
M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

para ama patenta da invención por veinte años en España, per: * Dis­

positivo para corvar y  templar iHinterrumpldamente Rejas de resorte  

e b allestas*, a favor de la  r .s .  Boohumer Verein fue Gusstahlfabrl- 

kation Aktiengesellschaft, residente en Boohum (Alemania) A lleestr.  
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Ns sabido que una ballesta ó hoja de resorte se coloca para 

su fabricación en estado caliente sobre cables, cadenas Salí o simi­

lares tensados. Una p la n tilla  o patrón que posee una superficie co­

rrespondiente a la  curvatura del amalle, se aplica sobre la  b allesta, 

con lo  cual ceden lo s cables o la s  cadenas. Be esta manera la  b a lle s­

ta  recibe la  curvatura en óada caso requerida* A continuadon se rea­

liz a  la  inmersión del patrón con la  b alle sta  en un baño de en fiía  -  

miento brusco, con lo  cual la  ballesta recibe e l temple necesario.

Para fabricar en un dispositivo de esta clase hojas de resorte oon 

diversas curvas, se disponen giratorios alrededor de un eje un nume­

ro correspondiente de patrones. Si después de terminada la  fabrica­

ción de una hoja de resorte, hay que tratar de igual modo otras ba­

lle s ta s  con otra curva, entonces se realiza una rotación de lo s patro­

nes hasta que óstos vienen a engranar oon la  .superficie entonces mol­

deadora.

Se ha dado ya a conocer también un dispositivo equipado con un 

patrón desplazable y segtün el ajuste momentáneo, se oprime el patrón 

oontra la b a lle s ta  calentada, que se ha de fabrlear, sobre una contra-
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hoja e lá s tic a . Mientras se comprime el patrón, cede la  contrahoja o 

e l contra-apoye, de enerte que la  ballesta  recibe la  curvatura reque­

rida. A continuación ae realiza la  inmersión de la  ballesta sujeta en 

un baño de enfriamiento brusco.

Con lo s  dispositivos conocidos puede tratarse cada vez una ba­

lle s ta  sola. Para suprimir este inconveniente se ha propuesto ya cur­

var la s  ballestas sobre mesas de trabajo construidas a modo de aletas  

y dispuestas en cierta multitud alrededor de un eje. El curvado de 

las ballestas se efectúa de modo que cadenas móviles, sobre la s  mesas 

de trabajo a modo de aletas, y giratorias paso a paso, se hagan avan­

zar en dirección radial hacia fuera contra contraeadenas f i j a s .  Las 

cadenas móviles se asientan firmemente sobre un yugo que se extiende 

a lo largo del eje en direcoion a x il. El yugo y por tanto simultánea­

mente la s  cadenas se hacen avanzar hacia fuera en direcoion radial 

por procedimiento neumático y de este modo oprimen una ballesta ca­

lentada y metida contra la s  contraeadenas f i ja s ,  tanto las cadenas 

móviles como también las contraeadenas f i ja s  deban cada vez ajustar­

se de modo especial para cada curva de una ballesta, lo que roba una 

Cantidad de tiempo extraordinario. También resulta inconveniente que 

la  ballesta metida entre la s  cadenas y contraeadenas se agarre duran­

te el proceso de curvado primero por sus extremos y solo después por 

el oentro. Por esta heoho Be produce un desplazamiento longitudinal 

inconveniente de la  ballesta durante el proceso de curvado.

El invento propone un dispositivo en el que antes del proceso 

de curvado solo se ajusten las contraeadenas firmemente en correspon­

dencia de la  curvatura del resorte, mientras que las oadenas móviles 

en el proceso de curvado se ajustan automáticamente en conformidad 

con la  curvatura de la  ballesta que hay que fabricar. Durante dicho 

proceso de curvado la s  oadenas móviles se empujan por via neumática 

radialmente hacia fuera, separadamente unas de otras y en particular  

contra la s  contraeadenas momentáneamente opuestas. Aquí vienen a agar 

rrsEaaas tras otras primeramente la s oadenas móviles situadas en el
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centro de las mesas dé trabajo y lnego las eadenas móviles dispuestas

a los extremos de una ballestas.

Un dispositivo para lle va r  a la  práctica el procedimiento se- 

gdn el invento se ilu stra  a títu lo  de ejemplo en una forma de ejecu­

ción en las f ig s .  1 -  10 del adjunto dibujo presentando 

la  f i g .  1  una vista  la te ra l del dispositivo, 

la  f ig .  2 una planta de la  f i g .  1 , parcialmente en sección, 

la  f i g .  3 una vista lateral de una oontraoadena central, 

la  f ig . ' 4 una planta de la  fig:. 3.

l a  f i g .  § una vista  la te ra l de las contraeadenas exteriores, 

la  f i g .  5a una v ista  delantera de la  f ig .  5. 

la  f i g .  6 una planta de la  f i g .  5' 

la  f i g .  7 una cadena móvil central en sección, 

la  f i g .  8 una planta de una cadena móvil central, 

la  f i g .  9 una cadena móvil exterior en sección, 

l a  f i g .  10 una planta de una cadena móvil exterior parcialmen­

te  en sección con lo s  índices compresores metidos.

El dispositivo se compone esencialmente de un baño de enfria­

miento brusco - 1 - ,  un tambár -2 - dispuesto giratorio y en cuya peri­

feria  se disponen en dirección radial cierto número de mesas de tra ­

bajo --3*. Cada una de estas mesas de trabajo -3 - está provista en d i­

rección radial de ranuras -4", en las que ae meten contracadenas -5 -  

y cadenas -6 -. Las contraeadenas -5** se ajustan antes del curvado de 

la  correspondiente curvatura de la  ballesta que se ha de doblar me -  

diante una p la n tilla , patrón o similar e inmediatamente se sujetan 

firmemente mediante to m illo s  y pernos o sim ilares. Durante el proce­

so de curvado la  ballesta que se ha de fabricar se mete entre la s  

contraeadenas -5 - y las cadenas -6 -. A continuación se realiza  un 

avance de la s cadenas - 6-  a lo largo de la  ranura -4 - hasta que em­

pujan a la  hoja de resorte calentada y metida, firmemente contra la s  

oontracadanas -5 - .  De este modo la  pieza de trabajo recibe su forma 

$n cada caso requerida. Ahora se hace girar paso a paso a l tambor - 2-
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hasta que la  siguiente mesa da trabaje llague a la  posición da entre­

ga da la s  plazas de trabajo. Durante asta movimiento giratorio las me­

sas delanteras da trabajó se hacen pasar por el baño de enfriamiento 

brusco - 1 - ,

5 Por consiguiente antes del procedo del curvado solo las contra-

cadenas -5 - se sujetan en conformidad oon la  tensión del resorte, mi en 

tras que en dicho proceso de curvado las cadenas móvil es -6 - se ajus­

tan automáticamente en conformidad oon la  curvatura de la  ballesta que 

hay que fabricar. Este ajuste se realiza por el hecho de que toda ca- 

10 daña -6 - mediante un émbolo o pistón -7 -  se somete a ana presión neu­

mática^ por ejemplo a una presión hidráulica. Gracias a esto cada ca­

dena recibe por s í misma oon independencia reciproca, un accionamien­

to para el avance* Como so desprende da la  fig-. 2, e l agua entra en 

el espacio hueco -10 - por el gorrón -8- del tambor -2 - y la  tubería -9% 

1$ Lás cadenas móviles -6 - están conformadas y dispuestas de mane­

ra que ninguna de estas cadenas quede retrasada respecto a otra, sino 

que solo pueda avanzar en un grado determinado en conformidad con el 

radio de ourvatura. Para este objeto la cadena más central - 11-  posee 

dos apéndices -12 - que agarran en escotaduras -13 - de la s  cadenas 

20 contiguas -6 -. Por el lado opuesto possen la s  óltimas también un apén­

dice -12 - en cada una, el cual agarra en ana escotadura oorrespon -  

diente -I3 - de las cadenas adyacentes. Las escotaduras -1 3 - a partir  

de la  cadena central -1 1 -  aumentan en au longitud hacia fuera en la s  

oadenas -6 - dispuestas contiguas a lo  anoho del dispositivo, como se 

25 desprende de la  f i g .  2.

Be esta forma se Consigue que en el avanee no pueda retrasar­

se una cadena respecto a otra. Si ahora se ourva una ballesta  calen­

tada sobre una mesa de trabajo -3 -, entonces la  hoja se coge prime- <, 

raímente por la  cadena central -1 1 -  y se empuja contra la  contracadena 

30 central -5 - opuesta. A continuación la s  Cadenas móviles adyacentes 

avanzan hacia le s  extremos de la  ballesta y empujan la  hoja metida

contra la s  correspondientes eontraeadenas -5-Í+ Be esta forma la  ba-



l le s t a  recibe su forma requerida sin que experimente aquí ningún des­

plazamiento longitudinal perju d icial.

Bos índices compresores -14 - se nnen rígidamente según la  f i# .

8 con la  cadena central - 11-  por el lado dirigido a l avance. Las de­

más cadenas poseen cada una dos índices compresores -1$, 16 -, d i s ­

puestos desplazables recíprocamente, como se deduce de la  f i g .  19 .

En las cadenas -6- ma metido un gorrón giratorio -1 7 - ,  en parte fre ­

sado. Contra las caras originadas por este fresado se apoyan diame­

tralmente opuestos lo s  índices compresores -15 , l6 -  desplazables en­

tre s í .  El índice compresor -15 - tiene una longitud mayor que el ín­

dice -1 6 -. Si se hace avanzar la  cadena móvil, entonces engrana p ri­

meramente el índice,compresor -5 - ,  hace girar al gorrón giratorio -1 ? -  

y al mismo tiempo desplaza en sentido contrario al índice compresor 

-16 -. Por este hecho la  b allesta  que se ha de curvar se oprime contra 

los índices de la s  contraoadenas f i ja s  -5 -, ajustándose los índices 

móviles -15 , 16- automáticamente en conformidad con la curvatura de 

la  b allesta. De este modo durante áL proceso de curvado se obtiene un 

ajuste aproximado y otro exacto de los índioes compresores. E l ajus­

te  aproximado se realiza gracias a l movimiento de la s cadenas móvi­

le s  mediante sus pistones. El ajuste automático exacto tiene lugar 

gracias a que los índices compresores se disponen desplazables s o li­

dariamente unos respecto a otros.

Bel mismo modo que la  cadena central móvil -1 1 -  ae equipa tam­

bién la  eontracadena central -19* con dos contraindicas compresores 

-19 -, como se desprende de la  f ig .  4. Las demás contraoadenas -5 - po­

seen según la s  f lg s .  5a y 6 un índice compresor - 20- .  Las eontraoade- 

nas -5 - se meten por paras en una de la s ranuras -4 - de la  mesa de 

trabajo -3 - y para este objeto poseen una escotadura -2 l-  en su parte 

in ferior. Las eontraaadenas -5** metidas por pares en su ranura -4** 

se sujetan firmemente del modo conocido mediante to rn illo s y también 

mediante una arandela sobre la  mesa de trabaje -3 - .  Para este objeto 

cada eontracadena **5" posee otra esoetadura -22-< de la s  cuales una



se hace un poco mas larga para producir el arco requerido para cada 

b a lle sta .

Si una ballesta curvada y templada según el invento se ha de 

sacar del dispositivo, entonces se suprime la  presida neumática exle- 

tente en la  cámara hueca - 10- .  En este momento el pistón de cada ca­

dena móvil -6 - ó -1 1 -  se retrotrae por un muelle -23-, de suerte que 

ahora se lle v a  el dispositivo a su posición prim itiva para una nueva 

operaoion.

¡
N O T A ¡

La presenta patente de invención comprende!las siguientes r e i­

vindicaciones:

1 .  -  Dispositivo para curvar y templar ininterrumpidamente ho­

jas de resorte o ballestas mediante mesas de trabáje a modo de aletas  

giratorias paso a paso, sobre la s  que se desplazan en dirección ra -  

dial cadenas móviles hacia fuera contra contracadenas f i j a s ,  caracte­

rizado porque antes del proceso de curvado solo ae ajustan firmemen­

te la s contraeadenas (5) en conformidad con la  curvatura del resorte, 

mientras que la s  cadenas móviles (6) ee ajustan án e l proceso de cur­

vado automáticamente en conformidad con la  curvatura que hay que dar 

a la  b a lle sta ,

2. -  Dispositivo aegán lo  reivindicado en di punto 1 , caracte­

rizado porque las cadenas móviles (6) durante el¡proceso de curvado 

se empujan por vía neumática radtalmente hacia fuera, con independen­

cia reciproca, individualmente eontra la s contraeadenas (5) momentá­

neamente opuestas.
.

3.  - Dispositivo segán lo  reivindicado en los puntos 1 y 2, 

caracterizado porque durante el curvado vienen a agarrar sucesivamen­

te primero la  cadena móvil (11) situada en el centro de la  mesa de 

trabajo (3) y luego las cadenas móviles (6) dispuestas hacia los ex­

tremos de la  ballesta-.

4 .  -  Dispositivo segdn lo reivindicado en lo s  puntos 1 á 3 . ea-



raeterizado porque cada cadena móvil (6, 11) se somete a ana presión 

neumática mediante un pistón (?).

5 .  -* Dispositivo segán lo reivindicado en los puntos 1 a 4 * oa- 

raeterizado poique la s  cadenas móviles (6) poseen en su lado longitu-

$ dinal un apándioe (12), el cual agarra en una correspondiente escota­

dura (13) de la  cadena contigua, creciendo desde e l centro a lóa dos 

lados anchos del dlSpbalti'vS'la longitud de la s  diversas esaotadoras

' (1 3 ). /

6 . -' Dispositivo se'góa lo  reivindicado en los puntos 1 á 5 .

16 caracterizado porque laoadena móvil central (11) posee dos Índices

compresores (15, 16) unidos rígidamente con e lla , mientras que en la s  

demás cadenas móviles se meten dos índices oompreSores desplazables 

solidario y recíprocamente.

7 .  -  Dispositivo segtin lo reivindicado en e l punto 6 , aaraete- 

1 5  rizado porque en la s  cadenas móviles(6 ) se mete un'gorrón giratorio

(?) parcialmente fresado, al cual .COR cus caras originadas por el fr e ­

sado se apoya diametralmente contra dos índices compresores adyacen­

tes desplazablesen sentido contrario.

8 . -  * Dispositivo para curvar y templar Ininterrumpidamente 

20 Rojas de resorte o ballestas gegán se describe y reivindioa en

la  presente memorlsdesériptiva y se ilu stra  con los dibujos que a 

la  misma se acompañan.

Cbnsta esta memoria de siete hojas foliadas y escritas a má­

quina per una sola de sus oaraSt



rq?
ne

sn3


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



