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para una patente de in vención  por  v e in te  anos, por " P roced i -  

miento para la  fa b r ic a c ió n  de p iezas  de cerradura de c i l in d r o  ” 

a favor de don A lb e rt  KUPPBIiSBUSCH, re s id e n te  e n Y e l 'b ert  

(Alemania) Südstrasse, 3 1 . -
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B1 invento se r e f i e r e  a un procedim iento según e l cual la s  par­

tes  p r in c ip a le s  a a cop la r  de las llamadas cerraduras de c i l i n ­

dro , a saber la  ca ja  y el c i l in d r o  de c ie r r e  g i r a t o r i o  b ien  

adaptado en e l l a ,  s in  la  e la b ora c ión  mecánica c o r r ie n te  de las 

dos partes  pueden fa b r ic a r s e  con todos  los  agu jeros  n e ce s a r io s ,  

especialm ente con los  agujeros de guía n e ce sa r io s  para r e c i b i r  

las  espigas de m uelle , exactamente adaptados mediante un proce ­

so de vaciado y también a un d i s p o s i t iv o  n ecesa r io  para l l e v a r  

a la p r á c t ic a  este  proced im ien to . Los métodos propuestos hasta 

ahora en este  sentido  no han conducido a su f i n  porque lo s  mol­

des m etá licos  u t i l iz a d o s  para el vaciado a causa de la  elevada 

temperatura del la tón  u t i l i z a d a  para esto  no perm itian fa b r ic a r  

mucho tiempo con p e r fe c c ió n .  Bn esp e c ia l  se presentan deforma­

ciones p e r ju d ic ia le s  en las  espigas nu cleares  destinadas a mol­

dear lo s  agu jeros  de las puntas de m uelle, deform aciones que
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p ract ica im n te  hacen im posib le  obtener la  ex a ct itu d  necesar ia  

para estas p ie za s .

l a  fa b r ic a c ió n  de t a le s  partes  de cerraduras c i l i n d r i c a s  con 

a le a c io n e s  m etá licas  fa c i lm a it e  f u s i b l e s ,  por ejemplo con las  

compuestas de alum inio , c in c  y cob re , como las  que se  emplean 

para otras  p iezas m etá licas  complicadas que se han de va c ia r  

en estado d e f in i t i v o  s in  necesidad de acabarlas  no s ir v e  para 

el cuerpo t o t a l  de la  cerradura de c i l in d r o  a causa de que el 

aspecto  de las partes  l i b r e s  de t a le s  a le a c io n e s  m etá licas  re ­

s u l ta  desagradable por  la l i g e r a  c o rro s ió n  y no pueden r e s i s t i r  

la  a c c ió n  de lo s  productos usuales destinados a lim piar las  

partes  m etá lica s  de la cerradura.

Para hacer p o s ib le ,  evitando a l  mismo tiempo estos  d e fe c t o s ,  la  

fa b r ic a c ió n  de la s  correspond ientes  partes  de la  cerradura de 

c i l in d r o  vaciando en forma d e f in i t i v a  lo s  a g u je ro s ,  se hacen 

según el presente invento las pa rtes  e x te r io re s  tanto de la  ca­

ja  a e la cerradura como del c i l in d r o  correspon d ien te  de la tón  

o de otro  metal adecuado r e s i s t e n te  y no ox idable  y por e l  con­

t r a r i o  las partes s ituadas por dentro se hacen de a le a c io n e s  me­

t á l i c a s  muy f lu id a s  principalm ente  de alum inio y de c in c ,  va  -  

r iá n d ose  las  últimas par-tes en las  de la tón  antes previamente 

acabadas e in trod u cid as  en e l molde de v a c ia d o .  La unián del 

cuerpo de vaciado con las  pa rtes  e x te r io re s  correspondí a lte s  

hechas de la tó n  se consigue preferentem ente por el hecho de que 

la s  últim as se proveen de s a l i e n t e s  re co r ta d o s  en caso necesa­

r i o ,  los  cuales se embuten en la  masa m etá lica  l íq u id a  y bajo  

la  a c c ió n  de la  co n tra cc ión  unen ambas partes  f irm e  y duradera­

mente.

iín el d ib u jo  adjunto se represen ta  en

La f i g .  1, la  p la ca  obturadora para el cuerpo de la  ca ja  de una 

cerradura de c i l in d r o  en v i s t a  por el lado in t e r i o r .

La f i g .  2, presenta  una s e c c ió n  v e r t i c a l  por la  l ín ea  I I - I I  de

la  f ig .  1.



La f i g .  3 , una sa cc ió n  h or izon ta l por la  l ín e a  I I I - I I I  de la  

10. f i g .  1.
La f i g .  4, presenta parte en v i s t a  la t e r a l  y parte en s e c c ió n  

lon g itu d in a l  un cuerpo de ca ja  de cerradura hecho según el
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proc edim iento.

La f i g .  5 , una s e cc ió n  por la  l ín e a  Y-Y de la  f i g .  4 .

La f i g .  6, presenta  la s  partes p r in c ip a le s  en s e c c ió n  a x ia l  por 

el c i l in d r o  de c ie r r e  de un d i s p o s i t iv o  adecuado para fa b r ic a r  

la  ca ja  de la  cerradura según e l  presente  proced im ien to .

La f i g .  7, una s e cc ió n  en e le v a c ió n  por la l ín e a  Y II -Y II  de l a  

f i g .  6 .

La f i g .  8 , presenta  el molde a b ie r to  y la  p ieza  de vaciado en 

una s e c c ió n  correspondiente  a la f i g .  6.

La f i g .  9 , presenta la p la ca  obturadora para el cuerpo d e l  c i ­

l in d ro  correspondiente  a la c a ja  de cerradura según la  f i g .  4, 

en v i s t a  por e l  lado i n t e r i o r .

La f i g .  10, una se cc ió n  por la l ín e a  X-X de la f i g .  9 .

La f i g .  11, presenta  pa rte  en v i s t a  la te r a l  y parte  en s e c c ió n  

lo n g itu d in a l  el c i l in d r o  de la  cerradura unido según el pre -  

sente proced im ien to .

La f i g .  12, presenta las partes  p r in c ip a le s  de un d is p o s i t iv o  

adecuado para fa b r ic a r  el c i l in d r o  de c ie r r e  según e l  presente 

proced im ien to , en d ir e c c ió n  a x ia l lo n g itu d in a l  y cerrado y 

La f i g .  13, e l mismo d is p o s i t iv o  en p o s ib ió n  a b ie r ta  junto con 

l a  p ie za  de vaciado terminada.

La f i g .  14, presenta una s e cc ió n  en e le v a c ió n  por la  l ín e a  XIY- 

XIY de la  f i g .  12.

La p laca  obturadora 2 que forma la parte  e x te r io r  de l cuerpo de 

ca ja  1 sa prepara primero de la tón  o de otro metal adecuado co­

mo un d isco  re lativam ente  delgado por ejemplo de forma c ir c u la r  

y se provee de una p e r fo ra c ió n  c i r c u la r  3 adecuada para r e c i b i r  

la  p a rte  de la  cabeza del c i l in d r o  de la  cerradura, ¿jn l a  cara
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in t e r io r  de la  p laca  obturadora se preven por ejemplo según 

las  f i g s .  3 y 4 s a l ie n te s  en forma de l i s t o n e s  con cé n tr ico s  4 

desde el centro de la  p la ca  2 y lo s  cu a les , como ya se ba in d i ­

cado, s irv en  para la  unión con el cuerpo m etá lico  de fu n d ic ió n  

l i g e r a  oe la ca ja  de cerradura el cual se ha de unir por v a c ia ­

do a esta p la ca . I â p laca  de ob tu ración  puece hacerse por pren­

sado en c a l ie n te  o por un procedim iento análogo a éste  de la tó n  

tenaz adecuado, el cual prescind iendo  de un pulim ento, hace in ­

n ecesa r io  cu a lqu ier  otro  t ra b a jo  del cuerpo de la tón .

Al mismo tiempo en l a  s u p e r f i c i e  del metal se  pueden estampar 

por ejemplo sobre la  cara e x te r io r  de la  p la ca  adornos, la s  mar­

cas de fá b r ic a  y s im ila re s .  Como al p r a c t ic a r  e l  procedim iento 

de prensado no es f á c i l  conseguir  r e co r ta r  lo s  s a l ie n te s  4 des­

t in ados  a la  unión con el cuerpo de v a c ia d o ,  lo s  bordes ex tre ­

mos de estos s a l ie n te s  se someten después preferentem ente a una 

operación  para ensancharlos. Ssto por ejemplo puede hacerse por 

compresión de una estampa, reca lca d ora  5 p r o v is t a  de una cu ch i­

l l a  anular, la  cual p ractican d o  una im presión 6 en fcrina de ca­

nal en la s u p e r f i c i e  extrema aumenta también a lgo  la  anchura de 

lo s  s a l ie n te s  en su borde t r a s e r o .

Para fa b r ic a r  s irv ié n d o s e  del invento el cuerpo de ca ja  de la  

cerradura c i l i n d r i c a ,  por ejemplo en la  forma mas usual (con  

p la ca  f r o n ta l  e x t e r io r ,  de forma de d is co  y e x cé n tr ica  para r e ­

c i b i r  el c i l in d r é )  se u t i l i z a  un molde de vaciado  hecho de metal 

adecuado, como se i lu s t r a  en las  f i g s .  6 á 8 . Se compone de un 

cuerpo p r in c ip a l  6 que con tien e  una guía h o r iz o n ta l  de correde­

ra para las dos sem i-p iezas 7 y 8 m óviles  y una p iaca  de tapa 9 

que c ie r ra  por  a rr ib a  el espacio  hueco del molde hasta  un o r i f i ­

c io  de entrada indicado s ó lo  por puntos, l a s  sem i-p iezas 7 y 8 

que por el centro se  unen con una s u p e r f i c i e  19 de forma e s c a lo ­

nada, l le v a n  en sus caras extremas los  agujeros sem i-p a rt id os  

que corresponden a l  cuerpo 1 de la  c a ja  con su cara f r o n t a l ,  a
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sus ore jon as  de s u je c ió n  10 y a, su l i s t ó n  11 fie g u ia  de la  pun­

ta ,  extendiéndose la  s u p e r f i c i e  de sepa ra ción  entre ambas mita­

des del molde en parte a lo  largo del centro  del c i l in d r o  y por 

e l  c o n tra r io  en p a rte  desplazada lateralm ente sobre lo s  o r e jo ­

nes de s u je c ió n  10» 2̂1 espacio  hueco para la  p laca  f r o n ta l  se 

t ra b a ja  en p a rte  en e l fondo del cuerpo p r in c ip a l  6 y en parte  

se reb a ja  de las  dos sem i-p iezas  7 y 8 , ¿¡1 espacio  hueco del 

molde se a tra v ie sa  perpendicularmente p or  el espigan n u clear  

12 para el aguj ero del c i l in d r o  in s e r to  firmemente en la  p a rte  

del fondo del cuerpo p r in c ip a l  y cuyo extremo su p erior  penetra 

en un agu jero  13 de la  p la ca  de cu b ierta  1 ,

Para formar los  agu jeros  de guía para las  esp igas de muelle s i r ­

ven una s e r ie  de espigones n u cleares  14, que con sus extremos 

e x te r io r e s  se unen firmemente a un l i s t ó n  a modo de una r e j i l l a  

y estando el molde cerrado a tra v iesa n  por a g u jeros  de guía ade­

cuados a una de las  dos sem i-p iezas  8 y a l  esp igón  n u clear  12, 

de suerte  que sus extremos l i b r e s  penetran en la  oquedad para 

el l i s t ó n  11 de guía de la  esp ig a , rebajada en la sem i-p ieza  

opuesta 7. fin la cara i n f e r i o r  de la  p laca  de tapa se f i j a n  

dos espigas cortas  n u cleares  16 que s irv en  para moldear lo s  agu­

je ro s  para lo s  t o r n i l l o s  en lo s  dos ore jon es  de s u je c ió n  10.

Fara l l e v a r  a la  p r á c t ic a  el procedim iento en el molde a b ie r to  

de antemano según la ’ i g .  8 y calentado correspondientem ente se 

in s e r ta  el d isco  fr o n ta l  2 previamente trabajado en la  oquedad 

de la  s u p e r f i c i e  del fondo de la  parte  fundamental 6 y a c o n t i ­

nuación el molde se c ie r r a  según la  f i g .  6 . Después al espacio  

hueco l i b r e  del molde se r e l la n a  con una cantidad con p re fe re n ­

c ia  medida de antemano de la  a le a c ió n  m etá lica  fá c i lm en te  f u s i ­

b le ,  inyectándose  preferentem ente en e l molde el metal l í q u i d o .  

Después de s o l i d i f i c a r s e  el metal se r e tr o tra e n  primero las  es­

pigas nu cleares  20, moviendo h acia  a tras  su l i s t ó n  de r e j i l l a  

15 sacándolo del espacio  del molde y se separan entre s í  la s
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p ieza s  m óviles  del molde según la  f i g .  8 . A continu ación  puede 

sacarse  la  p ie za  terminada de vaciado con la  p la c a  xron ta l 2 

unida firmemente con e i^ a . Para este  o b je to  se  nan px a v is to  dos 

puntas p a ra le la s  de expu ls ión  18, que a tra v iesa n  m óviles  la  

pa rte  del fondo del cuerpo fundamental 6 y mediante e l  tra v esa ­

no 17 que las  une por abajo  pueden moverse hacia  a r r ib a .

Como se  ve  claramente, por las  esp igas nu cleares  fr e n te  a la  

sa l id a  in te r io i '  de lo s  agu jeros  de guia  de l l i s t ó n  11 de la  

c a ja  de moldea una s e r ie  correspon d ien te  de agu jeros  de paso 

21 situados en el campo de g ir o  de la s  espigas de muelle y por 

lo  mismo pueden cerra rse  en forma l i s a  en la  cara hueca del 

c i l in d r o  para e v ita r  pertu rbacion es  a l  penetrar la s  espigas 

del c i l in d r o  en estos  a g u je ro s .  Para f a c i l i t a r  e l  c i e r r e  de 

estos  ag u jeros  se prevé a lo  largo de la  entrada de la  s e r i e  

de agu jeros  tra n sv e rsa le s  del espigón  n u clear  12 un s a l ie n t e  

en estos  a modo de l i s t ó n ,  por el que en la cara in t e r id r  del 

c i l in d r o  se  moldea una ranura 22 a lo  largo de los  mencionados 

a g u jeros  de paso 21. .Encajando una t i r a  de chapa 23 que r e l l e ­

ne esta  ranura entre la  c a ja  y el c i l i n d r o  puei-.e consegu irse  

fá c ilm en te  e l c ie r r e  n e ce s a r io  de lo s  agu jeros  de paso 21.

Para a p l ic a r  e l procedim iento a la  fa b r ic a c ió n  d e l  c i l in d r o  de 

c ie r r e  28, la corcespond iente  p la ca  f r o n t a l  obturadora 24 se 

prepara de antemano también por prensado en c a l ie n t e  o por ela^- 

b ora c ió n  en f r í o  en forma de un d isco  plano atravesado por un 

agu jero  27, perfectam ente adaptado a l  p e r f i l  de la  l la v e  y e l  

cual por  la  cara tra se ra  se provee de dos s a l ie n t e s  25, 26 a 

modo de s e c t o r  recorta d os  con p r e fe r e n c ia  p or  fu e r a .  A es ta  p la ­

ca obtui’adora se une por fu s ió n  de la  a le a c ió n  m etá lica  f á c i l ­

mente f u s i b l e ,  como a r r ib a  se ha in d ica d o , e l  cuerpo 28 del c i ­

l in d ro  con su ranura pasante p e r f i la d a  para la  l l a v e ,  sus agu­

je r o s  29 para las  espigas de m uelle y con su ranura de a r r a s tr e

30



31 molde de vaciado destinado a la  e je cu c ió n  del procedim iento 

se compone aquí de una p la ca  base 31, de una p ieza  cen tra l  32 

unida firmemente con a q u e lla  y de una p laca  desmontable 33 de 

tapa . 3n la  p ieza  cen tra l se dispone m óvil la  r e j i l l a  34, 35 

de esp igas n u cleares  destinada a moldear lo s  a g u jeros  para la s  

espigas de m uelles, de ta i  manera que lo s  extremos de lo s  e s p i ­

gones n u cleares  que sobresa len  en su oquedad c i l i n d r i c a  del 

molde pueden r e tr o t r a e r s e  de la  p ieza  vaciada  después de l a  

co la d a . 31 l i s t ó n  nuclear 36 destinado a moldear la  ranura para 

la  l la v e  se c o lo c a  en la  pared de la  p ieza  cen tra l 32 del molde

fr e n te  a lo s  extremos de lo s  espigones n u c le a re s ,  3n la  p la ca  

i n f e r i o r  se f i j a  un l i s t ó n  tra n sv ersa l 37 destin ado  a moldear 

l a  ranura de a rra s tre  en el extremo tra se ro  del c i l in d r o  de 

c i e r r e .  31 reb a jo  destinado a la  in s e r c ió n  de la  p laca  f r o n t a l  

24 se encuentra en la  cara i n f e r i o r  de la  p laca  de tapa 33, 

que con tien e  también el o r i f i c i o  de entrada que se comunica 

por el lado con e l espacio  hueco del molde.

Después del p roceso  de va c ia d o , en q l que la  p laca  fr o n ta l  ob- 

turadora 24 in se r ta  de antemano en el molde se une con el cuer­

po de vaciado o r ig in a d o , S3 levante  éste  del molde en forma 

análoga a como se hace con e l  cuerpo de la  ca ja  p or  medio de un 

expulsor 38 después de qu itar  la  p la c a  su p erior  33.

D C 0? A . -

D e s c r i to  su fic ien tem en te  el presente  invento lo  que se d e c la ra  

como de novedad e in vención  p ro p ia ,  son la s  s ig u ie n te s  r e iv in ­

d ic a c io n e s :

I a*- Un procedim iento para la  fa b r ic a c ió n  de p ieza s  de cerradu­

ra  de c i l in d r o  con los  ag u jeros  para las  espigas de muelle va­

ciados d e f in it iv a m en te , ca ra cter iza d o  porque las  partes  que con­

con tien e  lo s  a g u jeros  de las  espigas de a le a c ió n  de cobre , a lu ­

minio y c in c  fá c i lm en te  f u s i b l e  se unen p or  fu s ió n  o vaciado a
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una p laca  obturadora e x t e r io r  hecha de la tón  o de o tro  metal 

adecuado r e s i s t e n te  in o x id a b le ,  in sertán dose  d icha p laca  antes 

del vaciado en el molde de co lada ,

2&é-  Un procedim iento según l o  r e iv in d ica d o  en e l punto l t carac­

te r iza d o  porque la  p la ca  la t e r a l  e x te r io r  hecha de la tón  o de 

otro  metal adecuado r e s i s t e n te  y no ox id a b le  se provee por pren­

sado en c a l ie n te  con s a l ie n te s  d est in a d os  a u n ir la  con el metal 

fá c i lm en te  fu s i b le  y los  cuales  después en estado f r í o  se en -  

sanchan cerca  de sus bordes e x te r io re s  por reca lcado  o ranura- 

do por medio de una herramienta adecuada.

3 s . -  Procedim iento para la  fa b r ic a c ió n  de p ieza s  de cerradura

de c i l i n d r o , -  Según se d e scr ib e  y r e iv in d ic a  en la  presente

memoria d e s c r ip t iv a  y se i l u s t r a  con lo s  d ib u jo s  que a la  m is-
*

ma se acompañan.

Consta esta memoria de ocho páginas f o l ia d a s  y e s c r i t a s  por una 

s o la  cara .

liadrid , 5 de diciem bre de 1928 .-
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m ert Kü^ersbuscÁ,. ¿t/uyds.
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