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Este invento se reflere a la fabricacién y trata-
niento térmico de ballestas del tipo generalmente empleado
en la construccidn de automéviles.

Con snterioridad, la preparacién de ballestas,con
su curvatura y su tratamiento térmico adecuado,ha sido un
proceso de fabricacidn caro y dificil.lLa naturaleza del
acero empleado y el espesor del'material, hacf{an preciso el
empleo de una fuerza considerable para dar forma a las hojas
con le exactitud deseada, y resultaba trabaioeo proporcionar
el tratamiento térmico ultgriar sin que la curvatura comuni-
cada sufriera alteraciones. Asi pues, io corriente ha sido
dar primerc la forma a estos muelles y someterlos luego =a
compresidn en prensas potentes mientras se sometian al en-
frismiento o temple para obtener las caracteristicas mete-
1ﬁrgicas deseadas, impidiendo de este mcdo el zlabeo o el
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cambio de le curvatura proporcionada. Esto hacia aeuesﬁrio

el empleo de un equipo de considerable complejided, y resul~-
tebe dificil establecer una norma de fabricacidn adaptable o
que pudiera aplicarse con un minimo de tiempo y con elemen=
tos = como eran los entonces usedos = de tamafio y peso tales,
Ademas, la ballesta estaba expuesta al deterioro superficial
durante las fases de caldeo y temple, & causa de la necesaria-
lerititud del procudimiento, y era extremadamente dificil lo=-
grer las caracteristicas metalurgicas deseadas y, 81 misamo
tiempo, conservar la forma preferida de la balleste, Otra di-
ficultad que se presentaba ere que las ballestas, & menudo,
no tenian curvatura o espesor uniforme, dado que los extremos

se sdelgazaban o Be separaban en bastantes casos de la verda-

_dera curve circular,

Bl objeto de este invento es idear un método para la
conformacién y el tratamiento térmico de las ballestas, en el
que las operaciones puedan realizarse asutomaticamente y en un
proceso continuo. Otro objeto del invento es proporcionar un
aparato para la conformacidn de las ballestas y su tratamien=
to térmico, y un método de accionamiento del mismc en los que
se euplee como menantiel de calor una corriente eléctrica ale-
terna de alta frecuencia, Un nuevo objeto de este invento es
proporcionar un método combinado, por medio del cusl el mate-
rial para las ballestas pueda moverse automfticamente y de
modo uniforme a través de las operaciones de éaldeo, curvatu=
ra, recocido y temple, dando ls forma final a la ballesta con
un deterioro superficial minimo y conservando el grado fijado
de exactitud dimensional. Un nuevo objeto de este invento,es
el idear un aparato de conformacién y tratamiento térmico de

las ballestas que tenga una gran capacided de produccién,con
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respecto a su tamaﬁo,4que reduiera una atencidén minima du-
rante el trabgjo y que evite el enpleo de las grandes prén=-
sas‘antes necesarias., ‘

Las ventajas del método y del aparato aludidios, se
juzga que resultarén evidentes para quienes hayan trabajado
en esta especialidad, El conjunto completo de conformacidn
y tratemiento térmico ee reducido y de amccionsmiento senci-
1llo, Funcione automaticamente y solo requiere el suministro
de pedazos de fleje o barra planos, que pueden tener, o néd,
los extreanos reducidos y que - después del tratamiento ade-
cuado - devuelve en forma de una ballesta terminada, de la
curvatura deseada en toda su extensidén, termicamente tratada
tenplada y a punto para el montaje. Quiza una de las venta-
Jas principales es la relativa rapidez de les operaciones
de conformacién y tratamieanto térmico de la ballesta, con
respecto & los primitivos métodos de empleo de los disposi=-
tivos de amordazado corrientes,

El dibujo adjunto representa un corte vertical lon-
gitudinal de parte de un aparato de fabricacién de bellestas
de acuerdo con este invento,

Con referencis al dibujo, 10 indice una caja o ocu=
bierta, cuya parte inferior 11 es estanaa para el fliido y
contiene un bafio 12 del refrigerador de temple, Entre las pa
redes de la caja 10 estd montado, en el orden de actuaciénm,
un conjunto que comprende los elementos principales siguien-
tes: Alinentador 13 del material, bobina 14 de caldeo inicial
mecanisemo 15 de primera curvatura, bobina 16 de caldeo final,
mecanismo 17 para el curvado final, aparato de temple 18 y
transportador 19 de enfriauniento y descarga. Las secciones 20

pare las ballestas se cortan a su tamafio del modo acostumbre
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do, se adelgazan longitudinalmente sus extremoé, gomo se in-
dica en 22, y se :ecdrtan transversalmente, como se represen
ta en 21, Estos pedazos se introducen, desde el exterior de
la cublerta 10, entre los rodillos conducidos 23 del aparato
alinentador 13 del material, que los impulsa hacia delante

y & traves de las bobinas de induccidén 24 que forman 1a bobl
na 14 de caldeo previo ¥y que se excitan con corriente alter-
na (cuyo manantial no se representa, ya gque puede ser de cual
quier tipo corriente) de una frecuencia de acuerdo con las
caracteristicas del material calentado y que puede ser, por
ejemplo del drden de 9,600 periocdos por segundo. Lae veloci=
dades del alimentador 13 de material y de los dispositivos
impulsores siguientes, se sincronizan de modo tal que los
pedazos 8e caldeen suficientemente en las primeras bobinas
con objeto de gue puedan curvarse del modo deseado sometien=

dolos & una fuerze infnima.

Cuando el material 20 sale de la bobina de caldeo

'previo, es aprisionado por el mecanismo 15 de primera curva-

tura, que incluye un rodillo conducido 25 y un rodillo arti-
culedo u oscilante 26, montado en el eje fijo 27. En éste se
encuentra tambien montado un brazo 28 que lleva un rodille
piloto 29, normalmente ewzpujado en contacto con el rodillo
conducido 25 por un. nielle 30 sujetoc a la caja 10; Con una
prolongacidén 33 del brazo 28 estd asociado un interruptor 1i
mitador 32, dispuesto de modo tal que su funcionamiento de--
penda del espesor del material que pasa entre los rodilles
conducido 25 y plloto 29, Bl eje fijo superior 34 sostiene
el brazo superior 35 en forma de L que lleva el rodillo de
curvado 36 y un rodillo saté&lite de excéntrica 37 montado en

la rama larga de la L y que se ajusta en la primera leva 39
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rotativa en el &rbol 40 y que arrastra una segunda 1éva 42
asociada con el segundo satélite 43, que ooopera con el se-
gundo interruptor limitador 44. Este aparato tiene por obje
to permitir el control de la curvatura comu#icada & la balleg
ta, teniendo debidanente en cuenta la variacion de espesor,
debido & los extremos achaflanados 22 antes citados, Es evi-
dente gue, por cambio de la posicidn relativa del rodillo ar-
ticulado 26 y del roddlilo de curvado 36 en combinacidn con el
rodillo impulsor 25, puede variarse el grado de curvatura co=-
municado al material que circula entre los rodillos, De lo
contrario, al variar el espesor del material, como ocurre en
este caso en los extremos adelgazados, la curva%ura cambia-
ria de modo correspondiemte s8i los #odillos estuvieran fijos,
Yy en este invento se trata de coumpensar estos cambios de%,eg
pesor del material y, ademés, de proporcionar distintos gra-
dog de curvatura en puntos diferentes de la ballesta, si .as{
ge deseza,

Como se representa en el dibujo, los rodillos cou=-
binadoe estén preparados para comunicar una curvatura deseada
y uniforme a la parte media o secccidn de cspesor constante de
la ballesta, y el rodillo satélite 37 estéd en la parte circu-
lar minima 38 de la primers leva 39, Resulta‘evidente,que
cuando la leva primera o principal 39 gira més de 902 a par-
tir de la posicidén representada en el dibujo, aumenta su ra-
dio eficaz en las secciones rectas 41, y el rodillo satélite
37 se mueve en sentido opuesto al del reloj con referemcia
al eje 34, mientras que el rodillo de curvado 36 se ve empu~-
Jado en la misma direccidén, aumentando la curvatura relativa

de la linea curva determinada por las cares de trabajo de los

rodillos 25, 26 y 36, y tendterdo & aumentar la curvatura re
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lativa del material sobre el_cual actian estos rodillos, te=~
niendo as{ en cuenta la variacidn relativa del espesor del ma
terinl en 1a parte sdelgazada 22, La extengidn circular maxime
45 de la leva 39, corresponde a la alinemcidn de los rodillos
de curvado cuando entre ellos no pasa material slguno, El1
funcionaniento de la leva 39 estf regulado por el interruptor
limitador 32, que se activa cuando el borde delantero del ma-
terial penetra entre el rodillo conducido 25 y el rodillo pi-
loto 29, obligandolos a separarse, y empieza a hacer girar la
leva 39 desde la posicidn diametralmente opuesta a la repre-
sentada, en el que el satélite 37 forma contacto con la exten
8ién circular méxime 45, hasta una posicidén en la que una de
las secciones rectas 41 de la leva 39 se ajusta con el saté-
lite 37 y progresivamente decrece la oblicuidad del rodillo
de curvado 36, mientras el extremo alelgazado 22 de la brlles
ta pasa por debajo de aguel. La posicién relativa de los ro-
dillos de trabajo, camnbia por tanto autmméticamente, para com
pensar la disiinucidén de espesor debida al extremo adelgazado
¥y, por tanto, comunica una curvatura uniforme a todo el peda=-
z0, o puede tambien proporcionar la curvatura adicional que
en los extremos se desee, dependiendo esto del contorno de la
leve. La relacién eficaz de rotacién de la leva principal 39
esté regulada por la leva secundaria 42, su satélite 43 y

el interruptor limitador secundario 44 que puede ajustarse
pars la compensacion de las distintas longitudes de balles-
tas o de extrewos adelgazados que hayan de tratarse y el gra-
do de curvatura de correccion o suplementaria que se precise.
La leva 38, se representa algo dxagerada para poder apreciar
lo antes indicado, pero su verdadera forma para obtener el

desplazaniento deseado del rodillo de curvado y el periodo



170,

175,

18Q.

120,

1956,

178935

de permanencia entre los pedazos, o durante la actuacién so-
bre secciones uniformes, es una sencilla cuestién de conastruc
cién mecénic#,

Adi pues, cuando el material penetra primitivamente
en el mecanismo de curvado, su velocidad de avance se sincro-
nize de tal modo que cuando su borde delantero llega al ro-
dillo de curvado 36, la posicidén de éste es tal que se adap-
ta al espesor minimo del material, esto es, con el satélite
37 en la parte circular 45 de radio mAximo, y la leva gira
sincrénicamente con el material cuando éste pasa por debajo
del rodillo de curvaedo, el satélite 37 se ajusta en la parte
recta 41 siguiente de l1a leva 39, correspondiente s la longi-
tud del chaflan 22 y progresivamente cambia la posicién del
rodillo de curvado 36 al disminuir la oblicuidad de la levs
39, de modo que el satélite 37 entra en la seccién circular
38 de radio minimo cuardo llega al rodillo 36 la parte de
espesor completo del material. Lo misio ocurre, aunque en
sentido contrario, al llegar el extremo achaflanade posterior
El interruptor limitador secundario 44, que coopera con la
leva secundaria, realiza la conservacidn de la relacién de
tiempos asdecuada y precisa de la leva 39, de acuerdo coh la
longitud de 1a ballesta y extremos achaflanados y con 1ls dig
tancia entre pedazos sucesivos de material, entrelazandose
sdecuadamente con el interruptor limitador primario 32,

E1l material curvado pasa a continuacidén a través de
una segunde bobina de caldeo 16, preparada para aumentar ls
temperatura de aquel por encima del punto critico del acero,
en el grado que pueda precisarse para obtener las caracteris=-
ticas metalirgicas deseadas, Luez se somete a una etapa find

de curvado en el mecanismo 17 de construccidén pricticamente
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igual a la del primer mecanismo de curvado antes descrito,

pare corregir la forma de la ballesta después del segundo
caldeo y mantenerlsa con la curvatura acordads mientras se
realize la operacién de templado, Es evidente que tambien en
este caso debe tenerse en cuenta la variacidn del espesor
del material, debida a los extremos adelgazados, y que el pe
dazo debe sujetarse fuertemente &l mplicar el temple, si ha
de obtenerse la curvatura deseada. Bl nmecanism 17 de curva-
do final, no se describe ni se representa detalladamente,por
seyr précticamente 1gual que el primer mecanismo de curvado
15,. Bastard decir que incluye, como elementos correspondien=
tes, el 'rocllillo conducido 47, el rodillo piloto 48, el rodi-
1llo de curvado 49, el brazo 50, el primer interruptor limi-
tador 52, el brazo 53 en forma de L y el rodillo articulado
u oscilente 54. El rodillo ssté&lite de leva 55, se represen-
ta por encima del wecanismo de leva asociado, y el interrup-
tor limitador secundario, correspondiente al que se descri-
bid detalladamente al trater del primer mecanismo de curve-
do, se suprime en ests parte del dibujo, pero debe entender-
se que es de igual construccién que a.éuel, pré.cticamente‘.
Resulta por tanto evidente que cuandoc la balleste
caldeada sale de la =gunde bobina de calefaccidén 16, es de
nueve recogide por el mecanismo 17 de curvado final que le
devuelve la curvatura precisa deseads, teniendo debidamente
en cuenta les varlaciones de ecpesor del material, y se men-
tiene luego en esta posicidén mientras se templa, de modo que
en le balleste terminada se conserve la curvatura. E1 fluido
de temple, se arrol)a sobre le ballesta caldeads, desde los
colectores 56 y 57, de los que arrancan varios tubos separa-

dos de templado 58 que terminan cerce de 1z ballesta y tie=-
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nen uns diregcidn tal éue proporcionan una digtribucién uni-
forme del flufdo de temple, Loe colectores o distribuidores
56 y 57, se alimentan con el flfildo de refrigeracién por me-
dio de la bomba 59 que lo extrae del bafio 12 a través de la
cémsara de separacidn 66. El fliido de refrigeracién, despues
de arrojarse sobre la ballesta, retorna al bafio y vuelve a
circular, Se observaré tambien que los dos primeros tubos de
tenplado 62 y 63 estén situados entre los rodillos conducido
47 y oscilante 54 del segundo mecanismoe de curvado 17; De
este modo, el material caldeado, al salir de la segunda bobi-
na, recibe un temple parcial antes de darle la curvatura fi-
nal, y esto a menudo es muy interesante para conseguir, real=
mente, la obtencién de la curvatura desegd;.

Cuando el material abandona el segundo necanismo de
curvado 17, pesa por entre una serie de rodillos 64, aparea-~
dos y situados unos frente a otros, algunos de los cusales,tal
@omo el 61, son conducidos, y todo el conjunto esté fijo en
un trayecto de curvatura relativa apropiada, para que la ba-
llesta, al pasar por entre ellos, se encuentra continuamente
sujeta con le conformacién deseads. El refrigerante de templa
do se arroja constantemente sobre el material, durante esta
etape, de modo que la ballesta se enfria por debajo del pune
to critico con la velocidad necesaria para obtener las carac-
teristicas metalurgicas deseadas. La curvatura relative del
conjunto puede cambiarse por ajuste del eje de los distintos
rodillos, mediamte cualquier procedimiento corriente, a fin
de poder tratar ballestas de diferentes radios, Se observara
gque no se adoptan medidas para tener en cueﬁta la variacién
del espepor del materisl en los extremos achaflanados, ya que

egtos, = por ser bastante delgados - se enfrian ¥y estabilizan
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durante el templado, Las ballestaus, por tanto, se mantienen
sujetas por los rodilles 64 hasta que se han enfrisdo lo bag
tante para evitar todo alsbec apreciable. Con preferencia,los
rodillor 64 son algo mas estrechos que el material y estén
adecuadamente glternados en sentido transversal, para permitir
el acceso del refrigerante a la ballesta.

Cuando el material asbandona el a.arato 18 de templa=
do, pasa entre los rodillos de expulsidén 65, uno &e los cuales
por lo menos, el 68 por ejemplo, es conducido, y penetra en
el bafio 12 dirigiendose de modo que caiga sobre el transpor-
tedor de salida que consta de dos ramas, la réceptora 66 y la
de retorno 67, con preferencia inclinadas con respecto al pla
no del dibujo y que llevan la ballesta enfriasda a traves del
bafio en direccidén ascendente, para su salida. No se juzgen
necesarios otros detalles de esta construccidén, para leos fi-
nes de esta Solicitud, ya gque el tipo del transportador es
convencional,

Se observaréd pues que se disponen medios pars, auto
maticamente, calentar, curvar, templar y sostener durante el
periodo de temple, asi como pars el enfriamiento ulterior que
puedsa precisarse, con objeto de obtener una hoja de ballesta
de dimensiones exactas y de las caracteristicas metalurzicas
deseadas, Todo ello se realiza automaticamente y con un nini
mo de atencion o cuidado; Se tienen debidamente en cuenta las
variaciones de espesor del materisl, y es posible dar curva-
turas distintas por medio del erreglo adecuado de los medios
de control de la nisma, Las ventajas de este mecanismo, se

juzgs que résultan evidentes,
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Sin separarse del alcance del invento, en el apara-
to y en el método de funcionamiento del mismo, pueden intro-
ducirse algunos cambios.

N o T A.- .

Hablendo ya descrito‘ampliamnnte la naturaleza del
invento as{ como la manera de llevarloc a cabo en la préctica
se hace constar que las disposiciones anteriormente descritas
son susceptibles de ligeras modificaciones ae detalle, sin
que pof ello se altere el principio fundamental del inven-
to. Tambien se hace constar que dicho invento se refiere
a una Patente presentada en Norteamerica con fecha 19 de
Julio de 1946, bajo el n2 684.982, amcogiendose, por lo
tanto, a los beneficios que conceden los Convenios Inter-
naciongles en vigor, siendo lo que coéstituye la esencia
de -dicho invento y por lo gpe se solicita Patente de Inven-

cidn por veinte afios en Espafia: "Procedimiento y aparato

~para la fabricacién de ballestas"; caracterizénaose per lo

siguiente: .
10.- Procedimiento y aperato para la fabricacién
de ballestas; que incluye el métodoc de conformar y de tra-
tar térmicamente una hoja metélica de ballesta, que com—
prende las etapas de hacer pasar dicha hoja longitudinal-
mente a traves de un campo de energis electrica aslterna
de alta frecuencia, de curver dicna hoja celdeada déndole
la curvatura longitudinal calculada y de templar la hoja
caldeada y cﬁrvada mientres se sujeta con dicha curvaturs.
29,- Procedimiento y aparato para la fabricacién
de ballestas, que incluyen el método segin io especifica-

do en el punto 1, que comprende el curvar. progresivamente

dicha hoja deldeada a la curvatura longitudinal calculada

mientras sale del citado campo de a2lta frecuencia, y el

ajustar progresivamente dicha hoja curvada y caldeada
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para sujetarle toda ella con 1la curvatura deseada.

32.- Procedimiento y aparato para la fabricacidn

de ballestas, que incluye el mgtodo de conformar y de tra-

tar térmicamente una hoja metflica de ballesta, que com-
prende las etépas de hacer circular dicha hoja longitudi-
nalmente a traves de un campo de energia eléctrica alterna
de alta frecuencis; ée curvar progresivamente dicha hoja
caldeada, d&ndole la curvatura longitudinal calculada,

~mientras sigue circulando; de recocer o r ecalentar dicha

hoja curvadae, para comunicarle la temperatura de templa-
do, mientras pasa a través de un segundo campo de energla

eléctrica alterna de alta frecuencia; de recurvar progre-

sivsmente dicha ho ja recalentada, para darle la curvatursa

final; de sujetar progresi#amente dicha hoja con la cur—
vatura final calmlada y de templar progresivamente dicha
hoja sujeta. '

49.~-Procedimiento y aparato para la fabricacidén
de ballestas, que incluyén el método seghin lo especificado
en el punto 3, caracterizado ademés porque dicha hoja re-
calentada se templa primero parcialmente al salir de dicho
segindo campo de energfa electrica de calefaccién, y antes
de dicha'segunda operacién progiesiva de curvado y fingl-
mente se temple en dicha posicidn sujeta. .

52.,- Procedimiento y aparato para la fabricacién
de ballestas, que incluye el método segfin lo especificado
en el punto 3, caracterizado ademéds porque dicho campo
eléctrico alterno de alta frecuencié.tiene una frecuencia
de, précticamente, 9.600 ciclos o periodos por segundo.

692.- Procedimiento y aparato para la fabricacidn.
de ballestas, que incluye un aparato para conformar y tra-
tar térmicamente una hojas metidlica de ballesta, que com—

prende un conjunto lineal en el que figuran una bobina de
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calefaccidn eléetrica por alta frecuencia, un dispositivo
de curvado, un mecanismoc de sujeeién, un aparato de tem-
rlado para dirigir refrigerante a dicho mecani;mo de sujew
¢idén, y medios para transportsr dicha hojes de ballesta lon-
gitudinglmente a traves de dicho conjunto.

‘ 79.- Procedimiento y aparato para la fabricacién
de ballestas, que incluyen ﬁn aparato sagﬁﬁ lo especlifica-
do en el punto 6, gque comprende dos dispositivos separs-~
dos de curvado y una bobina secundaria de calefaccidn
eléctrica por alta frecuencla, colocada entre aquellos.

82,- Procedimiento y aparato para la fabricacién
de ballestas, que incluye un esparato segin lo ESpecifioado
en el punto 6, provisto ademfs de medios para variar el
grado de curvatura comunicado a dicha hoja por dicho dis-
positivo de curvado, en relacién con el espesor'de diche
hoja.

92, Procedimiento y aparato para la fabricacién
de bellestas, que incluye un aparato segin lo especificado
en el punto 6 § 7, en el que el dispositivo de curvado
comprénde tres rodillos de curvado, dos de los cuales es-
tén situedos a un lado de dicha hoja, y el tercero esté
colocado al otro lado de la misma entre los dos primercs
rodillos; los ejes de dichos rodillos estin desplazados
para comunicar curvatura circular alﬂmaterial que pasa
entre ellos; y medios para variar dicha posicién axial .
relativa de uno por lo menos de dichos rodillos, automa-
ticaménte, para compensar los cambios de espesor del ma- .
teriasl que pasé entre equellos.

109.- Procedimiento y aparato para la fabrice-
cién de ballestas, que incluyé la estructura segin lo
especificado en el puntq 9, caracterizado ademnfs porgque

con el primero de dichos rodillos estid asociado un rodi-

g
1
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‘116 piloto, con el que esti combinado un interruptor

limitador, eficaz, para iniciar o activar dichos medios
automféticos cuando el materigl citado penetra entre el
rodillo piloto y el primer rodillo citados; dichos medios
automaticos comprenden un brazo montado en un eje fljo y que -
lleva uno de dichos rodilloé en uno de los extremos; un sa~-
télite de leva en otra parte de dichos brazos, y una leva
giratoria accionable por dicho medioc piloto y eficaz para :
cembiar la posicidn relativa del rodillo &ltimamente citaéo,
para compensar autométicamente 1aé variaciones de espesor
del material que pasa enfre aquellos; la leva citada sos-

tiene el rodillo dltimamente mencionado en una posicidn

" fija cuando el material que estéd pasando es de e spesor

uniforme, ¢ cuando no circéula materiasl a traves del dis-

 positivo de curvado.

1l1e.- Procedimiento y aparato para la fabricacidn
de vallestas; tal y como gueda substancialmente descrito
en la presente memoria e jlustrado en los adjuntos dibu-
Jos. »

Esta memoria consta de catorce hojas escritas

e miquina por una sola cara.
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