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XEZMNORTA DESCRIPTIVA

para una patante de invencidn por veinte afios, por » Procedi -
miento para la fabricacidn de piezas de cerradura de cilindro »
a favor de don Albert KUPPiRSBUSCH, residente en Velbert

(Alemania) Siudstrasse, 3l.-
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4l invento se refisre a un procedimiento segln el cual las par-
tes principales a acoplar de las llamadas cerraduras de cilin-
dro, a saber la caja y el cilindro de cierre giratorio bien
adaptado en ella, sin la elaboracidén mecénica corriente de las
dos partes pusten fabricarse con todos lecs agujeros necesarios,
especialmente con los agujeros de gufa necesarios para reecibir
las espigas de muelle, exactamente adaptados mediante un proce-
so de vaciade y también a un dispositivo necesario para llevar
a la prédctica este procedimiento. Los métodos propuestos hasta
ahora en este sentido no han comucido a su fin porgue los mol-
des metdlicos utilizados para el vaciado & causa de la elevada
temperatura dsl latdén utilizada para esto no permitian fabricar
mucho tiempo con perfeccidén. in especial se presentan deforma-

ciones perjudicliales en las espigas nucleares destinacas a mol-

dear los agujeros de las puntas de muelle, deformacionss que
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practicamante hacen imposible obtener la exactitud nscesaria
para estas piezas,

La Tabricacidn de tales partes de cerraduras cilindricas con
aleaciones metadlicas facilmante fusibles, por ejemplo con las
compuestas de aluminio, cinc y cobre, como las que se emplean
para otras piezas metdlicas corplicadas que se han de vaciar

en estado definitivo sin necesidad de acabarlas no sixrve para
8l cuerpo total de la cerradura de cilindro a causa de que el
aspecto de las partes libres de tales aleaciones metédlicas re-
sulta desagradable por la ligera corrosidén y no pueden resistir
la accidn de los productos usuales destinados a limpiar las
partes metdlicas de la cerradura,

Para hacer posible, evitanio al mismo tiempo estos defectos, la
fabricacidn de las correspondientes partes de la cerradura de
cilindro vaciando en forma definitiva los agujeros, se hacen
segﬁn el presente invento las partes exteriores tanto de la ca-
ja de la cerradura como del cilindro correspondiente de latbdn

0 Gde otro metal adecuado resistente y no oxidable y por el con-
trario las partes situadas por dantro se hacen de aleaciones me-
tédlicas muy fluidas principalmente de aluminio y de cinc, va -
ridndose las (ltimas partes en las de iatdn antes previamente
acabadas e introducidas an el molde de vaciado., La unidn del
cuexrpo de vaciado con las partes extefiores correspondientes
hechas de latbdn ss consigue preferentemente por el hecho de que
las (ltimas se proveen de salientes recortados eﬁ caso necssa-~
rio, los cuales se embuten en la masa metdlica liquida y bajo
la accion Ge la contraccién unen ambas partes firme y duradera-
mente.

dn el dibujo adjunto se representa en

La fig. 1, la placa obturadora para el cuerpo de la caja de una
cerracura de cilind®o en vista por el lado interior.

La fig. 2, presenta una ssccion vertical por la linea II-II de

la fig. 1.
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La fig; 3, una seccidn horizontal por la linea III-III de la
fig. 1.

La fig. 4, presenta parte en vista lateral y parte en seccibn
longitudinal un cuerpo de caja de cerradura hecho sagin el
procedimiento,

La fig. 5, una saccidn por la linea V-V de la fig. 4.

La fig. 6, pressnta las partes principales en seccibn axzial por
6l cilindro de cierre de un dispositivo adscuado para fabricar
la caja de la cerradura segﬁn gl presente procedinmiento,.

La fig. 7, una saccidén en elevacidn por la linea VII-VII de la
fig. 6o

La fig. 8, presenta el molde abierto y la pieza de vaciado en
una seccidén correspondiente a la Zig. 6.

La fig. 9, pressnta la placa obturadora para el cuerpo del ci-
lindro correspondiente a la caja de cerradura ssgun la fig. 4,
en vista por el lado intsrior.

La fig. 10, una saccion por la linea X-X de la Zig. 9.

La fig. 11, presenta parte en vista lateral y parte en seceidn
longitucinal el cilinéro de la cerradura unido segun el pre -
sante procedimiento.

Ly fig. 1z, presznta las partes principales de un dispositivo
adetuado para fabricar el cilindro de cierre ssgun el presente
procadimiento, en direccidn axial longitudinal y cerrado y

La fig, 13, el mismo dispositivo en posibidn abisrta junto con
la pieza de vaciado terminaca.

La fig. 14, presonta una seccidn en elevacidn por la linea XIV-
XIV de la fig. 12,

La placa obturadora 2 que forrma la parte exuberior del cuerpo de
caja l s3 prepara primero de latdn o de otro metal adecuado co-
mo un disco relativamsnte gelgado por ecjemplo de forma circular
y se provee de una parforacidn circular 3 adecuada para recibir

la parte de la cabeza del cilindro de la cerradura, 3n la cars,
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interior de la placa obturadora sa prevéen por eje:plo segﬁn

las figs. & y 4 salientes en forma de listones concéntricos 4
desde sl centro de la placa 2 y los cuales, como ya s= ha indi-
cado, sirven para la unibn con el cuerpo metalico de fundicidn
ligera ¢e la caja de cerradura el cual se ha de unir por vacia-
do a esta placa., L& placa de obturacidn puece hacerse por pren-
sado en caliente o por un procedimiento anélogo a éste de latén
tenaz adecuado, el cual prescindiendo de un pulimento, hace in-
necesario cualquier otro trabajo del cusrpo de latbn,

Al mismo tiempo en la superficie del wetal se pueden estampar
por ejemplo sobrs la cara exterior de la placa adornos, las mar-
cas de fébrica y similares. Como al practicar el procedimianto
de prensado no es fécil conseguir recortar ;os salientes 4 des-
tinados a la unidén con el cuerpo de vaciado, los bordes extre-
mos de estos salientes se someten despuds preferentemente a una
cperacidn para ansancharlos, Asto por ejemplo pueie hacerse por
compresidn de una estampa, recalcadora 5 provista de una cuchi-
lla anular, la cual practicando una impresién 6 en fToormae de ca-
nal en la superficie extrema aumenta también algo la anchura de
los salientes en su borde trasero.,

Tara fabricar sirviéndose del invento el cuerpo de caja de la
cerradura cilindrica, por ejemplo en la forma mas usual (con
placa frontal exterior, de forma de disco y excéntrica para re-
cibir el cilindr0) se utiliza un mclde de vaciado hecho de metal
acecuado, como Se ilustra en las figs. 6 4 8, Se compone de un
cuerpo principal 6 que contiene una guia horizontal de correde-
ra. para las dos semi-piezas 7 y 8 méviles y una placa de tapa 9
que ciersa por arriba el espacio hueco del molde hasta un orifi-
cio de entrade indicado sélo por puntos, Las sami-piezas 7 y 8
que por el centro se unen con una superficie 19 de forma egcalo-
naca, llevan en sus caras extramas los agujeros semi-partidos

que corresponden al cuerpo 1 de la caja con su cara fromtal, a
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sus orejonss de sujecién 10 y a su listén 11 ce guia de la pun-
ta, extendiéniose la superficie de ssparacibdn entre smbas mita-
des del molde en parte a lo largo del centro del cilinGdro y por
el contrario en parte desplazada lateralmente sobre los orejo-
nes de sujecién 10. A1 espacio hueco para la placa Trontal se
trabaja en parte en el fondo del cuerpo principal 6 y en parte
sz rebaja de las dos semi-piezas 7y 8. 41 espacio hueco del
molde se atraviesa perpendicularmente por sl espigén nuclear

17 para sl agujero de! cilindro inserto fimmemente en la parte
del fondo del cuerpo principal y cuyo extremo superior penestra
en un agujero 13 de la placa de cubierta 1.

Para fomar los aguvjeros de guia para las espigas de muelle 8Sir-
ven una Ssris Ge aspigones nucleares 14, que con sSus exiremos
extaeriores se unen Tiimenmsnte & un listdén & modo de una rejilla
y estando el molde cerrado atraviesan por agujeros de guia ade-
cpados a una de las dos semi-piezas 8 y al espigdén nuclear 1Z,
de suerte gque sus extremos libres penetran en la, ogquecad para
el listdén 11 de guia de la espiga, rebajada en la semi-pieza
opuesta 7. in la cara inierior de la placa de tapa Se fijan

dos espigas cortas nucleares 16 que sirven para moldear los agu-
jeros para los tornillos en los dos orejones de sujecidn 10.
Fara llevar a la préctica el procedimiento en el molde abierto
de ante.ezno segin la ’ig. 8 y calentado correspondientemente se
inserta el disco frontal 2 previamente trabajado en la oquedad
de la superiicie dal fondo de la parte fundamental 6 y a conti-
nuacidn el molde se cierra segun la fig. 6. Despuds el espacio
hueco libre del molde se rellena con una cantidad con preferen-
cia medida de anteamano de ia aleacidon mebalica facilmente fusi-
ble, inyecténdose preferentemente an el molde el metal 1iquido,
Después de solidificarse el metal se retrotraen primero las es-
pigas nucleares 20, moviendo hacia atras su listdén de rajilla

15 sacédndolo del espacio Gel molde y se separan antre si las
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piezas méviles del molde segun la fig. 8. A continuacidén puede
sacarse la pieza terminaca de vaciado con la placa irontal 2
onida firmemente con el.a. Para este objeto se han previsto dos
puntas paralelas Ge axpulsién 18, que atraviesan méviles la
parte del fondo del cuerpo fundaental 6 y mediante el travesa-
no 17 que las une por abs jo pusden moverse hacia arriba,

Como se ve claramente, por las espigas nucleares frente a la
salida interior de los agujeros de guia del listdén ll de la
caja 8e moldea una serie correspondiaente de agujeros de paso

21 situados en el campo de giro de las espigas de muelle y por
lo nmismo puedsn cerrarsa sn forma lisa en la cara hueca del
cilindro para evitar perturbaciones al penstrar las espigas

del cilindro en estos agujeros. Para facilitar el cierre de
gstos agujeros sse prevéd a lo largo de la entraca de la seorie
de agujeros transversales del espigén nuclear 12 un saliente

en estos & modo de liston, por el que en la cara interidr del
cilindro se moldea una ranura 22 a lo largo de los mwncionados
agujeros de paso 21, Ancajando una tira de chapa 23 que relle-
ne esta ranure entre la caja y el cilindro pue.e conssguirse
facilmente el cierre necsesario de los agujeros de paso Zl.
Para aplicar el procedimiento a la fsbricacidn del cilindro de
cierre 28, la coreespondiente placa frontal obturadora 24 se
prepara de antemano también por premsado en caliente o por ela~
boracidn en frio en Tor.s de un disco plano atravesado por un
agujero 27, perfectamente adaptaio al perfil de la llave y el
cual por la cara trasera ss provee de dos saliantes 25, 26 a
modo de sector recortados con preferencia por fuera. A esta pla-
ca obturadora»se une por fusidén de la aleacidn metdlica facil-
mente fusible, como arriba se ha indicado, el cuerpo 28 del ci-
lindro con su ranura pasante perfilada para la llave, sus agu-
jeros 29 para las espigas de muelle y con su ranura de arrastre

30,
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71 molde de vaciado ¢astinado a la ejecucién del procedimiento
se compone aqui de una placa bass 31, de una pieza central 32
unida firmemente con aquella y de una placa desmontable 55 de
tapa. #n la pieza central se dispone mévil la rejilla 34, 35

de espigas nucleares destinada a moldear los agujeros para las
espigas de nmuelles, de tal manera que los extremos de los espi-
gones nucleares que sobresalen en su oquedad cilindrica del
molde puedaen retrotraerse de la pieza vaciada despues de la
colada. 41 listdn nuclear 36 destinado a moldear la ranura para
1a llave Se coloca en la pared de la pieza central 32 del molde
frente a los extremos de los espigones nucleares., En la placa
inferior se fija un listdén transversal 37 destinado a moldear
le. ranure de arrastre en el extremo trasero del cilindro de
cierra, &1 rebajo destinado a2 la insercidn de la placa frontal
24 se encuentra en la cara inferior de la placa de tapa 33,

gque contiene también el orificio de entrada que se comunica

por el lado con el espacio hueco del molde.

Despuds del proceso de vaciado, en @l que la placa frontal ob-
turadora 24 inserta de antemano en el molde se une con el cuer-
po de vaciado originado, s2 levantse bste del molde en forma
anéloga a como S92 hace con el cuerpo Ge la caja por medio ds un

expulsor 38 después de quitar la placa superior 33,

N 0 T AO-

Descrito suficientemente el pressnte inventec lo que se declara
como de noveiad e invencidn propia, son las siguientes reivin-
dicaciones:

18,~- Un procedimiento para la fabricacion de piezas de cerradu-
ra. de cilindro con los»agujeros pera las 3spigas de muelle va-
ciados definitivamente, caracterizado porque las partes que con-
contiene los agujeros de las espigas Ge aleacidén de cobre, alu~

minio y cinc facilmente fusible se unen por fusiPn o vaciado a
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una placa obturadora exterior hecha de latdn o de otro metal

adecuado resistente inoxidable, insertédndose dicha placa antes

del vaciado en 8l molde de colada,

26, Un procedimiento seéﬁn lo reivindicado en el punto 1, carac-
terizado porque la placa lateral exterior hecha de latdn o de
otro metal adecuado resistsnte y no oxidable se provee por pren-
sado en caliente con salientes destinados a unirla con el metal
facilmente fusible y los cuales despuds en estado frio se en -

sanchan cerca de sus bordes axteriores por recalcado o ranura-

do por medio de una herramienta adecuadsa.

38,- Procedimiento para la fabricacion de piezas de cerradura
de cilindro.- Segln se describe ¥y reivindica en la prescnte

menoria Gescriptiva y so ilustra con los dibujos que a la mis-

ma Sa acompalian,

Consta esta memorie de ocho pdginas foliadas y escritas por una

Sola cara,

3

Ladrid, 5 de diciembre de 1929,.~

P.P.

Leocadio Ldpez y Lépeg.-
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