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Molde para fabricar cuerpos de grifo.

"+ Salisitands: TMI DEVELOPMENTS LIMITED, entidad inglesa, residen

te en: Kynoch Works, WITTON, BIRMINGHAM 6, Inglate
rra. ’ |

Este invento éeirefiére-a uﬁ molde para fabri
' car cuerpos de drlfo.
Trad1c1onalmente los cuerpos de grlfo se, ha-
cen de metal y se forman empleandojtecnicas de. fundicion

5. 0 moldeo en arena 0 estampacidn en calieute. El primero
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de los métodos exige el ‘empleo de machos destructibles
para formar las superficiesAinteriores de los cuerpos

de grifo, y empleando la técnica de éstampacién en ca-

~liente. la salida de 1liquido del cuerpo de grifo nb pue

de formarse con un paso de salida curvado durante la es

'tampacién en caliente, EL paso-o conddcto curvado se

forma ulteriormente mediante un proceso de calentamien-

to y curvatura para obtener la forma final en él cuerpo -

‘del grifo. R

Un objeto del presente invento es proporciq-;
nar un éuerpo de grifo de manufactura mas convenientg..'
Segin el molde del presenteé invento, sé,cohA 3

sigue un cuerpo de grifo de plastico que comprende una ’

‘parte portadora de la valvula que tiene un péso d con- 

ducto para alojar un mecanismo de accionamiento de la.

véalvula y una parte de salida de 1iquido que forma par-
te {ntegra de la parte portadora de valvula, cuya parte
de salida de 1iquido tiene un conducto de salida que se
extiende del conducto de la parte portadora de la vélvg'

la, teniendo dicho conducto o paso de salida un eje lon 3

_gitudinal dispuesto en un arco que descansa er un radio

constante,

En un tipo de construcecidn, a. cualquier sec-
cion trgnéversal tomada perpendicular al eje longifud; o
nal del conducto de salida, la forma y tamafio del con-~’
ducto de salids es constante., No obstante, es preferi-
ble que el conducto de salida sea ligeramentevcénico (esi’
decir, a un éngulo de 1 grado respedto al eje longitudim
nal) a medida gque se separa de su extremo de sélida. En

wna forma prafercente de construccion, la parte de sali-
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da del grifo domprende una plurglidad de nervaduras que

penetranven el paso o conducto, estan separadas circun-
ferencialmente alrededor del conducto y se extienden en
el sentido longitudinal del conducto. Se ha averiguado
que ééfas hervaﬁuras regulan el flujo de liquido del con
ducto de salida de‘forma que, o bien se elimina la tur-
bulencia del agua completamente o se reduce sensiblemen-
te, por‘lo que se obtiene del grifo un chorro recto de
agua. La turbulencia del agua se elimina mds facilmen-
te disponiendo las nef;aduras a lo largo de todo el con
ducto a partir de su extremo de salida. _ '
"El presente invento proporcioné un moidé péra
fabricar cuerpos de grifos, qué comprehde el'ensamblado
entre s{ una pluralidad de elementos de molde pafa for-
mar une cavidad de molde para el cuerpo, cuybs elementos
de molde comprenden un mandril arqueado del macho del’
molde para moldear el conducto de salida, teniendo el
macho del moldé un eje longitudinal dispuesto en un ar-
co que descansa en un radio constante y pivota alrede-

dor de un eje pivotal que coincide con dicho centro de ./

radio; moldear el cuerpo de material de plastico y do-

 tarlQ en una sola pieza de su parte de salida con el

conducto o paso de salida'de su parte de salida cén el
conducto 0 paso de salida j, durante el desmontaje del
molde,;duitar el mandril arqueado-délimad@o de.dentfo_;
del extremo de salida del cqnducto_de'5qlida haciendo -
pivotar el macho longitudinalmente por el conducfd al-
rededor dé su eje pivotal, |

El molde'segﬁh el presenté invenfo, comprehde.

una pluralidad de elementos de molde los cuales cuando
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se'ensamblan entre s{, definen uhé cgvidad de molde pa~-

ra el cuerpo, compfendiendo.dichos elementos un mandril
arqueado de macho del molde para moldear pn_copductq de
salida del cuerpo, teniendo dicho mandril del macho un
eje longitudinal dispuesto en un érco,que'descénsala un

radio constante y pivota alrededor de un eje pivotal que

coincide con el citado centro de radio a una posicidn de

moldeo del conducto de salida y fuera de dicha poéicién.
- Con el mélde.anterior es preferible que el man
dril arqueado del macho esté conificado (es decir, en

un éngulo de 1 grado respecto al eje horizontal) a medi

‘da que se separa de la parte del mismo que define ei ex

tremp de salida del conducto para permitir la facil se- .
paracidn del macho del conducto despuds del moldeo. Es
evidente que el tamafio de la seccidn transversal del man
dril del macho no puede aumentar en la otra direccidn a
lo largo del mandril puesto que su separaoién por accidn
pivotante no seria posible. Es también preferible, con
el molde segin el invento, que el macho tenga ana plura
1idad~de canales extendidos‘longitudinalmente‘y’separa-
dbs entre si oircunfereneialmente por medic de iog ?ua-
les se forman nervaduras en el cuerpo del grifo, cuyés'
nervaduras se extenderian por elvcénducto.

A continuacidn se describe una modaiidad dél
invento, a titulo de ejemplo, con relacidn a los dibu-
jos adjuntos, en los que:

La figura 1, es una vista de corte transversal
longitudinal tomada a través de un cuerpo de grifoksegﬁn
el, invento.

La figura 2, es una vista en planta de una par

_
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te de un molde abierto que ilustra la posicidn de los

machos del molde dentro del elemento exterior del molde

durante el moldeo del cuerpo de grifo, ilustrado en la

figura 1,
|  Ia figura 3, es una vista fomada a lo largo
de la 1lf{nea de corte transversal de la figura 2, y &
mayor escala, del molde y éuerpo de grifo.
La figurd 4, es una vista similar a la figura
3 de una modificacién de dicha modalidad.
N Segin se}ilustré en la figura 1, un cuerpo de.:

grifo doméstico para'agud comprende una parte portadora

de vdlvula 1 que tiene un paso o conducto 2 para alojar

‘un mecanismo de accionamiento de la valvula y una super

ficie de.asiento de valvula 3; dispuesta dentro del con
ducto para acoplamiento de una vélvuia del mecanismo de
éccionamiento. La parte portadora de la valvula forma
parte {ntegra del- tubo de cola 4 para la admision de -

agua en e; cuerpo del grifo y»forma parte4integra tam-

‘bién de una parte de salida del liquido 5 que tiene un

'conducto de salida 6. 1nterconectado con el conducto 2,

en el lado opuesto de la superflcle de asiento de la val

vula 3 a partir del tubo de cola. El'conducto de sali-

da 6 se extiende en una configuracién arqueada de uno

a otro extremo de la parte de salida yutiene'un eje lon
gitudinal "XX" dispuesto en un arco de radio_constante.
El conducto de salida esta conificado a medida que se

sepdra de su extremo de balida 6a, es decir, la super-

ficie del conducto se encuentra en un angulo de 1 gra-

do respecto al eje longitudinal. Segin ce ilustra en

1s figura 1, pero de un modo mas particular en la figu-
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“ra 3, la parte de salida 5 comprende una pluralidad de

nervaduras 5a que penetran en el conducto 6, estando

las nervaduras separadas clrcunferencialmente en el

condgcto v extendiendose en el sentldo longltudlnal del
mlsmo. ,Es preferible que las neyvaduras termlnen a cor
tg distancia del extremo de salida 65“del conduéto, ﬁor
razones de estética, segun se indica en la flgura 1.

En este tlpo partloular de- construcclon, las

nervaduras son de lados rectos y los lados 5b de todas

~las nervaduras son paralelos, pero es evidente que se

podrlan utilizar otras conflguraclones de nervaduras vy

si se emplean nervaduras de lados rectos, entcnces, en :
unalmodlflcaolon como la ilustrada en la figura 4, los
lados 5b pueden salir hacia fuera perpendiculares a la
ﬁafte de lébpared del conducto en la que se encuentran
las nervaduras. El.cuerpo del grifo se hace de mate-
rial de plésticd oomo Tuede sef el‘policarbonato, poli g
mero mixto de acetal, u 6¢ido de polifenalina y se. -~
construye de una sola piezsa moldeada del modo siguien-—
tes | | o

El cuerpo del grifo se moldeé en un molde'f o
que, segin se ilustra en la figura 2, comprende dos par
tes de molde exteriores 8 (una dé las cuales se ilus-
tra en la figura 2) que tienen una 1{nea de separacidn
en la linea central longitudinal del.cuerpo del grifo.:
Sé habilita un macho de molde 9 para ir -gituado entre‘
las partes 8 del molde para definir la forma del_condqg"f

to 2 de la parte portadora de la valvula 1, mientras que

~un macho de molde 10 se habilita pn-u que defina la forme de
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un conducto dentro del tubo de cola. Estos dos machos de
molde'gntran y salen de sus‘posiciones en el molde por

medios no ilustrados y, en sus posiciones de moldeo, se

ponen en contacto uno con otro en las p031ciones 11 pa-

ra formar un conducto contimio a través del tubo de cola

¥ la parte portadora de la vélvula,

El conducto de salida o descarga 6 esta provis

_to de un,mandril de macho ‘arqueado 12 que se monta sobre
'un bloque de montaje 13,;El-mapdril de macho, como ha de

definir la forma del conducto de salida,ﬂdebe tensr un

eje longitudinal que descanse en un arco de radio cons-
tante. El macho estd conificado por toda su longiﬁud pa-
ra formar la conicidad del conducto'dé descarga o salida

y estd provisto de una pluralidad de canales separados

‘circunferencialmente y extendidos longitudinalmente 12g

para moldear las nervaduras 5a (véase en particular la

~ figura 3). Para introducir el mapdril de macho entre las
_ partes del molde B‘y en contacto 6on»el macho del molda
" 9 indicado por la posicidn de con*ofno sélido-del mandril
-del macho en la figura 2 se nonta pivotalmente el ele~
 mento de montaje 13 resPecto a un eje pivotal 14 que coin
' cide con los centros del radlo_del mardril del macho y

del conducto de salida o descarga. -

Durante el moldeo del cuerpo de grifo, se en-

‘samblan entre si las partes 8 del molde pare definir la

forma exterior del cuerpo de grifo y se disponen los ma~

chos del molde 9 y 10 en sus posiciqnes de moldeo ilus-

tradaes - en la figura 2, ELl mandril de macho 12 que en os-
te momcnto ﬂescpnﬁa en una posieidn retrasada indicada

con con?orro de llneas de punius en la figura 2, se hace
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pi?otar entonces a su posicidén indicada con lineas so-
lidas en contacto con el macho del molde 9 para que las
formas de los conductos del cuerpo del grifo qﬁedenide—

finidas dentro de las partes componentes"del molde 8,

‘Después se moldea por inyeccion el cuerpo de una forma

conocida empleandﬁ.técﬁicas normaleste moldeo por in-
yeceidn, : o o
“ _'Después de ﬁoldear el cuerpo del grifo,ﬂse sg
ca el mandril de macho 12 haciendo pivotar simplemente
elfﬁandril y montura 13 alrededor del eje pivotal 14'92
ra que el mandril se desplace alrededor de su centro de
radio y vuelva a adoptar la posicidn retrasada indicada
enjcontorno de puntos y rajas. La‘separacién del man-
drii se ve ayudada por su forma cdnica. Los machos del
molae 9 y 10 pueden quitarse entonces y separarse las
paftes 8 del molde para permitir la separacidn delvcueg
po del cuerpo del grifo,

j Utilizando el molde anteriormente descrito,

el cuerpo de grifo hecho de materiél de plastico empleag
do técnicas de moldeo y con un conducto o paso de sali-
da provisto de forma segﬁn se ﬁa descrito en esta fgrma
de realizacidn del invento, se moldea convenientéﬁeﬁte
con su éonfiguracién.final deseada sin ulterior confor-
macion de las partes que componen el cuerpo, cuya con-

formacién ulterior es necesaria empleando te€cnicas de

estampacidn en caliente con grifos metalicos, Ademas,

los elementos del molde pueden separarse del cuerpo de
grifo para utilizacidn ulterior sin que se destruyan los
machos como suele ocurrir cuando se funden cuerpos de gri

fo con moldes ‘de arena, Por 10 tanto, el molde es apli



cable en particular & la manufactura de cuerpos de gri-

fo empleando procedimientos automdticos cuando se nece-

sitan obtener grandes cantidades en un proceso continuo,
i-.  Ademds, se ha averiguado éde las nervaduras

5., 5a que se extienden por el conducto 'de salida reducen

la turbulencia del agua de forma que Se emite un chorro
de agua, del conducto menos turbulento y con un chorro
de flujo mas recto que el que se obtendria si fuera emi
tido por un conducto 0 .paso de salida sin nervéduras.f

Descrita suficientemente la naturaleza deliig :

vento, as{ como la manera de realizarlo en la practica,:

debe hgcerse constar que las disposiciones anteriormen-

%e indicadas son susceptibles de modificaciones de deta

B e e e e h

.. 15, lle en cuanto no alteren su principio fundamental. qu'
\l," _bién se hace constar que el invento cbrresponde a dos
solicitudes de patentes presentadas en Inglaterra, con S

fechas 3 de abril de 1,968 y 20 de febrero de 1,969, ba
‘e . jo los nimeros 16022/68 y 9171/69, respectivamente, aco fl

20, giéndose por lo tanto a los benreficios que conceden los /'

Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que cons-
tituye la esencia del referido invento y por lo que se
solicita Modelo de Utilidad en Espafia por 20 afios, so-

e bre: MOLDE PARA FABRICAR CUERPOS DE GRIFO; caracterizdn

25. dose por lo siguiente:
18,- lolde para fabricar cuerpos de grifo, ca

racterizado porque comprende una pluralidad de elementos’ ;
S

de molde que, cuando ‘se ensamblen entre si, definen una
- cavidad de molde para el cuerpo, cuyos elementos compren
30, den un mendril de macho del molde para moldear un con-

ducto de salida del cuerpe, tendendo dicho mandril del

\
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macho un eje longitudinal dispuesto én un arco que des-
cansa en un radio consfante y pudiendo pivotar alrede-
dor de un eje pivotal que cqincide con el citado centro
de radio a una ?osicién.de moldeo del conddctQ de sali-
da y{fuera de dicha posicidn. . :

28,~ Molde, segin la rgivindicacién 1, carac-
terizadp porque dichq mandril de mach6 arqueado se co-
nifica a partir del punto en que se separa de una parte
del mismo para definir‘el extremo de salida dei conduc-
to. | |
o 32,.- Molde, segun cualquiera de las reivindi-
caciones 1 y 2, caracterizado porque se provee al man- :
dril arqueado de macho de una pluralidad de canéles;exe

tendidos longitudinalmente y separados Circunferqncial—’

“mente . para moldear nervaduras en el cucrpo del grifo que

se extienden por el conducto de salida,
48,~ Molde para fabricar cuerpos de grifo; tal

y‘éomo queda sustancialmente descrito en la presente Mg
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