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" Procedimiento y aparato para fabricar muelles planos,

~ de plancha endurecida, revenida y curvada’

| Solicitante: * TOLEDO WOODHEAD SPRING LIMITED, entidad inglesa, |
| "reéidenté en Coronation Works, Aycliffe Trading Estado
de Darlington, Inglaterra. o

Esfe invento se refiere a guelles planos
(balleefés) especialmente tal como se emplean en for-
me de conjunto de muelles o‘laminadoe, y & su fabri-
cacidne

5e . , En el método de fabricacidn de estos muelles,
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las hojas separadas se llevan a la forma curvada

 deseada, colocando las planchas planas, ya confor-

madas en cuento a sus extremos y prbvistas de los
orifiocios taladrados ) punzoﬁadbs, qué se preeiaen,
separademente en un patrén o plantilla de forme-
cién, despude de calentarlas & una temperatura de
endurecidb adecuada, se @lice presién para trens-
formar su forma plans pfimitiva en la forma curva-
da que se desee, y se templan mientras estdn en la
pléntilla‘o‘patrén. Tas hojas curvedas se retiren & .
continuacidn y se someten al revenido & una tempé;
rature adécuada, ¥ luego, frecuentemente, sevhace
saguir'eéta operacicn. por un proceso de batido ade-

cuaedo, después del ehfriamiento. 1a colocacidn se-

 parada de las planchas calientes en el patrdn de
_ formacidn, y el temple en el mismo, son operaciones

‘lentas. y pueden permitir la variacién de la tempe-

ratura a la que se realiza el temple, con la con-
sigulente variacidn én el producto, por ejemplo en
cuanto a durega y/o curvatura. |

El objeto de este invento eas proporcionar
la curvatura mids ficil y expedita de las hojas de
los melles, y reducir al hinimovla exposicidn a
le veriacidn entre los maelles, tanto en dureze
como en curvatura. | |

De acuerdo con esta Memoria, uné plenche
conformeda de acerc eldstico para un muelle en
hoja, se templa a partir de una temperaxura de‘eﬁ-
durecido y luego se reviehe, ¥y la hqja revenlda se

curva a continuacidn haciéndola pasar longitudinal-
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mente a través de rodillos curvadores, después de

lo cual el muelle curvado se reviene de nuevo pe-
ra estabilizar la curvatura por eliminacidn de los
eafuerzqs internos derivados de la operaci6n de cur-:_
vatura. | | '_

- Con preferencie, después del revenido y
aﬁtes del curvado, ée'realiza le refrigeracidn de
la placa caliente en agua, lo oual elimina o por lo
menos suelta la escoria del endurecidd, y coloca
ademds la placa a une temperatura édecuada para su
inmedisto manejo en el interior dé los rodillos cur~
vadoreé. ' | |

Ie formacidn de la curva por cilindrado

de les placas endurecidas y revenides, una vez friass,
por ejemplo y muy convenientemente a la temperatura
ambiente, implica la aplicacidn de esfuerzos solo
relativaménte ligeros. Cualesquiera asnomelfias su-

perficiales dependieﬁtes de la aplicacidn de es~

fuerzos de compresidn en una capa superficisl de

:una hoja, y dé esfuerzos de tensiég en la otra capa

éuperficial, quedan eliminades en le segunda eta-

pa de revenido realizaeda despuds de la fase de cur-
vado. ’ | |

| Ie transformacidn de una plancha plans

en une hoja adecuadamente curvada,_de la dureza ¥
temple preclsos, puede llevarse a cabo muy facil-
mente en una sucesidn trenquila de operaciones que .
1levan por si mismas & la produccidn en mase, con

le necesidad de muy poce mano de obra. #4gi, todas

las planchas pueden curvarse endlogamente introdu-
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ciéndoles en sentido longitudinel a través de los
rodillos de curvadé,ren répida sucesidén. Para te-
ner en cuenta las variaciones en el espesor moni-
nal de las placas, debe aplicarse una presidén uni
forme por los rodillos de curvado, y para facili-

tar esto es ventajoao cargar los rodillos median=

:te £luido a presion, hidréulico o neumﬁtico, ¥y con

trolar el suministro de fluido e presion por medios

dependientes del movimiento relativo entre los rodi

1los. Este medids tiene tambidn en cuenta la varia-

cidn déliberada‘en el espesor de las placaes, por

ejemplo en el caso de una plancha adelgazada en

. Bu espesor a lo 1argo de una o més partes de su 1on

Los medios de curvado degeados, comprenden

‘un par de rodillos, uno ajustable con respecto al

otro, con medios, como antes se indica, para aplie

car un eafuerzo constante en el rodillo ajustable,
pare pr0porcionar una separacion con objeto de re-

cibir cada unae de las placas introduoidas en senti-

“ do longitudinal, una guia para dirigir las placas

| ;al ledo de entrada de la aeparaci6n, y un deflec-
tor en el 1lado de salida de 1la separaoién pare des-
' vier la parte’ saliente de la placa fuera del pla-

‘no de la gufa. Ia placa fria se oblige asf, por los

rodillqs, a seguir unse trayectoria de curvatura su~
ficiente para comunicar a la misme un éurvado per-
manentévde una propor616n determinada por la colo-
cacidn del deflector con respecto el lado de sali

da de la separacidn, y por la disposicidn de la su
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perficie del deflector coﬂrespécto al‘plano de la

|
guia..

El deflector puede temer une superficie

fija de forma convexs inclinada, endureciéndose la

~ superficie real de contacto, por ejemplo formindo

la de una cara de carburo de tungeteno endurecido,
o de un material similar. Ademds, es también po- |
sible emplear un rodillo endurecido. E1 deflector
ha de ser ajustable para acercérse y alejarse de la

separacidn, con objeto de controlar la curvetura a

comwnicar. Las gufas ajustables sifuadaa & ambos
lados de la gufa primeramente citeda, permite diri-

'gir adecusdamente &l interior de los roaillos, pla-

cas de cualquier enchura.’
" A causa del endurecido uniforme y del re-

venido analogo entes de pasar'por los rodillos de

'curvado, y tambidn debido el control de la presién

aplicada por los rodilloa, ge consiguen reaulta-,

. dos my adecuados con respecto & la dureza yala

curvetura. Puede comprobarse rapidamente 1a curve-

'tura obtenida en las hojas descargadaa de los ro-

dillos, y la uniformidad demostrada por la curvatu- -
ra, ofrece una,confirmacion pegura de que el tra-

temiento termico hé sido correcto. En otros tér-

‘minos, la comprobacidn de la curvatura sirve‘pa—

‘ra cbmprobar ls dureze. Despude de recibir el re-

venido final, las hojas curvades permiten el aco-'

'plamiento de los muelles constitufdos por las mis-

mag, que soportan satisfactoriamente los ensayos

de fatige a que estos muelles o ballestas hen de.-
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-Este invento se describe a continuacidn
nds detalladamente con referencia a los dibujos
adjuntos, en los que: :

La figura 1 es un alzado léteral esquend~
tico de une instalacidn para llevar a cabo el endu-
reqimiento ¥ el revenido de ias planchas eldsticas,
para curvar las planchas revenidas y para, final-
mente, revenir de nuevo las planchas curvadas.

La figura 2 es una vista transversal de

‘la parte superior de une mdquine de curvar, con ro-

dillos de curvado neumétieamente cargados.

La figura 3 es una vista de frente de la
méquina de ‘ourvado, correspondiente a la vista de
los rodillos indicados en la figura 1 y

Ta figura 4 es un corte esquemético de
una vélvula de control para la carga neumatlcden
los rodillos de curvado.

En la figura 1, 4 es el horno de endure-
cido, atravesado por un transportador sin fin len

el que se colocan las planchas eldsticas X, trans-

versalmente, de tal modo que cada una de las que

cOnstituyen una serie de ellas, se calienta progre-

- slvamente a un orden de temperaturas, superior al

punto”AD » adecuado para la sustenitizacién del
acero deBmuelleo Ia esustenitizacidn oompleta se rea-
11za luego manteniendo las planohas a esta tempe—
ratura durante un tiempo dependiente, es esPecial,

del - espesor de las mismas, o sea, del orden de 30

Aminutos, pero de ningun modo restrihgidp a esta ci— '
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fra. E1l endurecimiento se realize luego descargando
répidamente las placas que abandonan el hormo A,
desde el transportador 1 & un baflio B, de sceite pa~
ra el endurecido o temple en aceite y asf sucesi-
vamente. las placas templadas X} ge deaplazan a lo

largo del bafio mediante un transportador 2, y ge

retiran de €1 por un transportador‘inclinado 3, que

‘1as deposite sobre un tranaportador 4, en el que se

conducen transversaslmente & travéds.de un horno de

revenido. C. Nuevamente, una sucesién estrecha de
.placas endurecidas, se calientan progresivamente

~ a una temperatura suber{tica para el acero deter-—

minado de que se trate, y se mentienen & esta tem-

-peratura para conseguir el grado deseado de endure-

‘cimiento en las planchss revenidas, el tiempo pre-

cigo depende tembién, en’eppecial, del espesor del
dichas planchas, y es por ejemplo del orden de 60,
90 a 100 minutos, pero de ﬁi&gﬁn modo limitado a
estas fibras. Les planchas X se descargan del trans-
portador 4 aun bafio de enfriemiento en agua D, mds

o menos directamente, ai gg1ir delvhorno Ce Ias plan-
Qhas templadas X? se desplazan a lo largo del baﬁo’

D por un tran5portadorA5vy se separan de é1 por un

trangportador inclinado 6,-desde el cual, en el puh-

%o E llega una sugesion de las planchas endureci— ‘

das ¥ revenidas X .

Las temperaturas de los hornos A yo© pue—

‘den regularse exactamente, lo mismo que el tlempo

necesario para elevar cada una de las'plénchas a

:'1a temperatura respectiva, y par%mantenarla a la
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temperature indiocaeda, utilizando longitudes adecua~

T

das pera los hornos y velocidades convenlentes de

transporte a través de los hornos. Consigulentemen
te, cade plencha de una serie requiere tratarse uni
formemente y llege al punto E después de reoibir
precisamente el mismo tratemiento de endurecido y
revenido que todes las demds planches de la serie.

El enfriamiento con agua después del hor

- no C es ventajoso por eliminar o soltar la esco-

ria. Sin embargo; las planchas revenidas podrf&n :
enfriarse con aire, mediante un chorro en el oa~-
go deseado, al abandoner el horno C, en luger de
enfriarse como se ha dicho. Después de enfriagaa

del modo indicado, o con aire, las planchas X pue’

den someterse & un ensayoyrutinario de la duregza,

sntes de avenzar & la etapa sigulente del proce-

dimiento. )

- Dado que las planchas X 1llegan a la pb-

‘gicidn E frias, o mejor a una temperatura no may

elevada alcanzada en ] bafio D por el efecto de cal
deo de las planchaa recibidas del horno C, pueden

fmanejarse, comodamente y pueden desde luego some-

terse & la inmediate operacidn de curvado, después
de cualquier intervalo conveniente. Esto contrasta
en gran modo con el método conven¢ional_de curvar
y templar en wn patrén; directamente desde el hor
no de endurecido, en cuyo caso no se permite in~

tervalo ninguno apreciebls, por =l peligro de la

‘variecién de la temperatura necesaria pera el tem

ple efectivo, Porvtanto,'aunque la figura 1 indica
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" la separacidn de las placas X directamente desde

la posicidn E y su introduccidn longitudinelmente
en une mdquiba de curver F, debe subreyarse que
esta introduccidn directae a los rodillos F no es
egencial, pqdrig, por ejemplo, acumilarse una se
rie de places X en o cerca de la posicidn 4, mien
tras una serie anterior se introducia en la mdqui
ne de curvar F. Ademds, la colocacién‘real‘de la
mfquina de curvaer F con respecto a la posioién E,
no es preciso que sea cbn la inmediata proximidad

representade en la figure 1, ni para un despla-

zamiento en l{nea recta, como dicha figura supo-

ne. Asf, el desplazamiento a partir de la posi-
cidn E, podrfg ser en cualquier direccion, o bien
realizarse hacia cualquier punto del mismb edifi-
clo o de algun otro taller. '

| Adepds lé figura 1 representa, para sim-

plificar-la expl%cacién de la operacidn comple-

ta, las placas X endurecidas y revenidas, direc-

-tmmﬁdw%l@mﬂdﬁEenmcmﬁd@fﬁ&

longitudinalmente al interior deBIa ndquina de
curvar F, y las hojas curvadas X obtenidas de eg~.
tas planchas, también depositadas directamente en

direccidn transversal, en sucesidn estrecha sobre

~un transportador sin fin 7 para la eliminacidn de

esfuerzos por revenido en un horno @ en condicio-
nes bastante analogas g las del horno C. Sin em=
bargo, la colocacidn verdadera del horno G con
respecto a la méquina F, no es preciso que sea tan

imediate como ge indica en la figura 1. Desde el
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horno G, Be descarga una serie de hojas'x s Cur-
vadas, cads una de las cuales ha recibido un revez

nido final uniforme. Desde este punto las nojas X

~ pueden seguir & una instalacidn de batido adecuado,

81 eé preciso que se sometan a este itratamiento.

Los detalles de la mdquina curvadora F,
se representan en las figuras 2'y 3. Un rodillo
inferior 8 se sﬁjeta amoviblemente a un extremo de
un horno horizontal 9,montado en un cojinete fi-
jo 10 y en otro cojinefe f£ijo (no mostrado) en el
interior del bastidor 11 cerca del rodillo 8. El
drbol 9 1llevae una rueda dentada 12 que engrans en
un pifion 13 de un drbol 14, al qﬁe estd sujeto wn
engransje 15 que engrans con un pifidn 16 accionado
por un motor 17;‘Un segundo rodillo 18 se halla ' 
dispuesto directamente encima del rodillo 8, y .
te sostenido en un drbol_horizontal 19 montado en
un cojinete 20 que permite la oscilacidn del dre

bol. E1 cojinete 20 es verticalmente ajustable con

~respecto a gufgs verticales 21 del bastidor 11, co-

nectadas por un puente 22 que lleva un tornillo de
ajuste 23 para una cufia 24 que se gpoya en la par~

_te superior del cojinete 20. El drbol 9 lleva un

~ engranaje 25 que engrana con otro engranaje 26 del

drbol 19 cerca de las gufes verticsles 21, de tal
modo que lé profundidad de engrane entre los dos
engranaaes queda muy poco afectada por la oscila~
cidn del drbol 9.

El drvol 19 oonstituye, por tanto, una

palanca con un brazo corto que lleva el rodillo 18,
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¥y un brazo mucho mds largo prolongado hacia el ex-

_tiemo.conducido'del drbol 9, el cojinete 20 es el

fulero de la palanca. En el extremo mfs préximo al

engranaje 12, el drbol 19'proporciong'ﬁn apoyo o

soporte para un bloque de mufidnes 27 cada uno de los

“cuales 28 (solo se representa uno) estéd conectado

por un enlaég 29, al pivote transversal 30 del brazo

:‘corto de una palanca 31 pivotada'en 32 al bvastidor

11,,ei brazo la#go de la palanca"esté pivotado en
33 al vdstago 34 de un pistdn de un cilindro neumé-
tico 35 que, & su vez, estd pivotado en 36 a un so-
porte 37 de una de las gufas verticales 21, de tal
modo que los cilindros 35 y los vdstagos de pistén
34 pueden adaptarse a ia oscilacidn de la palsnca
31. A causa del efectovcompuesto de las dos ele-
vades relaciones de las dos palancas 31 y de la pa~
lanca fofmada por el drbol 19, lg carga aplicade
por los dos cilindros 35 se transforms en un pode=-
roso empuje del r6d1110‘18 hacia el rodillo 8.

Como se representa especialmente en la fi=-
gura 2, los rodillos 8 y 18 tienen periferias‘38

curvadas cuya méxima aproximacidn de uno de ellos

-con respectqal otro se controla, principalmente,

_por el ajuste del cojinete 20 en las gufas verti-

cales 21, mediante la cufia 24, Entre las periferias

38, se dispone una separacidn inicisl, de Souer—

‘do con él espesor de la plencha revenida X a cur-

var.

En el lado de entrada de la separacidn,

BébdiSpOhe un soporte de gufa 39 con una ligera
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1nc11nacion hacia abajo, para facilitar la gresen—
tacidn del extremo anterior de una fancha X a la se-
paracidn. Bl soporte de gufe 39 tiene lados 40 la~
'ﬁeralmente ajustables,bara_permitir éu écoplamienr,.
5 -:'tolpara las distintes anchures de las planchas, el
" ajuste se regula por un volante de mano 41. .
| En el lado de salide de la separaeion, el
'vbastidor 1l lleva una pieza inclinada 42 para ofre-
v ~ ocer el extremo superior de un deflector correspon-»
iO._ : dientemente inclinado 43, a la cara inferlor de oa-
| .davuna de laq.placaalx que sgle de la separacion. Ia
auperficie,eitrema del deflector es de la forma con- ’
vexa representads en 44, de tal modo que el borg
de anterior de la cara inferior de uma placa X .
15. o se desvis hsoia arribe para que el resto de la cara
B inferior, se deslice suavemente sobre el>def1ector
cuando la plancha se empuja & la forma curvada que
se representa en 45. la superficie convexa 44 es
‘ . edecuadamente dura para recibir el desgaste, y con~-.
o 200 - venientemente estd proporcionada'por una punta o
| extremo 46 de carburo de fungteno o similar, en el
deflector. Adémés, puede disponerse en el deflector
un ro%iilo'enduredido paré ajustarse en las pla~
cas X ..
250 La4colocacién del extremo superior del
| ~ deflector con respecto a la separacidn es ajus-
table por medio de un volante de mano 47 y de un
tornillo 48.
Dado que las hojas combina@as de los mue-

30. lles han de tener todas ls misma curvatura, las
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jpéqugﬁas variaciones del espesor nominal de cada

plancha, o entre las distintas planchas, no se de

~ ja que afecten el gfadq'de curvatura predetermina

da para combinarse con el espesor nominal, por el

‘ajuste de la separacidn de los rodillos y la colo

cacién de la superficie 44 del deflector. Para es
te objeto, los oilindros 35 reciben su aire compri

mido desde una vélvula combinade de regulacion y

: reduccidn 49 (flgura 4)y que mantiene un empuje

'constante en los cilindros, 1ndepenaientemente del

desplazamiento de sus pistones. El suministro pri o

‘mario 51 de presién & la vdlvula 49, deseomboca &

‘un regulador de presién constitufdo por une pla

ca valvular 52 que funciona entre muelles coaxi~

les y opuestos 53, 54, controlables por un torni
1lo 55 para vaiar la présién de la placa 52 sobre
un asieﬁto anular 56 que rodea la salida de la en
trada 51. Asf pues, a la cémara 57 de la vdlvula
49, se le suministra una presidn secundaria ade-
cuadamente réducida, que se comunica & los cilin |
dros 35 por una salida 58 y ramas 59. La placa
superior 60 de la cémara_s%, comunica por orifi-

cios 61 con la cara inferior de una placa 62 de

una vélvula de regulacidn que se comprime sobre

le place 60 por un muelle 63, con una presidn ajus
table por un tornillo 64. Un apoyo anular 65 de
la placa, rodea una salida 66 que comunica coh la
atmosfera. Ajustando el muelle 63 un poco por

encima de le presidn secundaria reducida aplica

' da a través de 1z salida 58 a los cilindros 35,
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se aplicaApresién"bohétante & dichos cilindros, inde-

pendientemente del desplazamiento de sus pistones 50

en respuesta a las‘variaciones de la separacidn entre

- los rodillos 8, 18. Estas variaciones, son desde lue-

g0 muy amplificadas en los pistonee 50, por el siste-

ma de palancaa sustituido por el érbol 19 y las palan

cas 3l. N
Este control autpmético de empuje, no sola~

mente se aplica cuando existen var%aciones pequefias

de espesor nominal de las placas X , en el caso de

planchas'coh disminucidn, por ejemplo en el sentido

longltudinal en el que una ho;a de un muelle lamina—

 co sobresale més alls del extremo de una hoja adya-

cente, la separacicn en los rodillos 8,18 se-adapta

& la variacidn de espesor a lo largo del adelgaza-

i miento, y pbr tanto, el rodillo superior 18 conti-

nua impulsedo con fuerza constante hacia el rodillo
inferior 8. Consigulentemente, toda la longitud de
1a'hoja ge impulsa_hacia la ocurvatura précisa,'de-
terminade por el ajuste de la superficie deflectora
44 oon respecto al rodillo inferior 8.

Le proporcidn real de este empuje consten-
te, se determina por la anchuréay el‘espeso: de oca-
da serie de planchas andlogas X , y se controla por
un ajuste apropiado de los tormnillos 55, 64 de la
vélvula 49.

Cualguier escoria que pérmanezca en la plgg

‘che X ocomo resultado de su tratamiento terdicos su

cegivos en los bafios B,D, (de los que se retira

periddicamente la escoria que en ellos se suelta)
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”,tiende a soltarse y/b a ellminarse por el paso de .-
las planchas frfas o través de los rodillos 8, 18

,de'la-méquina.curvadora F y por el curvado resul-

tante de dichas planchas.
Se ha indicado ya que la situacidn pre-

qisa de 1la miquina curvedora P en relacidn con el

. depdsito E de les planches revenidas, no es de gran

importancia. Pueaé'desde luego ser ventajoso dispo

ner mds de uns méquina de curver, de tal modo que

‘mientras una de ellas funéiona para terminar una

serie de planchas con las caracter{sticas y la cur

vatura preestablecidaa,'una o varias de 155 6tras

" méquinas pueden preperar planchas de caracter{sti-

cas y curvatura distintes. Asimismo, la disposi-

cidn de més de une méquinavcurvadora, permite el

‘ reajuste de una de ellas mientras otra ge halla

en funcionamientoo Esta. dlsposlcl6n permite que los

hornos A ¥ C se utilicen con su méxime capacidad,

para el éndurecimiehto y revenido continuo de se-

- ries sucesivas de placgs,elésticas distintas, y

evita la scumulacidén indebida de planchas revenidas
cerca del punto E.'Resulta por tanto posible que
la primera plancha de éﬁalquier gerie se hega pa- .
sar rapldamenxe a travéds de una méquina curvadora
preparada pare recibirla, Y parae comprobar la cur-'
vatura resultente como comprobacidn ulterior del

ensayo rutinario de dureze en la posicién B.
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‘Descrita suficientemente le naturaleza
del invento as{ como la menera de realizarlo en la

practica debe hacerse constar que las disposiciones

w”anteriormente indicadas son susceptibles de modi-

ficaciones de detalle en cuanto no alteren su prin-

. cipio fundamental, siendo 1lo que constituye la

eaencia del referido 1nvento ¥ por lo que se solici-
ta patente de invencién por 20 afios en Espafias "PROCE-
DINIENTO Y APARATO PARA FABRICAR MUELLES PLANOS, DE
PLANCHA hNDURbCIDA, REVENIDA Y CURVADA"° caracterizan—;.
~dose por lo siguiente.
lﬁo- Procedimiento para fabricar muellee :

7planos, de plancha endurecidas, revenida y curvade,
caracterizado por comprender el templar ﬁha planche

conformada, de acero eldstico pera las hojas del mue-

| 1le,fdesde una temperatura de‘endureoimiento, el re-~

venir la planche éndurecida;’el hacer pasar la plan-
cha revenidéfiongitudinalménte a través de rddi—
lloe de curvatura, y el revenir finalmente la plancha
curvada. _ _ _ ) : '
| 28, Procedimiento, segin lo especifica~
do en la reivindicacidn 1§, caracterizado porque
despues del revenido y antes de curvado se realiza
el enfriamiento en agus.

38, Procedimiento, aegun lo esPecificado‘
en les reivindicaciones 18 o 28, caracterizado por-
‘que las planchas se endurecen, templah ¥y revienen :
en sucesidn inmediata, entes del curvado. ’

48.~ Procedimiento, segin lo especificado

: ‘ 9
“en cualquiera de lasg rejivindicaciones 12 a 68y carac- -
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_terizado por aplicarse fluido a presiGn a los rodi~

llos de curvedo.

58.- Procedimiento, segdn lo especificado
en la rqivindicaci6n 42, caracterizado porqué la pre~
sidn de fluido aplicada a los rodillos de curvedo, se
éonserva_uniforme bajowel control débmedids debenr
dientés-del movimiento relétivo entre los rodillos.
| 680= Aparato para la aplicacion préctica
del procedimiento segin cualqulera de las reivindi-
caciones 12 a 52, caracterizado por comprender un par
de rodlllos, unoAajustable con respecto al otro, un
soporté aa_guia para dirigir una plancha eldstice
longitudinalmente sl lado de entrada de la separacidn

de los rodillos, y un deflector en'el‘lado deiéa—;

lide de 1a,separao16n,.para desviar la parte saliente

de la plancha fuera del plano del soporte de gula.
78+~ Aparato, segﬁhllo eépecificado en la

- reivindicecién 68, caracterizado porgue el deflector

es ajustable.

88.~ Aparato, segin lo easpecificado en las

'5reivindicacionés 68 a 78, caracterizedo por bompren-‘

der guias laterales ajustables para el aOporte de

gu:fa .

g8, Aparato, segin lo especificado en las

'reivindicaciones 68 a 88, caracterizado por comprender

_ medios dependlentes del movimienxo relativo entre

1os rodillos, pare controlar el sumlnistro de fluido B
& presidn a los nedios de carga_de los rodillos, pa~-

ra hacer que estos apliquen presidn uniforme a la

- plancha que se cilindra.
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ice.-" Procedimiento y aparato para fabricar

melles planosglde plancha endurecida, revenida y

- curvada'; tal y como gquede suetancialmente descrito

en la presente memoria e ilustrado en los adjuntos

'"‘dibujOSo

Esta memoria conste de dieciocho hojas

escrites a mdquine por Y@ sole caré.
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