una



135

6

chapa laminar de acero de una so la  p ieza , presentando un 

escalón o reposahrazos entre e l  cuerpo de la  bañera y  e l  

borde superior.

3a .-  "PROCEDIMDÉífO DE FABRICAD I(N  DE BARRAS CCM RE- 

POSABRAZOS", segá i la  re iv in d icac ión  2, caracterizado -  

por e l  hecho de que, alguno de los cuatro ángulos d e l -  

borde de la  bañera, y en la  eventualidad incluso d e l es­

calón , se pueden disponer formando un alojam iento su jeta  

esponja y jabonera, aprovechando como elemento d istancia­

do de su jeccion , lo s  p liegues d e l embutido obtenidos para 

e l  buen deslizam iento d e l m ateria l en los  ángulos, cuyos 

p liegu es  pueden ser a r t if ic ia lm en te  engrandecidos.

"PROCEDI,DMTu DE FABRICACICh DE BAÑERAS CCN REPO- 

SABRAZOS''.

Segán se describe y re iv in d ica  en la  presente memoria, 

que consta de SEIS HOJAS, e sc r ita s  a máquina por una so la  

oara, acompañada de los  dibujos reglam entarios.

Madrid, 2 0 D!C. 1972

MANUEL FACORRÓ QUE1MADELOS
P. P* ' - '/ ,4 ^

Mo.: Atsjandm Mariína tdw
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