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PATENTE BE INVENCION

- que por veinte afios, paié'Eabaﬁé, ém solicita a favor de la Firma =

.”SERVIZIO ACQUISTI EINKAUFSBERATUNG-SERVICE ACHATS DI VINCENZO CRAVE

" RL & Co S.a.s, entidad Italiana, residente en MILANO (ITALIA), Via

“Aurispa,?, por: " PROCEDIMIENTD.DE FABRICACION: DE GRIFERIA EN: GENE-

" RAL_CON REVESTINIENTO DE MATERIAL PLASTICO MOLDEADDL".

MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente invento sezreﬁieré a un procedimiento para la,

' -obtencibn de um cuerpo de grifo y/o su boca de salida con una termi

10

nacién constituida por material plésticc estampado,sobre la pisza =
metélica moldeada del cuerpo o boca del grifo,de: forma tal que el =

revestimiento reproduzca la forma terminada de la propia pieza metd

lica. La invencifn se refisre ademés a ungpieza metflica moldea=-
da tal como anteriompmente se ha dicho proviste de um revestimiento,
de: terminacifn de: material pléstieco estampado por ejemplo por inyeg

cién sobre: la propia pieza metélica.-

Es conocido en el ramo de la grifenia,las plezas metflicas
ain terminam,estampadas o fundidas,que constituyen los cuerpos y we
las bocas: de salida de: los grifos engeneral,dichas: piszas tales: co-

mo grupes mezcladores: de bafio,duchas: o lavabos,deben ser sucesiva--
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mantastfabajadasypulidas y cromadas para dar a la pieza metéliéé un
agpectn terminadu;&in_ambaréo el pulido de lag piezas metélicgs com
porta no pocos problemas: tanto por la falta de manoc ds abra espscia
lizada como por el coste. de esta Gltima y por lo que se refiere a =
la propia obtencidén de: piezas terminadas: absolitamente idénticas en
tre sive :

Si bied%%&oblema ha sido expussto por cuanté gse refisre al -
cromado de. piezas: metdlicas,es evidente que um problema anilogo exis
te incluso también cuando se debe practicar un) acabado superficial,

de una piesza metdlica mediante barnizado,metalizadc y en gensral me

-diente cualquier -tratamiento de terminado quimico o fisicoe~ .-

.L

- - Por consiguiente el fin del presente invento es el de prao=~ . .

. porecionar un.procedimiento para la obtencién de una piaza metéLica,

30
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"moldeada: en bruto tal como el cuerpo o la boca de salida de um grie

fo en general con la formacifn de un revestimiento de acabado en ma -

-_fterial pléstico estampado sobre la pieza metélica moldeada,de forma

tal,que el -revestimiento reproduzca'exactamenta la forma terminada,
de'la propia pieza metédlica con lo cual se consigue elimipar los ip
cunvenlentas precedentemente mencionados.Particularmente las ventaq
Jjas gque se pusden obtener.con sl procedimiento seglim el presente in
vento son la eliminacién de las tradicionales apsraciones de limpig
do,necesarias para el cromadc de las piezas,eliminacifn de mano de
obra especializada da dificil consscucidn,y la posibilidad de manta
ner los castos todavia a nluelas de competencia.~

‘ En particular en al procedimlanto para nbtenen.una p;eza -
mstélica en bruto con la formaci&n de revestzmlanto de acabado en -
maﬁarialvpléstico'segun el presente invento se preue:la colocac;§n,
de. la pieza-éetélica;ernfualménta calentada,en um molde que dafiﬁ;

una caviﬁaﬂ correspondiente a la forma y diﬁensinnas;superinras de,

- la mencionada pieza metélica y sl mantener la pieza metdlica centra



45 daen el moidm’con“hithriOr*inyectédo'dé'maieriél plastico en ol os-

pacio existante antig la pieza hetﬁiica y la sUpéhficia obdeata del,
molde,formando un revestimiento sobre la superficie exterior ds la =
p50pia pleza météiicgﬁé o |
| A fin:dé svitar que'eﬁ laé piezas de forma dompleja 88 prow=
50; ‘duzcan zonas despegadas entre la pieza matdlica y el revestimiento -
de material plastico,la piﬁza ﬁetéliéa pusde ser calentada a una tém
peratura para la cual sﬁ sucesiva contracci6n’pof anfriamiantn,sezf-
sustancialmente iguél a la contraccibn del revestimiento formado por

_ ..8l material pléstico.-

55,;' . Posteriormente. la suparfid;e del revaétimianté de material,

» LI

: ;M;;léstico estampado puede ser sucesivamente tratada,por ejemplo croma
’ Ha'séguida des una preventiva ope;acidn de premaracién con mordisntes

“r e

. o también acabada mediante cualﬁuier proceso quimico,f{sico o galvé-

60 :~h409' .El presente inwento ademds de los problemas. de: acabado Su=e
perficial de las piezas metilicas resuelve también eventualee proble
;;?1ﬁag:de.rstanc16n hidrdulica,como por ejaﬁplo en el ﬁaao de: que el ;-
'quampo en bruto de um grifo estévfurmadp'con material porosea ?ravég,

del cual el agua puads salir,con el revestimiento se evita esta sali

65 da de agua.Se pueden ademds; tratar de formajy extremadamente sencilla

y econfmica piezas estampadas. o moldeadas que. resultan diffciles de

puliz. gy procedimiento segln sl invento proporciona ademis la po-
sibilidad de obtener piezas terminadas absolutamente idénticas,la w=
70  una de la otraysiendo el revestimienté obtenido por un mismo molde .=
Ademds se consigue un meijor terminado gracias a la superficie pulida

del propio moldeq=~
* Con el procedimiento segln el invento se tisne ademds la pe
gibilidad de mantener inalterada la forma de la pieza,como por ejem-

75 pio.en los dngulos cosa imposible,con un terminado a manos~
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Por (1timo slsistema segdn al‘inuantn'puaibilita neduéib«el
grueso de la pieza metdlica hasta obtener solo un alma o armazén me-
télica modelada: sobre la‘ que sucesivamente se: forma um revestimiento

de terminacién en-material pléstico estampado tal como se ha dicho =

-anteriormente,Ademds de: esto,utilizandoc materiales pldsticos diferen

tes y diversamente coloreados se: puede combinar el color de la grifs
ria con el ambients en el que la misma va ser instalada.~

El invento a continuacidn serd descrito detalladamente con,
refaroncia a los-adjuntos dibujos en los que a titulo de ejemplo se -

ilustra la formacidn de un revestimiento de terminado sobre una’ pisza

":metélica que constituye el cuerpo de un:grupo mezclador para bafiera,

Em diches dibujos:

La Pig.1 muestra una vista en perspectiva del cuerpo metilico del -~

'érupo.

la Pigh 2 ilﬁstra esquemticamente una seccidn transversal ds un mol

: da'para el material pléstico en el que ha sido 1nsertado al grupo dm

la figura.1 para la formac;dn del reVSstimiento.

“.:la figh 3 llustra una secclén tmansversal segfim la linsa 3«3 de la -

fig.1 despuass; de que sobre el grupo ha sido formadoel revestimiento,

de material pléstiboi

la fig%4.iluétra una forma similar a la fig.3 en la que sobre el rep

vestimianto pléético ha gido formado o depositado un estrato de cro-
médo o de otro maﬁimialupara acabados de superficies,.= )

Em la fig.q1 se: ilustra una pieza normal metﬁliéa 10 que cong
éituyezel cuerpo en bruto de un grifo que debe ser terminado mediante
la formacidn de: un revestimiento de material pldstico astamﬁado,la -
pieza metflica 10-presenta una forma particular que debe ser mantsni
da por sl revestimiento de: meterial pldstico tal como quedard explis”
cado a continuacidn,= Tt '

- Seglin el procedimiento que se reivindica,la pieza metélica,
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en bruto 10 praviamentée formada y moldéada por sjemplo médianfélfbrjg
do sn caliente o formado en molde.puade: ser calentada sn.un horno hag
ta que' alcance una temperatura predsterminada para qdq sufra una pré-
ventiva dilatacibn de modo que absorba la contraccién que-se: produci-
ré con el enfriamiento del rvestimiento pléstico que se: formaré sobre
la misma.Despues que la pieza se ha calsntado se: coloca centrada en -

la'cauidad‘11 de um molde 12 que puede abrirse y que sirve para sl es

tampadd por- inyecoibn de: material-pléstico.la cavidad 11 de} molde -~

-tiene la forma correspondiente y dimansioneé mayores con respecto a ~
- la de la pisza metélica en bruto 10 a fin de dejar alrededor de la'su

“perficie exterior del mismo un espacio suPiciente para la formaciénpem

. “inyeceién de un revestimiento de material plistico de adecuado grueso.

120"

- Desples de que la pieza metdlica en bruto 10 eventualmente -

"Balentada'ha sido encerrada en el molde 12 en este Gltimo es inyectads

en estatde fundido y de forma conocida,um material pléstico el cual va

- a ocupar o rellenar todos los espacios vacios dejados entre la super-

’:'ficie exterior de la pieza metdlica 10 y la correspondiente superficie

125

130

135

f:interior dirigida hacia el molde 12,formando. de esta: forma sobre la =

pieza metilica 10 un revestimiento de material pldstico 13 tal como -
se ilustra en la ssccifn de la fig.3,alrededor de la superficis de la
superficie exterior de la pieza metélica 10 cuya forma reproduce la =
da la propia piezarmetélicaﬁoe>esta manera se;obt;ena un elsvado gra=
do ds terminacién y. otdas; las piezas producidas de-esta forma presen=
tan un formato absolutamente idéntico entre si.-- .

- Tal.como se ha dicho el calentamiento de la pieza metélica =
10 debe ser- tal que lleve a esta Gltima.a una temperatura ideal para,
la que la dilatacibn de: la misma y la sucesiva contraccidn que sufri-
ré al enfriarse sea’ igual a la contracciém del revestimiento 13 de ma

terial pléstico.~

Por cuanto se refiere al .tipo de material pldstico a utilizar

1
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este depende: principalmente del. destinoc o campo*da?empleo;y,del,objg
to a revestir asi como de: los ulteriores aventuales;tratamiangps'del
terminado superficial a_la que el revestimiento de: material plésticg

- egbampado debe ser sometido.Por ejemplo se hace canstar que 8l reveg
140 timiento 13 pueds ser obtenido en "Nailén", "ABS™, "Moplen",poliesti
Tol u otr§ material pléstico idéneé para tal‘fin:- - M
De hecho el revestimiento de: material pléstico 13 pueds: por
sl mismo conatituir la superficie exterior terminada del producte o,
puede ser sucssiramente recubisrto con un estrato de terminacién super
145; fieial como por sjemplopn estrato; de cromado 14 depositado galvanica
":iﬁenta;tal como se llustra en la fig.4,0 des cualquier modo otro matem
‘“rial como por ejemplo barnizado,metalizado o provisto de un deposito.
'-d@ matevial de terminacidn mediante sistema galvanico.-
En &l caso en ques la superficie del revestimiento de: matew-
150  piel pléstico 13 tenga que ser cromada hay que recurrir a la utiliza
‘“;Eciﬁn de un material 'pléstico a base de'rasinaazaintéticassﬁromables,r
‘- por ejemplo,rasinas a base de acributadienestirol (ABS),Poliamidicas
‘~L}o polipropilenicas: cromables.En este caso la pieza metdlica 10 cdﬁ el
revestimiento en material pléstico 13,8s sumergida en un bafio de moxr '
155 diente para la preparacién de: la superficie de material pléstico as-
guida: de la fass de cromado que es ejecutada: de: forma conocida: con =
‘deﬁésiﬁntéuimigﬁzéﬁéﬁﬁ?baﬁo galvénico.=
r%on el procedimiento segln @l pressnte invento se consigue, -
um producto con elevadas caracteristicas estéticas de terminacifn su
160 perficial siempre constantes,de pieza a pieza,y ademds se elimina tg
“talmente: el uso o empleo de mano de obra especializada para las ope-
‘raciones de limpiado de: las piezas metdlicas tal como se hacia nece~
‘sario ptecedanfemanﬁé;qde‘cdn el correr del tismpo resulta siempre,=
més dificil de encontrar y condiciona las produccionss a niveles cuan
165 titativos extremadamente béj&a e insuficientes para satisfacer la com

tinua damaﬁda del mercado.=
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Descrita suficiertemente la naturaleza y alcance: de la presw.
sante invéaciﬁn, se: hace constar. que en ‘la ‘misma podrédn ser variable
los matieriales, dimensiones y en general aquellos otros detalles ac-
cesorios o secundarios, que -no:alteren, cambien ni modifiquen la - -
esencialidad propussta,= -
Los términos en que queda redactada ssta memoria son cier--
tos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndosé interpretar en un
sentido mds amplio-y nunca en forma limitativa,-

REIVINDICACIONES

Se reivindica como de la ptobié y nueva invencién la propiedad y ex-

" ‘plotacidn exclusiva de:

"'4#,~ Procedimiento de: Pabricacién de grifesria en gensral con revesti

180

185

190

195

" miento de matezial plédstico moldeado; caracterizado por el hecho de,
' colocar y centrar la pieza metdlica en bruto en un molde que presen-
,"ta una cavidad de forma correspondisnte y de dimensioneas; éuperioras
"2; las de la pieza metdlica anteriormente mencionada y de inyectar un
"material pléstico en el espacio comprendido entre la superficis ine-

‘terna del molde y la pieza metélica menecionada,formande sobre esta -

Gltima un revestimiento determinacidén que reproduce la forma de la «
propia pisza metdlicac=

2%~ Procedimiento; seglin reivindicacién 18,caracterizado por el he-
cho dé‘calehtar la pieza metdlica hasta una temperatura para la que

8u sucLsiva cnntracdién por enfriamiento sea sustancialmente igual a
la del revestimiento de material pléstico sobrazla'misma formado'.~ -
39, Procedimiento; segdn reivindicaciones 18 o 22,caractarizado por
gl hecho de que el mencionado revestimiento de material pléstico es,
sometido a um sucesivo tratamiento quimico,galvdnica o fisico para -
la formacién de un: estrato de material de terminacifn superficial.

4%,= Procedimiento; segln reivindicacién 38,caracterizado por el he-

cho de que el material pléstico utilizado para la formacién del men=

//%/

o
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cionado revestimiento es a base de: resinas sintéticas cromables y que
tal revestimiento es. sucesivamente sometido a un tratamiento de croma
do’~-

58.~ Proosdimiento; seglin reivindicaciones: anterioresjcaractsrizado «
porque el revestimisnto ds acabado es efectuado de material pldsticso
por estampado por inyeccidn sobre: la pieza metdlica.-

68y~ Procedimisnto; sagln reivindicacién 52,caracterizado por el he==
cho de que =l revestimiento de material pldstico presenta ulteriormen

te un tratamiento de terminacién superficial como el cromado,barnizaw-

do o metalizado,=

78~ ' PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE GRIFERIA EN GENERAL COM REVES-

"FIMIENTO DE MATERIAL PLASTICO MOLDEADD."

Consta la presente memoria descriptiva de -~
ocho hojas numeradas y mecanografiadas por una sola cara a las que se

les acompafian um planc. para su mejor comprensifne.e

Madridy
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