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DESCRIPCION

Regulador de chorro o elemento de salida sanitario similar, asi como procedimiento y util de fundicion inyectada para
su fabricacion.

La invencion concierne a un regulador de chorro, un regulador de caudal, un inhibidor de reflujo o un elemento de
salida sanitario similar que presenta al menos una pieza de fundicidon inyectada multicomponente que tiene un
cuerpo moldeado de un material plastico duro o estable en su forma, sobre el cual se ha inyectado un componente
de material plastico comparativamente blando o elastico en su forma.

La invencidn concierne también a un procedimiento para fabricar una pieza de fundicidn inyectada multicomponente
para un elemento de salida sanitario, especialmente de la clase mencionada al principio, en el que se inyecta sobre
un cuerpo moldeado fabricado a base de un material plastico duro o estable en su forma un componente de una
pieza de fundicion inyectada multicomponente hecha de un material plastico comparativamente blando o elastico en
su forma.

La invencion describe finalmente también un util de fundicion inyectada para fabricar una pieza de fundicion
inyectada multicomponente para un elemento de salida sanitario, que esta destinado especialmente a utilizarse en el
procedimiento de fabricacién mencionado al principio y que presenta varias partes de util de fundicion inyectada que
delimitan al menos un nido de moldeo.

Se conoce ya por el documento DE 102 51 362 A1 de la titular de esta patente un elemento de salida sanitario de la
clase mencionada al principio que esta configurado como un regulador de chorro. El regulador de chorro ya conocido
presenta una carcasa que lleva una junta periférica que sella entre, por un lado, la carcasa del regulador de chorro y,
por otro, el accesorio de griferia de salida. La carcasa del regulador de chorro puede presentar para ello una parte
de carcasa con un dispositivo fraccionador de chorro conformado en ella que lleva la junta periférica configurada
como una junta labial. La parte de la carcasa del lado de afluencia, que lleva la junta, puede estar fabricada aqui
como una pieza de fundicién inyectada multicomponente que, en la zona de la junta periférica, consiste en un
material flexible y/o elastico.

Se conoce ya por el documento DE 198 52 411 A1 un elemento de salida sanitario que esta configurado como un
regulador de chorro que puede montarse en un elemento de griferia de salida sanitario. El regulador de chorro ya
conocido presenta una carcasa que esta configurada como un cuerpo moldeado de forma de casquillo en el que se
ha inyectado por el lado de salida un material plastico blando o elastico en su forma. EI componente de la carcasa
del regulador de chorro consistente en material plastico blando o elastico en su forma define una superficie blanda
y/o repelente de agua con la cual se debera evitar en amplio grado una formacion de cal. Mediante ligeras
deformaciones manuales del material plastico blando o elastico en su forma, superficialmente inyectado, se deberan
poder desprender facilmente las calcificaciones adheridas.

Se conoce ya también por el documento DE 10 2005 010 550 B4 un cafio de salida de agua sanitaria con una guia
de flujo que tiene por el lado de descarga una estructura agujereada, enrejillada o laminar con una pluralidad de
aberturas de salida que estan delimitadas por paredes de la guia de flujo. El cafio de salida de agua ya conocido
tiene un casquillo de articulacién de forma de capa esférica que esta dispuesto de manera desplazable o basculable
en una cazoleta de articulacion de forma complementaria, estando prevista la guia de flujo en el interior del casquillo
de articulacion.

Estos elementos de salida ya conocidos se pueden fabricar tan sélo con un coste elevado, especialmente cuando se
fabrican como una pieza de fundicion inyectada multicomponente y/o se sujetan de forma basculable en la salida de
agua.

Por tanto, existe el problema de crear un elemento de salida sanitario de la clase mencionada al principio, asi como
un procedimiento y un util de fundicion inyectada para su fabricacion, con los cuales se pueda simplificar
sensiblemente el proceso de fabricacion.

La solucion segun la invencion para el elemento de salida sanitario de la clase mencionada al principio consiste
especialmente en que estan conformados en el material plastico duro o estable en su forma unos contramedios de
encastre configurados como protuberancias moldeadas de encastre y/o entrantes moldeados de encastre, los cuales
sobresalen del material plastico comparativamente blando o elastico en su forma, estan destinados a cooperar con
medios de encastre previstos en al menos una parte del util de fundicidon inyectada y estan preferiblemente
distribuidos por todo el perimetro de la pieza de fundicion inyectada multicomponente, en donde al menos un
emparejamiento de medios de encastre y contramedios de encastre mutuamente cooperantes esta asociado a una
primera posiciéon de inyeccion destinada a la inyeccion del cuerpo moldeado y al menos un par de medios de
encastre y contramedios de encastre mutuamente cooperantes esta asociado a una segunda posicion de inyeccion
en la que el cuerpo moldeado y la al menos una parte del util de fundicién inyectada encastrada con éste estan
distanciados formando un espacio libre destinado a la inyeccion del material plastico comparativamente blando o
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elastico en su forma.

La presente invencién prevé que el cuerpo de base o cuerpo moldeado se fabrique en un nido de moldeo delimitado
por partes del util de fundicion inyectada. En una de estas partes del util de fundicién inyectada asociadas al menos
a un util de fundicidn inyectada estan previstos aqui unos medios de encastre configurados como protuberancias
moldeadas de encastre y/o entrantes moldeados de encastre que estan destinados a producir en el cuerpo
moldeado unos contramedios de encastre configurados como entrantes moldeados de encastre y/o protuberancias
moldeadas de encastre complementarios. Gracias a los medios de encastre previstos en la al menos una parte del
util de fundicion inyectada, los cuales moldean los contramedios de encastre en el cuerpo moldeado fabricado a
base de material plastico duro o estable en su forma, se sujeta el cuerpo moldeado asi fabricado, de manera
soltable, a la al menos una parte del util de fundicién inyectada. Después de la fabricacion del cuerpo moldeado se
acopla al menos otro par de medios de encastre y contramedios de encastre para poner a cierta distancia el cuerpo
moldeado con al menos la una parte del util de fundicion inyectada de tal manera que en un paso siguiente del
procedimiento se pueda inyectar en el espacio libre formado entre el cuerpo moldeado y la al menos una parte del
util de fundicion inyectada el material plastico comparativamente blando o elastico en su forma. De esta manera, se
puede fabricar una pieza de fundicién inyectada multicomponente con menos pasos del procedimiento en un util de
fundicién inyectada relativamente sencillo, asegurandose de manera sencilla el posicionamiento correcto, en el util
de fundicion inyectada, de las partes constitutivas necesarias para la fabricacion de la pieza de fundicién inyectada
multicomponente. Con ayuda del procedimiento segun la invencion se puede fabricar de manera sencilla en el util de
fundicién inyectada conforme a la invencion la pieza de fundicién inyectada multicomponente prevista para un
regulador de chorro, un regulador de caudal, un inhibidor de reflujo o un elemento de salida sanitario similar. La
presente invencién permite que, en caso necesario, un cuerpo moldeado fabricado a base de un material plastico
duro o estable en su forma sea recubierto también casi completamente con un material plastico inyectado
comparativamente blando o elastico en su forma para impedir, por ejemplo, una infiliracion de agua entre las
diferentes capas de la pieza de fundicidn inyectada multicomponente. El componente constituido por material blando
o elastico en su forma puede aplicarse aqui sobre el cuerpo moldeado de una manera precisa y/o formando una
delgada pared.

Perfeccionamientos segun la invencion se desprenden de la descripcion siguiente en combinacion con los dibujos. A
continuacion, se describe la invencion con mas detalle todavia ayudandose de un ejemplo de realizacion preferido.

Muestran:

La figura 1, una pieza de fundicion inyectada multicomponente destinada a un elemento de salida sanitario, la cual
se encuentra todavia, después de su fabricacion, en un util de fundicién inyectada longitudinalmente seccionado,
teniendo la pieza de fundicion inyectada multicomponente un cuerpo de base o cuerpo moldeado fabricado a partir
de un material plastico duro o estable en su forma, sobre el cual se ha inyectado un componente a base de un
material plastico comparativamente blando y/o estable en su forma,

La figura 2, la pieza de fundicién inyectada multicomponente de la figura 1 en una representacion en perspectiva,

La figura 3, el util de fundicién inyectada previsto para la fabricacion del cuerpo de base o cuerpo moldeado, en el
que las partes del mismo delimitan un nido de moldeo que aqui esta todavia vacio,

La figura 4, el util de fundicion inyectada de la figura 3, también longitudinalmente seccionado, habiéndose inyectado
en el nido de moldeo delimitado por las partes del util de fundicion inyectada el material plastico duro o estable en su
forma previsto para el cuerpo de base o cuerpo moldeado,

La figura 5, un util de fundicion inyectada previsto para inyectar el material plastico blando o elastico en su forma, en
el que las partes del mismo delimitan un nido de moldeo de mayor tamafo para que se pueda inyectar el material
plastico blando o elastico en su forma dentro del espacio libre formado entre, por un lado, el cuerpo moldeado
colocado dentro del nido de moldeo vy, por otro, las partes del util de fundicién inyectada que delimitan el nido de
moldeo,

La figura 6, una seccion longitudinal de detalle en la zona del cuerpo moldeado encastrado de manera soltable con
una de las partes del util de fundicién inyectada, concretamente en la zona parcial representada en la figura 5,

La figura 7, el util de fundicion inyectada de la figura 5 en una seccién longitudinal, habiéndose inyectado ya el
material plastico blando o elastico en su forma dentro del nido de moldeo delimitado por las partes del util de
fundicién inyectada,

La figura 8, el util de moldeo de las figuras 5y 7 en una seccion longitudinal decalada en direccion periférica,

La figura 9, la pieza de fundicion inyectada multicomponente situada todavia en el util de fundicion inyectada en una
seccion transversal a través del plano de seccion IX-IX de la figura 8,

La figura 10, la pieza de fundicion inyectada multicomponente de las figuras 2 y 8, parcialmente cortada y mostrada
3



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2395762 T3

en una representacién en perspectiva,

La figura 11, un regulador de chorro longitudinalmente seccionado en parte, en cuya carcasa esta inserto por el lado
de salida un disco de salida que esta configurado como una pieza de fundicion inyectada multicomponente
comparable con las figuras 2y 10, y

La figura 12, un regulador de chorro también seccionado longitudinalmente y comparable con la figura 11, en el que
el disco de salida montado de manera basculable en la carcasa del regulador de chorro esta configurado también
como una pieza de fundicion inyectada multicomponente.

En las figuras 1 y 3 a 9 se muestran de manera esquematizada pasos de procedimiento individuales que son
necesarios para fabricar la pieza de fundicién inyectada multicomponente 1 representada con mas detalle en las
figuras 2, 9 y 10. La pieza de fundicion inyectada multicomponente 1 representada con mas detalle en las figuras 2 y
10 consiste en un disco basculable que puede insertarse de manera basculable con su pared periférica 2 bombeada
en forma de segmento esférico dentro de una cazoleta de articulacion prevista en el lado frontal de salida de una
carcasa de regulador de chorro no representada aqui con mas detalle. Mientras que el regulador de chorro, que
puede montarse en la salida de agua de un accesorio de griferia de salida sanitario, debera conformar un chorro de
agua homogéneo y no salpicante, el chorro de agua saliente puede ser orientado, en caso necesario, en su direccion
de chorro con ayuda del disco basculante dispuesto de manera basculable en el lado frontal de salida de dicho
regulador y que forma la salida de agua sanitaria.

Se puede apreciar en las figuras 6 a 10 que el disco basculante configurado como una pieza de fundicion inyectada
multicomponente 1 se ha fabricado aqui a base de dos componentes de material. La superficie del disco basculante
se fabrica asi por medio de un componente de material plastico 3 blando o elastico en su forma que se inyecta sobre
un cuerpo moldeado 31 fabricado de un material plastico 4 comparativamente duro o estable en su forma.

En las figuras 3 y 4 se puede apreciar que el util de fundicién inyectada necesario para fabricar el cuerpo moldeado
o cuerpo de base 31 fabricado a base de material plastico 4 duro o estable en su forma tiene dos partes 5, 6 que
delimitan un nido de moldeo todavia vacio en la figura 3 y ya lleno de material plastico 4 en la figura 4. Comparando
las figuras 3 y 4 se pone claramente de manifiesto que en una parte del util de fundicién inyectada que delimita el
nido de moldeo destinado a la fabricacién del cuerpo moldeado, concretamente en la parte 5 del util de fundicién
inyectada, estan previstos unos medios de encastre 7 configurados como protuberancias moldeadas de encastre y/o
entrantes moldeados de encastre 33, 34 para producir unos contramedios de encastre complementarios 8 en el
cuerpo moldeado. El cuerpo moldeado 31 fabricado en las partes 5, 6 del util de fundicién inyectada esta sujeto aqui
con ayuda de los medios de encastre y los contramedios de encastre 7, 8 mutuamente cooperantes en la parte 5 del
util de fundicién inyectada de tal manera que el cuerpo moldeado 31 alli enclavado de esta manera pueda ser
manejado y, por ejemplo, insertado en otro nido de moldeo 32' formado con otras partes del util de fundicion
inyectada.

Comparando las figuras 5 a 7 se puede apreciar que el cuerpo de moldeo 31 formado aqui a base de anillos
conceéntricos 9 y almas radiales 10 y provisto de un saliente 11 de forma de clavija proyectado en direccion axial se
recubre por inyeccion con el material plastico 3 comparativamente blando y/o elastico en su forma del otro
componente de la pieza de fundicion inyectada multicomponente 1. A esta fin, después de la fabricacion del cuerpo
moldeado 31 se acopla al menos otro emparejamiento de medios de encastre y contramedios de encastre 7, 8 para
distanciar el cuerpo moldeado 31 en la segunda posicidn de inyeccion mostrada en las figuras 5y 7 con relacion a la
parte 5 del util de fundicion inyectada que lo sujeta de tal manera que ahora en un paso siguiente del procedimiento
se inyecte en el espacio libre formado entre el cuerpo moldeado 31 y la parte 5 del util de fundicion inyectada el
material plastico 3 comparativamente blando y elastico en su forma. El nido de moldeo 32' necesario para inyectar el
material plastico 3 blando o elastico en su forma queda aqui delimitado por la parte 5 del Gtil de fundicién inyectada y
otra parte 12 de dicho util de fundicion inyectada. Dado que en la segunda posicion de inyeccion el cuerpo moldeado
31 enclavado en la parte 5 del util de fundicion inyectada se inserta, para inyectar el material plastico 3
comparativamente blando o elastico en su forma, en un nido de moldeo 32' de mayor tamafio formado por las partes
5, 12 del util de fundicion inyectada, es posible en este nido de moldeo 32' de mayor tamafio que el material plastico
3 blando o elastico en su forma sea inyectado sobre el cuerpo moldeado 31 fabricado a base del material plastico 4
duro o estable en su forma a lo largo de toda la superficie del mismo.

En las figuras 3 a 5, 7 y 8 se puede apreciar que en el saliente 11 de forma de clavija del cuerpo moldeado 31 estan
previstos también unos contramedios de encastre 8 que cooperan de la manera anteriormente descrita con medios
de encastre correspondientes 7 de la parte 5 del util de fundicién inyectada.

Comparando las figuras 1 y 3 a 9 se pone claramente de manifiesto que el al menos un Util de fundicion inyectada
destinado a la fabricaciéon de la pieza de fundicion inyectada multicomponente 1 tiene varias partes 5, 6, 12 que
delimitan una con otra al menos un nido de moldeo 32, 32'. En la parte 5 del util de fundicion inyectada estan
previstos aqui los medios de encastre 7 configurados como protuberancias moldeadas de encastre y/o entrantes
moldeados de encastre, los cuales sirven para producir los contramedios de encastre complementarios 8 en el
cuerpo moldeado o cuerpo de base 31 fabricado a partir de material plastico 4 duro o estable en su forma. La parte 5
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del util de fundicion inyectada puede ser llevada a al menos una segunda posicion de inyeccion con relacion al
cuerpo moldeado 31 colocando al menos otro emparejamiento de medios de encastre y contramedios de encastre 7,
8 uno dentro de otro, en cuya segunda posicién se mantiene el cuerpo moldeado 31 a cierta distancia de la parte 5
del util de fundicidn inyectada de tal manera que en un paso siguiente del procedimiento se inyecte el material
plastico 3 comparativamente blando o elastico en su forma dentro del espacio libre formado entre el cuerpo
moldeado 31 y la al menos una parte 5 del util de fundicién inyectada.

Comparando, por un lado, las partes 5, 6 del util de fundicion inyectada de las figuras 3 y 4, empleadas en la primera
posicion de inyeccion, y, por otro lado, las partes 5, 12 del util de fundicion inyectada segun las figuras 1, 5y 7,
situadas en la segunda posicion de inyeccion, se puede apreciar que la parte 5 del Gtil de fundicién inyectada esta
configurada como una herramienta de manipulacion para insertar el cuerpo moldeado 31 enclavado en la parte 5 del
util de fundicion inyectada dentro de un nido de moldeo 32' de mayor tamafio formado en la otra parte 12 del util de
fundicion inyectada.

Una forma de realizacién preferida segun la invencion prevé a este respecto que las partes 5, 6 y 12 del util de
fundicién inyectada sean partes integrantes de un udnico util de fundicion inyectada que esté configurado
preferiblemente como un util reversible en el que el cuerpo moldeado 31 fabricado en la primera posicién de
inyeccion pueda ser insertado por medio de la parte 5 del util de fundicién inyectada, para la inyeccion del otro
componente consistente en material plastico 3 blando o elastico en su forma, en otro nido de moldeo 32' formado en
la otra parte 12 del util de fundicién inyectada.

La pieza 1 de fundicion inyectada multicomponente representada con detalle en las figuras 1, 9 y 10 esta
configurada como un disco basculante que forma el lado frontal de salida de una regulador de chorro. La pieza de
fundicién inyectada multicomponente 1 presenta el cuerpo moldeado 31 fabricado a base de material plastico 4 duro
o estable en su forma, sobre el cual se ha inyectado el componente a base del material plastico 3 comparativamente
blando o elastico en su forma. En la figura 2 se puede apreciar bien que en el material plastico 4 duro o estable en
su forma estan conformados los contramedios de encastre 8 configurados como protuberancias moldeadas de
encastre y/o entrantes moldeados de encastre 36, 37, los cuales sobresalen del material plastico 3
comparativamente blando o elastico en su forma. Estos contramedios de encastre 8 estan destinados a cooperar
con los medios de encastre 33 previstos en la parte 5 del util de fundicion inyectada y estan distribuidos a distancias
uniformes a lo largo del perimetro de la pieza de fundicién inyectada multicomponente 1. Mientras que al menos un
par de los medios de encastre y contramedios de encastre mutuamente cooperantes 7, 8 esta previsto en la primera
posicion de inyeccion para inyectar el cuerpo moldeado 31, en la segunda posiciéon de inyeccion se puede acoplar
otro par de medios de encastre y contramedios de encastre 7, 8 de tal manera que el cuerpo moldeado 31 y la al
menos una parte 5 del util de funcién inyectada enclavada con el mismo estén distanciados formando un espacio
libre destinado a la inyeccion del material plastico 3 comparativamente blando o elastico en su forma.

En la figura 2 se puede apreciar también que los contramedios de encastre 8 distanciados uno de otro en direccion
axial estan previstos en listones 38 de medios de encastre. En la representacién en perspectiva parcialmente
seccionada de la figura 10 se puede apreciar que el cuerpo moldeado tiene anillos concéntricos que estan unidos
uno con otro a través de almas radiales. Un saliente 11 de forma de clavija sobresale aqui del lado de afluencia de la
pieza de fundicién inyectada multicomponente 1. El cuerpo moldeado 31 fabricado a base de material plastico 4 duro
o estable en su forma se ha recubierto superficialmente por inyeccion con el material plastico 3 blando o elastico en
su forma, formando el componente de la pieza de fundicion inyectada multicomponente 1 consistente en material
plastico 3 blando o elastico en su forma al menos otro anillo concéntrico 9 y/o al menos otra alma radial 10 de la
pieza de fundicion inyectada multicomponente 1.

Una ventaja especial del procedimiento anteriormente descrito consiste en que el cuerpo moldeado 31 se puede
recubrir por inyeccion casi completamente con el componente a base del material plastico 3 blando o elastico en su
forma y el cuerpo moldeado 31 queda sin revestir de preferencia Unicamente en la zona de los contramedios de
encastre 8 asociados a la segunda posicion de inyeccion y/o en la zona de puntos de expulsién no representados
aqui con detalle.

En las figuras 11 y 12 se representa un regulador de chorro en dos ejemplos de realizacion 40, 41. Los reguladores
de chorro 40, 41 presentan una carcasa 42 de forma de anillo o de casquillo cuyo lado frontal de salida esta
configurado como un disco de salida insertable en la carcasa del regulador de chorro y portador de una estructura
agujereada, enrejillada y/o reticular. El disco de salida, que esta formado aqui por la pieza de fundicién inyectada
multicomponente 1 esta montado en la carcasa 42 del chorro de regulacién con posibilidad de basculacion de tal
manera que, haciendo bascular el disco de salida formado por la pieza de fundicién inyectada multicomponente 1, se
pueda variar la direccion de salida del agua y se pueda orientar nuevamente el chorro de agua saliente. El disco de
salida formado por la pieza de fundicion inyectada multicomponente 1 tiene para ello, al menos en ciertas zonas, un
perimetro exterior de forma de segmento esférico o de capa esférica, con el cual el disco de salida estda montado de
forma basculable en una zona parcial de la carcasa 42 del regulador de chorro que se ha configurado como una
cazoleta de articulacion 43.

Una ventaja especial consiste en que el cuerpo moldeado 31 de la pieza de fundicién inyectada multicomponente 1
5
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que sirve como disco de salida puede ser revestido por inyecciéon casi completamente con el material plastico 3
blando o elastico en su forma. Dado que el disco de salida formado por la pieza de funcién inyectada
multicomponente 1 Unicamente esta colocado dentro de la carcasa 42 del regulador de chorro, el material plastico 3
blando o elastico en su forma establece un buen sellado en la zona anular comprendida entre el disco de salida y el
perimetro interior de la carcasa 42 del regulador de chorro. Esto es ventajoso especialmente en los reguladores de
chorro 40, 41 aqui representados, en donde el disco de salida formado por la pieza de fundicion inyectada
multicomponente 1 debera estar montado en la carcasa del regulador de chorro de una manera hermética, pero
basculable.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para fabricar una pieza de fundicion inyectada multicomponente (1) para un elemento de salida
sanitario, en el que se inyecta sobre un cuerpo moldeado (31) fabricado a base de material plastico (4) duro o
estable en su forma un componente de la pieza de fundicién inyectada multicomponente (1) a base de material
plastico (3) comparativamente blando o elastico en su forma, caracterizado porque en al menos una de las partes
(5, 6) del util de fundicion inyectada que delimitan el nido de moldeo (32) destinado a la fabricacion del cuerpo
moldeado (31) estan previstos unos medios de encastre (7) configurados como protuberancias moldeadas de
encastre y/o entrantes moldeados de encastre (33, 34) para la produccion de unos contramedios de encastre
complementarios (8) en el cuerpo moldeado (31), y porque, después de la fabricacion del cuerpo moldeado (31), se
acopla al menos otro par u otro emparejamiento de medios de encastre (7) y contramedios de encastre (8) para
distanciar el cuerpo moldeado (31) con respecto a al menos una parte (5) del util de fundicion inyectada de tal
manera que en un paso siguiente del procedimiento se inyecte el material plastico (3) comparativamente blando o
elastico en su forma dentro del espacio libre formado entre el cuerpo moldeado (31) y la al menos una parte (5) del
util de fundicion inyectada.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el cuerpo moldeado (31) enclavado en una parte
(5) del util de fundicién inyectada se inserta, para inyectar el material plastico (3) comparativamente blando o elastico
en su forma, dentro de un nido de moldeo (32') de mayor tamario formado con al menos otra parte (12) del util de
fundicién inyectada.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque se inyecta en el cuerpo moldeado (31),
sustancialmente sobre toda su superficie, el material plastico (3) comparativamente blando o elastico en su forma.

4. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque la pieza de fundicion
inyectada multicomponente (1) esta configurada como un lado frontal de salida de un inhibidor de reflujo, un
regulador de caudal o un regulador de chorro.

5. Util de fundicién inyectada para fabricar una pieza de fundicién inyectada multicomponente (1) para un elemento
de salida sanitario, especialmente para uso en un procedimiento de fabricacién segun las reivindicaciones 1 a 4,
cuyo util de fundicion inyectada presenta varias partes (5, 6; 5, 12) que delimitan al menos un nido de moldeo (32;
32'), caracterizado porque en al menos una parte (5) del util de fundicion inyectada estan previstos unos medios de
encastre (7) configurados como protuberancias moldeadas de encastre y/o entrantes moldeados de encastre (33,
34) para la produccion de unos contramedios de encastre complementarios (8) en un cuerpo moldeado (31)
fabricado a base de material plastico (4) duro o estable en su forma, porque al menos un par de medios de encastre
y contramedios de encastre (7, 8) esta asociado a una primera posicion de inyeccion del cuerpo moldeado (31) en la
al menos una parte del util de fundicion inyectada y porque la al menos una parte (5) del util de fundicién inyectada
puede ser llevada a al menos una segunda posicion de inyeccion con relacion al cuerpo moldeado (31) poniendo al
menos otro par u otro emparejamiento de medios de encastre y contramedios de encastre (7, 8) uno dentro de otro,
en cuya segunda posicion, para inyectar un componente de la pieza de fundicion inyectada multicomponente (1) a
base de material plastico (3) comparativamente blando o elastico en su forma, el cuerpo moldeado (31) esta
distanciado de la al menos una parte (5) de fundicién inyectada formando un espacio libre previsto para el material
plastico (3) comparativamente blando o elastico en su forma.

6. Util de fundicién inyectada segn la reivindicacion 5, caracterizado porque la al menos una parte (5) del util de
fundicién inyectada esta configurada como una herramienta de manipulacion para insertar el cuerpo moldeado (31)
encastrado en la al menos una parte (5) del util de fundicién inyectada dentro de un nido de moldeo (32') de mayor
tamafio formado con al menos otra parte (12) del dtil de fundicién inyectada.

7. Util de fundicién inyectada segun la reivindicacién 5 6 6, caracterizado porque en una pared periférica de la al
menos una parte (5) del util de fundicién inyectada que delimita el nido de moldeo (32) estan previstos varios listones
portadores de medios de encastre distanciados de preferencia regularmente en direccion periférica y dotados de
medios de encastre (7) distanciados uno de otro en direccion axial.

8. Util de fundicién inyectada segun cualquiera de las reivindicaciones 5 a 7, caracterizado porque el Gtil de
fundicion inyectada esta configurado como un util giratorio o reversible.

9. Regulador de chorro, regulador de caudal, inhibidor de reflujo o elemento de salida sanitario similar, que presenta
al menos una pieza de fundicidon inyectada multicomponente (1) que puede fabricarse especialmente por el
procedimiento de fabricacion segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4 y que tiene un cuerpo moldeado (31) a
base de un material plastico (4) duro o estable en su forma, sobre el cual se ha inyectado un componente a base de
un material plastico (3) comparativamente blando o elastico en su forma, caracterizado porque en el material
plastico (4) duro o estable en su forma estan conformados unos contramedios de encastre (8) configurados como
protuberancias moldeadas de encastre y/o entrantes moldeados de encastre (36, 37), los cuales sobresalen del
material plastico (3) comparativamente blando o elastico en su forma y estan destinados a cooperar con unos
medios de encastre (7) previstos en al menos una parte (5) del util de fundicion inyectada, a cuyo fin al menos un par
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o un emparejamiento de medios de encastre y contramedios de encastre mutuamente cooperantes (7, 8) esta
asociado a una primera posicion de inyeccion destinada a inyectar el cuerpo moldeado (31) y al menos un par o un
emparejamiento de medios de encastre y contramedios de encastre mutuamente cooperantes esta asociado a una
segunda posicion de inyeccion en la que el cuerpo moldeado (31) y la al menos una parte (5) del util de fundicion
inyectada encastrada con éste estan distanciados formando un espacio libre destinado a la inyeccion del material
plastico (3) comparativamente blando o elastico en su forma.

10. Elemento de salida segun la reivindicacion 9, caracterizado porque los contramedios de encastre (8)
distanciados uno de otro en direccion axial estan previstos en al menos un listéon (38) portador de medios de
encastre.

11. Elemento de salida segun la reivindicacion 9 6 10, caracterizado porque la pieza de fundicién inyectada
multicomponente (1) esta configurada como un disco de salida dispuesto por el lado de salida en la carcasa del
elemento de salida.

12. Elemento de salida segun cualquiera de las reivindicaciones 9 a 11, caracterizado porque el cuerpo moldeado
(31) se ha recubierto por inyeccidon casi completamente con el componente a base de un material plastico (3)
comparativamente blando o elastico en su forma, y porque el cuerpo moldeado (31) queda sin revestir de
preferencia Unicamente en la zona de los contramedios de encastre (8) asociados a la segunda posicion de
inyeccion y/o en la zona de puntos de expulsion.
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