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DESCRIPCION

Conjunto de dos componentes, especialmente de piezas de bisagra

La invencion se refiere a un conjunto de dos componentes, especialmente piezas de bisagra, fabricandose al menos
el primer componente por fundicion a presion y presentando el mismo una cavidad en la que se guia, de forma
ajustable, al menos una seccion de un segundo componente a lo largo de una direccién de introduccién, estando al
menos una pared lateral de la cavidad provista de una inclinacion de desmoldeo en la que la pared lateral se inclina
frente a la direccidén de introduccién. La invencion se refiere ademas a un procedimiento para la fabricacion del
primer componente. En el caso de los componentes se puede tratar de piezas ajustables las unas respecto a las
otras de una bisagra de puerta.

La fundicion a presion es un procedimiento de fundiciéon industrial para la produccién en serie 0 en masa de
componentes. En el sector de la fabricacion de bisagras de puerta también se producen algunos componentes por
fundiciéon de metales a presién. Asi se tiene la ventaja de que incluso las formas, que en comparacion se consideran
complicadas, se pueden fabricar en un Unico proceso de conformacion.

El documento EP 2 186 979 A2 describe una bisagra de puerta con un elemento de fijacién consistente en un cuerpo
base. En una cavidad del cuerpo base se dispone un inserto. En el inserto se posicionan las articulaciones de la
bisagra de puerta.

En el caso del cuerpo base de la bisagra de puerta se trata de un componente que se puede fabricar por fundicion a
presién. Para ello, una masa de metal fundido se introduce a una presién elevada y a gran velocidad en un molde. El
molde se disefia de manera que al menos una pared lateral de la cavidad presente una ligera inclinacién, que
también se define como inclinacién de desmoldeo. La inclinacién de desmoldeo difiere de la vertical en la fabricacion
de modelos y moldes. La misma permite sacar el modelo acabado del molde sin que sufra dafios. De este modo se
evita un atascamiento o agarrotamiento del material. En este caso, todos los lados de un modelo situados en angulo
recto respecto a la division del molde, o sélo uno de los lados, se pueden dotar de una inclinacién de molde. Cuando
se trata de piezas pequefas, la inclinacién de desmoldeo suele ser del 2 %.

En los conjuntos genéricos al menos una pared de la cavidad del primer componente no es recta, sino achaflanada.
Esto da lugar a una cavidad en forma de embudo, cuya seccion transversal disminuye en direccién de introduccion.
Al introducir el segundo componente en la cavidad, la distancia entre la pieza introducida y la pared lateral disminuye
cada vez mas a causa de la inclinacién. Al cambiar la posicion de los dos componentes se produce una holgura
variable, con lo que no se garantiza ningun ajuste fijo.

El objetivo de la invencion es el de proporcionar un conjunto de dos componentes cuya posicién se pueda ajustar de
modo que se sea posible garantizar un guiado uniforme sin holgura variable y sacar el componente fabricado por
fundicién a presion del molde sin ningn problema.

El objetivo de la invencion y la solucion de la tarea consisten en un conjunto segun la reivindicacion 1. La zona forma
una tira de guia recta moldeada en la pared lateral de por si inclinada. Al contrario que en las superficies con
inclinacién de desmoldeo, la zona con la superficie recta se desarrolla paralela a la direccién de guia. Al cambiar la
posicion de los dos componentes entre si, la distancia entre la seccién de la segunda pieza se mantiene constante
respecto a la zona con la superficie recta, por lo que en caso de cambio no se produce ninguna holgura variable,
garantizandose un guiado preciso a lo largo de toda la zona de ajuste.

Para la fabricacion del primer componente la masa de metal fundido se introduce a presion en un molde de fundicién
a presion. El molde de fundicion a presién se disefia de manera que al menos uno de los lados de la cavidad esté
provisto de una inclinacion de desmoldeo. Segun la invencién, se moldea en esta pared lateral una zona que
presenta una superficie recta. En principio resulta posible moldear esta zona en una operacion especial después del
proceso de fundicién. Sin embargo, con preferencia esta zona ya se moldea durante la fundicién, configurandola en
el molde de fundicién a presién como negativo.

Como consecuencia de la inclinacion de desmoldeo de la pared lateral, el primer componente se puede sacar sin
problemas del molde de fundicién a presion. La pared lateral presenta, por consiguiente, tanto una zona con una
superficie recta como una zona con una superficie inclinada. La zona recta se encarga de un guiado preciso, la zona
inclinada garantiza un desmoldeo sin problemas. Gracias a la inclinacion de desmoldeo no se produce ningun
atascamiento ni agarrotamiento del material, sorprendentemente ni siquiera en la zona con la superficie recta, si ésta
no se elige demasiado grande. Visto en la direccién de guiado, la zona recta se dispone al lado de la inclinacién de
desmoldeo de la pared lateral. La altura de la zona recta se elige de modo que la zona recta guie la seccion del
segundo componente a través de toda la zona de ajuste de los dos componentes.

Para permitir ademas un desmoldeo sin problemas, la zona recta corresponde a menos del 50 %, especialmente a
menos del 30 % de la superficie total de la pared lateral. Preferiblemente la zona recta se moldea en la pared lateral
en forma de tira de guia alargada. El resto de la pared lateral se configura de manera oblicua.

La seccién del segundo componente, insertada en la cavidad, posee a su vez preferiblemente superficies rectas y
lisas paralelas a la direccion de guiado. Asi se garantiza un deslizamiento de introduccion recto del segundo
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componente paralelo a la direccién de guiado. En caso de cambio y en cualquier posicion de los dos componentes,
la zona recta de la pared lateral del primer componente y las superficies rectas del segundo componente se
encuentran siempre paralelas las unas respecto a las otras.

Segun la invencion se prevé que la zona recta de la pared lateral sobresalga del resto de la pared lateral. Se trata
preferiblemente de un saliente con desplazamiento. La zona se crea por medio de una acumulaciéon de material que
sobresale dentro de la cavidad.

En una variante de la invencion se produce, como consecuencia de un ligero ajuste de sobremedida, un guiado sin
holgura. El segundo componente se introduce con una sobremedida en la cavidad del primer componente. Esto
significa que el segundo componente tiene alli una anchura mayor o un diametro mayor que los de la cavidad. En un
ajuste de sobremedida se puede prever segun una variante de realizacion especialmente preferida, que el segundo
componente se pueda introducir en principio con una cierta holgura en la cavidad, antes de actuar un elemento de
ajuste en forma de husillo, tornillo o similar. Mediante el accionamiento del elemento de ajuste el segundo
componente se puede introducir mas en la cavidad. Cuando el segundo componente entra, con un ligero ajuste de
sobremedida, en contacto con la zona recta, se pueden vencer las mayores fuerzas de friccion generadas durante el
ajuste con ayuda del elemento de ajuste. De este modo se posibilita un desplazamiento que no seria posible por
medio de un simple accionamiento manual. Sin embargo, un atascamiento excesivo también se puede evitar
previendo que la zona recta se extienda Unicamente por una parte de la superficie de contacto o pared lateral
correspondiente. Para conseguir el modo de funcionamiento descrito, la zona recta empieza convenientemente a
una cierta distancia respecto al borde superior de la cavidad, en cuyo caso el elemento de ajuste se selecciona de
manera que provoque una unién entre el primer componente y el segundo componente antes de que el segundo
componente se ajuste a la zona recta de la pared lateral del primer componente.

Por razones practicas o a causa de las tolerancias de fabricacién, en principio siempre puede existir, como se ha
descrito antes, una ligera sobremedida o también una ligera medida inferior que permita un movimiento sin apriete.
En el marco de la invencidn se consigue asi la ventaja de que la inclinacion de desmoldeo no da lugar ni a
imprecisiones adicionales ni a una holgura adicional.

La cavidad puede tener formas distintas. EI componente fabricado por fundicion a presién también puede presentar,
por ejemplo, una cavidad cilindrica. No obstante, especialmente ventajoso resulta que el primer componente esté
provisto de una cavidad en forma de paralelepipedo.

Se puede tratar de una cavidad cerrada que, en caso de una configuracién en forma de paralelepipedo, tiene cuatro
paredes laterales. Alternativamente, la cavidad también puede tener la forma de U, de modo que sélo esté formada
por el fondo y por dos paredes laterales opuestas.

Se considera especialmente ventajoso prever una cavidad que por uno de los lados esté abierta, por lo que presenta
un fondo y dos paredes laterales opuestas unidas a través de una tercera pared lateral.

El fondo de la cavidad se realiza preferiblemente plano, de modo que la zona con la superficie plana presente una
orientacion perpendicular respecto al fondo.

De acuerdo con la invencién, al menos una pared lateral de la cavidad presenta una zona con una superficie recta.
La contrasuperficie recta la constituye preferiblemente una pared lateral opuesta. Toda la pared lateral opuesta se
puede configurar como superficie recta, es decir, sin inclinacion de desmoldeo. En otra variante de la invencion, la
pared opuesta también esta provista de una inclinacion de desmoldeo. En este caso, la pared opuesta presenta
igualmente una zona con una superficie recta. Las zonas rectas opuestas garantizan un guiado sin holgura variable.
Resulta especialmente favorable que las zonas se dispongan de forma simétrica y tengan el mismo tamarno.

En una forma de realizacion especialmente ventajosa de la invencion los dos componentes se unen entre si de
manera desmontable por medio de un elemento de fijacién o de ajuste. Para ello se practica en el fondo de la
cavidad preferiblemente una perforacién en la que se puede enroscar el elemento de fijacién o de ajuste. Como
elemento de ajuste se emplea con preferencia un tornillo o un husillo de regulacion. Por medio del elemento de
ajuste se puede cambiar la posicién de los dos componentes entre si.

En una forma de realizacion especialmente ventajosa de la invencién el conjunto se emplea en una bisagra de
puerta. El conjunto puede formar el elemento de fijacion de una bisagra de puerta. Por medio de este elemento de
fijacion la bisagra de puerta se fija en la hoja de puerta o en el marco de puerta. En el caso del elemento de fijacién
uno de los componentes constituye un cuerpo base y el otro componente un inserto. Por medio de un elemento de
ajuste el inserto se puede desplazar a lo largo de la direccion de introduccion y de este modo se puede ajustar la
posicion del cuerpo base respecto al inserto.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencién resultan de la descripcion de un ejemplo de realizacién a la vista de
dibujos, asi como de los propios dibujos. Se muestra en la:

Figura 1 una representacion en perspectiva de un primer componente del conjunto;
Figura 2 una representacion en perspectiva de un segundo componente del conjunto;

Figura 3 una representacion en perspectiva del ensamblaje de los dos componentes;
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Figura 4 una seccién longitudinal en una posicion en la que un elemento de ajuste aun no penetra en una
perforacion asignada;

Figura 5 una seccion longitudinal en una posicién en la que el elemento de ajuste penetra en la perforacion;

Figura 6 una seccion longitudinal en una posicion en la que el segundo componente toca una zona recta del primer
componente;

Figura 7 una representacion en perspectiva en la que el segundo componente se encuentra completamente
insertado en el primer componente.

La figura 1 muestra una representacion en perspectiva de un primer componente 1. El componente 1 se ha fabricado
por fundicidn a presion y presenta una cavidad 2. Para permitir un desmoldeo sin problemas del molde de fundicién,
al menos una pared lateral 3 esta dotada de una inclinacion de desmoldeo. En la inclinacién de la pared lateral 3 no
es posible un guiado recto durante la introduccién de una seccién 5 de un segundo componente 11 en la cavidad 2.
El segundo componente 11 se representa en la figura 2. La holgura entre la secciéon 5 y la inclinacién varia en
funcion de la profundidad de introduccién. Segun la invencion, la pared lateral 3 presenta por este motivo una zona 6
con una superficie recta. La seccién 5 se guia entre la zona recta 6 y una contrasuperficie recta 4. La zona recta 6 se
moldea como acumulacion de material en la pared lateral 3. La contrasuperficie recta 4 la forma la pared lateral
opuesta. La distancia entre la zona recta 6 y la contrasuperficie 4 se mantiene constante a través de toda la
profundidad de introduccion. En caso de cambio de la posicion de los dos componentes 1, 11 entre si, la holgura no
varia. De este modo se garantiza un guiado preciso.

La zona recta 6 se moldea en la pared lateral 3 como acumulaciéon de material. La zona recta 6 sobresale respecto
al resto de la pared lateral 3 provista de la inclinacién de desmoldeo. Al introducir la seccién 5 existe, dentro de esta
zona recta 6, la menor distancia entre la seccién 5 introducida y la pared lateral 3.

Si la pared lateral opuesta presenta igualmente una inclinacién de desmoldeo, ésta pared lateral también puede
estar provista de una zona que presente una superficie recta. En este caso, dicha zona constituye la contrasuperficie
recta 4. Preferiblemente las zonas rectas se disponen simétricas entre si en relacion con un eje longitudinal 10. Se
considera ademas ventajoso que las zonas opuestas tengan el mismo tamano.

Las dos paredes laterales opuestas de la cavidad 2 se unen a través de una pared lateral 7. Frente a la pared lateral
7 se encuentra un orificio lateral de la cavidad 2. En la pared lateral 3, la zona recta 6 se encuentra, visto en
direccion de guiado, al lado de una zona inclinada de la pared lateral 3. La zona recta 6 se dispone preferiblemente
en direccion del orificio lateral, mientras que la zona inclinada se encuentra en direccion de la pared lateral 7.

La zona recta 6 de la pared lateral 3 s6lo deberia tener la anchura necesaria para garantizar un guiado preciso.
Cuanto mas estrecha sea la zona recta 6, tanto mas facil resultara sacar el componente 1 del molde.

La altura de la zona recta 6 depende de la zona de ajuste dentro de la cual se tengan que desplazar los dos
componentes 1, 11 el uno respecto al otro. Dentro de toda la zona de ajuste conviene que la seccion 5 del segundo
componente 11 sea guiada por la zona recta 6.

Las paredes laterales 3, 4, 7 forman, conjuntamente con el fondo 8, la cavidad 2 del primer componente 1. El fondo
8 esta dotado de una perforacion 9. La perforacién 9 se dispone en el centro del eje longitudinal 10.

La zona recta 6 supone preferiblemente menos del 50 %, especialmente menos del 30 % de la superficie total de la
pared lateral 3. Por consiguiente, se garantiza un desmoldeo del componente 1 sin atascamiento ni agarrotamiento
del material.

La figura 2 muestra el segundo componente 11. El componente 11 comprende la seccién sobresaliente 5 guiada en
el primer componente 1. La seccion 5 tiene forma de paralelepipedo. La misma presenta tres superficies laterales
rectas, de las que se pueden ver dos superficies laterales 12, 13 en la figura 2. En la superficie lateral 13 se ha
practicado una entalladura 14 en la que se posiciona un elemento de ajuste 15. En el ejemplo de realizacién se
inserta como elemento de ajuste 15 un simple tornillo. En la cara superior 16 de la seccién 5 se ha practicado un
orificio 17 a través del cual el elemento de ajuste 15 se puede girar, por ejemplo, con una llave de hexagono interior.

En la figura 3 se ensamblan los dos componentes 1, 11 en direccién de la flecha representada. La seccién 5 del
segundo componente 11 se guia en la cavidad 2 del primer componente 1. Para garantizar, a pesar de la pared
lateral 3 provista de una inclinacién de desmoldeo, un guiado preciso recto sin holgura variable, la pared lateral 3
presenta una zona 6 con una superficie recta. La superficie lateral recta 13 de la seccion 5 es guiada por la pared
lateral recta 4 como contrasuperficie de la cavidad 2. La superficie recta opuesta a la superficie lateral 13 de la
seccién 5 es guiada por la zona recta moldeada 6 de la pared lateral 3.

En el ejemplo de realizacion los dos componentes 1, 11 forman el elemento de fijacién de una bisagra de puerta. En
el lado estrecho de una hoja de puerta se practica un fresado en el que se inserta y fija el elemento de fijacion por
medio de tornillos a través de unas perforaciones 18.

El primer componente 1 fabricado por fundicién a presién forma el cuerpo base del elemento de fijacion de la bisagra
de puerta. El segundo componente 11 consiste en un inserto que se posiciona en el cuerpo base. En el segundo
componente 11 se apoya la articulacion de la bisagra de puerta. El inserto se dispone de manera que se pueda
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desplazar en el cuerpo base en la direccidn de flecha ilustrada. Para el desplazamiento del inserto sirve el elemento
de ajuste 15 que une el inserto al cuerpo base.

Las figuras 4 a 6 muestran diferentes posiciones durante el ensamblaje de los dos componentes 1, 11.

En la figura 4 el elemento de ajuste 15 penetra en la cavidad 2 del primer componente 1, todavia sin entrar en la
perforacion 9. La superficie lateral de la seccion 5 del segundo componente 11 alin no entra en contacto con la zona
recta 6 de la pared lateral 3.

En la posicién representada en la figura 5, el tornillo 15, como elemento de ajuste, penetra en la perforacién 9. En
esta posicion la superficie lateral de la seccion 5 en forma de paralelepipedo tampoco entra todavia en contacto con
la zona recta 6 de la pared lateral 3.

La figura 6 muestra una posicién en la que la seccion 5 se guia entre la zona recta 6 de la pared lateral 3 y la parad
lateral opuesta como contrasuperficie 4.

La figura 7 muestra los dos componentes 1, 11 en posicién ensamblada. Por medio del elemento de ajuste 15 se
puede cambiar la posicién de los dos componentes 1, 11 entre si. La superficie frontal 19 del conjunto la forman la
superficie frontal 20 del primer componente 1 y la superficie frontal 21 del segundo componente 11. La seccién 5 se
guia entre la zona recta 6 y la contrasuperficie recta 4 de forma ortogonal respecto a la superficie frontal 19 del
conjunto.

De una comparacion de las figuras 4 a 5 también se desprende que la seccion sobresaliente 5 del segundo
componente 11 puede presentar, frente a la cavidad 2 del primer componente 1, es decir, frente a la zona 6 con la
superficie recta, una cierta sobremedida. La cavidad 2 se configura en este caso convenientemente de manera que
la seccién 5 del segundo componente se pueda introducir en la cavidad 2 (Fig. 4). El elemento de ajuste 15 se
configura de modo que penetre en la perforacion 9 provista de una rosca antes de que la seccién 5 se ajuste a la
zona recta 6 (Fig. 5). Mediante un giro del elemento de ajuste 15 la seccién 5 se introduce todavia mas en la cavidad
2, tirando de la misma, y se ajusta a la zona recta 6. Dado que con el elemento de ajuste 15 se pueden aplicar
fuerzas grandes, se puede vencer también cierto atascamiento a causa de una sobremedida. De esta manera se
puede llevar a cabo un ajuste sin holgura con un efecto de fuerza mayor que no seria posible a mano.
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REIVINDICACIONES

1. Conjunto de dos componentes (1, 11), especialmente piezas de bisagra, fabricandose al menos el primer
componente (1) por fundicion a presion y presentando el mismo una cavidad (2) en la que se guia de forma
ajustable al menos una seccion (5) de un segundo componente (11) a lo largo de una direccién de introduccién,
estando al menos una pared lateral (3) de la cavidad (2) provista de una inclinacion de desmoldeo, en la que la
pared lateral se inclina respecto a la direccién de introduccién, caracterizado por que la pared lateral (3) presenta
una zona sobresaliente (6) con una superficie recta respecto a la inclinacion de desmoldeo, que sigue a la
inclinacién de desmoldeo y que frente a la inclinacion de desmoldeo de la pared lateral (3) penetra en la cavidad (2),
guiandose la seccion (5) del segundo componente (11) entre la zona (6) y una contrasuperficie recta (4) dispuesta
en una pared lateral de la cavidad situada enfrente de la primera pared lateral (3).

2. Conjunto segln la reivindicacién 1, caracterizado por que la zona recta (6) supone menos del 50 %,
especialmente menos del 30 % de la superficie total de la pared lateral (3).

3. Conjunto segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por que la contrasuperficie (4) forma parte de una pared
lateral dotada, ademas de la contrasuperficie recta (4), de una inclinaciéon de desmoldeo.

4. Conjunto segun la reivindicacién 3, caracterizado por que la zona (6) y la contrasuperficie (4) se disponen
simétricamente la una respecto a la otra.

5. Conjunto segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que el fondo (8) de la cavidad (2) presenta
una perforaciéon (9) en la que se puede enroscar un elemento de ajuste (15), y por que de esta manera se puede
ajustar la posicion de los dos componentes (1, 11) entre si.

6. Conjunto segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que el primer componente (1) forma un
cuerpo base y el segundo componente (11) forma un inserto de un elemento de fijaciéon de una bisagra de puerta.

7. Procedimiento para la fabricacion de un componente (1) para su empleo en un conjunto segin una de las
reivindicaciones 1 a 6, con una cavidad (2), en el que la masa metdlica liquida se introduce a presién en un molde de
fundicién a presion, dotandose al menos una pared lateral (3) de la cavidad (2) de una inclinacién de desmoldeo,
caracterizado por que en la pared lateral (3) se moldea una zona (6) que en una direccion de la cavidad presenta
una superficie recta.
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