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Case Ca=236,

MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la scolicitud
4 e
PATENTE DE INVENGCION
presentada el 5 de Fesbrero de 1946, bajo el N2, 172.449
en
ESPANA
por VEINTE afios
& nombre de PLASCO LIMITED, entidad britédnica, establecida en
155, St. Vincent Street, Glasgow, Escocia, por:
"UN METOD© PARA LA FABRICACION DE BISAGRAS Y ATICU~-
LOS SIMILARES",

La presenta invencidn se relaciona con a-rtfculos
que comprenden mlembros completos unidos a bisagrsa,

De conformidad con esta invencién, el expresado ar-
ticulo comprende miembros fundidos en molde que tienen en bor-
des adyacentes medios para acoplar a bisagra los referidos
miembros y para retener dichos miembros de modo que no se gepa-
ren uno de otro, comprendiendo los referidos medios un hueco
en un miembros y una parte integral del otro miembro dispues-
to dentro del hueco del miembro primeraments mencionado.

Méds en particuler, esta invencidén se relaciona con

un método de producir una bisagra o gozne en la que las placas
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se forman de fTundicidn en molde, y el pasador o eje comprende
una parte integral de una de las placas y seé Tunde dentro de
los agujeros de los cojinetes de la otra placa,
' iin estas bisagras las dos partes de alas o placas

5 son fundidas simulténeamente en una operacién de vaciado o fun-
diecibn, y una de estas partes se funde dentro de la otra par-
te, cuando esta dltima, como pieza previamente formada es 8O~
portada en el molde y expuesta a la cavidad que forma la segun-
da parte.

10 Bn los dibujos que se acompafian, la figura 1 es una
viste diasgramédtica de frente de una de las partes de molde que
se emplean para formar un par de alas © placas de bisagra, mos-
trando un mdétodo para formar y fundir entralazadas dicha pla-
cas, La figura 2 ss un corte por la l1{nea cortada 2-2 de 1la

15 figura 1. La figura 3 es una vista en perspectiva de una bisa-
gra separada por uns operacidén de desbastadura, y la figura &4
es una vista similar a la figura 1 mostrando otra adaptacién
de ssta invencidn.

Bn la oonstruceidn de bisagras de varios tipos, o

20 de otros artfculos que de un modo general pudieren clasificar-
se como bisagras, se acostumbra a formar en los cojinetes de
pasador de la bisagra agujeros para la  recepcidén de un pasador
de sje,

Uno de los objetos de e2sta invencbn es simplificar

25 materialmente y economizer en 1ls produccidn de los expresados
artfculos formando la porcidn de pasador o eje coﬁo parte in-
tegral de uns de las placas de modo que entre en huecoes o agu-
jeros en los cojinetes de la placa compafiera para acoplar en

forma de bisagra las partes de placa y unir permanentemente
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dichas partes, Ademés de simplificar la construccidn de las
placas, ss mejora la bisagra desde el punto de vista de eli-
minarse la exposicidén del eje a través de los cojinetes de
los extremos de las placas, lo cual es inconveniente en el
tipo convencional de bisagra.

Zn las sencillas aﬁaptaciones de esta invencidn
gue se ilustran en el dibujo que se acompaiia, se ilus%ra la
invencién aplicada para construir alas de bisagra mds o menos
convencionales como las que se ven en lea figura 3., Las figu-
ras 1 y 2 ilustran un método de proceder, y la figura 4 otro
método.

Se deja constancia de que en la presente memoria
y dibujos, los diversos elementos se identifican con signos
de referencia que comienzan con el nimero 10, |

BEn las figuras 1 y 2 se muestran en 10 y 11 las
dos partes de molde que se emplean para producir el cuerpo
binario de fundicidn a molde 12 en le cémara de impresidn o
cavidad 13 formada en la linéa divisoria de las partes de mola-
de como claramente podrd versse por la figura 2. La parte su-
perior de la cavidad 13, segin se mira el dibujo, se halla
adaptada para formar una de las partes de placa 14, que com~
prende una placa rectangular provists de agujeros avellanados
espaciados 15 para tornillos, B&n uan borde de la placa 14 hay
cojinetes de pasador 1nter16rmente cilf{ndricos espaciados 16
dispuestos hacia adentro de los bordes laterales de la placa
14, En l2 bisagra terminada los cojinetes 16 estdn adaptados
para hallarse dispusstos en los huecos espaciados 17 formados
entre los coljinetes de pasador 18 de la placa 19,

La placa 19 también tiene la forma de una placa rec=-
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tangular provista de cojinetes de pasador 18 en uno de sus bor-
des. Tambidn en 1a placa 10 hay formados agujeros avellanados
20 para recibir tornillos u otros elementos de sujecién,

Las placas 14, 16 son simultdneamente fundidas en
1= cavidad 13 inyectando material de fundicién caliente por
una boca de descarga 21 a travis de un pasaje de entrada 22
adentro de la cavidad. &n la operacidédn de vaciado o fundicidn
las porciones de las placas 14, 10 quedan unidas por nervadu-
ras 23 las que se cortan en una operacién de deshbaste. Lsta
operacién separa ias dos partes de la placa las cuales se funden
como una sols unidad, pero formando al misno tismpo pares de
placas 14, 19 gue quedan permanentemente unidas y acopladas a
gozne o bisagra por razdén de Tundirse las porciones de pasador

de eje 1ntegfal 24 en la placa 10 en los agujeros 25 de los

cotinetes interiormente cilfndricos 16, o en los bujes 26 dis-

puestns en diches sgujeros.

la pieza fundida 12 se forma sobre un pasador de
ndcleo o relleno 27, que es soportado en la porcién superior
del molde v sobre el cual van disnuesto como inserciones los
bujes 26, Daspuéds de Tormarse la pieza fundida 12 se separan
las partes Ae molde, y se deja suspendida la unidad fundida so-
bre sl pasador de nicles 27. luego se mueve ests pasador de
micleo hacia abajd para 4isponer la parte de placa 14 de 1la pri-
mera unidad fundida dentro de una impresidn 22 en 1a porcién
inferior del molde, Aespués de lo cusl se cierra parcialmente
el molde, se retira el pasador de nicleo 27 de la primera pile-
za, se vuelve luego & su posicidén original, y se disponen otras
inserciones 26 en ellpasador de nucleo, y se forma una gegunda

unidad fundida. «n esta dltima operacidén, se funden las porcio~
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nes de pasador ds eje 24 dentro de los cojinetes 16.

Estudiando la figura 2 del aibujo se vera que la
parte de moldes 11 tiene porciones ds pasador 29, que atravie-
san las oavidades y entran en cavidades 30 en la parte dsl mol-
de 10 para formar los arujeros avellanados 15, 20, La parte
de molde 11 tambidn deberid tener por lo menos un pasador 31
an la cavidad 28 para enganchar por lo menos en uno de los ague
Jeros avellanados previamente formados ds la ?laca 14, pera re-
tener dicha place de modo Que no se desplace cuando 21 molde
se encuentra en la posicién parcialmente cerrada y en la ope-
racién de retirar sl pasador de nicleo como anteriormente se
ha descrito.

En la figura 4 del dibujo se muestra otro método de
formar bisagras del tipo que se ha descrito, que consiste en
formar una placa 32 en un lado de un par de part2s de molde
33, vy la otra plada 34 en el otro lado dsl mismo, quedando
las placas en relacién espaciada una con respecto a la otra,

v unidas por medio de una entrada 35, de mansra que estagbar-
tes de placa sean simultdneamente fundidas en la inyeccidn de
material de fundicidn caliente desde una boca o pico 36.

La placa 32 tiene en uno de sus bordes cojinctes
da pasador de eje 37, simllares a los cojinetes 16, mientras
que la placa 34 tiene en uno de sus bordes cojinstes espacia-
dos 38 éimilares a los cojinetes 18, Entre los cojinetes 38
hay huecos 39 que sirven para alojar los cojinetes 37, y de es-
te\modo gimilar en este respacto a 1los huecos 17. Dicho en
otras palabras, sun cuando la breve descripcidn de las figuras
1y 2 se ha aplicado a la figura 3, se comprenders que la bisa-

gra resultante formada segin el método que ss muestra en la fi-
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gura 4, sera lo mismo que la bisagra que se muestra en la fi.
gura 3,

En la figura 4 se emplea un pasador de ndclso 40
vertical, y este pasador de nicleo, ademds de pasar a través
de los cdjinetes 37, también se prolonga hasta y soporta par-
te de la entrada 35, segin se indica an 41. El objeto de dsto
as evitar‘toda teﬁdencia a separarse las dos placas al cam-
biarlas, por el pasador de nicleo 40, de la posicifn de fundi-
cibn a la poaicién desoendida en la que la placa 32 entre en
la impresidn que forma la placa 34,

Despuds de retirar el pasador d¢ ndcleo 40 de la
unidad fundida, que comprende las dos placas 32, 34, con sl
molde sn posicidén parcialmente cerrado, se restituye el mol-
de a su posicién normal y se forma la unidad fundida préxima
siguiente, y en esta operacién se formaran dentro de los coji-
netes 37 las porciones ds pasador de aje 42 que unen los coji=~

netes 38, uniendo de este modo a bisagra la placa %2 previa-
mentes fundida con la placs fundida 34, lo mismo que para unir
la placa 14 con la placa 19,

Se comprenderi por lo guséntecede que en ambos mé-
todos de procedimisnto se forma un par de alas o placas de bi-
sagra en cada operacidén de fundicidn, quedando unida una pla-
ca con su placa compafiera previamente fundida. En ambos casos,
en la operacién de fundicién inicial o cuando se forma la pri-
nera de una seris de unidades de placa, se dispondr4 una pieza
de relleno preferiblemente configurada segin la forma de las
placas 14-32, entre lag partes de molde, y haciendo esta pie-
za de relleno en partes s eparadas divididas a lo largo de 1la

linea del pasador de sjs, pueden separarse y luego la opera-
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cién serd continua., las bisagras armadas pu=den fundirse en

"unidades de un largo predeterminado o pueden recortarse poco

despuds de fundirlas armadas, para formar bisagras individua-
les indespend ientes que comprendan las placas 14, 19 o las pla-
cas 32, 34,

En ambas formas de construccién se comprenderia que
el molde deberd tener porciones apropiadas, comb se ve en 43,
que ajustaﬁ en los huecos y alrededor de los cojilnetes 15, 37,

Al hacerse referencia al uso de materiales de fun-
dicién caliant333vse comprenderéd que las partés dep&aca de la
bisagra pueden formarse de metales o de aleaciones de metales
apropiados, o de materiales plésticos.l Cuando se emplea mstal,
Y cuando se desea emplear bujes, sstos bujes podrén componer-
88 de material fibroso duro o de metales 46 cojinete apropia-
dos y meteriales pldsticos. Se pueden emplear materiales plés-
ticos duros, o metales, o materiales fibrosos. En otras pala-
bras, los bujes se hacen de un material gue contraste con el
material empleado en las placas.

Se comprendera que la configuracidn o contorno de
las placas de fijacién de las placas de la bisagra podrén ca-
racterizarse de cualquier manera que se desea, También, pPue~
de modificarse 12 combinacién de los cojinetes entrslzados, ¥y
en realidad, la construccién general de la porcidén de pasador
de eje de las placas podrd hacerse segin convenga al tipo de
bisagra que se emplee en el acoplamiento & bisagra que se de-
see entre dos miembros,

Zn todos los casos, la dltima porcidn fundida en la
produceién de la unidad armada serd la porcidn de cojinete in-

terno del acoplamiento, con el fin de obtener el beneficio de
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la contraccidn de esta porcidn fundida para producir la resule-
tante accidn de cojinete libre y a la vez firme entre los miem-~

bros relativamente movibles. En las presentes 1llustraciones,

la porcidn interior o \dltimamente fundida comprende el pasador

de eje 24 6 42,

Se comprenderd que se puede provear cualesquier me-
dios para sostener los bujes en su debida posicidn como inser-
ciones en el pasador de nicleo. Un ligero contacto friccio-
nal con el pasador sera suficiente.

=ze=x N O T 4 ====

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta Patents de Invencidn en Zs-
pafia, son los siguientes:

1le, Un método para formar articulo como el qu= se
ha descrito anteriormente que se caracteriza en que se funde si-
multédneamente en molde un par de miembros entre partes de molde
relativamente movibles, a la vez qus se forma en un miembro una
porcidn hueca y en el otro miembro una porcidn de pasador, he-
cho lo cual se separan las partes de molde y dichos miembros se
mueven colectivamente a una posicidn diferente entre les partes
de molde, gerriandose entonces 21 molde y se forms 21 par de miem-
bros prdéximo siguiente ‘con la porcidn de pasador del segundo misn-
bro fundida dentro de ls porcidn de hueco del primer miembro.

29, Un método como el que se ha reivindicado en el
punto 12., que se caracterizaAén que ¢l miembro formado con una
porcidn husca se funde alrededor de un buje que forma un forro

d21 hueco.
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32, Un método para la fabricacin 4 hisagras y
art{culos similares.
Tal y como se hsz dssgcrito en la Memoria que antece-
de, ilustrado en el dibujé gque se acompaflla ¥ para los finnsg
5 yue se han esgpecificado.
Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a méqui;

na por una sola cara.

uadrid a 10 ABR. 1946

M/L/L.
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