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por VEINTE años
solicitado en España a favor de OTLAV S.p.A., de nacionali­
dad italiana, domiciliada en Via Volta 26, Sarano Frazione 
di Santa Lucia Di Piave, Treviso, Italia, por "Bisagra", 
con prioridad de la solicitud italiana 41541 A/85 de fecha 
5 abril 1985.

MEMORIA DESCRIPTIVA
Se conocen bisagras cuyo elemento macho es inte- 

riormente hueco, cerrado, para aliviar la estrucj^Pa a la 
vez que rebaja los costes de producción.

Se reivindica un tal producto y el métocha.de su 
producción en la solicitud de patente española n^ 551.291 
presentada el 9 Enero 1986 en nombre de la propia solicitan- 
te.

Dicho tipo conocido adolece, no obstanb&ytde cier-
tos pequeños inconvenientes: en primer lugar en el.$xtremo

. . .* *. .de apoyo recalcado y taponado del hueco, se produce una fa­
tiga gradual del material que tiende a comprimirse adicio­
nalmente y consiguientemente deprimirse, lo que da como re­
sultado el que el elemento hembra de la bisagra se apoye 
en la base anular del elemento macho, empeorando así su fun­
cionamiento debido al contacto friccional aumentado entre 
los elementos y la formación de óxidos.

En el caso, además, que se deseara impartir al



elemento macho una forma decorativa determinada, era posi­
ble formar un rabo durante la segunda etapa de extrusión 
destinado a su posterior mecanización según fuera necesario.

No obstante, también en este caso, existe un in- 
5 conveniente debido al coste del material adicional compren­

dido en la provisión de un rabo para su mecanización poste­
rior.

La finalidad primaria de esta invención, por lo 
tanto es de eliminar los inconvenientes citados que afectan 

10 los tipos conocidos, proporcionando una bisagra que tiene
un coste global reducido y en particular un consumo reduci- 
do de material en combinación con característica^sella­
do, que tiene eventualmente extremos macho y hembra apropia- 
damente mecanizados.

15 Otro objeto importante es proporcionar un méto­
do que proporciona una bisagra sellada sin implip^g^la adi­
ción de cuerpos sell.dores de material diferentg,:.*';.

Otro objeto importante es proporcionar*ütma*bisa- 
gra que tiene un punto de pivotamiento fuerte y homogéneo.

20 Un objeto no menos importante es proporcionar un
método totalmente automático que puede realizarse utilizan­
do planta y equipo corrientes.

Estos y otros objetos se logran según un aspecto 
de la invención por un método de obtener una bisagra que 

25 comprende elementos de bisagra macho y hembra con cuerpo
hueco, caracterizado porque comprende las siguientes etapas/
de proceso:
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a) cortar un segmento estirado cilindrico;
b) extruir dicho segmento cilindrico mediante im­

pacto en frío por medio de un punzón adaptado para hacer 
que el material fluya lateralmente hacia arriba para propor­
cionar un cuerpo hueco de dibujo constante que tiene al me­
nos un extremo abierto, estando formado en su lugar en el 
otro extremo un pasador y una cavidad abierta de menor tama-
no;

c) recalcar sucesivamente una parte de dicho cuer­
po hueco desde el extremo abierto mediante impacto desde 
una matriz que defina una configuración ondulada;

d) cerrar el extremo abierto anteriormente recal­
cado por recalcado;

e) acabar superficialmente los elementante bisa­
gra así conformados.

Según otro aspecto de la invención que se..reivin-
dica en particular se proporciona una bisagra que/g^tá ca-
racterizada porque comprende un elemento macho que.tiene

. .

un pasador y una cavidad interior cuyo extremo está.configu-*+*,**#. *rado y cerrado incluyendo además dicha bisagra un elemento
hembra que también tiene una cavidad interior cuyo extremo
está remachado y un asiento para el pasador, proporcionándo­
se un medio para asociar la bisagra con elementos fijos.

Otras características y ventajas de la invención
se harán más evidentes de la descripción detallada de una 
realización particular pero no exclusiva expuesta a título 
de ilustración y no de limitación en las hojas anexas de



dibujos, en los que:
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la Figura 1 ilustra el segmento estirado cilindri­
co ;

las Figuras 2, 3 y 4 ilustran una vista por un 
plano de sección longitudinal del elemento macho de la bisa­
gra ilustrada durante algunas etapas del proceso;

las Figuras 5 y 6 ilustran, en una vista similar 
a las anteriores, el elemento hembra durante las etapas del 
proceso; y

la Figura 7 es una vista parcialmente en sección 
de la bisagra.

Con referencia a las figuras arriba cibád^s, el 
método comprende una primera etapa de cortar un segmento 
estirado cilindrico, que define un tocho, formado^ partir*. v. "*
de un alambre, (no ilustrado). El volumen de material que 
constituye el tocho tendrá que ser igual, naturalmente, al
volumen del producto semiacabado obtenido con la.última eta-

ti­pa. Se recalca dicho tocho golpeándolo en un mold^.p&ra ob-
. . .

tener un cilindro recto 1 que tiene un extremo 2.provisto. . ** t. *de una superficie plana 3 y una zona redondeada 4 en el 
otro extremo. En una etapa siguiente se extruye el cilin­
dro 1 en frío en un molde por medio de un punzón cilindrico 
que tiene una sección transversal menor que la superficie 
3; así, se desplaza el material lateralmente para definir 
un cuerpo cilindrico 5 que tiene una cavidad interior 6 de 
la misma forma; dicha cavidad 6 está cerrada en un extremo, 
teniendo el otro, señalado por la referencia 2, una abertu-
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ra 7.
Según se utilice el método para fabricar los ele­

mentos macho 8 o hembra 9, en esta etapa el extremo remoto 
10 del extremo 2 del cuerpo 5 presentará, respectivamente, 
un elemento cilindrico 11 que sobresale perpendicularmente 
por el eje geométrico longitudinal desde una base anular 
plana 12, definiendo el pasador y una segunda cavidad 13 
de menor tamaño que la cavidad 6, de forma substancialmente 
cilindrica, formada en una base plana 14 en el eje geométri­
co longitudinal del cuerpo 5, definiendo el asiento para 
ei propio pasador.

La próxima etapa del método prevé un ^¿"bJLcado 
o bien en frío o bien en caliente de tanto el elemento'ma­
cho 8, como del elemento hembra 9, mediante gol^aáy^ucesi- 
vos en el extremo final 15 del cuerpo 5 dotado de la abertu­
ra 7.

En la Figura 3 se ilustra una etapa iñt^ffQedia 
en la que se produce una primera conformación de*ia<& pare-

**t̂ *
des 16 del extremo terminal 15. La etapa terminad*,-ilustra-***!*'* 1 . * .
da en las Figuras 4 y 6, define un extremo 17 de forma esen­
cialmente ondulada dotado de un elemento ornamental esféri­
co 18 en el extremo que cierra la cavidad 6 del cuerpo 5.

El extremo cerrado 17 impide así también la entra­
da del líquido en la etapa sucesiva de la inmersión en ba­
ños galvánicos para el tratamiento necesario. La cavidad 13 
del elemento hembra 9 está conformada según el pasador del 
elemento macho 8, siendo su profundidad preferiblemente
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algo menor que la longitud del propio pasador para que la 
bisagra trabaje y se apoye en el extremo del pasador y no 
en la base anular 13, mejorando asi el aspecto funcional de 
la bisagra ya que la fricción queda reducida y se protege 
el punto de pivotamiento, dentro del elemento hembra 9 fren­
te a los agentes atmosféricos exteriores.

Con cada una de las superficies laterales 19 y 
20 del cuerpo 5 convenientemente está asociado solidariamen­
te un medio 21 adaptado para asociar los elementos 8 y 9 
que forman la bisagra con elementos que se han de unir unos 
a otros abisagradamente tales como marcos, estando formado 
ventajosamente dicho medio por un rabo roscado extepiormen- 
te.

En virtud del hecho de que los elementG^machoN V. **
8 y hembra 9 son huecos, los costes de producción son meno­
res disminuyendo la cantidad de materia prima utilizada.***#*.

El recalcado y conformación del extremo *16, ade- 
más de impartir un aspecto dado a la bisagra ciecpatJa cavi- 
dad 6, impidiendo asi que el liquido presente en.JLps sucesi- 
vos baños galvánicos penetre en los elementos huecos 8 y 
9, sin la provisión adicional de cuerpos selladores.

Así se ha mostrado que el método de formar partes 
macho y hembra de bisagra con un cuerpo hueco y la bisagra 
así obtenida logra todas las finalidades expuestas, propor­
cionando costes inferiores y mejorando simultáneamente el 
aspecto funcional de la bisagra. Naturalmente la invención 
es susceptible de muchas modificaciones y cambios dentro
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del alcance del propio concepto inventivo.
Así, por ejemplo, durante la extrusión en frío 

por impacto del cilindro 1, puede formarse un pasador maci­
zo o uno que tiene una cavidad interior parcial en comunica- 

5 ción con la cavidad del cuerpo. Naturalmente, también los
materiales utilizados, las dimensiones de la bisagra y la 
configuración estética conferida a su extremo pueden ser 
cualesquiera contingentes a las exigencias.

A los efectos consiguientes se declaran de nove­
lo dad, propiedad y utilidad para España, sus territorios y

plazas de soberanía, las reivindicaciones que siguen.
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R E I V I N D I C A C I O N E S
1. - Bisagra, caracterizada porque comprende un 

elemento macho que presenta un perno y una cavidad interna 
cuyo extremo resulta conformado y cerrado, comprendiendo 
dicha bisagra además un elemento hembra que presenta tam­
bién una cavidad interna cuyo extremo resulta rebatido y 
en el extremo opuesto al rebatido, un asiento para el per­
no, estando previsto un medio para asociar la bisagra a los 
elementos fijos a la pared.

2. - Bisagra según la reivindicación 1, caracteri­
zada porque dicho elemento macho presenta un perno macizo 
sobresaliente axialmente de un cuerpo hueco sustahej.almente 
cilindrico.

3. - Bisagra según las reivindicacionesi^y 2, ca-vv. *
racterizada porque dicho elemento macho presenta un extremo
opuesto al del perno, (1 cual resulta adecuadamente..confor-
mado y cerrado. *. ***

.1*4. - Bisagra según las reivin di cac io nes .2, ca-'***.
racterizada porque dicho elemento hembra presenta,un cuerpo**** *

* # * * .de forma esencialmente cilindrica, estando practicadas 
axialmente con dicho cuerpo un asiento que está contracon­
formado con el perno del elemento macho y una cavidad inter­
na distinta.

5. - Bisagra según las reivindicaciones anterio­
res, caracterizada porque el cuerpo de dicho elemento hem­
bra presenta el extremo opuesto al extremo en que está prac­
ticado el asiento para el perno adecuadamente conformado y



cerrado.
6.- Bisagra según las reivindicaciones anterio­

res, caracterizada porque dichos medios aptos para asociar 
la misma a los elementos fijos a la pared están constitui­
dos por unas patas sobresalientes radialmente y exteriormen 
te fileteadas.

la presente memoria que consta de nueve hojas foliadas y 
mecanografiadas por una sola de sus caras y de una lámina 
de dibujos que la ilustra.

7.- "BISAGRA"
Todo ello conforme se describe y reivindica en

p.A. M. CURRA SUS06
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