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a favor de CENTRALNY NAOUTCHNO-ISSLEDOVATELSEY INSTITUI 
TCHORNOY HETALLOURGIY "I.P. BARDINE", domiciliada en Mos 
en (U.R.S.S.) Baoumanskaia Ulitza 9/23 y GOSU3ARSTVENY SO 
JUSNY INSTITUI PRC JEKI IR OVAN YA LDüTALLOURGITCHESKIKH ZAVO- 
DOV, domiciliada en Moscú (U.R.S.S.) Prospekt Mira, 101, 
por "APARATO PARA LA REGULACIÓN AUTOMÁTICA DE LA ALIMENTA 
CION DEL CALDERO DE COLADA INTERMEDIO EN MAQUINAS P/HA LA 
COLADA CONTINUA DE ACERO".

MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invención se refiere a unos siste­

mas de automatización del trabajo de la colada continua 
del acero.

El aparato para la regulación automática de la 
5. alimentación del caldero de colada intermedio (Fig. 1) es

tá caracterizado por el hecho de estar basado en el empleo 
de transductores de estricción para la determinación gra- 
vimátrica del nivel del metal en el caldero de colada in­
termedio y en la utilización del dispositivo de obtúra­

lo. ción (vastago del tapón) del caldero de colada principal
para la regulación del caudal del metal líquido a partir
de este caldero.
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Este aparato permite evitar—el nando manual del 

bloqueo del caldero de colada, y, por consiguiente, redu­
cir el personal necesario.

El aparato está concebido para máquinas de cola­
da continua de todo tipo, de cualquier construcción y de 
toda capacidad de caldero de colada.

El aparato está igualmente caracterizado por el 
hecho de poder ser utilizado como indicador de nivel del 
metal en el caldero de colada intermedio por funcionamien­
to telecontrolado con ayuda de un mecanismo de accionamien
to del vástago del tapón del caldero.

Otras características aparecerán en la descrip­
ción siguiente.

En el dibujo adjunto: La fig. 1 es una vista es 
quemática general del dispositivo de regulación de acuer­
do con la invención; la fig. 2 es un esquema del circuito 
eléctrico de compensación, en puente, utilizado en la in­
vención; la figura 3 es un esquema eléctrico de un bloque 
eléctrico de medida; la fig. 4 es un esquema mecánico, en 
perspectiva,de un dispositivo indicador; la figura 5 es 
una vista en sección longitudinal de un mecanismo hidro- 
neumático de accionamiento.

El aparato representado en la fig. 1 destinado 
a regular la alimentación del caldero de colada interme­
diaria -1- comprende: Un caldero de colada principal -3- 
cuyo caudal es regulado mediante un vástago de tapón -2- 
accionado por un dispositivo hidroneumático -4-, tres 
transformadores con medidores de estriccion -5-; un blo­
que eléctronico -6-; un indicador de nivel de metal -7- 
con distribuidor incorporado y regulador con dos posicio
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nes; un electromecanismo de accionamiento hidroneumático 
-4- con válvula electroneumático -8- y compresor -9-.

Transformadores con medidores de estriccion.
La característica particular de los transformado 

res con medidores de estriccion utilizados en la presente 
invención consiste en el empleo de elementos tenso-sensi- 
bles (medidores de estriccion) ejecutados con hilos tenso- 
sensibles libremente suspendidos. Cada transformador se com 
pone de cuatro elementos de medida, dos de los cuales son 
elementos activos, y los otros dos elementos de compensa­
ción.

Para asegurar la compensación térmica, los elemen 
tos activos -13- y los elementos de compensación -14- están 
aparejados en un montaje en puente (fig. 2).

Los transformadores con medidores de estriccion 
de calibres de incitación están previstos para convertir el 
peso del caldero de colada y del metal que se anuentra den­
tro del mismo en una señal eléctrica proporcional.

La característica básica de estos aparatos está 
representada por la posibilidad de utilizarlos para medi­
das precisas sin enfriamiento artificial cuando hay varia­
ciones importantes de temperatura durante las mediciones.

En lo que concierne a la instalación propuesta, 
esto permite instalarlos directamente debajo del caldero 
de colada sin enfriamiento artificial, a pesar de que su 
temperatura, durante la colada, sea susceptible de alcan­
zar 100°C.

BLOQUE ELECTRONICO
La característica básica del bloque electrónico 

utilizado consiste en que permite efectuar la medición, por



el método de compensación sobre la corriente alterna de 
frecu.ñcia industrial, de la señal total de los transfor­
madores de medidores de estricción, proporcional al peso 
del caldero intermediario vacío, memorizarlo durante la 
colada y realizar las conmutaciones indispensables en el 
dispositivo para la medida y la regulación automática del 
nivel del metal.

El bloque electrónico compreden-los elementos 
reproducidos en el esquema de principio de la instalación 
(Fig. 3) y comprende las partes esenciales siguientes: Un 
transformador eléctrico T^; un rectificador de dos semipe 
riodos con lámpara y filtro; un amplificador de lámpa­
ras a con salida en cascada, sensible a la fase; un 
relevador electrónico de lámpara Lg¡ un motor cinéti­
camente unido al cursor de un reostato de un puente de 
compensación 1.!̂, y un transformador T de alimentación de 
los transformadores de medidores de estricción.

Ademas, están montados en el bloque electrónico 
otros elementos cuyo destino se indica en la descripción 
del esquema del principio.

Indicador de nivel de metal.
La característica esencial del indicador de ni­

vel de metal consiste en que permite al operador del pupi 
tre de colada, no solamente constatar el valor actual del 
nivel, sino además controlar el trabajo de colada.

Para este fin, el indicador comporta una gradua­
ción luminosa -19- que reproduce los movimientos del nivel 
y permite observar las variaciones de este último, incluso 
en presencia de materiales que delumbran en el punto de co
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La fig. 4 reproduce el esquema cinemático del in 
dicador de nivel.

Los órganos esenciales del indicador son: El mo­
tor inversor Mg* cinemáticamente conectado al cursor -20- 
del reóstato de medida R^, a la pantalla -21- y a los dis 
eos -22- y -23- del regulador de dos posiciones. El indi­
cador comporta además, un distribuidor cuya situación se 
controla por la posición de la aguja de distribuidor -24- 
sobre la graduación del indicador. Girando la manivela o 
el botón -25- del distribuidor, el operador modifica la po 
sición del travesano -26- con los contactos y del re 
guiador de dos posiciones respecto a los discos -22- y -23-* 
Esto provoca el desplazamiento de la guja del distribuidor 
en la pantalla sobre una distancia proporcional al ángulo 
de movimiento de rotación del travesano.

Cuando el caldero de colada -1- se llena de 
metal, el rotor del motor Mg empieza a girar, desplazando 
la pantalla sobre la graduación y haciendo girar el cursor 
-20- del reóstato de medición sobre un ángulo propor­
cional la valor actual del nivel. Los discos -22- y -23-, 
provistos de levas, giran el mismo valor de ángulo. Si el 
valor de nivel dado y el de nivel efectivo concuerdan, el 
diente del disco -22- cierra el contacto J, poniendo en 
circuito la válvula electroneumática -8- (Fig. 1). De ello 
resulta que el mecanismo de accionamiento -4- cierra el dis 
positivo obturador -2- del caldero de colada.

Cuando sale el metal del caldero de colada -1-, 
el nivel baja, lo que tiene por resultado cambiar el sen­
tido de rotación del rotor del motor Hg.

Cuando el nivel del metal en el caldero de cola-
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da ha alcanzado el punto más hajo de lar zona de regulación,
punto que ha sido escogido a partir de las normas tecnoló 
gicas y determinano por el ángulo de variación del disco 
-23- respecto al disco -22-, el diente del disco -23- cié 
rra el contacto Kg. El contacto Kg pone en circuito la 
válvula electroneumática -8-, y el mecanismo de acciona­
miento abre el dispositivo obturador del caldero de cola­
da.

Mecanismo de accionamiento hidroneumático.
Con relación a los mecanismos existentes, este 

mecanismo funcional está caracterizado por su fuente de 
energía, que es el aire comprimido suministrado del exte­
rior a partir de una instalación de compresor por ejemplo, 
y por elementos de transmisión hidráulica montados en el 
interior del cilindro del mecanismo de accionamiento.

Una construcción de este género garantiza una 
seguridad total desde el punto de vista de riesgos de in­
cendio simplifica el control del mecanismo respecto a los 
mecanismos del tipo puramente hidráulico, y suprime la ne 
cesidad de un equipo hidráulico complicado y engorroso.
El mecanismo funcional es amovible, y no se instala en el 
caldero de colada hasta el momento de ésta. Su construc­
ción y su peso permiten a un obrerlo fijarlo sobre el cal 
dero de colada y retirarlo del mismo rápida y fácilmente.
Se ha previsto la posibilidad de un paso rápido al con­
trol manual de la obturación, con puesta fuera del circuí 
to total del mecanismo de accionamiento.

El mecanismo de accionamiento hidroneumático 
(Fig. 5) tiene dos posiciones y consiste en dos cilindros 
-27- y -28-, separados por un tabique -2$-. El cilindro
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superior -27- contiene aire, y el cilindro inferior -28- 
está lleno de líquido. En el cilindro superior, el aire 
se encuentra tajo presión constante P^ encima del pistoh 
-3C-. La tiela -81- del pistón se fija sobre la barra -32- 

5. del mecanismo obturador del caldero, y el cilindro supe­
rior del mecanismo se fija por la tapa -33- al tambor -34- 
del mecanismo obturador montado fijo sobre el caldero.

Para el relevado del obturador (vastago de tapón) 
por la seKal eléctrica del regulador de nivel, la válvula 

10. electroneumática se pone en circuito y el aire comprimido
a presión Pg, mayor que P-̂ , es alimentado al cilindro su­
perior por la tobera -35- y* como consecuencia de su pre­
sión, eleva el pistón así como el vastago de tapón propia­
mente dicho. El líquido contenido en el cilindro inferior 

15. bajo la presión del amortiguador -36-, fijado a la biela,
fluye a la cavidad del interior de la biela por orificios 
practicados sobre esta misma biela, formando el punzón de 
estrangulamiento -37- dispuesto en el interior de la bie­
la una resistencia complementaria de la corriente del lí- 

20. quido, lo que garantiza el mecanismo un funcionamiento re­
gular y sin golpes.

Para bajar el vastago de tapón, la válvula elec­
troneumática recubre la admisión de aire Pg, y baja la ac­
ción de la presión constante P-̂ ,, <3.ae actúa encima del pis 

25. tón, este último baja la biela, arrastrando detrás el vas­
tago de tapón. El aire de encima del pistón se escapa a la 
atmósfera. El líquido que se encuentra en el cilindro in­
ferior levanta la válvula del amortiguador venciendo la 
fuerza del resorte, y llena al pasar por los orificios el 
espacio libre sobre la válvula. La velocidad de elevación30.



-  8 -

10.

15.

20.

25.

30.

3 2
del vastago es menor que la de descenso, no siendo posible 
la circulación del líquido, durante la subida del vastago 
sino por la boquilla del punzón de estrangulamiento. La re­
gulación del punzón permite variar la velocidad de despla­
zamiento del vastago de tapón.

El engrasado del pistón está previsto por medio 
de un líquido que le llega intermediando el inyector -38- 
y la válvula -39-* efectuándose la inyección del líquido 
de lubrificación durante el apoyo del pistón contra la vál 
vula de engrase en la tapa superior del cilindro.

La subida del vástago está limitada por tope con 
tra los elementos del mecanismo de obturación, y el deseen 
so por el tope del vástago en el plato -10-.

La presión de aire P^ en el cilindro superior 
está calculada de forma que el esfuerzo producido por el 
dispositivo obturador sea suficiente para asegurar una ob­
turación estanca que no sea excesiva hasta el punto de pro 
vocar la destrucción del vástago o de su asientol.

Funcionamiento de la instalación.
Después de la colocación del caldero de colada 

intermediario -1- sobre los transformadores con medidores 
de estricción -5- instalados en las aberturas de la plata­
forma rotativa ascendente de la máquina, y dispuestos en 
los puntos del triángulo delsustentación del peso del cal­
dero, el dispositivo procede automáticamente a la lectura 
del peso del caldero vacío y a la señalización de fin de pe 
sada, memorizando el peso y la condición del dispositivo pre 
parado para el trabajo siguiente. Mediante el distribuidor, 
el indivador determina la altura de nivel que es preciso res 
petar automáticamente durante el trabajo de colada y la zo­
na de fluctuación de nivel en lo que concierne a la regu-
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lación de dos posiciones.
Una vez el caldero de colada -3- conducido al 

punto de colada, se suspende del mismo el mecanismo funcio­
nal -4-. Después de la instalación del caldero de colada 

5. encima del caldero intermedio -1-, el operador del pupitre
de colada pulsa sobre el botón de teleapertura del bloque 
-2- del caldero de colada y deriva el dispositivo a con­
trol automático.

A medida que el caldero intermedio se llena de 
10. metal, la pantalla -19- (Fig. 4) se desplaza sobre el indi

cador de nivel -7-* señalando sobre su graduación la posi­
ción actual del nivel del metal en el caldero. Cuando el 
nivel del metal en el caldero alcanza el límite superior 
"B" de la zona de regulación del nivel, el regulador del 

15. dispositivo envía una señal eléctrica al mecanismo de ac­
cionamiento -4-, el cual cierra el bloqueo -2- del caldero 
de colada y para la corriente de metal al caldero interme­
dio. El nivel del metal en el caldero intermediario cae en 
tonces hasta el límite inferior "H" de la zona de regula- 

20. ción, y el regulador envía una señal eléctrica al mecanis­
mo funcional para que éste eleve el vastago de tapón. Es­
te proceso de colada automática continuará hasta que el 
caldero de colada se haya vaciado completamente. Después 

' de la partida del caldero de colada, se retira del calde-
25. ro intermedio el mecanismo de accionamiento, que luego se

retira del punto de colada.
En caso de necesidad, el operador, desde el pu­

pitre de mando, puede controlar el telemando el trabajo de 
colada, observando la posición del nivel del metal en el 

30. caldero intermedio según los datos dados por el indicador
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de nivel, y regulando este nivel pulsando sobre los boto­
nes "ascenso" y "descenso" del bloqueo del caldero de co­
lada.

Dispositivo de medición y regulación del nivel
del metal.

La fig. 3 representa el esquema eléctrico del 
dispositivo que asegura la medición por el método de com­
pensación de la tensión de desiauilibrio de los transfor­
madores de medidores de estricción en función del peso del 
caldero de colada y del peso del metal, así como la regula­
ción del paso del metal del caldero de colada al caldero 
intermedio.

A la entrada del dispositivo están acopladas en 
serie las diagonales de medida de los puentes de medidores 
de estricción, P^, Pg, P^* el puente MK de compensación de 
la tensión total de desequilibrio de los transformadores- 
-puentes proporcionales al peso del caldero intermedio, va­
cío y el reóstato de medición Ri del montaje potenciométri- 
co de compensación de la tensión total de los transformado 
res, proporcional al peso del metal y del caldero.

Con el fin de evitar fallos de medida debidos a 
las variaciones de tensión y de frecuencia de la red, la 
alimentación de los transformadores-puentes, del puente de 
compensación y del montaje de medida pontenciométrico está 
asegurada a partir de bobinad&s separados de un transforma 
dor Tr, estando prevista la puesta en fase de la alimenta­
ción de forma que la tensión resultante sobre la rejilla 
de la lámpara de primera cascada del amplificador se compo­
ne de la tensión total de desequilibrio de los tres trans­
formadores-puentes introducidos en el circuito en oposición30



de fase respecto a esta tensión, de la tensión de desequi­
librio del puente de compensación, y de la caída de ten­
sión en el reóstato de medida Rn.

En la instalación del caldero sobre los transfor- 
5. madores, se produce, en las diagonales de medición de los

puentes de medidores de estricción, una elevación de ten­
sión proporcional al peso del caldero vacío, La tensión to 
tal de los tres transformadores pasa a la entrada del am­
plificador, se amplifica y provoca la rotación del rotor 

1C. del motor 1,̂  del bloque electrónico, desplazando el cursor
del reóstato Rk del puente de compensación mientras que la 
tensión de los transformadores no se compensa con la tensión 
de desequilibrio del puente de compensación. Durante el 
desplazamiento sobre un ángulo cualquiera del cursor del 

15. reóstato Rk se produce la apertura del contacto Kb en el
circuito de embrague del relevador temporizador PB, el cual 
pone en circuito en 15-20 segundos, el relevador PM de con 
mutación de les motores. Este desconecta el motor y M  
necta a la entrada del amplificador el motor M2 que accio— 

2o. na la transmisión del cursor del reostato de medida R^ y
el mecanismo de desplazamiento de la pantalla del indica­
dor de nivel de metal.

Al mismo tiempo que conecta sobre el amplifica­
dor el motor Kg del indicador de nivel, el relevador PM 

25. pone en circuito la lámpara Lg que señala al operador de
la colada el final de la pesada del caldero (compensación 
de la señal de los transformadores) y el registro del peso 
(valor de la señal), e indica igualmente que el dispositi­
vo está listo para la medición y regulación del nivel de

30. metal.
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El operador desembraga el mecanismo de acciona­

miento hidroneumático -4-; el dispositivo de obturación -2- 
del caldero de colada -3- se abre, y empieza el llenado del 
caldero intermedio -1-. A medida que se va llenando el cal 
dero, el desequilibrio de los transformadores aumenta pro— 
porcionalmente al peso del metal en el caldero.

Esta tensión, después de una amplificación, pro­
voca la rotación del rotor del motor desplazando el pos­
tigo sobre la graduación del aparato indicador y el cursor 
del reostato de medida Ri. La rotación del rotor del motor 
Mg proseguirá en tanto el nivel del metal suba en el calde­
ro intermedio. En el momento en que el llenado del caldero 
alcance el valor fijado de antemano por el operador sobre 
el distribuidor, el contacto del regulador de dos posi­
ciones pone fuera de circuito la válvula electroneumática 
-8-, la cual corta la llegada de aire de presión al me­
canismo ae accionamiento —4— . Bajo el efecto de la presión 
constante P^,, este mecanismo baja el vastago -2- y para el 
llenado del caldero intermedio —1—. La tensión de los trans­
formadores en función del peso del metal es entonces compen­
sada por la tensión sobre el reóstato de medida Ri, y el ro 
tor del motor Mg se para; la pantalla se para igualmente en 
su desplazamiento, y fija sobre la graduación del indicador 
el valor del nivel de metal alcanzado.

Después de la abertura del organo de obturación 
-2- del caldero intermedio -1-, para la colada del metal en 
la lingotera -12— , el nivel del metal comienza a bajar. La 
disminución de la carga sobre los transformadores tiene por 
resultado modificar la fase de tensión en el bobinado de 
control del motor Kg y el sentido de rotación de su rotor



el cual comienza a desplazar la pantalla del indicador ha­
cia el lado cero de la graduación y el cursor del reósta- 
to Ri sobre una posición correspondiente al nuevo valor 
de la tensión de compensación.

Cuando el nivel del metal en el caldero interme­
dio llega el valor inferior límite, el contacto Kg del re- 
guiador de dos posiciones entra en acción, poniendo en 
circuito la válvula electroneumática -8- con alimentación 
de aire comprimido de presión Pg al mecanismo funcional 
hidroneumático -4- para la apertura del bloque -2- del cal 
dero de colada -3-. El dispositivo de obturación se abre, 
y el nivel sube lentamente mientras se efectúa simultánea­
mente la salida del metal del caldero intermedio. El sen­
tido de rotación del rotor del motor carga de nuevo, 
así como el sentido de desplazamiento de la pantalla sobre 
el cuadro indicador.

Como consecuencia, durante toda la duración de 
la colada el dispositivo sigue de forma interrumpida la va 
riación del nivel del metal en el caldero intermedio y con 
trola el llenado del mismo.

Una vez terminada la colada, y retirado el cal­
dero de los transformadores, el dispositivo vuelve automá­
ticamente a la posición de partida, cerrándose el contacto 

por un breve lapso de tiempo en el circuito de desembra 
gue del relevador ?B. Este relevador corta la corriente 
del relevador PM, el cual desconecta el amplificador el mo 
tor Mg del indicador y conecta el motor del bloque elec 
tronico, volviendo el cursor del reóstato Rk al punto cero 
de equilibrio del puente de compensación.

Para el control del funcionamiento del dispositi-
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vo objeto áe la presente invención, se ha previsto en el 
mismo un dispositivo de señalización de mal funcionamiento, 
que entra en acción cuando el nivel del metal en el caldero 
intermedio alcanza un valor no deseado, y cuando los defec-

5. tos de funcionamiento se manifiestan en los transformadores
o en las conexiones.

El dispositivo de señalización de mal funciona­
miento trabaja de la forma siguiente: En caso de llenado 
excesivo del caldero, el cursor del reóstato de medida Ri 

10. gira un 'ángulo máximo y cierra los contactos del rele­
vador de embrague Pa.

El embrague de este relevador se efectuará igual­
mente durante el cierre del contacto Este contacto se 
cierra cuando el cursor del reóstato Rk del puente de com- 

15. pensación efectúa una vuelta máxima sobre uno u otro lado
en razón de un funcionamiento defectuoso, sea de los trans­
formadores, sea de las conexiones, sea del montaje de medi­
da. El relevador Pa pone en circuito la señalización de mal 
funcionamiento sobre el indicador de la lámpara Lg.

20. El botón KH sirve a la vuelta del montaje de me­
dida en posición de partida durante ensayos y regulación 
del dispositivo.

La invención no se limita al modo de realización 
representado y descrito que no ha sido escogido más que a 

25. título de ejemplo.
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Se reivindica como objeto de la presente patente 
de introducción:

1. Aparato para la regulación automática de la 
alimentación del caldero intermedio en máquinas para la co

5. lada continua de acero, caracterizado porque, para la ali­
mentación del caldero intermedio, se emplean medidores de 
estricción para la determinación gravimétrica del nivel del 
metal en el caldero de colada intermedio, utilizándose el 
dispositivo obturador del caldero de colada principal pa- 

10. ra la regulación de la cantidad de metal líquido suminis­
trado por este caldero.

2. Aparato para la regulación automática de la 
alimentación del caldero intermedio en máquinas para la co­
lada continua de acero, según la reivindicación 1, caracte

1$. rizado porque, en cada medidor de estricción, son emplea­
dos cuatro elementos tenso-sensibles libremente suspendi­
dos acoplados en un montaje en puente y arrollados de for­
ma que las espiras de un elemento activo están dispuestas 
paralelamente y entre las espiras de un segundo elemento 

20  ̂ activo, siendo el arrollamiento análogo para los elementos
de compensación.

3. Aparato para la regulación automática de la 
alimentación del caldero intermedio en máquinas para la co 
lada continua de acero, según la reivindicación 1, carac-

25. terizado porque, para la determinación de la tensión total
en las diagonales de medición de los medidores de estric­
ción se utiliza un método de compensación de medidas sobre 
corriente alterna de frecuencia industrial.
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4. Aparato para la regulación automática de la 

alimentación del caldero intermedio en máquinas para la co 
lada continua de acero, según la reivindicación 1, carac­
terizado porque comprende un dispositivo de lectura automá 
tica del peso del caldero intermedio vacío, siendo posible 
la lectura automática por la conmutación apropiada de moto 
res inversores de compensación del peso del caldero y del 
peso del metal que se encuentra en el caldero, y siendo rea 
lizada por un relevador temporizador que entra en acción 
cuando la carga total sobre los medidores de estricción es 
mayor que un peso cualquiera de caldero vacío.

5. Aparato para la regulación automática de la 
alimentación del caldero intermedio en máquinas para la co 
lada continua de acero, según la reivindicación 1, caracte 
rizado porque comprende un montaje de dos posiciones de re­
gulación del peso del metal en el caldero intermedio, con 
valor de zona de regulación predeterminado según el nivel 
del metal en el caldero intermedio, siendo modificable este 
valor según la concepción del dispositivo.

6. Aparato para la regulación automática de la 
alimentación del caldero intermedio en maquinas para la co 
lada continua de acero, según la reivindicación 1, carac­
terizado porque comprende un indicador de nivel de metal cu 
yo montaje y construcción aseguran al operador del pupitre 
de colada la observación concreta de la posición del nivel 
del metal en el caldero intermedio y el control de la posi­
ción del nivel del metal por medio del cambio de la distri­
bución sobre el indicador, el cual permite al operador de 
colada pasar a telecontrol en caso de necesidad.

7. Aparato para la regulación automática de la
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10.

alimentación del caldero intermedio en maquinas para la co 
lada continua de acero, según una cualquiera de las reivin 
dicaciones precedentes, caracterizado porque, para el con4.' 
trol automático y el del telemando del bloqueo del caldero 
de colada, se ha previsto un mecanismo de accionamiento hi 
droneumático de doble efecto, cuya fuente de energía es el 
aire comprimido suministrado del exterior, y que comprende 
elementos de transmisión hidráulica que están dispuestos 
en el interior del cilindro del mecanismo y un sistema 
amortiguador que colabora con un punzón de estrangulamien-

alimentación dal caldero intermedio en máquinas para la 
colada continua de acero.

8. Aparato para la regulación automática de la

La presente memoria consta de diecisiete hojas 
foliadas escritas a máquina por una sola cara.

Barcelona, 30 de marzo de 1967
CENTRALNY NAOUTCHNO-ISSLEDOVATELS- 
KY IHSTITUT TCH0RN0Y HETALLOURGIY

p.a.
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Barcelona, 30 de marzo de 1967
CENTRALNY NAOUT CMO-1SSLEDOVATELSKY 

INSTITUÍ TCHORNOY METALLOURGIY "I.P.BARDINET y 
GOSUDARSTVENY SOáTTZNT'íNSIITUT PROJEKTIROVAyYA 
METALLORUGIT CHÉSKIKH ZAV3P0V

p*a#
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"I.p. SA'R'DÎr," y GCAUY-ARSTVENY .-CJ !ZNY I".'TIT7T rRCJEYTIRCYANYA *ZR- 
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Barcelona, 30 de marzo 1967.
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