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Hagta que fueron conocldos los sistemas de
moldeo de plésticos del tipo termosstable y los de in-
yeceidn, para fijar las cachas sobre las bases de ins-
trumentos de corte, tales como navajas o cuchillos, se
recurria a la confeccidén de les mismas en los materia-
les deseados tales como madera, galelite, hueso o ag-
ta, y recientemente laminados de plistico o recortes
de planchas de metacrilato.

Confeccionadas las cachas, 8stas se sujetaban
y afin sujetan colocando el mango del imstrumento cor-
tante entre dos de ellas y mediante remaches que atra-
viesan agujeroé "ad hoc" se fijan en su posicidn defi-
nitiva.

Siendo egtas operaciones de obligada artesa-
nia, los fabricantes pensaron ver en la adopcidn de los
nateriales plisticos moldeados bien directamente o por
inyeceidn la solucién para introducir un sistema de ma-
nufactura mds econdmico.

Desde que se inicid esta nueva modalidad de
recubrimiento muchos han sido los ensayos realizados
para encontrar el sistema de moldeo mas iddneo asi co-
mo la estructura de los moldes de mejor rendimiento y
positiva efectividad, mas no se ha logrgdo el resulta
do apetécido por las razones sigulentes:

l.~ No pucden usarse los flejes laminados y
troquelados de los sistemas modernos de manufactura -
de este tipo de instrumentos cortantes, por que log =
mismos poseen el mismo grueso de la parte del filo en

toda su longitud y, al ser muy flexibles, los flujos

de material pléstico que se producen al llenar las ca
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vidades de los moldes desvian la parte de mango que se
desearia recubrir homogéneemente.

Se ha ensayado numerosos gistemas de ubicg-=
cidn de los bebederos, y canales de llenado de las ca-
vidades y no ha podido evitarse que siempre en mayor o
menor: escalae se produzea este desplazamiento, que pos-
teriormente si quiere aprovecharse alguno de los obje-
tos tienen un acabado muy poco atractivo al no estar -
el mango en la posicidén correcta.

2.~ Debido a los infructuosos resultados de
cuantas pruebas se realizaron intentose paliar este in
conveniente fabricando el instrumento cortante mediante
el sistema de forjar y dando & la parte de metal de so-
porte del mango un espesor suficiente para evitar esta
deformacidn del mismo al incorporarle el material plas-
tico moldeado o inyectado, pero esta solucién es tan -
cogtosa al tener que recubrir a la forja una a una de
cada hoja que sale a un precio tan prohlbitivo que no
compensa su fabricacién mas que para artesania y, en -
este caso, ya resulbta taubién mas scondmico usar fleje
de un s6lo espesor y fijar las cachas manualmente me-
diante el clésico sistema de remachado.

3.~ Otro de los problemas plenteados al manu
facturador que ha degeado adop%@r loé ﬁéngos de plasti
¢o moldeado o inyectado es que, ademés de producirse
el desplazamiento y deformacidn del material metélico
a recubrir, debido al espesor que ha de darse resultan
unog mangos con rechupados producidos por las contrac—
ciones del pléstico al enfriarse, resultando éstos po-

co vistogos y deformadose
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Por 0116 se estéan viendo en el mercado cuchi-
1llos y otros instrumentos de corte como bisturis, ete.,
etc., que llevan mangos de pléstico que han sido moldeg
dos aparte de la hoja y luego colocados a presibén o me-
diente encolados con adhesivos gue dan una solucién tem
poral ya que a la largse estos mangos se desprenden, por
el uso o por las contracciones del pléstico al enveje-
cer 0 en otras por hinchamiento del mismo al ser moja-
dos por los productos de limpieza usados.

El aolioitante de la presente memoria de Pe-
tente de Invencidn ha ideado un sistema o procedimien-
to de moldeo que obvie totalmente los inconvenientes -
citados, tento evitendo la deformacibén de la fina hoja
metédlica como por heber logrado también la reduccidn -
de los rechupados y aun més por que el sisteme o proce
so usado 1e7perm.ite, al propio tiempo que suprime ta-
les inconvezvxientes, obtener por el mismo costo y en la
misma fase ée trabajo, vistosos efectos decorativos,
como describiremos en la presente memoria.

Sin entrar en particularidades que so0lo ser-
virian para alargar la memoria pero no para concretar
en 1a fagse de como se desarrolla el sistema o proceso
que en esta patente se trata de reivindicar, vamos a
exponer con ayuda de dibujos aclaratorios las diversas
etapas:

En los citedos dibujos:

Ia figura 12 muestra una seccidn longitudi-
nal de un moBle en el que se estd realizando la prime-

ra fase de moldeo del mango de una hoja de cuchillo,
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segan el presente invento;

La figura 22 muestra en perspectiva la hoja
de cuchillo con el mango segun queda después de la pri
mera fase de moldeo;

La figura 32 muestra la cuchilla representa-
da en le figure 28 gometida & la segunda fase de moldeo
segin el invento; V

Ias figuras 4% y 5% muestran dos posibles re-
sultados del moldeo realizado de acuerdo con el invento.

En las citades figuras las referencias numéri
cas corresponden a los sigulentes elementos:

(1) Molde para realizacién de la primera fase;

(2) Hoja de cuchillo;

(3) gavidad de moldeo para la primera fase;

(4) Parte moldeada en la primers fase;

(5) Molde para realizacidén de la segunda fa-

se;

(6) Huecos para moldeo de la segunda fase;

(%) Parte moldeada en la segunda fase.

El ejemplo de aplicacidn escogido se refiere
al moldeo del mango de un cuchillo.

Dicho moldeo se realiza en dos fases. Ia pri
mera de éstas se efectia mediante un molde (1) cuya ca-
vidad (3) tiene sus dimensiones de anchura y longitud -
inferiores a las del mango que se requiere obtener.

Ia cuchilla (2) se coloca en el molde conve——
nientemente centrada respecto & la cavidad (3), de for-
ma que queda aprisionada en toda su longitud por ambas
partes del molde. Esto hace que al inyectar el plagti-

co no se produzcan deformeciones en la hoja, COmO O0CU=e
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rre en la forma de moldeo actual.

El resultado de este primer moldeo es, como
se representa en la figura 22, que la hoja queda recu~
bierta por ambaes caras con la porcidén (4), la cuel tie-
ne una anchura "a" inferior a la anchurs "b" de dicha
hoja.

Seguidamente se procede al segundo moldeo, -
el cual se realiza en un molde normel (5), con su hue-
co (6) de forma y dimensiones correspondiente al mango
(T) definitivo,

En dicho molde, la parte de hoja correspon--
diente al mango queda gpoyada en toda su longitud con-
tra las superficies superior e inferior del hueco me-—-
diante la parte (4) moldesda, por lo que al inyectar -
el pléstico tampoco se producen deformaciones.

Ambas operaciones de moldeo pueden realizarse
con plastico del mismo color, resultando un mango totel
mente homogéneo.

Sin embargo, el invento permite ficilmente -
obtener efectos ddcorativos, haciendo que el color de
ambos plasticos sea diferente y que el contorno de la
poreién (4) corresponda a un dibujo adecuado.

En las figuras 52 y 6% se representan dos cu-
chillos cuyos mangos han sido realizados de acuerdo con
el presente procedimiento, en los cuales, el primero -
presenta su poreidn (4) de laterales rectilineos y el
gegundo ondulados. Evidentemente son posibles muchas
veriantes de realizacidén incluso afiadir una fase de -
moldeo intermedia para obtener tres colores distintos.

Descerita suficientemente la naturaleze del in
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vento asl como un ejemplo para su realizacidn industrial,
solamente cabe afiadir que no modifican la esenciamlidad ~
del invento loa medios de moldeo auxiliares para sfegew—-
tuar el recubrimiento, asi como la forma de los moldes
cambios de materias, color de las mismas y forma de la
parte metédlica del objeto.

El solicitante se reserva el derecho de exten-
dor esta demanda a los paises extranjeros, reivindicando
la misma prioridad de la presente solicitud al amparo -
del Convenio Internacional para la proteccidn de la Pro-
piedad Industrial.

Igualmente el solicitante se reservae el dere~
cho de introducir en la presente invencidn cuantos per—
feccionamientos sobre la misma puedan derivarse, median
te le solicitud de los correspondientes Certificados de
Adiecidén en la forme sefialada por la Ley.

NOTA

La Patente de Invencidn, que se solicita por
veinte aflos, para Espafla, de acuerdo con le vigente ILe
gimlacidn, debers recaér sobre: "PERFECCIONAMIENTOS EN
EL PROCEDIMIENTO DE MOLDEO DE RECUBRIMIENTOS DE PLASTI
CO DE GRAN ESPESOR SOBRE LAMINAS METALICAS", segﬁn las
caracteristicas esencisles de las siguientes:

REIVINDICACIONES

12,~ Perfeccionamientos en el procedimiento
de moldeo de recubrimientos de plédstico de gran espe-
sor sobre laminas metdlicas, que se caracterizan por-
que el moldeado del recubrimiento se realiza en dos o
mas operaciones wutilizando moldes de menor a mayor capa

cidad sucesivamente pero correspondiendo al mismo espe-
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gor de recubrimiento en todos ellos, cuya primera ope-
racién consiste en situar la lémina a recubrir en un -
molde de menor anchura que la lémina la cual permanece
perfectamente fijada por gquedar sujeta en su contorno
entre ambas partes del molde, procediendo seguidamente
a la inyeccidn de la materie plistica en la forme usual,
dendo por resultado una porcidn de recubrimiento de me-
nor anchura que la limina & recubrir pero con el espe—
sor definitivo del recubrimiento.

28 ,- Pex;feecionamientos en el procedimiento -
de moldeo de recubrimientos de plistico de gran espesor
sobre laminas metdlicas, segin la reivindicacidn 12, que
se cara;:terizan porgue le Gltima operacidén de moldeo se
regliza introduciendo en un molde correspondiente a la
conformacidn definitiva del recubrimiento la lémine per-
cielmente recubierta, de forma que ésta queda sujeta por
el apoyo de las caras frontales Gel recubrimiento en las
superficies opuestes de la cavidad de moldeo, realizén-
dose seguidemente le inyeccidn de materias plédsiica en -
Ja forme usuel, la cual llena los espacios vacios, con~
forméndose definitivamente el recubrimiento.

32,~ "PERFECCIONAMIENTOS EN EI PROCEDIMIENTO
DE MCLDEQO DE RECUBRIMIENTOS DE PIASTICO DE GRAN ESPESOR
SOBRE LAMINAS METALICAS",

Segin queda sustancialmente descrito en la pre

ooo/-oo



sente Memoria Descriptiva que consta de nueve hojas, es-

critas a méquina por una sola carsg y acompailada de dibu-

jos.

Madrid, a 7 de Febrero de 1969.
D. ANTONIO RIFER SOLER.
P.H,.
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< Dolores Jorquece

~_ . -
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