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Fl presente invento se refiere, en términos generales, g
mangos para herremientaes menueles y estd relacionado, en parti
cular, con un mango para herramlentas, tanto nuevo como mejors
do, que tiene una empufiadura eldstica moldeada en el mismo, ¥y
a un método, nuevo y mejorado, pars la Ffabricacidén de dicho ~
mango para herramientas.

. Hasta el momento presente, las herramientas manuales, ta-
les como los martillos, hachas y similares, han utilizado, poxr
lo general, empuiladuras de goma preformads sobre empuflgduras
tanto sdlidas somo de tipo tubular. Los mangos preformados, pe
ra absorber el golpe, se formagban por lo genergl con un mate—-
rial elastomérico conveniente, como por ejemplo la goma y si~
milares, que podis ser deslizado sobre el extremo de tope del
mango y ser asegurado firmamente para cumplir con el requesito
de una bueng calidad de absorcidn del golpe. Aln cuando dicha
conatruceién ha ofrecido aceptables caracteristicas de rendi~-
miento, la industria lleva desde hace mucho tiempo busgcando la
forma de mejorar el método de fabricacidn de estos mangos, redu
ciendo al mismo tiempo los costes de fabricacidn. Trabajando
con estas miras, se han hecho intentos para moldear la empufia—
durags directamente sobre mangos tubulares ha resultado, hasta
el momento presente, poco satisfactorio, en razén a que el com
puesto liquido del moldeado penetra por el extremo vacio de la
empufiadura, y el calor asociado chn la operacidn de moldeado -
hace que se produzca un importante auvmento en la presibn dsl
ailre que se encuentra en el interior del mango. En consecuencia,
antes de que la empufladura se asiente y endurezca toltalmente,
la presidn aumentada que se ha creado en el interior del mango
tubular, actda contra el extremo de la empuffadura, causando asi

en la misme umne gran distorsidn, e incluso su ruptura. Se han
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hecho intentos para utilizar tapones fabricados en plésticos

vy materiales similares con el fin de cerrar el extremo del mun
go tubular, pero, por lo general, hen demostrado poco éxito a
causa de la lincapacidad de dicho material de taponado para man
tener su estabilidad dimensional a la elevada temperatura de
moldendo que se utiliza, y para adherirse firmemente gl mango
tubular sometido a lascargas de presidén que se han desa:rollado.

Adicionalmente, se ha comprobado que, conforme el compuecio
1liquido de moldeado es inyectado a la cavidad, el aire que se
encuentra fuera del mango y todavia dentro de la ewidad de mol
deado, queda con frecuencia atrapado por el compuesto de moldeo,
a menos que se hauen provisto escapes ampliados en el molde, a
lo largo de la linea de partida d¢l moldeado. Por desgracia,
cuando se proveen tales ventilaciones, la empufiadura moldeada
incluye, necesariamente, una excesiva y fea raya o costilla de
material en la linea de partidas, con lo que se requiere otra -
operacidn adicional de fabricacidn, con el fin de guitar este
resalte.

En consecuencia, uno de los objetos de la presente invencidr
es ofrecer un conjunto, nﬁevo ¥y mejorado, de empufiadura pars he
rramientas de mano, incluyendo un mango elmohadillado para la
mano, que cubre una porcidn de soporte del mango en la empuiia-
dura, estando dicha cubierts de la empufiadura moldeada en su -~
posicidn en el mango, y fijada al mismo con firmeza.

Otro de los objetivos de la presente invencidn es ofrecer
un conjunto de empufiadura pars herramientas de mano, del ¥ipo
descrito, que tengs un mango moldgado que gloja una empufiadura
tubular vacia, cerrada DPOTr Su eXtremofpor medio dd un tabén de
pldstico que es introducido en el extremé abierto para ofrecerw

un encaje a presidén en el mismo, estando formado dicho tapdn
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en material polimérico que exhibe estabilidad dimensionel a

las elevadas temperaturas que normalmente se encuentran en
las operaciones de moldeado por inyeccidn.

Otro mds, entre los objetos de la presente invencidn es
ofrecer un procedimiento nuevo y mejorado para moldear ima -
empufiadura almohadillada para ls mano que cﬁbre el mango de
ung herramients de mano o similar. Otro de los objetos de la
presente invencidn es ofrecer un método, nuevo y mejorado, —
para producir una empufladura moldeada que cubre los mangos ds
las herramientes de mano y similares, y que elimine la presen
cia de bolsas de aire indeseables en el interior del molde, ¥y
una desordenada cantidad de resaltes, pero que facilite el ﬁql
deado directo de la empufiadurs sin necesgidad de posteriores -
operaciones de acabado, subsiguientes a la operacidén de moldeg
do.

Otros de los objetos resultarén evidentes en parte, y se=—
rdn determinados en parte con mayor detalle de aqui en adelan-
(-

Egtos objetivom, ¥y los relacionados con ellos, se llevan
a cabo de acverdo con la presente invencidn, ofreciendo un men
go tubular majorado para las herramientas de mano y similares,
que comprende una poreidn de apoyo del mengo que itiene una cons
trucoidn hueca abierta en el extremo del mismo. Uh tapbn de -
plédstico preformado s8lido, que exhiba estabilidad dimensional
a elevadas temperaturas, es asegurado en el extremo gbierto -
del mango con el que queda encajado a presidn. La parte de so
porte del mango en la empufiaduras qued:: colocado de forma exeg
ta dentro de una cavidad de moldeo sellada que contiene una mul
titud de agujas qus producen perforaciones, que tienen escapes

de gas individuales espaciados a lo largo de la extensidn lon-
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gitudinal de la cavidad del molde. Una empufiadurs de almohadi-

lla parae la mano se moldea enionces directamente sobre el man
g0, adoptalo la forma de la parte de soporte de la empufiadura,
completamente encerrado, y del tapdn de pldstico, y asegurdn-
dose a ellos,

Una mejor comprensidn sobre los objetos, ventajasm, carag
teristicas, propiedades y realciones de esta invencidn se ob-
tendrd a través de la siguiente descripeidn detallada, y de log
dibujos que se acompafian, que determinen una concepcidén ilustra
tiva ¥y que son indlcativos de las formas en que se utilizan -~
los principios de la invencidn.

En el dibujo:

La Tigura -1- es una vista en elevacién de una herranien
ta de mano, parcialmente partida y parcialmente en seccidn, que
ilustra un mango de herramienta fabricade de acuerdo con las en
seflanzas de la presente invencidn, inluyendo esta vista wna -
ilustracidn esquemdtica de una porcidn de un molde de inyeccidn
utilizado para aplicar una empuiiadura al mango de la herramienta.

La Figura -2- es una vista ampliada, parcislmente rota y
parcialmente en seceidn, del extremo del mango de la Figura -l-.

La Figura -3=- es una nueva visita seccional ampliada, que
g9t tomada a lo largo de la linea 3-3 de la Figura -2-, mos-—
trando sélamente el tapdén situado en el extremo de dicho mango.

Lia Tigura -4~ es una vista en seccidn tomada a lo largo
de la linea 4-4 de la Figura -l-, que sirve para ilustrar la
construceidn de una de las agujas de perforacidn de alma del
molde y el conjunto del casquillo que se utiliza en el método
a,que se refiere el presente invento, y la Flgura ~5- ez una -
vista en seccidén tomada a lo largo de la linea -5-5 de la Iigu

T8, ~leg
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Haciendo referencia, ahora, con mayor detalle a leos dibu
jos, en los que los nlmeros de referencia semajantes indican
partes semsjentes a lo largo de las distintes figuras, se mues
tra un martillo, generalmente designado con el némero -10-, con
wm mango 12 y una cabeza de golpeo convencional -l4- incluyen~
do una cabeza de cotillo-l-6— y un jucgo de grapas arqueadas
- 1 8 -. El mango alargado 12, generealmente cilindrico, estd
conectado con la cabeza -1l4= del martillo en la porcidn central
de la espiga -~20- del mismo y que se extiende hacia el exterior
del mismo, estando cubierta el punto de interseccidn del mango
con la cabezg por un anillo de gjuste =22-.

En la concepcidn especifica que se ilustra, el mango -12-
g8 un miembro de acero tubular hueco que exhibe una configura-—
cidn en corte transversel que es circular en el anillo de ajus
te, que cambila progresivamente en la porcién superior del man
g0 =24 a una configuracién de seccidn transversal eliptica con
forme se acerca se a la fiarte de soporte de la empufiadura del
mismo, designada con el nimero -26~. “l mango -12- permanece
sustancialmente sin combios en su seccidn trunsversal a lo lar
go de toda la porcidn de soporte de la empufiadura, 26 y'?grmiqay
en un borde‘libre‘;30-»que define el extremo huedo:@el mismo.}ﬂ’f

De acucrdo con la presente\invenciéﬁ al extremé tubular~del
mango queda cerrado por medio de un tapdn filnal -34~ que consigtbe
esencialmente en un cuerpo principal de porcidn cdnica =36- y un
labio o brida radial -38- que se extilende al exterior desde el
extremo alarg.do de la.poroién principél del cuerpo pare sujé%
tar, en forma cooperativa, elrborde lﬁbxe o terminal ~30= déf
mango tubular. Como se puede Qer mejor en las figuras‘2 y 3,

ol tapbén terminal -34- se utiliza para cexrrar el extremo libre

del mango de acero tubular 12, es por lo general de configurg
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cibn elptica y la parte principal del cuerpo tronco—cénica
~36 del mismo forma cono en um angulo de aproximadamente 52
a lo largo de su extensidn longitudinal mis grande.

El extremo mds interior del tapén -34i-— estd bisclado con
la dimensidn de la porcidn adyacente del cuerpo principal, siecn
do el bisel sustancialmente igual, pero ligeramenre menor, que
la dimensidn eliptica interior del mango de acero tubular. Asi
como resultudo del cono, el tapén debe ser introducido con fir
meza en el interior del mango tubular de acero, pars olfrecer
un encaje firme y seguro de presidn, o uﬁ encaje de fuerte in
terferencia con el mismo, capaz de soportar la presidn genera
da dentro del mango durante la operacién de moldeado. Como se
apreciard, el labio =38~ limitard el alcance hasta el que el
cuerpo de tapén -36- es introducido en el interior del mango.
En vista de la superficie suave de pléstico del tapén preforma
do, frecuentemente es de desear tratar el interior del mango
tubular de acero con una pequella cantidad de goma antes de in
troducir el tapdén a su posicidn final, con 1o que se asegura

adiclonalmente una firme interconexidn entre los dos miembros

en cusstibn.
De acuerdo con la presenle invencidén, una cobertura contox
neads de almohadillado para,la mano 40 es moldeada en su lugay
gobre la porcidn de apoyo de la empufiadurg =26~ del mango con
el fin de envolver completamente dicha porcidn del mango y ce-—
rrar completamente el tapdn final —34=~. Una multiplicidad de
perforaciones 42 se han provisto a lo largo de los lados opued
tos de la empufiadura, extendiéndose las perforaciones —42- al
instante, al interior de la empufladura durante una distancia -
que es bastante menor que su grosor total para ayudar a ofrecer

una accidn de sujecidn mejorada, En la concepcidn que se¢ ilus=
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tra, las perforaciones lo son en forma de cuatro filas sustan
cialmente paralelas, de perforacio alternadas que se extien—

den longitudinalmente a lo largo, prdcticamente, de la longi=-
tud total de la empufiadura. Con el fin de asegurar una adhe-

rencia completa de la sempufiadurg moldeads -40- g la parte de

soporte tubular de la empufiadura, 26 del mango, dicha porcidn
ge cubre ventajosamente con un adhesivo conveniente, como por
ejemplo el adhesivo que se vende bajé la denominacidn "Good~

year 9071". En la concepcidn preferida, el adhesivo es curado
8l aire durante treinta minutos antes de moldsar la empuiiadu~
ra sobre el mismo. Como se apreciard, la empuwfiadurs moldeads

en su posicidn deberd conformar con todas irregularidades de

la porcidn de soporte de la empufiadura, del mango, y con ello
resistir al desplazamiento de la empufiadura sobre el mango a

causa del uso prolongado de la misma.

La empufiadura puede ser formada con un material convenien
te formador de alhohadillado que tenza buenas propiedades absor
bentes del golpe, como por ejemplo los materiales elastoméri-
cos, naturales o sintéticos, de caracteristicas similares a -~
la goma, lo oue puede incluir la lana o no. Sin embargo, se ha
comprobado que se han alcanzado resultados bastante buenos al
utilizar resinas sintéticas, tales como el cloruro de polivi-
nilo, como componente principal de la empufiadura, en unidn -
con aproximadamente del 2 al 10% de lana de nylon y un agente
espumante conveniente. Dichos materiales pueden ser moldeados
f4cilmente en posicidn utilizando ungbemperatura en la boca
de inyeceidén, de aproximadamente 3352 F.

Como se ha mencionado anteriorments en el presente, la uti~
lizacién de temperaturas por encima de los 3002 P durante la

operacidn de moldeado pirecisa del empleo de un material para
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ol tapén terminal que haga que tenga la capacidad necesaria
para soportar no solo las temperaturas que se encontrard du
rante la operacién de moldeado, sind tambien las temperaturas
encontradas asi, en combinacidén con la temperatura aumentads
que se ejerce el aire calentado atrapado dentro del mango tu
bular hueco. En relacidén con ello, se ha comprobado que los
pldsticos de déxido de polifenileno, que vende General Electric
bajo el nombre "Noryl GFN2", dan excelentes resultados. Sin
embargo, se apreciard que se pueden utilizar tembien, otros
materiales pldsticos de alta temperatura que exhiban la esta
bilidad dimensional requerida a las elevadas temperaturas y
presiones que se desarrollan deniro del mango tubular hueco.
El material de dxido de pblifenileno posee, por lo genexral,
una alta resistencia y rigidez por encima de los 2002 F, una
temperature de desviacidn del calor de 2902 F a 264 p.s.i. ¥
un coeficiente de expansidn tdrmica de 0.000002 pulgadas/pul-—
gada/e F a -202 T hasta 150 ¢ F. Ventajosamente, el material
preferido exhibve tambien una baja plastodeformacidn y una bue
ng resistencisg a1~impacto, ademds de mantener su estabilidad
dimensional deseable a temperaturas elevadas.

Afn cuando hasta el momento presente se ha tropezado con
problemas cuando se he tratado de moldear las wmpuiladuras de
almohadillado para la mano en los mangos tubulares, se ha com
probade que el método utilizado de acuerdo con la presente in
vencién supera estos problemas y puede ser utilizado taombien
para moldear las empufiaduras sobre los mangos sdlidos, como
por ejemplo los mangos de acero sdlido o de fibra de vidrio,
asi como sobre los mangos tubulares. De acuerdo con la tdeni
ca preferida, la herramienta de mano es ensamblada en su tota

lidad, excepto por lo que respecta a la porcidn empuiiadwra -
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moldeada, y la cabeza u otra porcidn de trabajo de la herra=
mienta queda apropiadamente situada por medio de un dispositi
vo apropiado de descanso y tope, como por ejemplo el que se
muestra en esquema en la figura -l1-, nimero 46. Como se obser
vard, se ha provisto un dispositivo de sellado en el extiemo
de la porecidn =26~ de soporte de la empuliadura en el mengo -
mas cercana a la cabeza del martillo. EL sello consiste en wn
pilietileno de alfa densidad o de peso molecular ultra-alto,

o un material similar de sellado, que se acopla cuidadosamente
en una muesca o rebaje apropiado —48- en el extreomo més inte=
rior de la cavidad de moldeo -50-. ELl sello partido =52- que
se ilustra en la figura ~l-, establece firme contacto con el
exterior eliptico del mango de acero adyacente al extremo su
perior de la porecidn del mango 26 y evita que el compuesto -
1{quido de moldeo fluya longotudinalmente a lo largo de la -
longitud del mango, mds alla de la cavidad de moldeo, la cavi
dad <50~ estd conectada con una puerta conveniente ~54-—, una
reguerg -56= y wn canal -58- con una boguilla de inyeccién -
apropiadas (que no se muestra) para la alimentacidén del pldsti
co de cloruro de polivinilo liquido u otro material para for-
mor la empufiadura, en la cavidad de moldeo.

Cada mitad o parte del molde, que generalmente designa-
mos en el nimero -60~, estd construida de forma que se provean
espapes convencionales para el gas (que no se muestran) a lo
larso de la linea de particidn entre las partes del molde, lo
gque permite el escape del gas atrapado desde la cavidad, con
forme la composicidn de moldeo fundida entra en la cavidad a
travéds de la puerts -56-. De acuerdo con la presente invencidn,
cadu parte del molde 60 estd provista, ademds, de una plurali

dad de boquillas de aguja de 4nima =62~ dispuestas en relacidn
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egpaciada alineads a lo largo de la longitud de la cavidad

de moldeo. En la concepeidn ilustrada, las boguillas de -

agujas de énima -62- estdn dispuestas en cuatro filas que se

extienden longitudinalmente, o columnas, con las boquillas
5y alternadas en las filas adyacentes;

Haciendo referencia ahora a las figuras 4 y 5, cada wo
de los alvdolos =62~ es de configuracién circular y aloja -
una aguja de dnima de perforacidn -64- asentada dentro del
molde y que se extiende al interior de la cavidad =50~ nor

10y~ ung distancia menor al grosor de la empufiadura, como por ejem
plo en wna distancia de 1/16 de pulgada aproximedamente. Las
sgujas de dnima de perforacidn -64-, que en la concepcidn -
ilustrada puede alcanzar un nimero de hasta ciento sesentz ¥
seils en cada mitad del molde y tener un didmetro de aproximg

15,- damente 0.046 pulgadas, estdn espacisdos a una distancia de
aproximadamente 0.125 pulgadas y estdn provistas ventajosa-
mente de planos longotudinales 66 a lo largo de los lados -
opuestos de las mismas. Los planos ~66- tienen una profundi-
dad de sdélamente 0.002 pulgadas aproximadamente, pero, cin

20,~- embargo, son de tamaiio suficiente para ofrecer salidas doblies
de gas -68- a lo largo de cada aguja de dnima, para facilitar
el escape del gas atrapado dentro de la cavidad del molde.

Como se ve mejor en la figura -4-, los casquillos de &ni
ma estdn alargados en una posicidén espaciada de la cavidad -

25, =~ del molde -50~-, con lo que se permite la intercomunicacidén -
antre los escapes —-68- en los lados opuestos de las agujas
de 4nima de perforacidén ~64-~ y una fluidez mds rdpida del gas
a través de los casquillos. Los surcos o canales de gas -Ti-
generalmente en forma de V se han provisto en el extremo ex—

30,8 tremo exterior de las agujas de dnima y para ajudar ademds al es
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escape del gas atrapado al proveer una intercomunicacién en-
tre los escapes —=66- y los pasajes de escape allargados =T4-
del dispositivo de moldeo. Como guiera que en la concepcidn
preferide estdn dispuestos mas de seiscientos escapes indi-
viduales del gas a lo largo de la cavidud de moldeo, se ha -
provisto una zona relativamente grande pare el escape de gas,
pese al tamafio extremadamente pequefio de los pasajes de esca
pe individuales utilizados. Esta zona de ventilacidn alarga-
da, permite una mds répida operacidn en el dispositivo de mol
deado por inyeccidn, sin que se oree wna presidn posterior den
tro de la cavidad del nolds. Adicionalmente, como resultado
de esta disposicidn, se evita wn resilte de mds de 0.005 pul-
gadas en el producto terminado, y las empufiaduras moldeadas
no requieren operaciones posteriores al moldeudo con el Tin
de ponerlas en situacién para poder ser vendidas.

Como resultard evidente a las personas expertas en el -
arte, varias modificaciones, adaptaciones,

NOTA,

Por Wltimo de declardn de novedad y propia invencidn las

siguientes:

REIVINDICACTON ES.

12 Perfeccionamientos introducidos en mango tubular alar
gado para heriramientas de mano y semejantes, caracterizado -
esencialmente porque comprende una porcién de soporte de la -
empufiadura, que tiene una construccidén abierta hueca en el ex
tremo libre de la misma, y wna empufiadura de almohadillado pa
ra lg mano que cubre la porcidn de soporte de la empufiadura
y el extremo libre, incluyendo la combinacién wn tapén forma-
do con wa material de pldstico sdlido y duradero que tenga es-

tebilidad dimensional a slovadas temperaturas, insertado en -
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dicho extremo ablerto en conexion segura de encaje con dicho
mango pars cerrar completemente dicho extreno, siendo ademds
moldeado el almohadillado para la mano en su lugar por cnci
me de dicho tapdn, para tapar completamente el tapén y adhe~
rirse adoptando la forma a la porcién de soporte de la cmpu-
fladura del mango.

28 .~ Peorfeccionamientos introducidos en mango tubular
alargado para herramientas de mano y semejantes, segin la -
anterior reivindicacidn, caracterizado esencialmente porque
en el que el tapdén comprende una porcidn de cuerpo generalmen
te arqueada que tiene uma brida integral que se extiende ra——
dialmente en su extremo del mismo, estando colocada dicha pox
eibn princiapal del cuerpo dentro del mango tubular en rela——
cién de encaje a presidén con el mismo y con la brida radial
enca jando cooperativaménte en el extremo del mango para liui-
tar el movimiento hacia dentro del tapdn.

38,- Perfececionamientos introducidos en mango tubular
alargado para herramientas de mano y semejantes, segin la rei
vindicacidn -2-, caracterizado esencialmente porque comprends
en gl que el mango tubular y el tapén son de secoidn transver
sal eliptica y la porcidén del cuerpo del tapdn ostd provista
de paredes exteriores cdénicas de ung superficle mayor a lo lox
go de una porcidén de su longitud antes de su insercidn en di-
cho mango, que la circunferencia interna del mango tubunl.x.

48, Perfeccionamientos introducidos en mango tubular -
alargado paraherramientas de mano y semejantes, segin la rel
vindicacidén -1-, caracterizado esencialmente porque comprun-
de una capa de adhesivo entre la empuiiadura y la povcidn de -~
goporte de la empufiadura en el mango, para el anclaje Lfirme

de la empufiadura al mango.
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8,= Perfeccionamientos introducidos en mango tubulax
alargado para herramientes de mano y memeJantes, segin la
reivindicacidn ~l~, caracterizado esencialmente, en el que
la empufiadura moldeada en su posicidn estd dotads de una mil
tiplicidad de perforaciones que facilitan el agarre, espacig
das a lo largo de la longitud de la empufiadura y que se extien
den al interior de la empufiadura en una profundidad menor al
grosor de la misma.

68 .~ Perfeccionamientos introducidos en mango tubular
alargado para herramientas de mano y semejantes, seglin la reli
vindicacidn ~l-, caracterizado esencialmente en el que el iz
pén estd formado de un conjunto de resing de éxido de polife
nileno;

78 .~ Parfeccionamientos introducidos en mango tubular
alargado para herramientas de mano y seme jantes, caracterizs
do esencialmente poraue comprende una porcidén de soporte de
la empufiadura gensralmente cilindrica en el extremo en el ex
tremo libre del mismo, la combinacidn que comprende una empu
fiadura de almohadillado para la meno moldeada en su lugar 'so
bre dieéha porcidén de soporte de. la empufiadurg y une capa de -
adhesivo.entrs dicha porcidn y dicha empﬁﬁadura para anciar
firmemente la empufiadura al mango, estando provista dicha em
pufiadurse de ung multiplicidad de perforaciones espaciadas a
lo largo de la longitud de la misma y que se extienden al in
terior de la empufiadura en unu profundidad menor que el grosér J
de la empuiiadura, teniendo dicha empufiadura moldeada en su pQ
sicidén una linea de particidn del molde con menos de aproximaqg
mente 0.0005 pulgadas de un resalte no trataco a lo largo de’
la misma.

88,~ Perfeccionamientos introducidos en mango tubular -
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alargado para herramientas de mano y semejantes, caracteriza
do esencialmente porque comprende un método para moldear -
e empufiadura de almohadillado para la mano sobre el mango
de una herramienta de mano o similar, que comprende las fa-—
Ses para proveer un molde que tenga ung cavidad alargada de
moldeo, escapes para gas en la linea de particidn y una mul
tiplicidad de pequefios orificios para el escape del gas que
comunican con lg cavidad del molde & lo largo de la extensidn
longitudinal del mismo y espaciados de la linea de separacidn;
colocacidn de una porcién de soporte de la empufindura de un
mango alargado paraherramientas dentro de dicha cavidad de
molde; sellado de la cavidad paraevitar el escape de un con
junto de un compuesto liquido de moldeo hacia el exterior de
dicha cavidad e inyeccidn del compuesto ligquido de moldeo —
dentro de dicha cavidad con lo que se hace que el gas atrupa
do escape a través de uma multiplicidad de orificios para el
gscape del gas.

98 ,~ Perfeccilonamientos introducidos en mango tubular
alargado para herramientas de mano y semejantes, seglin la rel
vindicacibn -8~, caracterizado esencialmente porque incluye
la fase de aplicacidén de un adhesivo a la porcidn de soporte
de la empufiadura del mango para herramientas, antes de sellar
1o en ol interior de la cavidad.

108.~ Perfeccionamientos introducidos en mango ftubular
alargado para herramientas de mano y semejantcs, segin la rei
vindicacién -3-, caracterizado esencialmente en el que el mol
de incluye una aguja de 4nima de perforacién y una boquilla
de 4nima por cada wno de dichos orificios para el egpape del
gas, sobresaliendo dichas agujas al interior de dicha cavidad,

giendo generalmente dichas bogquillas y agujas de édnima circu~




57"'

104~

20, -

254~

= 402558

lares con cada una de dichas agujas de édnima teniendo una
porcidn plana que se extiende longitudinalmente para defi
nir un egcape para el gas asociada con la aguja.

118 ,~ Perfecclonamientos introducidos en mango tubular
alagegado para herramientas de mano y semejantes, segin la -
relvindicacidén 8, caracterizada esgencialmente porgque compren
de en el que el compuesto liquido de moldeo es inyectado al
interior de la cavidad de molde a una temperatura no inferior
& los 3002 7,

128 .- Perfeccionamientos introducidos en mango tubular
alargado para herramientas de manc y semejantes, segin la -
reivindicacidn 8, caracterizado ggencialmente porque coupren
de el método al que se hace referencia en la reivindicacidn
-8-, en el que el mango para herrvamientas es un miembro tubu
lar y un tapén de plédstico duradero que tlene estabilidad di-
mensional a elevadas temperaturas se introduce en el interior
del extremo abierto del misno en un encaje seguro a presién,
antes del sellado del mango dentro de la cavidad.

132,~ Perfeccionamientos introducidos en mango tubular
alargado pars herramientas de mano y semejantes, segin la rei
vindicacién -12~ caracterizado esencialmente porque el tapén
de plastico estd formado por resina de Jxido de polifenilemo.

148 ,~ Perfeccionamientos introducidos en mango tubular
alargado para herramientas de mano y semejantes, segln la rel
vindicacibén -8-, caracterizado esencialmente poxrque en el com
puesto de moldeo lfquido incluye resina de cloruro de polivi
nilo que tiene lana y un agente espumante en la misma.

158 .~ PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS“EN MANGO TUBULAR
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