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DESCRIPCION
Procedimiento de fabricacion de mango, sistema y molde para fabricar el mismo

Objeto de la invencion

La presente invencion se refiere a un procedimiento, sistema y aparato para la fabricacion de un mango, estando
formado dicho mango por diversos materiales. La invencién puede aplicarse, por ejemplo, a mangos para herramientas
de mano, tales como destornilladores, llaves para tuercas, martillos o cualquier otro tipo de herramienta.

Antecedentes de la invencion

Los mangos mas simples que se fabrican en la actualidad estan formados por un tnico material (tipicamente plastico).
Para usos mas avanzados que necesitan al mismo tiempo de robustez y sujecion, se fabrican mangos formados por dos
materiales: en el interior del mango se usa un material mas duro y resistente para proporcionar mayor robustez al mango
y en el exterior se usa un material mas flexible para proporcionar un agarre mas firme y seguro y mayor comodidad de
uso. Sin embargo, hasta ahora estos mangos de dos materiales tenian una fabricacion complicada, larga y costosa.

Otro problema que se presenta en la fabricacion de mangos es la marca o rotulacion de los mismos. La mayoria de los
mangos que se fabrican incluyen en su superficie una rotulacién con letras, nimeros y/o dibujos que aporta distinta
informacion sobre el producto. Por ejemplo, en el caso de mangos para herramientas, dicha informacion puede ser sobre
el tipo de herramienta, su tamafio, su nimero, tipo de cabeza (en el caso de destornilladores), fabricante, modelo, etc.

Estas marcas/rétulos son normalmente aplicadas por impresion o pintura. Pero los mangos, especialmente de
herramientas de mano, suelen estar sujetos a un desgaste severo por friccion contra la mano del usuario o por impactos,
lo cual causa una desaparicion progresiva de la marca/rétulos, haciéndola ilegible al poco tiempo de uso.

En algunos mangos esta marca se realiza mediante un relieve o un rebaje en el mango, pero eso hace que el mango no
sea lo suficientemente liso y dificulta el giro del mismo por lo que hace incomodo y poco practico su uso.

Ademas, la inclusién de la marca en el mango supone un paso mas en la produccion del mismo, alargando (y
encareciendo), en consecuencia, el procedimiento de fabricacion.

El documento de la técnica anterior DE202011110041 U1 desvela un cuerpo de base para un mango de una
herramienta, en particular un destornillador, caracterizado porque, en el lado exterior del cuerpo de base, se dispone al
menos un elemento de insercion para ser cubierto por inyeccion o para moldearse en una inyeccion posterior.

El documento de la técnica anterior EP0908288 A1 desvela un mango de pincel de multiples colores que tiene un €je,
una extremidad primera y segunda atravesada por el eje y una superficie de agarre externa colocada entre dichas
extremidades, incluyendo el mango: un macho paralelo al eje, emergiendo al menos una parte elevada coloreada
respecto del macho y definiendo internamente al menos una seccion conformada de la superficie de agarre, y al menos
una primera capa de material plastico moldeado en el macho, definiendo externamente la primera capa una seccién
principal de la superficie de agarre y teniendo un color diferente al de la parte elevada.

El documento de la técnica anterior US6094781 A desvela un mango para herramientas tales como destornilladores en
el que se forma una regién de extremo como una superficie redondeada suave y fabricada por moldeo por inyeccién en
multiples etapas a partir de al menos dos materiales de plastico de diferente color, que son distintos al tacto, para formar
una marca visible para la identificacién de la herramienta.

El documento de la técnica anterior US2012/088005 A1 desvela un eyector en angulo de autoajuste que incluye una
base de eyector en angulo, un miembro de fijacion, un pasador de eyector en angulo y dos placas de ajuste. El pasador
de eyector en angulo dispone una porcion de formacion de entalladura que se proyecta en un extremo superior del
mismo. Un extremo inferior del pasador de eyector en angulo se recibe en una estria de la base de eyector en angulo y
se fija en este de manera desprendible. Las dos placas de ajuste forman una regién giratoria entre medias para
posicionar de manera pivotante la base de eyector en angulo. A la hora de eyectar el producto, la base de eyector en
angulo puede girar para ajustar el angulo del pasador de eyector en angulo para evitar que el pasador de eyector en
angulo se doble o se rompa.

El documento de la técnica anterior US6368536 B1 desvela una herramienta de accionamiento, tal como un tornillo, que
tiene un mango con un cuerpo interior relativamente duro y rigido moldeado por inyeccién, moldeado alrededor de
vastago de herramienta, teniendo el cuerpo interior una porcion central alargada con dos pestafias de extremo
extendiéndose lateralmente hacia fuera de la porciéon central alrededor de toda su periferia, teniendo la porciéon central
una estria periférica formada en su interior adyacente a una pestafia de extremo. Un cuerpo de agarre exterior de un
material relativamente suave vy resiliente se moldea por inyeccion alrededor del cuerpo interior, soportando el cuerpo
interior por sus extremos en una cavidad de molde e inyectando la carga de molde adyacente a la estria, de modo que
llene primero la estria y luego fluya en un frente circunferencial longitudinalmente a la otra pestafia de extremo, rodeando
dicha porcion central de dicho cuerpo interior.

El documento de la técnica anterior EP1273422 A1 desvela un mango para un objeto o aparato portatil u operado que
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comprende un cuerpo principal de un material rigido y un inserto de moldeo separado que puede encajarse en el cuerpo
principal y que tiene un patron o forma elevados que incluye al menos un elemento sobre estos de forma cerrada,
definiendo el inserto en estos o definiendo junto con el cuerpo principal un agujero o agujeros que se comunican con €l
interior del elemento de forma cerrada, a través de los cuales pueden fluir materiales plasticos suaves tales como un
elastémero que se sobremoldea en el mango.

El documento de la técnica anterior US6199460 B1 desvela un mango de herramienta que incluye una o mas
proyecciones periféricas extendidas hacia fuera desde la porcion periférica exterior y que tienen cada una una cavidad
para recibir un material de relleno. Un manguito de cobertura se acopla en la porcién periférica exterior del mango. El
material de relleno y el manguito de cobertura se seleccionan preferentemente de materiales suaves tales como caucho,
y pueden ser diferentes entre si. EIl mango incluye uno o mas pasos que se comunican con las cavidades para recibir el
material de relleno y para retener sélidamente en su lugar el material.

Por lo tanto es deseable, que exista un procedimiento de insercion de estas marcas en los mangos, que prolongue su
durabilidad, que no dificulte el manejo del mango por el usuario y que no alargue y complique el procedimiento de
fabricacion. Generalmente hablando, a la vista del estado de la técnica, es deseable que exista un procedimiento de
fabricacién de mangos que sea mas sencillo, rapido y econémico que los existentes actualmente, manteniendo o incluso
aumentando la calidad y robustez del mango y su facilidad de manejo para el usuario.

Sumario de la invencién

La presente invencion describe un procedimiento mejorado de fabricacién de mangos que evita los inconvenientes de
procedimientos anteriores, al mismo tiempo que proporciona ventajas estructurales, de funcionamiento y de prestaciones
adicionales.

La presente invencion permite la fabricacion de un mango formado por dos materiales diferentes, un cuerpo de un primer
material mas rigido (por ejemplo, un polimero como el polipropileno) y un recubrimiento de un segundo material mas
flexible (por ejemplo, un polimero elastico como el caucho). El cuerpo puede incluir marcas o rétulos (formados por letras,
numeros, logos, dibujos o cualquier otro tipo de elemento grafico o simbolo) realizados en ese primer material, que
pueden ser ornamentales o aportar informacion al usuario sobre la herramienta a la que pertenece el mango. El
recubrimiento del segundo material puede tener dos partes independientes separadas sin contacto en su superficie
(entre ellas se situara una franja del primer material). El procedimiento de fabricacién propuesto ademas permitira que el
recubrimiento del segundo material rellene los huecos internos y cubra las dos partes separadas con un solo punto de
inyeccion.

Por lo tanto, el procedimiento de fabricacion propuesto no solo permitira que los rétulos del mango tengan un menor
desgaste y una mayor durabilidad sino que permitira que se incluyan en el mango sin necesitar un paso mas en la
cadena de produccion (con el consiguiente ahorro de tiempo y recursos). Ademas, al permitir crear dos zonas
diferenciadas en el recubrimiento (y rellenar los huecos de los distintos simbolos, letras, nimeros...que forman los
rétulos) con un solo punto de inyeccion, el coste del molde y el tiempo y recursos necesarios para realizar este
recubrimiento se ve reducido (con respecto a otras soluciones del estado de la técnica que siempre implican el uso de
varios puntos de inyeccion).

En concreto, en un primer aspecto se presenta un procedimiento para la fabricacion de un mango formado por al menos
un primer material y un segundo material, caracterizado porque el procedimiento comprende los siguientes pasos:

a) Moldear por inyeccion del primer material usando un primer molde, un cuerpo interno o primer cuerpo, en el que
dicho cuerpo interno comprende:

un reborde (labio) que rodea a dicho cuerpo interno separando una primera zona A, de una segunda zona, B;

al menos un canal hueco que comunica la primera zona y la segunda zona, extendiéndose dicho canal hueco
bajo la superficie del cuerpo interno por debajo del reborde;

un conjunto de elementos en relieve (letras, nimeros, figuras o cualquier otro tipo de simbolo o elemento grafico)
situados sobre la superficie del cuerpo interno, en el que para cada zona cerrada (es decir, totalmente rodeada
por el relieve del elemento al que pertenece) que presente algun elemento de este conjunto de elementos , el
cuerpo interno comprende un canal hueco que se extiende bajo la superficie del cuerpo interno por debajo del
relieve del elemento y que comunica la parte del cuerpo interno exterior al elemento y la zona cerrada del
elemento (es decir, el canal hueco tiene una apertura dentro de la zona cerrada del simbolo y en la parte exterior
de dicho simbolo);

b) Moldear por inyeccion del segundo material sobre el cuerpo interno a través de un solo punto de inyeccién, usando
un segundo molde, un cuerpo externo o segundo cuerpo, de forma que este cuerpo externo del segundo material
esté enrasado con los relieves de los elementos en relieve del conjunto y en el que:

el moldeado se realiza haciendo que el segundo material fluya a través del canal hueco de la zona A a la B, de
manera que la superficie exterior del cuerpo externo presente dos zonas separadas sin contacto entre ellas situadas
a ambos lados del reborde y haciendo que el segundo material fluya a través del canal hueco de cada zona cerrada
del conjunto de elementos, de manera que las zonas cerradas quedan rellenas del segundo material enrasado con el
relieve del elemento al que pertenece la zona cerrada y en el que los elementos del conjunto de elementos en relieve

3



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2763073 T3

son letras, nimeros y dibujos que proporcionan a un usuario del mango informacién sobre la herramienta a la que
pertenece el mango.

El cuerpo interno puede presentar dos relieves en los extremos del mango y la superficie exterior del cuerpo externo esta
enrasada con estos relieves de los extremos y puede presentar un agujero pasante con un relieve alrededor de dicho
agujero y al moldear el segundo material, el cuerpo externo del segundo material estd enrasado con dicho relieve
alrededor del agujero, por lo que este agujero no se rellena de este segundo material.

El cuerpo interno puede tener una seccion transversal que varia a lo largo de su longitud.

En una realizacion la altura del reborde es menor que el espesor del cuerpo externo y el segundo molde tiene un saliente
con la misma forma del reborde y que se une de manera hermética a dicho reborde, de manera que impide el paso del
segundo material de la segunda zona B a la primera zona A cuando se inyecta el segundo material.

En un segundo aspecto se presenta un sistema para fabricar un mango formado por al menos un primer material y un
segundo material, caracterizado porque el sistema comprende los siguientes pasos:

a) un primer molde para moldear por inyeccidon un cuerpo interno inyectando el primer material, en el que dicho
cuerpo interno comprende:

un reborde que rodea de manera circunferencial a dicho cuerpo interno separando una primera zona de una
segunda zona;

al menos un canal hueco que comunica la primera zona y la segunda zona, extendiéndose dicho canal hueco
bajo la superficie del cuerpo interno por debajo del reborde;

un conjunto de elementos en relieve sobre la superficie del cuerpo interno, en el que para cada zona cerrada que
presente algin elemento del conjunto de elementos, el cuerpo interno comprende un canal hueco que se
extiende bajo la superficie del cuerpo interno por debajo del relieve del elemento y que comunica la parte del
cuerpo interno exterior al elemento y la zona cerrada del elemento;

b) un segundo molde para moldear por inyeccion un cuerpo externo inyectando el segundo material sobre el cuerpo
interno a través de un solo punto de inyeccion, de modo que dicho material esté enrasado con los relieves de los
elementos del cuerpo interno y en el que la superficie exterior del cuerpo externo presenta dos zonas sin contacto
externo entre ellas situadas a ambos lados del reborde del primer material y las zonas cerradas que presentan los
elementos estan rellenas del segundo material enrasado con el relieve del elemento al que pertenece la primera
zona; en el que los elementos del conjunto de elementos con relieves son letras, nimeros o dibujos que proporcionan
a un usuario del mango informacion sobre la herramienta a la que pertenece el mango.

En un tercer aspecto se presenta un molde para la fabricaciéon del cuerpo interno de un mango mediante la inyeccién de
un primer material sobre dicho molde, en el que el molde comprende:

Un primer rebaje para formar en el cuerpo interno un reborde que rodea de manera circunferencial a dicho cuerpo
interno separando una primera zona y una segunda zona;

- Al menos un primer macho para conformar un canal hueco que comunica bajo la superficie del cuerpo interno, por
debajo del reborde, la primera zona y la segunda zona,

Un conjunto de rebajes para formar un conjunto de elementos en relieve sobre la superficie del cuerpo interno

Para cada zona cerrada que presente algun elemento del conjunto de elementos, un segundo macho para conformar
un canal hueco que comunica, por debajo del relieve del elemento la parte del cuerpo interno exterior al elemento y la
zona cerrada del elemento.

El molde puede ademas comprender, para cada segundo macho, una pieza expulsora que al subir una placa
verticalmente, desplaza al macho sacandolo de la pieza y permitiendo por lo tanto el desmoldeado del canal hueco
correspondiente.

En consecuencia, de acuerdo con la invencién, se proporcionan un mango, procedimiento, sistema y aparato de
acuerdo con las reivindicaciones independientes. Formas de realizacion ventajosas se definen en las
reivindicaciones dependientes. Estos y otros aspectos de la invencion resultaran evidentes y se elucidaran a partir
de las formas de realizacion descritas en las lineas que siguen de la presente memoria.

Descripcidon de los dibujos

Para complementar la descripcién que se esta realizando y con objeto de ayudar a una mejor comprension de las
caracteristicas de la invencién, de acuerdo con una realizacion preferente practica de la misma, se acompafa como
parte integrante de dicha descripcién, un juego de dibujos en el que con caracter ilustrativo y no limitativo, se ha
representado lo siguiente:

Figura 1 muestra una vista de un mango de acuerdo a una realizacion de la presente invencion.
Figura 2 muestra una vista de la capa o cuerpo del mango formado del primer material, para el caso del mango de
ejemplo mostrado en la figura 1, de acuerdo a una realizacion de la presente invencion.
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Figura 3 muestra una vista de la capa o cuerpo del mango formado del segundo material, para el caso del mango de
ejemplo mostrado en la figura 1, de acuerdo a una realizacion de la presente invencion.

Figura 4 muestra una vista superior del molde usado para el depésito del primer material, para el caso del mango de
ejemplo mostrado en la figura 1, de acuerdo a una realizacion de la presente invencion.

Figura 5 muestra una vista de corte transversal a lo largo del eje A-A, del molde mostrado en la figura 4, de acuerdo a
una realizacién de la presente invencion.

Figura 6 muestra una vista de corte transversal a lo largo del eje D-D, del molde mostrado en la figura 4, de acuerdo a
una realizacién de la presente invencion.

Descripcidn detallada de la invencion

Se describe a continuacion de manera detallada un ejemplo de realizacion (preferente) de la invencion, haciendo
mencion a las figuras arriba citadas, sin que ello limite o reduzca el alcance de proteccion de la presente invencion.

La presente invencion se refiere a un procedimiento, sistema y aparato (molde) para la fabricacion de mangos. Los
mangos pueden ser de cualquier tipo. En una realizacion, estos mangos seran mangos de herramientas, en particular
herramientas de mano (para accionar con la mano), como destornilladores, aprieta tuercas, martillos o cualquier otro tipo
de herramienta de mano.

En la figura 1 se muestra un mango de acuerdo a una realizaciéon de la invencion. En el caso concreto expuesto en la
figura 1 se presenta el mango de un destornillador. Como se puede ver, el mango estara formado por dos materiales, un
primer material que se depositara en la parte mas interna del mango (capa interna, 1) y otro material que se depositara
sobre la primera en la parte mas externa (capa externa o de agarre, 2) recubriendo parcialmente a la capa del primer
material. Para que se distinga bien qué partes abarcan en la figura 1 cada uno de los materiales, el primer material
aparece rayado.

Como se indicara mas adelante el primer material se depositara por inyeccion usando por ejemplo, el molde propuesto
por la presente invencion y el segundo material (que suele ser liquido o semiliquido) se depositara, a través de un solo
punto de inyeccién (3) sobre este primer material, por otro procedimiento de inyeccion (llamado sobre-inyeccion ya que
se inyecta sobre otro material).

Tanto el primer como el segundo material pueden ser cualquier tipo de material. El material se puede seleccionar de
manera que el cuerpo interno (del primer material) sea duro y rigido y el segundo material se puede seleccionar de
manera que el cuerpo de agarre sea relativamente blando y flexible, para proporcionar un mejor agarre y una mayor
comodidad para la mano de un usuario, aunque se pueden usar otros materiales con otras caracteristicas dependiendo
de la aplicacion para la que se requiera el mango. En una realizacion el primer material es un polimero plastico (como por
ejemplo polipropileno) y el segundo sera caucho (el caucho puede ser del tipo que se desee, aunque normalmente se
escogera un tipo de caucho u otro segun la aplicacién del mango).

En el caso particular de ejemplo que nos ocupa, el mango tiene una parte central (7) alargada con una seccion posterior
(8), una seccion inclinada hacia delante (9), una seccion de cuello de seccion transversal reducida (10) y una seccion
abocinada (11). El mango termina en uno de sus extremos en una superficie sustancialmente plana (12) y en otro de sus
extremos una superficie extrema curva (13). También puede presentar un agujero pasante (14) para que el mango pueda
ser colgado. Por supuesto, esto es sélo un disefio de ejemplo y otros muchos disefios son posibles.

Aunque se depositara usando un solo punto de inyeccion (como se explicara mas adelante), la capa que forma el
segundo material puede tener dos zonas diferenciadas independientes: una zona A que ocupa la parte central del mango
y su extremo delantero y la parte B en el extremo trasero (en la figura 1 ambas zonas se muestran separadas por una
linea punteada). Ambas partes estarian separadas por un zona (15) del primer material (como se explicara mas adelante,
el caucho pasara de la zona A a la B, por debajo de dicha zona).

El mango presentara uno o mas rétulos (formados por elementos como letras, nimeros, logos, dibujos o cualquier otro
tipo de simbolo o elemento grafico) que aportan al usuario distinta informacion. En el ejemplo de la figura 1, estos rotulos
son la marca del fabricante (4) y el tipo de cabeza de destornillador (5), aunque por supuesto, esto no es limitativo,
pudiéndose insertar cualquier otro tipo de rétulos, en mayor o menor ndmero, dando otro tipo de informacién. Es
importante resaltar que los simbolos, logos, letras o nimeros de los rétulos estan fabricados en el primer material en su
parte externa, mientras que los huecos internos cerrados de dichos simbolos, letras o nimeros se rellenan con el
segundo material.

El mango puede presentar una serie de estrias (6) realizadas en el segundo material, para mejorar el agarre
proporcionado por el mismo.

En la figura 2, se muestra la parte del mango formada por el primer material (1) (a la que llamaremos cuerpo interno o
capa interna o cuerpo o capa del primer material), para el caso del mango de ejemplo mostrado en la figura 1. Sobre este
cuerpo interno se depositara por inyeccion en segundo material (caucho).

Esta capa presenta relieves (211, 212, 24, 25, 26, 27), en aquellas zonas que no se quiera que cubra el segundo material
cuando se deposite sobre esta capa interna. Por ejemplo, como se puede observar, esta capa también presenta un
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relieve (24) alrededor del agujero (14) para que el segundo material al depositarlo no cubra dicho agujero. O por ejemplo,
presentara relieves (26-27), en cada uno de sus extremos, impidiendo que el segundo material no recubra dichos
extremos. Los relieves (211, 212, 24, 26, 27) tipicamente tendran la misma altura, para que la capa que se deposite sea
uniforme. La capa del segundo material depositada tendra de espesor la altura de estos relieves, es decir, el
recubrimiento del segundo material se ajustara con espesor suficiente de forma enrasada (sustancialmente al ras) al
borde de estos relieves. Como veremos, en una realizacion, el reborde que separa las zonas A y B, puede tener una
altura menor que el resto, consiguiéndose la uniformidad en el espesor mediante otras técnicas.

Como se puede observar, dicho cuerpo de primer material, incluye en relieve, el o los rétulos que se quiera que incluya el
mango (en el caso del ejemplo, el nombre del fabricante 212 y el tipo de cabeza del destornillador 211). Estos rétulos
estaran formado por un conjunto de elementos en relieve (letras, nimeros, figuras o simbolos en general...) que pueden
presentar zonas cerradas (es decir, que estén completamente rodeadas por el relieve del elemento). Estas zonas
cerradas seran rellenadas por el caucho cuando se haga el procedimiento de inyeccion de ésta (en el caso del ejemplo,
la B, la A, la Oy ellogo inferior son los elementos que presentan estas zonas cerradas); el espesor de la capa de caucho
se ajustara con espesor suficiente de forma enrasada al borde de los elementos que forman estos rétulos (es decir, al
borde de los simbolos 211-212), por lo que la altura de estos relieves determinara el espesor de la capa de caucho, de
manera que los relieves no sobresalgan sobre la capa de caucho y viceversa. Para el relleno de estas zonas cerradas, el
cuerpo interno presenta unos canales huecos (221-222) que se extienden por debajo de la parte externa de cada uno de
los elementos del rétulo y que estan abiertos en la parte interna de cada uno de esos elementos. Estos canales huecos
internos permiten al segundo material (caucho) fluir por dentro de los mismos, de manera que al inyectarse el segundo
material, este entrara por los canales (221-222), pasara por debajo de la parte externa de los elementos y rellenara la
parte interna; permitiendo el depdsito en la parte interna de los elementos con una sola inyeccion. En una realizacion,
cada zona cerrada de uno de estos elementos del rétulo tendra un canal hueco para rellenarla. En una realizacion puede
usarse un mismo canal hueco para rellenar varias zonas.

El cuerpo interno también presenta un reborde (25) que separa la capa del segundo material del mango en las zonas A'y
B. Para conseguir rellenar estas 2 zonas con una sola inyeccion, el cuerpo interno presenta uno o mas canales huecos
internos (23) que empiezan en la zona A (23a) y terminan en la B (23b) que se extienden por debajo del reborde (25), de
manera que al inyectarse el segundo material, éste entrara por la apertura de la zona A (23a) y saldra por la de la zona B
(23b), rellenando dicha zona B, hasta el relieve final (26). Es decir, el segundo material pasara por debajo del reborde 25,
permitiendo el depdsito del segundo material en las 2 zonas con una sola inyeccién. Normalmente, para permitir un
recubrimiento mas rapido y uniforme habra mas de un canal de este tipo, preferiblemente repartidos uniformemente por
el cuerpo interno.

Es decir, el rellenado de los huecos interiores de los rétulos y de la zona B, se consigue mediante unos canales internos
en la capa interna que permite al segundo material (liquido o semiliquido) fluir por dentro de los mismos.

En la figura 3, se muestra la parte del mango formada por el segundo material (2) (a la que llamaremos cuerpo o capa
externa o cuerpo o capa del segundo material), para el caso del mango de ejemplo mostrado en la figura 1. Esta capa se
formara por inyeccién sobre la capa interna del primer material.

Como se puede observar, esta capa esta dividida en 2 zonas A y B separadas. La zona B incluira en su parte interna por
debajo de la superficie, unos salientes o pestafias (33) que seran el resultado de rellenar, en el procedimiento de
inyeccion de este segundo material, los canales huecos (23) del cuerpo interno. También se puede observar, que la parte
interna de los elementos de los rétulos (por ejemplo, las zonas interiores de las letras o del logo que indica el tipo de
herramienta) también se encuentra rellena (311 y 312 respectivamente) al haber penetrado este segundo material en los
canales huecos (221-222) del cuerpo interno.

El procedimiento de fabricacion del mango comprendera una primera fase de moldeado para la conformacion del cuerpo
interno (es decir, de la capa del primer material mostrado en la figura 2) para lo que se usara un primer molde. En la
figura 4, se presenta una vista superior del molde usado (de una de sus mitades) para el depdsito del primer material
(primer molde), para el caso del mango de ejemplo mostrado en la figura 1, de acuerdo a una realizacién de la presente
invencion.

Este primer molde dispondra de una serie de rebajes, unos (411-412) para la formacién de los rétulos (211-212) (letras,
logos o cualquier otro tipo de simbolo), otro (44) para la formacién del reborde (24) que hay alrededor del agujero y otro
(45) para la formacion del reborde (25) que separa ambas zonas. De esta manera, cuando se inyecte el primer material
en el cuerpo interno, el primer material fluira a través de estos rebajes, apareciendo los relieves de los rétulos (211-212),
reborde del agujero (24) y reborde de separacion de zonas (25) como se puede observar en la figura 2. Como es logico,
este molde también tendra la forma adecuada para realizar €l resto de relieves (26, 27) y para que la pieza resultante
tenga la forma que se desea.

El molde dispondra de una serie de machos (421-422) para la formaciéon de los canales (221-222) de relleno de los
elementos de los rétulos. Es decir, como se ha explicado, anteriormente cada elemento (letra, nimero, dibujo, logo...)
que no sea completamente abierto y por lo tanto tenga un hueco en el interior (en el caso del ejemplo, laB, laA,laOy el
logo inferior) cerrado, tendra uno o varios canales huecos o tuneles (221-222) que permite rellenar las zonas interiores de
dichos elementos.
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En la figura 5 se muestra una seccion de corte transversal (por la linea A-A) del molde, en la que se pueden apreciar
algunos de estos machos, en concreto el que sirve para rellenar el interior del simbolo (logo) que se encuentra en un
extremo del mango y que, en este ejemplo, indica la forma de la punta del destornillador. En esta figura se puede
apreciar el rebaje (411) que sirve para formar dicho simbolo. También hay una serie de pequefios machos (53) que
ayudan a conformar la forma definitiva del rétulo (estos pequefios machos corresponderan a las zonas interiores del
rétulo).

También se puede observar el macho (421) que permite la conformacion del tinel o canal hueco (221) que sirve para
rellenar (en el segundo moldeado) el interior del logo (211) situado en un extremo del mango. Para desmoldear el tunel,
existe un expulsor (51) que, gracias a una cufia (54), al subir una placa expulsora (52) verticalmente desplaza al macho
(421) horizontalmente sacandolo de la pieza y permitiendo por lo tanto el desmoldeado del tunel. Es decir la geometria
del expulsor (51) es tal es tal que en un punto determinado de su recorrido vertical, al encontrarse con una cufia, hace
que el macho (421) se desplace en horizontal.

Esta estructura se repetiria para rellenar el resto de rotulos que existen en el mango. Asi, en la figura 6 se muestra una
seccion de corte transversal (por la linea D-D) del molde, en la que se pueden apreciar otros de estos machos, en
concreto los que sirven para rellenar las letras del nombre del fabricante. En esta figura se puede observar uno de los
machos (422) que permite la conformacion del tinel o canal hueco (222) que sirve para rellenar (en el segundo
moldeado) el interior de una de las letras. En la figura s6lo se muestra uno de los machos, pero en general habra tantos
como canales se quieran formar. Al igual que en el caso anterior, para desmoldear el tinel, existe un expulsor (61) que,
gracias a una cufia (64) al subir una placa expulsora (62) verticalmente, desplaza al macho (422) horizontalmente
sacandolo de la pieza y permitiendo por lo tanto el desmoldeado del tinel (222). Es decir, al igual que antes, la geometria
del expulsor (61) es tal es tal que en un punto determinado de su recorrido vertical, al encontrarse con una cufia, hace
que el macho (422) se desplace en horizontal.

Existiran también unos machos (43) para conformar los canales huecos o tineles (23) (en este ejemplo habra dos) que
unen por debajo las zonas A y B, permitiendo cubrir con el segundo material la zona B, desde la zona A.

Una vez conformado el cuerpo interno con los tuneles y relieves apropiados, éste se pasara a una segunda fase de
moldeado (en un segundo molde) para la inyeccion del segundo material sobre el primero (sobre-inyeccion). Este
procedimiento de inyeccion se hara de manera convencional (por eso no se ha visto necesario describirlo aqui con
detalle ni mostrar el molde usado), con la particularidad de que dicho molde tendra un solo punto de inyeccion y, gracias
a los tuneles creados que permiten que el segundo material fluya por ellos, rellenara también los interiores de los
elementos (letras, nimeros o figuras) que aparecen en el mango, asi como la zona B desde la zona A (en una
realizacion alternativa, el Unico punto de inyeccién puede estar en la zona B y el funcionamiento seria analogo, solo que
se rellenaria la zona A desde la zona B). Ademas, dicho segundo molde tendra la forma adecuada (presentando unos
relieves apropiados) para generar, en la parte central de la capa de este segundo material, una serie de estrias o canales
(6) para mejorar el agarre proporcionado por el mango.

En una realizacion, el reborde (25) que separa las zonas A y B sera de menor altura que el espesor de la capa de caucho
que se desea (0 en otras palabras, el reborde 25 sera de menor altura que el resto de relieves ya que estos determinan
el espesor de la capa de caucho). Esto hara, como se puede ver en la figura 1, que la franja (15) de primer material que
separa las 2 zonas A y B del segundo material, esté a un nivel mas bajo que el segundo material, formando una especie
de foso de separacion. En este caso, para evitar que en el segundo procedimiento de moldeado, el segundo material
pase de la zona B a la A por encima del reborde (25), dicho segundo molde ademas debera tener un saliente (con la
forma del reborde 25), que se una a dicho reborde de manera hermética y que impida el paso del segundo material de la
zonaBalaA.

En una realizacion alternativa, el reborde (25) que separa las zonas A y B sera de la misma altura que el espesor de la
capa de segundo material (caucho) que se desea, o en otras palabras, el espesor de la capa de caucho se ajustara de
forma enrasada al reborde (25). Esto hara, que la franja de primer material que separa las 2 zonas A y B del segundo
material, esté al mismo nivel que el segundo material. En este caso, como el espesor de caucho se enrasa con el
reborde (25), el caucho no pasara de la zona B a la A, por lo que no sera necesario que el segundo molde tenga el
saliente con la forma del reborde 25, que se cita en el parrafo anterior. En esta segunda realizacion, la altura de este
reborde (25) podra ser la misma que el resto de relieves o rebordes de la capa de primer material (21, 24, 26, 27); de
manera que la capa de caucho que se deposita sobre el primer material tenga una altura uniforme en toda la superficie.

Aunque en el presente ejemplo, se ha optado por una disposicién con dos rétulos (el nombre de fabricante arriba y un
logo mas abajo), esto es sélo a modo de ejemplo y no pretende limitar su aplicacion, por lo que el mango de acuerdo a la
presente invencion otro tipo y nimero de rétulos colocados en cualquier posicion dentro del mango.

Cabe indicar en este punto que aunque en la presente descripcion se hace a menudo referencia a un mango para una
herramienta (en concreto, un destornillador), esta referencia es s6lo a modo de ejemplo y no pretende limitar su
aplicacion, por lo que el mango aqui descrito es aplicable a otros tipos de objetos y, en concreto, a cualquier otro tipo de
herramientas.

Asimismo, en la presente descripcidon se hace a menudo referencia a unos determinados tipos de primer material
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(polipropileno) y segundo material (caucho), estas referencias son sélo a modo de ejemplo y no pretenden limitar su
aplicacion, por lo que el mango aqui descrito se puede fabricar empleando otros tipos de primero y segundo material.

En este texto, la palabra “comprende” y sus variantes (como “comprendiendo”, etc.) no deben interpretarse de forma
excluyente, es decir, no excluyen la posibilidad de que lo descrito incluya otros elementos, pasos, etc. Asimismo, en las
reivindicaciones, la expresion “que comprende/comprendiendo” no excluye otros elementos o etapas, y el articulo
indefinido “un” o “una” no excluye una pluralidad. Ningin simbolo de referencia en las reivindicaciones debe
interpretarse como limitativo del alcance.

Los aspectos definidos en esta descripcion detallada se proporcionan para ayudar a un entendimiento exhaustivo de
la invencion. Por consiguiente, los expertos en la técnica reconoceran que pueden realizarse variaciones, cambios y
modificaciones de las realizaciones descritas en el presente documento sin apartarse del ambito de la invencién.
Asimismo, la descripcion de funciones y elementos muy conocidos se omiten por motivos de claridad y concision.

Descrita suficientemente la naturaleza de la invencién, asi como la manera de realizarse en la practica, hay que
hacer constar la posibilidad de que sus diferentes partes podran fabricarse en variedad de materiales, tamafos y
formas, pudiendo igualmente introducirse en su constitucion o procedimiento, aquellas variaciones que la practica
aconseje, siempre y cuando las mismas, no alteren el principio fundamental de la presente invencion.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacion de un mango formado por al menos un primer material y un segundo material,
caracterizado porque el procedimiento comprende los siguientes pasos:

a) Moldear por inyeccion un cuerpo interno (1) mediante la inyeccion del primer material utilizando un primer molde,
en el que dicho cuerpo interno (1) comprende:

un reborde (25) que rodea de manera circunferencial a dicho cuerpo interno separando una primera zona (A) de
una segunda zona (B);

al menos un canal hueco (23) que comunica la primera zona (A) y la segunda zona (B), extendiéndose dicho
canal hueco bajo la superficie del cuerpo interno por debajo del reborde (25);

un conjunto de elementos en relieve (211, 212) situados sobre la superficie del cuerpo interno, en el que para
cada zona cerrada que presente algin elemento de este conjunto de elementos, el cuerpo interno (1) comprende
un canal hueco (221, 222) que se extiende bajo la superficie del cuerpo interno por debajo del relieve del
elemento y que comunica la parte del cuerpo interno (1) exterior al elemento y la zona cerrada del elemento;

b) Moldear por inyeccion un cuerpo externo (2) mediante la inyeccion del segundo material sobre el cuerpo interno (1)
a través de un solo punto de inyeccion (3) usando un segundo molde, de forma que este cuerpo externo hecho del
segundo material esté enrasado con los relieves de los elementos en relieve y en el que:

el moldeado se realiza haciendo que el segundo material fluya a través del canal hueco (23) de la primera zona
(A) a la segunda zona (B), de manera que la superficie exterior del cuerpo externo (2) presente dos zonas
separadas sin contacto entre ellas situadas a ambos lados del reborde (25) y haciendo que el segundo material
fluya a través del canal hueco (221, 222) de cada zona cerrada del conjunto de elementos, de manera que las
zonas cerradas quedan rellenas del segundo material de manera que dicho material quede enrasado con el
relieve del elemento al que pertenece la zona cerrada;

en el que los elementos del conjunto de elementos en relieve son letras, nimeros o dibujos que proporcionan a
un usuario del mango informacién sobre la herramienta a la que pertenece el mango.

2. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el mango es un mango para
una herramienta de mano.

3. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el primer material es un material
duro y el segundo material es un material mas blando y mas flexible que el primer material.

4. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el primer material es
polipropileno y el segundo material es caucho.

5. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores en el que el cuerpo interno presenta dos
relieves (26, 27) en los extremos del mango y la superficie exterior del cuerpo externo esta enrasada con estos relieves
(26, 27) de los extremos.

6. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la altura del reborde (25) es
menor que el espesor del cuerpo externo y en el que el segundo molde tiene un saliente que tiene la misma forma del
reborde (25) y que se une de manera hermética a dicho reborde, de manera que impide el paso del segundo material de
la segunda zona (B) a la primera zona (A) cuando se inyecta el segundo material.

7. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el cuerpo interno presenta un
agujero pasante (14) con un relieve (24) alrededor de dicho agujero y en el que el cuerpo externo hecho del segundo
material esta enrasado con dicho relieve alrededor del agujero, al moldear el segundo material.

8. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el cuerpo externo presenta una
serie de estrias (6) en su superficie para mejorar el agarre proporcionado por el mango.

9. Sistema de fabricacion de un mango formado por al menos un primer material y un segundo material, caracterizado
porque el sistema comprende:

- un primer molde para moldear por inyeccion un cuerpo interno (1) inyectando el primer material, en el que dicho
cuerpo interno (1) comprende:

un reborde (25) que rodea de manera circunferencial a dicho cuerpo interno separando una primera zona (A) y
una segunda zona (B);

al menos un canal hueco (23) que comunica la primera zona (A) y la segunda zona (B), extendiéndose dicho
canal hueco bajo la superficie del cuerpo interno por debajo del reborde (25);

un conjunto de elementos en relieve (211, 212) situados sobre la superficie del cuerpo interno, en €l que para
cada zona cerrada que presente algin elemento de este conjunto de elementos, el cuerpo interno (1) comprende
un canal hueco (221, 222) que se extiende bajo la superficie del cuerpo interno por debajo del relieve del
elemento y que comunica la parte del cuerpo interno exterior al elemento y la zona cerrada del elemento;

9
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- un segundo molde para moldear por inyecciéon un cuerpo externo (2) mediante la inyeccion del segundo material
sobre el cuerpo interno (1) a través de un solo punto de inyeccion (3), estando dicho cuerpo externo (2) enrasado con
los relieves de los elementos del cuerpo interno y en el que la superficie exterior del cuerpo externo (2) presenta dos
zonas sin contacto externo entre ellas situadas a ambos lados del reborde (25) hecho del primer material y las zonas
cerradas que presentan los elementos en relieve estan rellenas del segundo material de manera que dicho material
quede enrasado con el relieve del elemento al que pertenece la zona cerrada;

en el que los elementos del conjunto de elementos en relieve son letras, numeros o dibujos que proporcionan a un
usuario del mango informacion sobre la herramienta a la que pertenece el mango.

10. Molde para la fabricacién del cuerpo interno de un mango, por inyecciéon de un primer material sobre dicho molde, en
el que el molde comprende:

- un primer rebaje (45) para formar en el cuerpo interno un reborde (25) que rodea de manera circunferencial a dicho
cuerpo interno separando una primera zona (A) y una segunda zona (B)

- al menos un primer macho (43) para conformar un canal hueco que comunica bajo la superficie del cuerpo interno,
por debajo del reborde (25), la primera zona (A) y la segunda zona (B),

- un conjunto de rebajes (411, 412) para formar un conjunto de elementos en relieve (211, 212) sobre la superficie del
cuerpo interno

- para cada zona cerrada que presente algun elemento del conjunto de elementos, un segundo macho (421, 422)
para conformar un canal hueco que comunica, por debajo del relieve del elemento (211, 212) la parte del cuerpo
interno exterior al elemento y la zona cerrada del elemento.

en el que los elementos del conjunto de elementos en relieve son letras, numeros o dibujos que proporcionan a un
usuario del mango informacion sobre la herramienta a la que pertenece el mango.

11. Molde de acuerdo con la reivindicaciéon 10, que ademas comprende:

- para cada segundo macho (421, 422), una pieza expulsora (51, 61) que al subir una placa (52, 62) verticalmente,
desplaza al macho (421, 422) horizontalmente sacando el macho de la pieza y permitiendo por lo tanto el
desmoldeado del canal hueco correspondiente.

10
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FIG. 1
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