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Trata e l  invento de un proceso de moldeo por ioy-c-

ción o sim ilar para e l  mcReo de mangos, o empuñaduras -  

en m aterias p lá s tic a s  y su incorporación a elementos fun­

damentalmente planos como son la s  hojas de espátu las o -

s im ila res .

Hasta ahora se considera como p erfec ta  l a  incorpo­

ración o montura de lo s mangos de madera a este  tip o  de

u te n s il io s , tan to  e s  a s i  que, h asta  l a  fecha, no so 'ha -  

encontrado medio alguno que re s u lta rá  ventajosamente sus- 

t i tu ib le ,  entendiéndose por e llo  la  de d o tar de una em­

puñadura más manejable, cómoda y re s is te n te  que no impi­

da e l  momento e lá s tic o  de la  ho ja  de acero de e s tas  he­

rram ientas o ú t i le s  y , la  de que e s ta  incorporación re ­

su lte  mas rapida, se n c illa  y particularm ente b ara ta .

Todos conocemos la  co rrien te  f a b r i l  tendente a l a  -

sim plificación  ya que la s  complicaciones en e l  ramo para 

e l  tratam iento  y manufacturación de la  madera que ha que­

dado artesana que, a l im plicar un conocimiento de apren­

d izaje  continuo, e l  artesano en s i ,  desaparece y, la s  -

t ira d a s  máximas de herram ientas que requieren de esto s -
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elementos, se ve d esa s is tid a  de e s ta  c ircunstancia .

Ya hemos comprobado como en o tros ú t i le s ,  ta le s  co­

mo lo s  desto rn illad o res y o tras  herram ientas c ilin d ric a s , 

lo s mangos también c ilin d ric o s , se ha incorporado con -  

ca rác ter in su s ti tu ib le  ya que la s  ven ta jas de un redon­

do y la s  posib ilidades de do tar a éste  de galgas a le ta s  

u o tro s elementos, permiten con en tera  fac ilid ad  e l  mol­

deo y vinculación asegurada de l a  empuñadura p lá s tic a .

En la s  p iezas planas e s ta  circunstancia  resu ltab a  -  

más d i f í c i l  porque uno de lo s  inconvenientes re a le s  era 

que t n i a  que someterse e l  ú t i l  a un troquelado previo -  

para do tarlo  de garras, configuraciones u o tros fac to res 

que, a l  tra ta rs e  de placas delgadas deb ilitaban  inconve­

nientemente e l m ate ria l, además, implicaban una opera­

ción aparte de troquelado que encarecía también, desven­

tajosamente, e l  producto.

Por o tro , la  tendente proyección normal de la  forma 

de dichas hojas, hacía d i f í c i l  que l a  fusión de la s  mismas 

y l a  parte  p lá s tic a  d ie ra  un resu ltado  de so lidarización

20.- campieto
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En d e f in it iv a , s i  en la  p rác tica  no se conoce e l  -  

empico de l a  empuñadura de p lá s tic o , en e s te  tip o  de ú t i ­

le s ,  prejuzga suficientem ente cualquier comentario sobre

e l  p a r tic u la r . Sin embargo con e l  invento se ha conse­

guido una concepción de u t i l l a j e ,  de moldeo y de acondi­

cionamiento e s tru c tu ra l de la s  p a rte s , tan to  de la  hoja

como de la  empuñadura, que permite conseguir con éx ito

és ta , hasta  ahora, eventual creación.

Una de la s  p a rticu la rid ad es de la  hoja del ú t i l ,  e s

que la  parte  destinada para su so lidarización  a l a  masa,

ha sido convenientemente configurada en forma de co la de 

milano de modo que, s i  se t r a t a  de una espátu la , tendre­

mos una doble cola de milano donde la  parte  a r e c ib ir  la

empuñadura sera mas pequeña.

Otro de lo s  d e ta l le s  del proceso es que en la  misma

operación de c izallado  de la  hoja, se dota a dicho sector

de unos taladro s, agujeros simples o parcialm ente cortado:

que generan pestañas so lid a ria s  a l  agujero de modo qnn -  

configuran garras de afianzam iento.

20.- Otra de la s  p a rticu la rid ad es  del modelo es que l a  con-
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figuración  d e l mango e s tá  dividido en dos % r te s  casi s i­

m étricas complementarias una de o tra .

En re lac ión  con e s ta  d is trib u c ió n  e l proceso consta 

de una m atriz formada por dos p artes iguales donde se han 

vaciado la s  dos p a rte s  sim étricas d e l mango.

Otro d e ta lle  de l a  m atriz es que a l  menos una de la s  

p a rte s  presenta un vaciado en forma de trapecio  equivalen­

te  a la  sección a re c ib ir  de modo que dicho sector queda 

comprendido en una operación previa a l  moldeo sobre la  -  

parte  f i j a  de la  m atriz .

Otro d e ta lle  es que la  parte  complementaria de la  ma­

t r i z  en este  caso la  móvil presenta una sección equivalen­

te  ligeramente sa lie n te , en forma de macho, puesto que e l 

vaciado es de mayor profundidad que e l  grosor de la  ho ja.

Otro d e ta lle  de dichos ú t i le s  es que e l  sector de la  

hoja quedará solidarizado y embutido en la  nEsa por la  d i­

fe ren c ia  de sección en tre la  parte  ancha de la  cola de mi­

lano in te r io r  y e l  arranque propiamente dicho de la  hoja -  

que configura una estrangulación.

20.- Otro d e ta lle  d e l proceso es que e l caldo que penetra
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por e l  rebosadero cubrirá , re lle n a rá  y funcionará l a  uarte  

agujereada d e l secto r empotrado determinando, en su caso, 

que la s  g arras  queden empotradas en l a  masa una vez en­

fr ia d a  e l m ate ria l.

Otro d e ta lle  es que e l mango p resen tará la  configura­

ción más idónea, a s i como lo s  complementos ex te rio res  pa­

ra  su mejor m anejabilidad.

Una idea más amplia de la s  c a ra c te r ís t ic a s  d e l mode­

lo , la  realizarem os a continuación a l  hacer referencia, a 

la  lámina de dibujos que a e s ta  memoria se acompaña en la  

que, de manera un tan to  esquemática y tan  solo por v ia  de 

ejemplo, se representan lo s d e ta l le s  p referidos d e l inven­

to .

En lo s  d ibujos:

La fig u ra  1^, es una v is ta  en alzado f ro n ta l  y sec­

ción de la  hoja.

La fig u ra  2S, es una v is ta  igual a la  a n te r io r  de una 

v arian te  del invento de dicho secto r.

La fig u ra  3-, e s  una v is ta  f ro n ta l  y sección lo n g itu -
20.- dinal de la parte hembra del mango
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La fig u ra  4 -, es una v is ta  igual a l a  a n te rio r  de -  

la  parte  conseguida en e l ú t i l  co n tra rio .

La fig u ra  5-, es una v is ta  en sección longitud inal 

de dicho mango fusinado con l a  hoja.

La f ig u ra  63, es una v is ta  en sección de lo s  ú t i le s  

y d isposición  d e l mádeo según e l  procedimiento.

Comentando la s  re fe ren c ia s  numéricas de dicha lámina 

de dibujos y concretamente remitiéndonos a la s  fig u ras  13 

y 23 vemos la  hoja -A- de la  herram ienta que e s tá  dotada -  

de una zona pequeña en forma de cola de milano -1 - en e l  

primer caso y -3 -  en e l segundo. En este  primer caso se 

han p rev isto  agujeros -2 - y en e l  segundo troquelados -4 - 

sin  co rta r que forman garras -5 - .

En la s  fig u ras  33 y 43, vemos la  configuración y acon­

dicionamiento de la s  p artes de l a  empuñadura, la  primera 

de e l la s  compuesta de la  parte  -6 -  y la  segunda -7 - , com­

plem entarias reciprocamente, una de o tra , para formar la  

empuñadura que se represen ta en la  f ig u ra  5^ y señalamos 

con -11 -.

20.- Podemos comprobar que e l  sector configurado en la  -
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parte  hembra del ú t i l  consta de un vaciado -8 -  donde -

queda comprendido e l  secto r -1 -  o -3 - de la s  hojas -A-,

en cada caso, re llen o  por lo s  te tones configurados -9 -

a l  re lle n a r  lo s vacíos -2 - o -4 -  de dichos secto res. El

vaciado -8 -  es superior e l  ancho o grosor de l a  hoja -A-

d el ú t i l  de modo que e l  re s to  se ve compensado por la

parte  -7 -  que consta de un re liev e  -10- complementario -  

de dicha forma para fusionarse formando un cuerpo único,

que como hemos dicho, queda representado en la  f ig u ra  5-

con e l número -11-.

Al re fe rirn o s  a l a  f ig u ra  63, vemos e l  d isp o sitiv o  

de moldeo formado por la  me.tris, d iv id ida  en dos p a rte s  

sim étricas -12- y -13- la  primera de e l la s  móvil, guiada 

sobre la s  columnas -14- y -15- del banco y l a  o tra  monta­

da en la  cabeza de émbolo correspondiente, f i j o  a l sopor­

te  -14a-. Dichas p arte s  p resenta lo s  vaciados, sim étri­

cos, -17- y -18- correspondientes a la s  dos p arte s  en la s  

que dividimos la  empuñadura -11- d e l ú t i l .

Aquí podemos ver como e l  vaciado -17- consta de una 

zona -19- im aginaria que complementada con e l  re liev e  -2o-
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d e l sector -18-, co n s titu irán  la  zona de afianzamiento 

y so lidarización  de lo s  secto res -1 -  de la  hoja -A- la  

que, convencionalmente, sobre unos puntos de apoyo ade­

cuados será previamente situada en la  parte  f i j a  d e l ú t i l  

-13- de modo que, determinado e l acercamiento del sector 

móvil o macho -12- y por e l  rebosadero -21 -, re a liz a re ­

mos la  carga d e l molde dejando fusionada la  ho ja  -A- y 

l a  empuñadura -1 1 -.

Una vez d e sc r ita  convenientemente l a  naturaleza del 

invento se hace constar a lo s  e fec to s oportunos que e l -  

mismo no queda lim itado a los d e ta lle s  exactos de e s ta  -  

exposición, sino que por e l  con trario  en é l  se in troduci­

rán aquellas m odificaciones de d e ta lle  que la s  circunstan­

c ia s  y la  p rác tica  pudieran aconsejar siempre y cuando no 

se a lte re n  o modifiquen la s  c a ra c te r ís t ic a s  esenciales -  

d e l mismo que se resumen en la s  sigu ien tes: 

R E I V I N D I C A C I O N E S

18 "PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION E INCORPORACION 

DE MANGOS O EMPUÑADURAS SINTETICAS A SUPERFICIES METALI­

CAS PLANAS", ca racterizada porque comprende una primera -
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operación de acondicionamiento o troquelado de la  hoja, 

y una segunda de acondicionamiento de é s ta  en e l  ú t i l  -  

y , una te rc e ra  de moldeo y fusión , en dos p a rte s  simé­

tr ic a s  d e l mango o empuñadura, en un proceso continuo.

26 "PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION E INCORPORACION

DE MANGOS O EMPUÑADURAS SINTETICAS A SUPERFICIES METALI­

CAS PLANAS", conforme la  a n te rio r  re iv ind icación  la  p r i­

mera se ca ra c te riza  porque en e l troquelado de l a  hoja -  

se preveerá un extremo de menor sección en forma de cola 

de milano o sim ila r, cuya sección menor, formará una es­

trangulación con e l  re s to  de l a  hoja o herram ienta.

3a "PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION E INCORPORACION 

DE MANGOS O EMPUÑADURAS SINTETICAS A SUPERFICIES METALI­

CAS PLANAS", conforme la  a n te rio r  re iv ind icación , porque 

dicho troquelado im plica e l  ta lad rado , en número y forma 

indeterminada, de calados en dicho secto r.

"PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION E INCORPORACION 

DE MANGOS 0 EMPUÑADURAS SINTETICAS A SUPERFICIES KETALI- 

CAS PLANAS", según l a  a n te rio r  re iv ind icac ión , se carac-

20.- te r iz a  porque dichos ta lad ro s serán p a rc ia le s , generando
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sectores so lid a rio s  con esto s en forma de garras.

"PROCEDHÍIENTO PARA LA FORMACION E INCORPORACION

DE MANGOS 0 EMPUÑADURAS SINTETICAS A SUPERFICIES METALI­

CAS PLANAS", conforme la  13 re iv ind icación , porque la  -  

hoja^ antes del moldeado, es acondicionada en una parte 

f i j a  de la  m atriz .

63 "PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION E INCORPORACION 

DE MANGOS O EMPUÑADURAS SINTETICAS A SUPERFICIES METALI­

CAS PLANAS", conforme la  a n te rio r  re iv ind icación  porque 

la  m atriz e s tá  d iv id ida en dos p a rte s  sim étricas, una -  

de e l la s  f i j a ,  con acondicionamientos para l a  disposición 

de l a  hoja d e l ú t i l .
73 "PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION E INCORPORACION 

DE MANGOS 0 EMPUÑADURAS SBiTETICAS A SUPERFICIES METALI­

CAS PLANAS", conforme la  an te rio r re iv ind icación , noroue 

la  parte  f i j a  de la  m atriz consta de un vaciado equiva­

len te  a la  mitad sim étrica del mango y é s ta  de un cajeado 

en forma de trap ec io ,-d e  fondo de profundidad mayor a l -  

grosor de la  hoja d e l ú t i l  y , por uno de sus lados, cons-

20 ta  de rebosadero
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88 "PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION E INCORPORACION

DE MAIDOS O EMPUÑADURAS SDITETICAS A SUPERFICIES ITALI­

CAS PLANAS", conforme la s  re iv ind icaciones $8 a 7-? l a  -  

parte  complementaria de la  m atriz se ca rac te riza  porque -  

es móvil y presen ta  un vaciado equivalente y complementa­

r io  d e l o tro  con un re sa lto  en l a  zona re la t iv a  a l  cajea­

do de la  o tra  compensadora de la  d ife ren c ia  en tre  éste  -  

cajeado y l a  hoja del ú t i l .

98 "PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION E INCORPORACION 

DE MANGOS O EMPUÑADURAS SINTETICAS A SUPERFICIES METALI­

CAS PLANAS", conforme la s  an te rio re s  re iv ind icaciones, -  

e l  mango se ca ra c te r iz a  porque queda solidarizado por -  

la  fusión de ambas p arte s  cubriendo la  zona estrangulada 

en tre  la  cola de milano y la  hoja y, lo s  agujeros y/o  ga­

r ra s , p rev is to s en é s ta s .

108 "PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION E INCORPORACION 

DE MANGOS O EMPUÑADURAS SINTETICAS A SUPERFICIES METALI­

CAS PLANAS", conforme la s  an te rio res  re iv ind icaciones, -  

e l mango se ca ra c te riza  porque, exteriorm ente, consta de 

lo s  re liev es  o efectos apropiados a su mejor manejo.
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l i s  "PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION E INCORPORACION

DE MANGOS O EMPUÑADURAS SINTETICAS A SUPERFICIES METALI­

CAS PLANAS".

Según se describe y re iv in d ica  en la  presente momo-

5 .- r i a  d esc rip tiv a  que consta de trece  hojas mecanografia­

das por una sola de sus ca ras  y lámina de dibujos que la

i lu s tra n .

Madrid,
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