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pa^a s o l i c i t a r

P A T E N  T R  D E  I  N VN N 3 1  O N

en

d S Í ^ N A  

por VEINTE aiLoa

a nombre de JOHN B. HIER3R FOUNDATION, entidad norteam eri­

cana, e s t a d c c ic a  an 40, West 40 td S t r e e t , Nueva York, 

N .Y ., Retados Unidos de América, por;

"UN METODO DE FABRICAR MUELLES DE DISCO DB

SALTO".
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3a te invención se r e ü e r #  a m uelles de s a l ­

to y a procedimientc^s pera fa b r ic a r  muelles de s a l to  Q.ua 

tienen c a r a c t e r í s t ic a s  a *  c a lib ra c ió n .

Generalmente, l e s  m uelles de s a l t e  que t ie -  

6 nen ana e dos pesioion.es de e q u ilib r io  paeden aer ía b r i—
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caúca p iazaa  mono-* o .'bim etálicas adeouadaa por maúla 

6a cu alqu iera  na v arrea  procecUbdientoa cono oído a, y son 

ad ap tab les en sus o a ra o te r ia t ic a a  de aaxv io lo  para nacer 

ni;^nt¡y a t¡m. am plia variedad de u so s. I<os m uelles d# s a l—

6 te pueden ser fa b r ic a d o s , por ejem plo, o en o a ra o ta r ía t i-  

caa t a le s  como dos puntos de e q u ilib r io  que requieran  

fu erzas ig u a le s  para in ic ia r  a l  s a l t o ,  toa puntué ce equi­

l ib r io  que requ ieren  fu erzas de s a l to  d e s ig u a le s , un pun­

to de e q u ilib r io  que requ iera  una fuerza relativam ente 

10 grande para, s a l t a r  fuera d# aquí3 ic r io  y una fu erza l i g e ­

ra  para nant&ner l a  p o sic ió n  in e sta b le  e t c .
lo s  m uelles de s a lto  b im etá lico s responden 

generalmente a l  ca lo r , a s i  que e l  calor causa una expan­

sión  d ife re n te  de lo a  d ife re n te s  m etales de l o s  cuales 

16 están  fabricados lo a  m uelles para d e sa rro lla r  l a s  fu erzas 

n ece sa ria s  para provocar e l s a l to  in stan tán eo  o l a  defor­

mación del muelle a una. tem peratura dada. T a le s unidades, 

en l a  construcción  de retorne autom ático, se  usan, por 

gjam pio, como componente fundamental en te rm o sta to s, y 

20 en l a  construcción  de no-retorno autom ático, en in terru p­

to re s  de c ir c u ito , l o s  m uelles monometálicos, por o tra  par­

te ,  se  usan para e s t a b i l iz a r  y perfeccion ar de o tra  mane­

ra  e l funcionamiento de r e ló s ,  de in te rru p to re s acciona­

dos a  mano y s im ila r e s , y dependen exclusivam ente de fuer- 

26 z a s  a p lic a d a s  axt-yr fermente para  su actuación .

R n la  fa b ricac ió n  da m uelles de sa lto  de 

lo s  t ip o s  a r r ib a  mencionados por procedimientoa da l a  teo-
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nica an te r io r  se  ha v is to  qae a s  d i f í c i l  s a t i s f a o e r  valorea 

d# temperatura c v a lo ra s da c a lib ra c ió n  de raerza  con sis­

tentemente p re -e s ta b le c id o s , y que tn tre  cualquier s e r ie  

dada da m uelles fab ricad aa  par e l misma procedim iento, l a  

oa lio rao ión  da un c ie rto  por can ta ja  da l a s  anidadoa pueda 

5 exceder to ía ran e ra s  razo n ab les. Per o tra  p a r te , l e s  técn i­

cas m&dernas para con ferir  c a r a c t e r í s t ic a s  de s a l to  a  l o s  

m uelles puedan cargar o calor mar c ie r t a s  p a r te s  del m ateria l 

del cual e s tá n  m o n e a d a s  lo s  m uelíae dé ta l  forma %oe au& 

10 v id as de trab a jo  ú t i l  son a c e r ta d a s , por ejem plo, por f a t i ­

ga prem atura.
pnc de lo s  c b jg to s  de a s t a  invención e s ,  por 

lo  tan to , o rsar un nuevo procedim iento para raer loar mus- 

l i a s  üs -salto de v a r íe s  t ip o s ,  y Q;us tíg-nsn v a r ia s  carao- 

15 t u r í s t i c a s  áa s e r v ic io ,  con la  cual puad#n aer consiaten- 

tem-énte obtenidas to le ra n c ia s  de c a lib ra c ió n  re s tr in g id a s  

con seri& a de producción a l t a s  o b a ja s .
Otro ob je to  de l a  invención es e l  de orear 

m uelles de sa lto  formados y cargados de modo que su v ida 

í0 en c ió le s  o de s a l t e  ea a la rg a d a , manteniendo a l  mismo

tiempo l a s  c a ra o te r ía t io a a  de ca lib ra c ió n  ana buena e s ta ­

b ilid a d  en teda e sa  v id a .
Según sa ta  invención, v a r ia s  c a ra o te r rá t i­

c a . da ca lib rac ió n  pueden ser con ferid as a m uelles de 

33 s a lto  sometiendo p ie z a s  en bruto a&sooadas a una o más 

opera cióme a ce ma tr iz a d o , asando m atrices de su p e r f ic ie  

corva, per cuyo proceso una. p a rte  comparativamente grande
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da! r íR ts iía l  Ral cual e s  fab ricad o  a l m uslim e comprimido 

y formade uniiormemente, para d is t r ib u ir  de a s t a  múde lo s  

esfu erzo s permanentea uniiormemente por 1# menos por toda 

una su p e r f ic ie  ¿ s i  m ateria l ¿e l m uelle. Sn c ie r to s  caso s,

5 e l m uelle puede a ex traba jado  da ta l  forma par una se r ie  

de operaciones de m atrizaso que puedan e x i s t i r  e sfu erzo s 

da tracc ió n  y de compresión, normalmente incom patib les, en 

proporciones p re - s s ta b le c id a s  en casa s u p e r f ic ie  del muelle 

s in  mutua an u lación , puede u sarse  #1 tratam iento térmico 

10 conjuntamente con l a s  opera cienes de m atrizado para medí* 

f in a r  o para in te n s if ic a r  esfuerzos según pueda n e c e s ita r­

se  para s a t i s f a c e r  to le ra n c ia s  r e s t r in g id a s ,  c  t r a ta r se  

de o tra  manera el m ateria l d<e l o s  m uelles para e s t a o i l i -  

zar l a  c a lib rac ió n  y m ejorar l a s  c a r a c t e r í s t ic a s  de dea-

15 g a s te .
l e a  c a r a c t e r í s t ic a s  de ca lib rac ió n  confe­

r id a s  a m uelles fab ricad o s según e sta  invención son fun­

ciones de un nóm-s-ro relativam ente grande de v a r i l l e s ,  in ­

cluyendo l a  configuración  d e f in i t iv a ,  l a s  p resion es de 

20 formación según son a p lic a d a s  por lo s  tro q u e le s , lo s  ma­

t e r i a le s  usados, e l tratam iento tírm ico , e tc . todo e l le  

según se  e sta b le c e  en le. d e scrip c ió n  s ig u ien te  con referen ­

c ia  a l o s  d ib o jo a  adjuntos en lo s  cu a le s: 

l a  f ig u ra  1 represen ta  una v i s t a  en p lan ta  de un muelle

25 da sa lto  t íp ic o ,  y
l a  fig u ra  2 represen ta  una v i s t a  l a t e r a l  en corta tran s­

v e r sa l  ce un muelle na s a lto  m&nometólice d ispuesto  

en una p o sic ió n  de e q u ilib r io  y un conjunto p re ie -
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xiao  da montaje y scoiocam iento.

^  fig u ra  3 xapresante, une v ís t a  l a t e r a l  en co rta  tran sver­

sa l da un muelle de s a l to  b im etálico  y un-.conjunto da 

montaje pxam -rido, y
l a  f ig u ra  4 represen ta  una v i s t a  l a t e r a l ,  per oi almanta en 

corte tra n sv e rsa l de un conjunto típ ic o  de troquel y 

prensa que puede ser usado en l a  fa b ric ac ió n  de mue­

l l e s  de s a l to  según l a  Invención d e sc r ita  en e s ta  me-

m oria.
Los m uelles de sa lto  son fabricado  a según 

l a  invención a p a r t ir  d# p ie z a s  hachas da matar i s l a s  tal­

l e s  como a le ac io n e s d§ cobra a l  b e r i l io ,  act-rca para re­

so r te s  u o tro s m ate ria le s  duros e lá s t ic o s  aca cuacos. -

Un mu s i l  e de s a l t e  rep resen ta tiv o  acabado 

en forma de d isco  perforado se designa con l a  c i f r a  10 en 

l a s  f ig u ra s  1 y 2 del d ib u jo . XL ataco 10 as m ononatálico, 

es d ec ir , se compone da un so lo  m a te r ia l , a incluya una 

p arta  de borde 11 y una p arta  da cubo 13 unidas por cua­

tro  brazos r a d ia le s  13 . 31 cubo e s tá  formado con una aber­

tura 18a que puede s s r  usada Ib  mismo an a l  conjunto de 

montaje f in a l  para *1  c i s c o ,  según muestra la, f ig u ra  3 , 

como en el proceso de formación según l a  d escrip c ió n  tP * 

sigue más abo jo .
l a s  c a r a c te r ís t ic a s  geom étricas de l a  p ie ­

za en bruto , t a le s  como el contorno p e r i fé r ic o ,  ni numsro 

y l a  lon g itu d  de lo e  b razo s, le  anchura de l a s  p artea  de 

borde y de cubo, e l rad io  da curvatura, y asimismo lo a
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R e ta l ía la s  de lo a  cu ales a s  fab ricad o  a l  d iso o , puedan sa i  

v a lla d a s  en i  unción da l a s  c a r a c te r ís  t i c a s  da ca lib rac ió n  

d e f in i t iv a s  con i^ridae a l  d isco * Bn term ines g e n e ra le s , e s ­

ta  invención no so r e f ie r e  a e s ta s  v a r ia b le  a por e l  motivo 

de que .1 procedimiento y e l producto que comprende l a  in ­

vención puede., s -92 &j#cutado u obtenido usando p ie z a s  de 

n?M9 am plíe  variedad  de formas y m a ta r ia le s . Es su f ic ie n te , 

para lo s  i ín a s  de e ste  d escr ip c ió n , observar que la  anchura 

del borde, l a  anchura de lo s  b razos y e l  espesor del mate­

r i a l  e stán  en proporción S írce te  cen l a  tuerza de muallUP o 

de s a l t o ,  a  igualdad Se tece s lo s  demás fa c to r e s ,  en  tanto 

que le  lon g itu d  de lo s  brazos y e l  radio  de l a  curvatura 

están  en proporción in versa  con l a  fuerza de s a l t o .

Un montaje p re te r id o  para e l  d isco  co n siste  

en una p arte  de pared anuler r i j a  14 , que tien e  una ranura 

15 para r e c ib ir  la  p e r i f e r ia  del d isc o . De e s ta  forma, l a  

paxt-ái cen tral a s i  ¿ iso o  puede se r  forzada desde eu p o sic ió n  

da e q u il ib r io  e s t a b le ,  t a l  como mostramos por medio de l í ­

neas de trazo  lla n o  an l a  l ig a r a  a , h ac ía  una p o sic ió n  i n ­

e s ta b le ,  o una segunda p o sic ió n  de e q u il ib r io , t a l  ceno lo  

mostramos por macis de l ín e a s  de t r a z o s , mediante l a  a p l i ­

cación de l a  fu erza ¿? s a l t e  requerida en su oentro. Una 

vez in ic ia d o , el mcvimíantu <ásl úiaco en tre  ísatas p o a ic íc -  

naa es sumamente rápido pcáproso, y puede ser u t i l iz a d o , 

por ejem plo, para con tro lar l a  ap ertu ra  y e l  o ierre  de con­

tac to s  e lé c tr ic o s  ct:mc en un re lé  o in te rru p to r de s a l to  

(que no mostramos). Un brazo de lanzam iento 16- es asegurado
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i . , . n i . - , . . l a ,  a .  P " - , i l .  . a ,  .,1 ^
l i b i .  lim ita ,'.. .n t r .  la  l a p - r r r . l .  i .  a p l i c a c i i .  e l  - " "

g 4 . 1 .  t . „ < *  y .1  e a l i ^ e  b ib . ,1 .  4 .1  " a a .  MM*4M=.

-1 i m  í .  V .  1 .  P " l "  . . a n a l  4 .1  6 i . c  ^

1 . l a p s a s  . .  P - . , , a n

a .  . a l i . r a - i í n  . . t a a l s o i d a .  " " "
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10 . . n t r a l . .  a ...r-tan t. 4 . -K °ntaj. ad .caad o . p .r m r i i . .4 .

s a .  1 . .  p a r a . .  4-1 . " 4 .  p a r l ic ip .n  4.1 ^ v l r l a r .a .  4 . ^ a . .
3n l a  i ig a r a  3 m o.tram c. un 41 .4" b im atall-

.  M  . . .  c a n a ia i .  a .  4 .a  4 i . ^  1 .  y bO 4 .  —

l . P i s l . .  , a ,  1 - . 4  . . " l a l a a t a .  la  4 ^ " ^

M  1 .1 3 . .4,10 4 . 4 . n .  a l  b . i l l .  y a —

. j . , , p l 3 . 4 .4 4 .a  ,n i r .  a i .  P "  °  " *

m a .^ 4 3 . H  a p a la c lá .  4,1 a i -  ^  ^
. a l a d r a .  P " ' .1  P " .  4 . a -  - r i . n l "  ' ^ . l . i c  ^ , . t a -

, . ,n l .  a . . . 4 .  4 .1  .4 .4 4  4 P "  ^  ^ l . r  P—

.a n ta  4 .  . .  ,ia i4 ,.t ia l  . . t a n " ,  a l < " '< *  *  " *

- i . a i . i i . ,  4— i —  4 . a 4 . l a .a a  a .  . . t a  ^

l . a l a l i .  -. . a l i - a .  ... * a a  l . . " . . ' . *

,1443 a 4 I ..4 B  M M t h i i " "  14444. 3.1 4-
vuelvan a 13 t . . - 4 l i .  " i r í a "  a a t . ^ i i c e - ' . t .  . . . t r .  4 .

04 ana . í " l .  gaaa 4a 13,-p a ra la ra s , a b i s .  P a.4sn  r a l a .
„ ..., ly  v-r-.i.ioi6n "o a lia n to "  h asta  ^oe asan

QUO p¡á3MR&ReZCaR .-'ii
-  ̂ ip  ncoi4n da am alles

v n e lto s a mano. 3 . c o a p ig m e ^

SO
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10

15

í .  . a l t o  b im stíU co a  eo d i .t in a .- ¡M . 3" ^  <" ^
. .  b i e n e s  ccn v en c ic ta l.s  ^  M h ,« h . 3 . V .

¿Itim as . .  mueven de una pouición  .  o tra  e n  velocid ad  ^  

l . t i v ^ e n t .  le n ta  su . . .  tu n e a n  4 . l a  * - t H . .  del nambí, 

ñ, tam p .ratu ra . m ien tra . s u .  l e  t i p a .  <i. n u e ll .e  4 . s a lto  

t í , . . n  tendencia a mantener una p e t o iá n  h a sta  s u .  a .  p i­

caño. una temperatura ñaua, momento un s u .  .1  

.  s a l t a  te m ían  lugM  instan ^n $am ^n ts.
Un p^oe#nimisáM p i s i a i i á o ,  s í g a n l a  ínvanr

Otón, p e .  fa b r ic a r  ó io o o . cien  ^  -  « * * *  ñ im e t í l i .o .  

im plica .1  " te  ú . '.roqueles montados un una prensa año-ua 

l a ,  cuyos alim entos o p t a t i v o ,  o . m n .str .n  en 1 .  Ü S " * *  4. 

y o a n a is t .n  .  un t r o q u é  macho m ovibl. a l .  su . t i * ,

una su p e r f ic ie  ña trab a jo  convexa o . íó r io a  31a y un tro­

quel nombra o m atrio e sta c io n a r io  33, su . t i . n .  una supsr- 

i'io io  de tra b a jo  cóncava e s f é r ic a  33a. Una c a p is *  de d *  

ncación 33 puede se r  f i ja d a  on a l e n tr o  c a l  troquel hem­

bra .  m atrit p a r .  extendere, h ac ia  arrib a  . n í a  d irección  

d . l  movimiento ñ .l  tro q u e l. .1  cual e s t a  p re v iste  de un 

ta lad ro  34 para r e c ib ir  l a  e sp ig a . La prona, e s p r . i .r e n -  

tam .nt. dal tip o  h id ráu lic o . equ ipad , con medios de control 

adecuados para guM rnar l a s  p resio n as de l o .  tro q u llo e

¿entxo áe iL n íte a  M a t í i n g i ^ s .
3 . c l o c a  una an bi-uto d í ^ .  .n

1 .  prensa, con l a  abertura c e f t r a i  1 3 . a ju sta d a  por .n or­

ma o . l a  e sp ig a  no gu ía 3b. Luego lo s  t r o q u e ! . ,  .o n  reuní-
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36

M . .1  ' I ' "  *  < " "
, . , a . n . a t .  . .  un. a b .^ ñ  4 .  t . i .  .  ^
í i ^ .  t .M i< íM . a« 0<".-.píMiúr. p .rm .n aatas a l e  au patH -

c jn o .t .  a .  l a  mi.-'.. y t " " * " * *  "  ^  " * * * "

f io ie  c-'íivexR Ae ü& m isos.
31 áiemetYC A# l a s  c a ía s  e s íá x ie a s  Aa lo s

t , . q u . l . a  a .  p i . í .r .a ta m a n ta  t a l  Q.a sea a b a i c d .  todo .1

M . .  „  4 a . a y l ia a la s  ^  t a la  a .  p t .a ia -

Ha. Babatancialmento un iicim es.
cu an ,. . .  i . t i t a  a  H s b .  M L a  ^ . a L -  

t i  h ab .i habida .m  ptaaldn  4 .  ib raab l¿n  a .a .u a ñ a ,

^  p a . a . l ^  4 .  . ^ l l L b i .  aa l a  aan ilgu iab id n  e n c a v a  

. . . l a  l a  .b a l s a ig a  L  I -  t i . ^ a l . a .  L  ibbiba - b . a H i a  1 - .  

. . . p l a i a i  .a  -  , ,a t .  p a n c l J .  s a i ¿  ian alán  l a l  - H a

da oaxvataxa &<* lo s  H í .q u s l^  y a .  l a  y ie s i^ n  u t i l iz a b a  sn  

l e  op^xaaiáa &e g stao p a ss .
M b t o b ia n a s  b l .q u .a b a . *- .1  b iaba í-"b4.n

a . i  . .S i - l ib a s a .  . 4 . ^ .  L  P "m H 4  ° p * - b i ¿ n  1 .
.1& . pal m alla l a  tla tM -M E t. - i m i . . .  4 . .  b -a a iib iia m a .

^ } .  añ a lan ta . a ^  - " .d i . 4 .  una ..g a n d a  a p , i a . l ¿ .  4 .  . -  

3a  .1  á ltu m  casa a .  ^ i . r t .  .1  ,  a . a -

1 . a .  „ H .  1 .a  °  " " "  * "  ° ° "
P . t í l . 1 .  c a a v a .  a p a .a ta  r l  t i . q . a l  a b a ta n  .  y

. .  t .u n .n  le a  t i .q u . l a a  aab .1  H a  4a aampiimii a l  b i a c

.  . .  a .u H g u iab iá a  oánaava . .  l a  b H H b l ^  ap u asta .
0.m. in sú lta lo  ña s a t a  o p a ia c ia a . aaaa 

. . , a , í l . l .  .  p a l í .u l a  4 .1  4 L . .  " . i b i a .  t a a a ia a a .
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¿a tracc ió n  y compresión p-armanantes que pueden e x i s t i r  en 

aq u e lla s  s in  anulación  mutua completa. De e s t a  manaba, para 

obtener un d isco  de doule e q u ilib r io  e q u ilib ra d o , e l  drsco

-3  ̂ sometido a una compre sión  en amb o n la u c a ,e n  lo e  mi amo a 

o gn eq u ivalen tes tro q u e le s , ap licán dose p re sio n es de -Lor— 

maoión d ife re n te s  sn l a s  operaciones de s stempado r e sp e c t i­

v a s . ge req u ísren  p resio n as de lormaci.ón c i f e r entea a  causa 

de l a  anulación  p a rc ia l  de fu erzas cloqueadas en a l d ised  

por el primer golpe en lo s  tro q u e le s . De e s ta  manera, con 

="! ü n  ds e q u ilib ra r  l a s  ten sion es en cada una de l a s  super­

f i c i e s  del d isc o , lo. presión  3  ̂ formación en la  segunda ope­

rac ión  tien e  que se r  reducida, como función de la. anule cien  

por la  segunda operación de l a s  ten siones com er id a s  por ls*. 

primara operación .
R esa lta  por lo  tan to , que para obtener una 

c a rn e ts r íe t ic a  docl^ e q u il ic r io  d e seq u ilio rad o , e l  d isco  

pusde 8 tr  sometido a compresión sn  uncos l a c a s  en lo a  mis­

mos o en equ ivalen tes tro q u e la s , pero usándose l a s  mismas 

ore sien es en cada una de la a  operaciones de estampado, de 

forma qus se  a feo tó a  e l  desequ ilib rad o  en v ir tu d  de l a  anu­

la c ió n  de algunas de l a s  ten sion es co n ferid as en l a  primara 

operación . Igualmente l a  c a r a c t e r í s t i c a  del doble e q u ilib r io  

desequ ilib rad o  puede se r  conferida a un d isc o , sometiéndolo 

a  ana so la  operación de estampado, es d a o ir , a  compresión 

en un lado, colamente, pero a una p re sió n  relativam en te a l t a .  

Una c a r a c t e r í s t ic a  de e q u il ib r io  único puede obtenerse en 

un di acó sometiéndolo a compresión en un so lo  lad o  y usando

10 -



2 O i 8 84
ana presión  formación r-:lativam-?nts b a ja .

En v irtu d  as l a s  ten sion es pt-rmanentsa en 

cada su p e r f ic ie  d^l d isco  pueden obtenerse sn e l dos p o si­

ciones ce e q u il ib r io  e s ta b lo , es d e c ir , que e l  d isco  puede 

5 se r  forzado a cualqu iera de aus con figuracion es cóncavas, 

y permanecerá en e l l a  h asta  que sea  forzado a  l a  pe s i  oían 

opuesta, l a  fu erza  n ecesaria  para seap lazar  e l d isco  en­

tre  sus p o sic io n es de e q u il ib r io  se rá  ahora función de l a  

proporción de l a s  fu e rz as  compresoras usadas en cada una 

10 de l a s  ¿ o s  operaciones de estampado, y de la  proporción 

de lo s  ra d io s  de curvatura re sp e c tiv o s  de lo s  troq u e les 

úsanos. De e s te  modo e s  p o s ib ls  u t i l iz a r  tro q u e le s para 

l a  segunda operación , que t ien -n  curvaturas que d if ie re n  

de l a s  da lo s  tro q u e les uaado s en l a  primera operación,

15 con e l  f in  de v a r ia r  l e s  c a r a c t e r í s t ic a s  de s a lto  d e fin i­

t iv a s ,  co n ferid as & cualquier d isco  dado, siendo l a s  fuer­

zas de sa lto  conseguidas inversamente proporcion ales a lo s  

rad io s de curvatura de l a s  su p e r f ic ie s  de lo s  tro q u e le s .

Se comprenderá que lo e  a fe c to s  de l a s  ope­

go racion es ¿a estampado son aubstanoialm ente l e s  mismoa S I 

l a  p ieza  en bruto es moncmátúlica o b im e tá lic a , y que lo s  

proc&dimíentes a r r ib a  mencionados pueden se r  a p lic a d o s  a 

cualquiera da lo e  tip o s de muelle de sa lto  en gen era l.

Puede u sare s  tratam iento térm ico de cuel­

ga quier c la se  conocida, ta l como a l calentam iento  en h am o, 

e l  calentam iento por inducción e t c .  como suplemento de l a s  

operaciones de estampado simple o m ú ltip le , que hemos des-

-  11 -
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éx ito  toas a r r ib a ,  para m odificar l a s  ten sion es y per oon- 

sigui-ntt? l a s  c a r a c te r ís t ic a s  as ca lib rac ión  con rsriaaa  

a cualquier d isco  dañe. Geir r a im ó t e ,  as a sa  tratam iento 

térmico- para ebt$nt'r un control mas- exacto ós le. s a l io r a -  

cicn d e f in i t iv a ,  pare puedo u sarce  ademaa, cen s i  í m  da 

obtener fu erzas da ca lib ra c ió n  m¿6 elevadas en determina­

dos M e l le s ,  para recocer d i m ateria l de m u e le s  para  olí- 

minar -tnnaínaas de f o r ja  y mantener l a  c a lib ra c ió n  doran­

te teda l a  vrca ¿ e l  ton sila , y para acrecentar al ponte na 

f a t i g a  dál m a te r ia l ,  g in  embargo, lo a  e fe c to s  de calen ta­

miento añera m uelles ne s a l to  manómet á l i c c s c  bim etálicos

son asísncialm snta uirsr-í,ntas y snxr¿n considerados aepe.- 

radamsnte.
Durante ^1 tra ta m í.n ts  térmico- de m uelles 

menometálieos ten sados según lo s  procedim ientos a r r i s a  

mencionados, ana l^ s  fu erzas p o s i t iv a s ,  e s d e c ir , aque­

l l a  fuerza que tiende e r a s i s t i r  ni movimiento de un mue­

l l e  fuera nr un astad o  dado de e q u il ib r io  se vuelve ^ g a -  

t iv a ,  e s  d e c ir , aq u e lla  fuerza une tien de a mover un mue­

l l e  a  o tra  t u i c i ó n  ¿a e q u ilib r io ..  Ds e s ta  manera, un

muelle que t ia n , c a r a c t e r í s t ic a s  de doble e q u ilib r io  pue- 

^  con vertirse  eventualments .^n muelle da t ip e  de equi­

l ib r io  s e n c i l lo ,  l a  tra n sic ió n  da ^ s i t i v .  a negativo e s  

le n ta , ya que es iunorín  3e l a  tem peratura y/o ddl tiempo 

¿ c c ln ita ^ ^ n tb  y , p tr  la  tan to , es p a r o l e  obtener ca- 

r a c m x í a t i c * .  ^  ca lib ra c ió n  n- cualquier punto ín tsrm eaíc 

par mádíc ¿a un traf&n^nn.i.<*v térmico controlado.
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S í un m uelle ele noble e q u il ib r io  as aúíneti- 

d . e trat&unianto tárm íco, tien de a co n v ertirse  en un mua- 

l l e  que tren# un punto único da eq u ílio r j.o * Nn t a l  oaso 

punto único de e q u ilib r io  que queda, se rá  aq aá l en e l  que 

.1  m uelle es d ispuesto  durante .1  tratam iento térm ico. Bn 

. t r a s  p a la b ra s , a i  un m uelle de doble e q u il ib r io  es d ispues­

to en una con figuración  dada que M an ifiesta un so lo  punto 

de e q u ilib r io  y es sometido a un tratam iento térm ico máxi­

mo, perderá su  segundo punto de e q u il ib r io , d. forma que, 

a ú l cuando s .  pu.de hacerlo  s a l t a r  a una segunda p o r c ió n  

ig u a l que an tee , se rá  in e sta b le  en l a  segunda p o sic ió n  y ,

„n au sen cia de fuerza continuada, v o l a r á  a su punto in i c ia l

de e q u il ib r io .
Boc O t i .  BM tt*, l o s  m n sllts ' . im s ta l iá .s  «o l-  

t^ C ,.  . a j .  l a  i n i l w c - a  a-1 aa lM . .t sa m a lm a n t ..  a  l a  

. a l i t n t s .  R .-m lta l a  ta n ta . . . .  . a

t .  . a  . . 4  p a l . . l í a  1 .a  e n s i la s  b im .t á l i c . s  «om 4 i . f a . . t . .

l n l . i a m a . l t .  c a - m í  . . .  s .m s ti¿ .9  .  t i -a t .m i.a t .

y . a  s s t .  s .n t id .  M d i í . i .n . i a n  á .  l . s  ;,m a lla s  m.m.m.tí- 

l i a o s .
B4 tiatam i-intc ¿áimioo 4 . m u .llse  b im .t^ li-  

. . .  ¡m e. .m . . .  m . ! i f i y . . a l a s  M M Í ..M  4 . * 1

K en .is 4 . .  1 .  i i i . l . a c i a  4 .  t- ,m p .ia t .ia  . a t l .  1 . .  o a l i lx a -  

. i . n s .  . a l í s n t .  y l i a  ..m an ta . Da . . t s  m a l., s i  "<-a

i .n a ia  l a s ó l a  n . ... tb t .n id a  an l a s  .p s i a s io a s s  a .  -c- 

t ^ p a d . ,  p a sa , s s t  .M .a i4 a  ' . t . .  1 -
p a . .  ü t i n . l i s  a a lt a  pal tla ta m is.it.  t í l m i . .  s a b s i g n i ^ -

-  13 -
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te h asta  que se  obtenga la, d ifer& noia se se ab a .

Aon cuando l a  invención ha s i l o  d e sc r ita  en 

a s ta  m^&ria. per r e fá is n c ia  a determinadas iorHias da aj^oo- 

oión p re fe r id a s  da l a  m isan , queda entendido que c ie r ta s  

m odificaoiones evidentes ^n a l  proeedim isnto pueden hacat­

ee s in  í p a ita r s e  dul e sp ír itu  da l a  invención, cayo m  canoa, 

por tan to , debe quedar determinado por l a s  s ig u ie n te s  r e i-  

vindioao io ñ as.

- 0  -  N O T A  - C -

Aos puntos de invención propia y nueva qa$ 

se  presentan  pare. qu$ sean ob je to  de a s ta  paten te  da inven­

ción en RepaRa, por VRIN2R anca, son l e s  s ig u ie n te s :

IB . -  s i  método d# fa b r ic a r  un muelle de 

sa lto  que c o n s is ta  an comprimir una p ieza  en bruto inheren­

temente e lá s t i c a  en tre  troq u e les curvos adaptados para t r a ­

b a ja r  toda l a  su p e r f ic ie  de l a  p ieza  con lo  cual, l a  p ieza  

es prensada a una con figu ración  curva con fu erz as  de com­

p resió n  aubstencialm ente compensadas a p lic a d a s  por toda e l  

área  de l a  p ieza  para con ferir ten sion es de compresión per­

manentes a l a  su p e r f ic ie  cóncava y te n s isn e s  de tracc ió n  

permanentes e l a  su p e r f ic ie  convexa, de l a  p ie z a .

ge. -  HL método según se  re iv in d ic a  en e l 

punto 1 , en s-1 cual l a  p ieza  e lá s t i c a  e s t á  en forma de cha-
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3^. -  RL método sagón a s  re iv in d ic a  en e l

punto 1 ,  en #1 cual H  curvatura óe lo s  troquelea es esí'é- 

x iea  ccn lo  cual l a  p ieza  es prensada a ourvatura e a ré r io a .

4B. -  RL método según a s  re iv in d ic a  sn  e l

punto 1 , -ni a l cual e l  muelle e s  sometían a un tratam iento 

dérmico subsiguientem ente a l a  o p ta c ió n  es estampado para

m odificar l a s  ten sio n es permanentes en e l mismo.
5B. -  RL método de i'ab rícsr  un m uelle de

s a l to  que co n siste  en comprimir una p ieza  en bruto inherea?- 

tamanta e l á s t i c a  entre tro q u e la s curvos p ara  i i j a x  l a  p ieza  

en uno primara ccn ílguraciún  curva dada, y someter l a  p ieza  

trab a jad a  una vez , a l a  aociún compresora de tro q u e les cur­

vos, <m le  cual la  configuración  curva de l a  p ieza  #a aubs- 

tanci&lmente in v e rtid a , p&ra. cen ia?ir  de e s te  modo ten sio ­

nes de compresión y tracc ió n  permanentes a cada su p e r f ic ie  

de l a  misma.
gu. -  g i  método, según se  re iv in d ic a  en e l  

punto 5 , on a l cual lo s  rad io s  ¿a curvatura de l o s  troque­

l a s  usados en l a s  operaciones de prensado p r im e a  y segun­

da sen d ife re n te s .
?M. -  gg. método según se  re iv in d io a  en e l 

punto 5 , en e l  cual lo a  troq u e les están  destínanos a t r a ­

ca ja r  to la  l a  su p e r f ic ie  de l a  p ie z a .
80. -  RL método aagón se  re iv in d ic a  en el

punto 5 , en e l  cual l a  p ieza  e s tá  sn  icrma de chapa.
$u. -  igL método según se  re iv in d ic a  en e l

-  15
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,a,a l.= t - ° R  "1 "*"**-
1 0 , .  .  3L m ^ s .é  4 " R . f i < * *  "  I "

M l t .  —  e e i s t .  . . 1 .  lamitmción 4 . 4 ° .  n l3m br,s lan M .n -
4.

í . , . n t a a ,  e n  .1  á ln  4 . K . « *  M , ? i . -  " i  ^ n t .  < * °< '4 -

11., mana ,4.^
p^íi.i.a de trabaje onxvaa pnxa
tanaialn.nt. .. eeiEnm.iñn ..a^n.iaKn.nt. oín=ayn,

..tanño ,innn. **""
.,, . . . 1 1 ,  4 . . a l e  , -a " 4 .  .  ¿ i * -  "

lis. - 3 í rnátobo según se xeivinaioa án €l
- ,  . .  .... n  . , ,  r , ,  as 8om.atiáo a una,punto 10, en el cual el mo&ll*

W . M .  4,,4né'n 4. Mtamt.4. ^  "*'1° "" ^  *
nn.ll. .4 ,n n.a eeis,nnct^ .én.ava .n la m -

Y n c c i '$ n o p u ̂ s ''̂ *
1SS , -  3D. rn4t.a. s^gún sa x .ilv in a íca  en .1  

,,nl. 10. .-n eal 1.a ra,,. a 1 aaayala.a a, 1.a t..-
.. l„a ,,,ma. . -  y

tes.
1 3 B. - ROL método asgan as ¡reivindica en

Pare. 1., e. m  c.m 1. ,1." "  — ^ t r . ^ . n y .  
í^nlc. .aaai¿m.nt...nt. . la 4* astada...

1 4 .. - gL mí^uo av iabrioat un nu.nl. o*
^  as salto uun,n.ta an c^piiidix un ái*<* ^  mn-
t. de ^taxial -  chapa ^-tian antxe 1.a t i n e n t a s  a.
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t 23o r3l  macho y hembra que tien en  su p e r f ic ie s  a.e trab a jo  

r$dí M eadas para co n ferir  una forma cóncava a l  d i co, ctn 

l e  cual l a  su p e r f ic ie  con? xs d el d isco  rec ib e  ten sion es 

de tracc ió n  parman-.-ntes y l a  su p e r f ic ie  cóncava rec ib e  

ten sió n  de compresión permanentes, comprimir dicho d isco , 

trabajado  una v ez , entre tro q u e le s maoho y hembra, que t i e ­

nen su p e r f ic ie s  de tra b a jo  redondeadas, con lo  cual e l  

d isce  rec ib e  forma cóncava en l a  d irecc ión  opuesta para 

con ferir ten sion es de tra c c ió n  a  l a  su p e r f ic ie  que in i c i a l — 

mente tien e , ten sion es de compresión y anulando una p arte  

de d ichas ten sion es de compresión, y para co n ferir  te n ­

sio n e s de compresión a  l a  su p e r f ic ie  que originalm ente t i e ­

ne ten sion es de tra c c ió n  y anulando una parte  de l a s  u l t i ­

mas, para  producir de e s te  modo un m uelle de d isoo  de s a l to ,  

cada su p e r f ic ie  d e l cual tien e a l a  vez ten sion es de t r a c ­

ción  y ten siones de compresión, con ferid as permanentemen­

te  a  l a s  mismas, siendo d ichas ten sion es función de l o s  

ra d io s  de curvatura de l o s  tro q u e le s re sp e c tiv o s de l a s  

p resio n es usadas en l a  operación  de estampado.
1 S c . -  E l método según se re iv in d ic a  en e l  

punto 14 , en e l  oual e l d isoo  e s  sometido a  tratam iento 

térmico su b sigu ien te  a  l a s  operaciones de estampado para 

m odificar l a s  ten sion es permanentes en e l  d isc o .
16B. -  Un método de fa b r ic a r  m uelles de

disoo de s a l t o .
Tal y como
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ae ha d e sc r ito  an l a  Memoria qae anteoede, representado 

en e l ¿ ib a jo  qae se  aoompsñe y oon lo e  f in c a  qae ae han 

e sp e c ific a d o .

B ata Memoria consta Ae d ie c i s ie t e  h o jas y 

S l a  p re se n te , e s c r i t a s  por ana so la  c a ra .

M adrid, ^  MAY. 1952
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