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EOMEDRESS

Ya se ha tenido idea de constitulr bisagras o
Ghernelas en dos elementos de material pléstico articuleados
uno a otro. Las charnelas asl constituidas resultan de un
costo muy conveniente y presentan ventajas de ligereza,

5. flexibilidad y de fijacién muy sencilla.
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Hasta ahors su fabricacidn se efectuaba por inyec~
cién y por doblmdo en caliente de la banda inyectada en ma-
terial pléstico. Bste procedimiento, &s, sin embargo, de
utilizacibén muy costosa debido a la mano de obra necesaris
y de los limites impuestos por log moldes. Ademds, la
regigtencia de tales bisagras o charnelas a 1los plegados
repetidos no es, sin embargo, satisfactoria. En efecto,
se producen rdpidamente resquebrajaduras localizzadas en la
materia pldstica, y a la larga, tiene lugar también un des-
garre de las partes unidas de las dos patas de la bisagra.

Bste deterioro se explica por la mala orientacidén
de las moléculas de la materia. Por oftra parte, se hace
dificial inyectar charnelas de grandes dimensionss, parii-
cularmente de longitud correspondiente a la albtura de una
puerts o de una ventane cuyo peso, en efecto, no puede ser
soportado més que por una bisagra continua.

El presente invento, que evita precisamente estos
inconvenientes, tiene por objeto una bisagra o charnela de
material pléstico, particularmente destinada a unir aos
elementos articulos uno sobre otro, caracterizada por el
hecho ae que <sta constitunida por una gola pieza que compren=-
de dos patas de fijacidén unidag por una parte de espesor més
reaucido, estando orientadas las moléculas de meterial plés-
tico, por lo menos en la regién o zona de unién de las patas
de la referide parte, transversalmente a ésta.

Tl invento se refiere igualmente al procedimiento
de fabricacibn ae una bisagra semejante, caracterizado por
el hegho de que se exbtruda una banda de material pléstico
forméndose después, mediante estiraado, por 1o menos, ura

ranpurs longituainal sobre aicha banda, ae modo que se
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orienten fransversalmente las moléculas que la constituyen,
seccionéndose por Ultimo la bisagra asi obtenida a la lon -
gitud que se desée.

=0s dibujos adjuntos,representan a titulo de ejem
plo no limitativo,una forma de ejecucién y unas variantes de
la bisagra 6 charnela, asi como una vigta de las fases de la
ejecucidn del procedimiento sgeglin el invento.

La fig. 1 es una vista en corte tranagversal de tna
forma de ejecucién ue la bisagra é charnela.

Las figs. 2 a 5 son unas variaates de la misma.

Ia fig. 6 rerresenta esquendticamente una insta
lacidn para la ejecucién del procedimiento.

Le fig. 7 es un detalle de la fig. 6, en vista
parcial en corte.

Ls bisagrs representada en la f£ig. 1, comprende
dog pates 1 y 2, unidas por una parte 3 de espesor més
reducido obtenida por la conrormacidn de una ranura céncava
7 que ge prolonga perpendicubriiente el plano del dibujo
gokre una de las caras de la bisagra. Se han representado
Las patas 1 y 2 fijas, a titulc de ejsmplo, a dos elementos
4 y 5 por medio dse tornillos 6. Bstos elementos vén asi
articulados uno sobre otro y unoc de ellos puede, por ejemplo,
girar an 3602 direccocr del otro. I geccidn de la ranurs
es un gector de circulo.

In la fig. 2, se vé en variante una bisagra de
nmayor espesor,cuyas patas 8 y 9 ven unidas una a otra por
una parte 10 de cspesor wds reducldo, obtenids por la forma -~
eibén de uns de las caras de la bisagra de una ranura que
prasenta una seccibn en V.

Ta flaxibilidal de la bisagra se puede awnentar,



. particularmente, formando dos ranura%\“opﬁestas en las dos
caras o superficies de la bisagra, como lo representa la
veriante de la fig. 3. Las patas 12 y 13 tan unidas una a
otra por una parte 14 de egpesor mds reducido, obtenida
mediante la formacién de dog ranuras concavas opuestas

15 y 16, cuyo perfil es analogo al de 1la fig. 1.

Bl sje de articulacidn de las dos patas de la
bisagra puede efectuarse, como &s natural, alrededor de va -
rias ranuras paralelas formadas 2n una 0 en las dcs super -
ficises Jde la bisagra. En la variente repregentada sn la
fig. 4, se ven dos patas 17 y 18 unidas por unass partes
de egpesor wis reducido 19 y 20, obtenidas medisnte for -
macidn on una de las supsrficies de la bisazra de ranuras
semi oilindricas 21 y 22,

Lz fig. 5 rerpresenta ung bisagra de perfil seme-
jante al de la bisagra representads en la fiz. 3, gque com-
prende dos pabtas 23 y 24 unidas por una parte de menor
espesgor 2% obbtenids formando en las dos caras de la bisagrs
unas ranuras que btengan un perfil on V abilerta. ILa flexi -
bilidad y la resistencia de tal bisagrs son excelentes.

En 1a fig. 6 se ha representado esquemétiéamente
una instalacién para la ejecucilén del procedimiento de fa -
bricacién de una de las bisagras descritas anteriormente.

Esta instalacién se compone de una hilera de ex~
truxibn 28 gracias a la cual se puede producir un perfila -
do de material pldstico 29 en continuo. Para lzo fabrica -
cién de bisagras, la seccidn de $ste perfil es de pre -
ferencia rectangular. Ta banda 29 asi extrudada v4 gulada
entre dos tambores 3C y 31 de calibrado y de estirado.

Estos tambores tiene por funcibn, gracias a la sec
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¢ibén particuler de su llanté; de someber le bania de material
plédstico a un estirado por uno y otro lado de su eje cen =
tral longitudinal formando simultdneamente y de modo de -
finitivo vna 6 varies ranuras en una 6 en las dos superficies
opuestas de la banda. En la £ig. 7 se ha representado un
ejemplo de perfil ce las llantas dz los tambores 30 y 31.
Los egpaldones en sector de cilindro 35 y 36 permiten obte-
ner, a partir de unz banda de geccidn rectangular, una bi -
gagra tal como la que se vepresenta en la figz. 3.

Log taabores 30 y 31 vén montados en unos soportes
32 y 33 regulables, de tal modo que la distancia que separa
los ejes de estos tambores, pueda variarse para disminuir
¢ aumentar, por el contrario, es espesor de la parte en que
se unen las dos patas de la bisagra. Cuando la banda de me-
terial plédgtico pasa entre los tambores, las moléculas que
la constituyen se orientan transverselmente a las ranuras
que sge han formado, es decir, en sentido paralelo al eje
de los tambores, por lo mencs en la zone comprendida entre
egbtas ranuras,

A continuacidén de los tambores, la banda perfilada
se corte medlante un dispositivo 34 que no v& representado
en detalle, pero que comprende un ocuchillo capaz de cortar
la banda durante su avence continuo. Los elementos de la
banda perfilade asl cortada, a la longitud de las bisagres
deseadag, ocasn en una tina y pueden utilizarse tal ocual son
o someterse & otras operaciones particularmente la forma-
gidén de las eberturas en las patas de la bisagra pars su
fijacién por medio de unos tornillos.

Egte procedimiento tisene la gran ventaje de per-

mitir la fabricacidén de bisagras de material pléstico de
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una sola pieza, cuyas caracteristicas de rééistencia mecéd -
niéa en la zona de articulacidn de una sobre otra de leas
patas eg particularmente buena, puesto que, por lo menos

en la zona de la parte de la articulacidn, las noléculas

de materiel pléstico vén oricntadas transversalmente 2l eje
de articulacién.

Ademés, la produccidén de¢ bisagras en continuo, tal
como se obtiene por extrusid: de una banda de material plés
tico, permite constibtuir bissgras de longitud cualquisra,
particularuente susceptibles de adaptarse como une pieza
a puertas, ventanas u obres elementos de grandes dimensiones,
articulados uno sobrs obtro.

N 0 T A

Jdescrita suficientemente la natu.aleza del invento,
asi como la manera de realimarlo en la préetica, debe hacerse
constar que los disposicionss anteriormente indicadas son
suscertibles de modificaciones de detalle en cuanto no al -
teren su rrincipio fundamental. Tsiabién se hace constar
~u¢ el invento corresponde a una solicitud de Patente pre -
sentada en Francia en 22 de abril de 1964 con el nlmero
971.964, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que
conceden los Convenios Internacionales en vigor y siendo
10 que constituye la esencia del referido invento y por lo
que se solicita patente de invencidn por 20 aiios en Lspaiia
sobres"Perfeccionamientos en la fahricacidén de bisagras™,ca-
racverizéndose por lo asizuisnte:

12.~Perfeccionanientos en la fabricacidén de bisagras
de material pléstico caracterizaics por el hacho de que no se
extree una banda de material plédstico se formz mediante esti-

rado,por lo menos,una ranura longitudinal en una por 1o menos
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de las superficies o caras de dicha banda de modo que se
orienten transverselmente las woléculas que la constituyen,
cortindose asl la bisagra obtenlda a la longitud desecada.

28,~ Perfeceionamientos en la fabricacién de bisa-
gras de mabterial pléstico destinades particularmente a unir
dos elensntes ~riiculados uno sobre otro, caracterizindose
ror el hecho de que estdn congtituldos por una sols pieza que
comprende dos patas de fijacidén unidas por una parte de espe
-gor més reducido,yendo orientadas las moléculas de material
pléstico, por 1o menos en la regidn de unién de lasg referidas
patas y la expresada parte, transversalmente a ésta.

38,~ Perfeccionauientos, segin las reivindicaciones
anterior:s, caracterizandose porque la parte de espesor més
reducido presenta una seccidn plana en una de las super -
firies y ebneava en la otra superficie de la bisagra §
charnela.

42 .~ Perfecoionamientos, segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizgados porque la parte de espegor uds
reducide presenta una seccibn cbncave en las dos superfi -
cies de la bisagra 6 charnela.

5%,- Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones
pracedentes caracterizados porque el estirado se efectia
por medio de dos tembores cuyas juntas presentan un perfil
correspondientes al que la charnela debe adaptarse.

68 .~ Perfeccionamientos en la fabricacidén de bisa -



gras, tal y como queda subgtancialmente descrito en la presen
te ilemoria ¢ ilustrado en los adjuntos dibujos.
Esta emoria consta de ocho hojas escritas a nd -

quina por una sola cari,

tiadyid, 28 jJulic 1964
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