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PATENTE D% INVENCION

Que se solicita en Espafis ﬁor veinte afios,
a favor de D. JESUS DIAZ SUGASAGA, de naciona=-
lidad espaficla, residente en Carretera Monte -
ne 49 Ta Abericia (SAFRTANDER) por: "PROCEDIMIEN
T0 PARA LA FORMACICKN E HECORPQRACIOI\T DE MANGOS
O EMFUNADURAS SIHTETICAS A SUPERFICIES METALI-

CAS PLANAS",
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Trata el invento de un proceso de moldeo por inycc—~
¢idn o similar para el mdeo de mangos, o empufigduras -
en materias pldsticas y su incornoracidn a elementos fun-
damentalmente planos como son las hojas de espidtulcs o -
similares.

Hasta ghora se considera como perfecta la incorpo~
racidn o montura de los mangos de madera a este tipo de
utensilios, tanto esg asi que, hasta la fecha, no se ha -
encontrado medio alguno que resultard ventajosamente sus-
tituible, entendiéndose por ello la de dotar de una em-
pufiadura mas menejsble, cémoda y resistente que no impi-
da el momento elastico de la hoja de acero de estas he-
rramientas o Utiles y, la de que esta incorporacion re-
sulte mas rapida, sencilla y particularmente barata.

Todos conocemos la corriente fabril tendente a la -
simplificacidn ya que las complicaciones en el ramo para
ei tratamicnto y manufacturacidn de la madera que hs que-
dado artesana que, al implicar un conocimiento de apren—

dizaje continuo, el artesano en si, desaparece y, las -

tiradas méximas de herramientas que requisren de estos -
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elementos; sé Ye désasistida dé esta ciréunstaﬁciﬁ;

Ya hemos comprobado como en otros utiles, tales co=-
mo los destornilladores y otras herramientas cilindriecas,
10s mangos ‘también éilindrioos, ge ha incorporado con -~
cardeter insustituible ya que las ventajas de un redon-
do y las posibilidades de dotar a éste de galgas aletas
u otros elementos, vmermiten con entera facilidad el mol-
deo y vinenlacidn asegurada de la empufiadura plastica.

En las niezas planas esta circunstancia resultaba -
mas difieil porque uno de los inconvenientes reales era
que tnia que someterse el util a un tfoéuelado previo -
pars dotarlo de garras, configuraciones u otros factores
que, al tratarse de placas delgadas debilitaban inconve-
nientenente el material, ademds, implicaban una opera-
0idn aparte de troguelado que encarecia también, desven-
tajosamente, el pro@uoto.

Por otro, la tendente proyeccidn normal de la forma
de dichas hojas, hacia dificil que la fusién de las mismas
y 1a parte pléstica diera un resultado de solidarizacidn

completo.
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En definitiva, si en la practica no se conocs el —
emplco de la empufindura de plastico, en este tipo de uti-
les, prejuzga suficientemente cualquier comentario sobre
el particular. ©Sin embargo con el invento se ha conse-
guido ung concepeidn de utillaje, de moldeo v de acondi-
cionamiento estructural de las partes, tanto de la hoja ~
como de lg empufiadura, que permite consesuir con exito -
éata, hasta ahors, eventual creacidn.

Una de las particularidades de la hoja del util, as
que la perte destinada para su solidarizacién a la masa,
ha sido convenientemente configurada en forma de cola de
milano de modo que, si se trata de una espatula, tendre-
mos unsa doble cola de milano donde la parte a recibir lg
empufiadura sers mas pequefla.

Otro de los detalles del proceso es que en la misma
operacidn de cizallado de la hoja, se dota a dicho sector
de unos taladros, agujeros simples o parcialmente cortados
que geheran nestafias golidarias al ggujero de modo qun -
configuran garras de afianzamiento.

Otra de las particularidades del modelo es que la con-
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figuracidn del mango estd dividido en dos‘}g}tes casi si-
nétricas complementarias una de otra.

En relacidn con esia distribucidn el proceso consta
de una matriz formada mor dos partes iguales donde se han
vaciado las dos partes simétricas del mango.

Otro detalle de la matriz es que al menos una de lag
vartes presenta un vaciado en forma de trapecio equivalen-
te a la seccidn a recibvir de modo que dicho sector queda
comprendido en una operscidn previa al moldeo sobrs la -
parte fija de la matriz.

Otro detalle es gque la parte complementaria de la ma-
triz en este cago la mévil presenta una sececidn equivalen-
te ligeramente saliente, en forma de macho, puesto que el
vaciado es de mayor profundidad que el grosor de la hoja.

Otro detalle de dichos utiles es que el scetor de la
hoja quedard solidarizado y embutido en la mea por la di-
ferencia de seccidn entre la parte ancha de la cols de mi-
lano interior y el arrangue propiamente dicho de la hoja -
que configura una estrangulacidn.

Otro detalle del procaso es que el caldo que penetra
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por el rebosadero cubriri, rellenard y funcionara la »arte
agujereada del sector empotrado determinando, en su caco,
que las garras queden empotradas en la mase unz vez en-
friada el material.

Otro detelle es que el manco presentard la confirura—
cibn més iddnea, asi como los complementos exteriores po~
ra su mejor manejabilidad.

Una idea més amplis de las caracteristicas del mode-
lo, la realizaremos a continuacidn alﬁhacer refersncia 2
la ldmina de dibujos que a esta memoria se acompafia en la
que, de manera un tanto esquematice y tan solo por via de
ejemplo, se¢ representan los detalles preferidos del inven-
to.

En los dibujos:

Lo fizura 1%, es una vista en alzado frontal v sec-
¢cidén de la hoja.

La figuwrs 22, es una vista isual a la anterior de une
variante del invento de dicho sector.

Ia figura 3%, es una vista frontal y seccidn longitu—

dingl de la parte hembra del mango.




15 »-

20.-

In figura 42, es una vista igual a la anterior de -

la parte conseguida en el util contrario.

Ia figura 52, es una vista en seccidn longitudinal

de dicho mango fusimado con la hoja.

La figura 68, es una vista en seccidn de los ttiles

y disposicidn del mdieo segin el procedimiento.

Comentando las referencias numéricas de dicha 1dmina

de dibujos y concretamente remitiéndonos a las figuras 12

y 28 vemos la hoja -A- de la herramienta que estd dotada -

de una zona pequefia en forma de cola de milano -1- en
primer caso y -3- en el segundo. Bn este primer caco
han previsto agujeros -2- y en el segundo troquelados
sin cortar gue forman garras —bH-.

Fn las figuras 38 y 48, vemos la confisuracidn y

acon—-

dicionamiento de las partes de la empufiadura, la primera

de ellas compuesta de la parte -6- y la segunda ~7-, com-

plementarias reciprocamente, una de otra, vara formar

1a

empufiadura que se representa en la figura 58 y sefialemos

con -ll=.

Podemos comprobar que el sector configurado en la -
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parte hembra del util consta de un vaciado -8~ donde —
queda comprendido el sector ~l- o -3~ de las hojas -id-,
en cada caso, rellepo por los tetones confisurados -0-
al rellenar los vaclios =2- ¢ -4~ de¢ dichos sectores. El
vaclado -8~ es superior el ancho o grosor de la hoja -A-
del Gtil de modo que el resto se ve compensado por la -
parte =-7- que consta de un relieve -10- compnlementarioc -
de dicha forma pars fusionarse formando un cuerpo ﬁnico,
que como hemos dicho, queda representado en la figurs 58
con el nimero ~ll-.

Al refeorirnos a la figura 68, vemos el dispvogitivo
de moldeo formado por la matriz, dividida en dos vartes
simétricas —-12- vy -13- la primera de ellas movil, guisda
sobre las columnas =-li- y -15- del banco ¥ la otra monia-
da en la cabeza de émbolo correspondieﬁte, fijo al sopor-
te ~lda-. Dichas partes preosenta los vaciados, simétri-
€08y -17- y ~16- correspondientes a las dos partes en las
que dividimos la empufiadura -11- del util.

Agui podemos ver como el vaciado -17- consta de una

zona -~19- imgginaria que complementada con el relieve -20-
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del sector -18-, constituirdn la zona de afianzamiento

y solidarizacidn de los sectores -~l- de la hoja -A- la
que, convencionalmente, sobre unos puntos de apoyo ade-
cuados serd previamente situada en la DParte fija del dtil
-13~ Ge modo que, determinado el acercamiento del sector
névil o macho =12~ y por el rebosadero -21-, realizarc-
mos la carga Gel molde dejando fusionada la hoja -A- y
la empuiiadures -1l-.

Una vez descrita convenicntemente la naturaleza del
invento se hace congtar g los efectosrzportéﬁos que el -
misno no queds limitado a los detalles exactos de esta -
exposicidn, sino que por el contrario en 81 se introduci-
rén aguellas modificaciones de detalle que las cireunstan~
cias v la préctica pudieran aconsejar siemore y cuando no
se alteren o modifiquen las caracteristicas esencialnrs -
del nismo que se resumen en las siguientes:

REIVIEDICACIONES

12 "PROCEDIEIENTO PARA TA FOREACION E INCORPORACION

DE L:AKGOS O EMPUNADURAS SINTETICAS A SUPERFICIES NETALT-

CAS PLANASY", caracterizada porque comprende una primera -



5e=

150"

200_

operacion de acondicionamiento o troquelado de la hoja
y una segunda de acondicionamiento de ésta en el Wil -
y, una tercera de moldeo y fusibn, en dos partes simé-
tricas del mango o empuiladura, en un vrocesc continno.

2¢ Y"PROCEDIMIENTO PARA T4 FORMACION T INCORPORACION
DE MANGOS O ENPUNADURAS SIKTETICAS A SUPERFICIES MATALI-
CAS PLANAS", conforme la anterior reivindicacidn la pri-
mera se caracterigza porque en el troguelado de la hoja -
se preveerd un extremo de menor seccidn en forma de cola
de milano o similar, cuya seccidn menor, formard una eg-
trangulacidn con el resto de la hoja o herramienta.

38 "PRCCEDIHIENTO PARA LA FORMACION E IRCORPORACICH
DE BIANGOS O ENPUNADURAS SINTETICAS A SUPEBRFICIES MRTALI-
CAS PLANAS", conforme la anterior reivindicacidn, porgue
dicho troquelado implica el taladrado, en nimero y forme,
indeterminada, de calados en dicho sector.

48 "PROCEDTMIENTO PARA LA FPORNACIQN T INCCORPORACICN
DE MANGOS O EMPUNADURAS SINTETICAS A SUPERTPIGIES *HIATI-
CAS PIANAS", semin la anterior reivindicacidn, se carac~

teriza porque dichos taladros seran parciales, senerando
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sectores solidarios con estos en forma de garras.’

58 “PRCCEDIIITENTO PARA TA FORMACION E INCORPORACION
DE HANGOS O ENPURADURAS SIHTETICAé A SﬁPERFICIES IETALT-
CAS PLANAS", conforme la 18 reivindicacién, porque la -
hoja, antes del moldeado, es acondicionada en una parte
fija de la matriz.

68 "PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION E INCORPORACION
DE MANGOS O EMPURADURAS SINTETICAS A SUPERFICIES METALI-
CAS PLANAS", conforme la anterior reivindicacidn vorque
1la matriz esta dividida en dos partes simétricas, una -
de ellas fija, con acondicionamientos para la disposicidn
de la hoja del util.

78 wPROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION E INCORFORACICN
DE NANGOS O EXFUKADURAS STWTETICAS A SUPERFICIES NETALI-
CAS PLAFASY, conforme la anterior reivindicacién, morane
la parte fija de la matriz consta de un vaciado equiva-
lente a la mitad simétrica del mango y ésta de un cajeado
en forma de trapecio,’ de fondo de profundidad mayor al -
grosor de la hoja del Util y, por uno de sus lados, cons-

ta de rebosadero.
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88 WPROCEDIMIENTO PARA I:4 FORMACION E INCONPORAGTCHM
DE MANGOS O FPUNADURAS SINTETICAS A SUPERFICIES MRTALT-
CAS PLANASY, conforme las reivindicaciones 52 a 78] 1a -
parte complementaria de la matriﬁ se céracteriza norque -
es mévil y presenta un vaciado equivalente y complementa-
rio del otro con un resalto en la zona relativa al caje~-
do de la otra compensadora de la diferencia entre ésta -
cajeado y la hoja del util.

98 WPROCEDIMIENTO PARA TA FORMACION T INCORPORACICE
DE MANGOS O EMPUNADURAS SINTETICAS A SUPFRFICIES }RTATI-
CAS PLANAS", conforme las anteriores reivindicaciones, -
el mango se caracteriza porque queda solidarizade vor -
la fusidn de ambas partes cubriendo la zona estransulads
entre la cola de milano y la hoja ¥, los agujeros y/o ga~
rras, previstos en éstas.

108 "PROCEDIMIENTO PARA LA FCRLACION B ITCORFORACTICN
DE ¥ANGOS O EMPUNADURAS SINTETICAS A SUPTRPICIES I™RTATT-
CAS PLANASY, conforme las anteriores reivindicaclones, -
el mango se caracteriza porque, exteriormente, consta de

los relieves o efectos aprovpisdos a su mejor manejo.
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112 #PROCEDIMIENTO PARA LA TORMACION E TICORPORACION
DE KARGOS O EXPUNADURAS SIﬁTETICAS 4 SﬁPERFICIES FRTALT-
CAS PLANAS"Y,

Segln se describe y reivindica en la pressnte mero-
ria deseriptiva que consta de trece hojas mecanoerafis-
das por una sola de sus caras y ldmina de dibujos que la

ilustran.
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	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



