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, Egte invento se refisre a un sistema de controi
de fundicidén continua gue actua por presidn del recipiente
de vaclo, y de wn mode mds particular se refiere a un sis-
tema de control donde le pregidn del recipiente y el volu~

5 men de metal fundido se emplean en el control de retroaii-
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mentacién pars proporcionar una velocidad de flujo uniforme
en el flujo saliente de metal fundido de wn recipiente de
desgasificacién discontinua al vacifos '

En la desgasificacién discontinua se vacla wns
sola cuchara de acero fundido en un reclpmente desgasifica-
dor. Una compuerta corredera en el fondo del reaipiente
ge abre para permitir que fluya el metal a travéds de ls toe
bera de la compuerta a un molde. Ia velocidad de Elujo ds
metal procedente del recipiente se determins vor la ecuasifn

F=4K H (1)
donde |

T e3 la velocidad de flujo A es el 4rea de la to-

bera del recipiente, X es la constante de la tobers del reci~-

pientey ,

H es la altura piezo-méirica efectiva, o sea la
altura del metal por encima de la %obera del recipiente
menos la altura barométrica de metal fundido debido a la di-
ferencia de presidén en el interior ¥ el exterior del reci-
plente, .

fan pronto como se abre la compuerta para pexrmitir
que fluya metal a través de la fobera, este cambia porque H

cambia. A medida que se vacia el recipiente, H me reduce a

wn valor donde F tiene una magnitud demagiado pequeila para
w moldeo continuo satisfactorio. Teoricamente, ge pueds
mantener D en un valor relativamente uniforme durante la
colada aumentando A, bien con una tobera de erosidn o Com~
biando a mayores foberas a medida que sale el metal del re-

cipiente, No obstante las toberas de erosién son dificiles

de controlar y no se ha desarrollado un dispositivo satisfge-

torio para el cambio de toberas.,
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 Cuando se ha vaciado la cuchars en el recipiente

desgasificador, se puede contrelar el flujo bien manteniendo

el cierre hermético o dando entrada a la presién atmosférica,

pero estos metddos tienen wnos limites de control demesiado
limitados.
f S5i se abre la tobera del rqoipiente antes de que
se vacie la cucharasen el reoipiente y se manipula la ‘tobera
de la cuchara para mantener H relativamente ‘constanie, se
produce un flujo uniforme conveniente hasta que se vacia
la cuchara. En ese momento, introduciendo presién en el
recipiente y aumentando la presidén, tomando como bage la
velocidad de moldeo, se mantiene H g wn valor relativamente
constante a medida que va saliendo el metal proporcionando
con ello wn flujo relativamente uniforme. Este método tiene
el inconveniente de que la olichara debe estar en posicidn
durante la mayor parte de la colada ¥ el control automdtico
se produce solamente al final de la colada. Ademds, la regu-
lacién manual manipulendo la buze de la cuchara resulta in-
satisfactorio a cusa de la tendencia que se tiene hacia la
correccidn cxcesiva que produce oscilaciones ¥ porgue es
posible que la reaccidn lenta no pueda hacerse con las per=
‘turbaciones del sistema o proporcionar una accién suficiente
mente rdpide cuando ss precisa una gran velocidad de flujo.
ELl presente invento hace uso del método de cerrar
herméticamente el recipiente después de la desgasificacién
¥ antes de abrir la compuerta. ELl gas se admite en el reci~
Piente a una presidn suficiente pare mentener wn H uniforme.
La cantidad de gas se programa segin sea el tamafio del re-
cipiente y'la cantidad de metal fundido. La cantidad de gas
admitido se corrige por retroalimentacién de la presidn del
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rgpipiente ¥y velocidad de colada que producen un sistema
de control de accidn répidas

Por consiguiente, el presente invento proporcions
un aparato para la obtenoiba de wna velocidad de flujo uni-
forme de metal fundido de un recipiente de colada de fondo
cerrado hermeticamente a un molde de fundicién continua que
dispone de medios sensibles al nivel liquido del molde para
controlar log rodillos de presidén que sacan el lingote mol-
deado del molde, caracterizado'porque comprende wma fuente
de suministro de gas comprimido, wna 1linea o conducto gue
conecte la fuente de suministro del gas con el recipiente,
wg védlvula en dicho conducto para'regular la admisién de
gas en el recipiente y medios sensibles gl volumen de me-
tal fundido para regular la védlvula, proporcionande por lo
tanto wa altura piezométrica efgctiva>uniforme 2 medids
que fluye metal dsl recipiente.

Refiriendonos ahora a los dibujos adjuntos:

La figura 1 es una vista esquemndtica del sistema
de regulacibén de la invencidn y

La figura 2 ey una vista esguemdtica de una moda-
1lidad alternastiva de la invencidn pars proporcionar una se-

fial que representa el voiumen de metal moldeados

Refiriendonos ahora a la figura 1, el nidmero de rc-

ferencia 2 indica un recipiente de desgasificacidén al vacfo
para desgasificar acero fundido S. El recipiente 2 tiene
una tapa 4 una tobera de descarga 6, una compuerta corredera
8 ¥y wn conducto 10 cénectado,a.un_aparato de vacio (no ilus~
trado) a través de una vélvula 12 para extraer gas despren—
dido durante la operacién de eblada.rEl netal S fluye del

recipiente 2 al molde 14 donde se solidifica ¥ se saca cone

e
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tinuvamente por medio de rodillos de presién 16. Un detee~
tor de nivel de 1fquido fundido 13 se conscta & un circui-
to indicador de nivel de lfguido. Bl circuito 20 se coneceta
a un circuito regulador 22 que se conecta a un circuito re-
gulador de la velocidad de los rodillos de pressidén 24, E1
circuito 24 se conecta a wn motor impulsor de los rodillos
de presidén 26 que impulsa dichos rodillos de presidn 16 y wn
generador de tacdmetro 28, Ia corriente eléctrica de salida
30 del generador 28 se conecta al cireuito regulador de ve-
locidad de los rodillos de -presién 24. Las partes arriba
descritas son de tipo tradicional y las partes 14 y 30 cons-
tituyen un sistema de regulacidn de colada 32, que pueds
ger del tipo descrito en la patente estadounidense ne
3+300.820, del 31 de enero de 1967, pero sin banda muorta
en el regulador 22.
La corriente de salida del generador de tacémetro

30 se conecta a potenciémetros 34 y 36. EL potencibmetro 34
ge conscta a un amplificador integrador 38 que puede ser del
modelo 19-407 fabricado por Consolidated Electrodynamics
Corporation. ELl potencidmetro 36 se conecta a un ampiifica~
dor 40 que puede ser del modelo 19-301 fabricado por lz Con-
solidated Electrodynamics Corporationy

' Cuando la colada se efectua en una instalacién de
chorros miltiples por ejemplo de cuatro lingotes, deberan
haber tres sefiales adicionales del generador de tacémetro
307, 3077y 30°°’ procedentes de las otras lfneas de cola-
das (no ilustradas) que se conectaran de wn modo similap
a potencidmet;bs 347, 34",f34"’ 367, 36"-y 36777 los cua
les se conectén; a su vez, a auplificadores 38 y 40, respec-
tivamentes ‘ '

El integra&or'38 se conecta a wn generador de
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-funciones 42, qus puede ser un generador de funciones de

diodo fijo fabricado por la Electronics Asgociates, Incs
West Long Braﬁch, New Jérsej. El amplificador 40 y un po=
tencibmetro 44 se conecta a-un’regulador integral proporcio-
nal 46 que puede ser del modelo 18-402 fabricado por la
Consolidated Zlectrodynamics Corporationa

Un transductor de presién normsl 48 gituado en
el reclpiente 2 proporcionz una sgefial eléctrica de la pre=-
sién a una salida de wn comparador 50 que puede ger del mo-
delo 19-501 fabricado por la Consolidated Electrodynamics
Corporation. Un potencidmetro 52 y un amplificador 54 se
conecta a la otra entrada del comparador 50s Una bobina de
rele 56 se conecta a la salida-del comparador 50, E1l {rans-
ductor 48, generador de funciones 42 ¥y regulador integral
proporcional 46 se conectan todos ellos por medios de con~
tactos de rele normalmen#e cerrados 56C a un regulador
eléctrico proporcional 58 que puede ser del modelo 18-401
fabricado por la Consolidated Blectrodynamics Corporation,

La salida del regulador 58 se conecta al contacto
ablerto de la puerta de un interruptor linitador de puerta
bidireccional y monopolar 60. El contacto cerrado de puerta

del interruptor 60 se conecta a una fuente de energla de

" vdlvula cerrada 62, El interruptor 6O se conseta a wn accio=

nador 64 que acciona una vélvula de gas 66, la cual puede
ser una vélvula de porcentajs igual Ffabricada por la Leslie
Company, - Lyndhurst, New Jersey, para admitir gas de una fuen
%e de suministro 68 al recipiente 2 -a través del conducto 70.
En la préctlca, antes ds efectuar una colada, se
aaustan los potencldmetros 36, 365 36’° y 36’’’ a 1/N donde
N es el nimero deAlineas en funcionamiento. El amplificador

AN TSN Y S A e i ¢ W ST
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40 suministrara entonces wna sefial que representa el prome--
dio de velocidad de colada pars una'0peracién de chorros

miltipless Los potencibmetros 34, 347, 34”7y 34"°° se ajus-
tan a wn valor proporcionsl al 4rea de seccidn transversal

del molde cada linea o conducto. L1 potencidmetro 52 se ajus— |

ta a wr valor correspondiente al mdximo de presidén permisible

en ol recipiente 2. EL potencidmetro 44se ajusta a un valor
correspondiente a la valocidad deseada de colada. La compuer
ta 8 se cierra y la tapa 4 se reemplaza por la cuchara y su
aparato vertedor (no ilustrade). Ia fuente de energla 62,
por medio del Interruptor 60 activa el accionador de la vél-
vule 64 para cerrar la vélvula 66. Ia vélvula de vacio 12 se
abre y el recipiente se bombea al nivel de vaclo adecuado.
Con las paftes de la instalacibn preparadas de
este modo, se vierte metal fundido desde la cuchara al re-
clpiente. Cuando se vacla la cuchara, se clerra la valvuls
12, se retiran la cuchara y el aparato vertedor y se renone
la tapa 4 para cerrar herméticamente el recipente 2. Enton-
ces se abre la compuerta 8 permitiendo que fluya metal fune
dido al molde 14, E1 interruptor 60 conecta al generador 58
al acclonador de védlvula 64, Cuando el nivel del molde al-

canzg la altura aproplada, comienza a funcionar el sistema

. de control 32, proporcionando wna seiial de salida del gene-

rador de tacémetro 30 como la sefial de velocidad de coladas
Suponiendo una operacidén con un solo chorro, la
seflal de velocidad de colada 30 y el potencidmetro 34 ge
combinan en el integrador 38 pars dar una sefial représen—
tante del volumen del metal que ge ha vertido, Zgta sefial
sa convierte en el generador de funciones 42 en uns sefial

que repregsenta la presidn necesaria en el recipiente 2 para
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mentener wna velocidad de colada wniforme g medida que fluye
metal saliendo del recipiente 2. Ia funcién del generador
42 se determina por la ecuacién

: Hag-m - (@)

e —,

H es la alturs piszoméiriea Hotal
H, es la alfura de metal por encima de la compuerta
de corredera 8.

Hb es 1la gliura baromé'l:rica, ung coastante.

Pv es la presidn en el recipiente.

d es la densidad del metal fundidos

Para mantener un flujo y velocidad de colada wni~
formes H se debe mantener constente, Hp se determina por
la configuracidén del recipiente y el volumen de metal res-
tando el volumen de mebal vertido suministrado por el ine
tegrador 38 del volumen de metal en el recipiente 2 al co-
mienzo de la coladas Pv es la sefial de salida del generador
de funciones 42 que representa la presién conveniente en el

recipiente 2 a cualquier nivel de metal comenzando -a paxrdir |

. Gel nivel de metal inicial. En una operacidén normal, la co=

rriente de salida del generador 42 es de cero al comienzo

. Ge uwna colada y, a medida que avmenta el volumen de metal

que he fluido del recipiente, aumenta la presién conveniente
en el recipiente para mentener wn flujo constante.

La corriente de salida del gnerador 42 se coziecta
entonces al regulador proporeionzl 58 gue suministra wua se~
fial proporcional al accionador de vdlvula 64 ajustando la
vélvula 66 para admi'bii' la canfidad de gas necesario en el
recipiente 2 para mantener la presién conveniente en el mismo,

La dindmica del sistema arriba descrito es lenta

debido a que la constante de flujo asociada con el recipienta
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Ia combinacldn de retroalimentacién de presién y retroali-

2 es larga y, para mejor corregir las perturbaciones en el
gigtema, es aconsejable habilitar un regulador de retroali-
mentacién de presién. Una sefial procedente del iransductor
de presidén 48 se combina con la sefial procedente del gene—
rador 42. Ia pfesién conveniente en el recipiente se com-
para con la presién real en el mismo y el valor corregido se
suministra al regulador 58. Esto resuelve la citada lentitud
€N gran manera. '

S1i el volumen de metal al comienzo de la colada se
encuentra por encima o pord&bajo del valor nominal estableci—
do en el generador de funclones 42, se producira un error en
el funcionamiento del regulador 58, puesto que el valor ini-
cial de Em gerd demasiado elevado o demasiado bajo, dando por
resultado una velocidad de colada demasiado alta o demasiado
baja. Si durante la colada se erosiona la tobera, la velocidad
de colada sera demasizdo alta y esta velocidad serd demasiado
baja si se congela la tobera. Para evitar velocidades de co-
lada indeseables en estas condiciones, se habilita un tercer
regulador de retroalimentacién,

La salida del generador de tgcdmetro 30 se conecta
a través del potencidmetro 36 y amplificador 40 al regulador
proporcional 46. E1 regulador 46 comﬁara entonces esta sefial
con la egtablecida en el potenciéméfro 44 que se establece
para la velocidad conveniente de colada. La corriente de sa-
iida del regulador 46 es una sefial de error al regulador
58 para corregir la presién del recipiente para mayorss o

menores velocidades que la velocidad de referencia deseaday

mentacidén de velocidad de colada da por resultado una reac—

cién rdpida y una accién correctiva para las perturbaciones
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en el gistema o para cambios de calibracidn en las celdlas de
carsgs. '

Cuando se vacia el recipiente 2 se desconecta el
gistema de conbrol, Si le presidn en el recipiente 2 ge elg
va por encima del valor establecido en el potenciémetro 52,
el comparador 50 cambia de estado;'gotivando el rele 56 y
abriendo los contactos 56C. Esto mantendrd la posicién de
la vdlvula de gas 66 hasta que la presidén en el recipiente
2 cae por debajo del limite permisible egtablecido en el
potencibmetro 52,

Cuando se efectua 1a colada en mds de una linea,
dependiendo del mimero de lineas en funcionamiento, las se-
fiales 307,307 y 30"’’ pueden ser gétivas. Con los potencidme
tros 30, 307, 30’7y 30’’’ ajustados a 1/N, donde N es el nd=
nmero de lineas en funcionamiento, el amplificador 40 propor=-
cionare un promedio de velocidad de colada. Cada uno de los
potenciometros 34, 34, 34°" y 34’’’ se ajustaran para el drea
de su linea de colada respectiva, y el integrador 38 tendrd
entonces wna sgefial de salida representativa del volumen total
vertido en todas las lineas de coladas’

Refiriendonos ehora a la modadlidad alternativa
ilustrada en la figura 2, los nﬁme;os 72, T4, 76 y 78 son
cuatro células de carga de tipo normal en los custro soportes
(no ilustrados) del recipiente 2. Ias celilas de carga .8e co-
neetané un amplificador 80 gque ge conecta a un potencibme-
tro 82+ Dos potencibmetros 84 y 86, junto con el potencidme=

Jtro 82, se conectan a un amplificador 88 que puede ser del mo-

delo 19-30L fabricado por la Consolidated Electrodynamics
Corporation. La sefial de salida del emplificador 88 se coneg

ta entonces al generador de funciones 42 en lugar de la se-
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fial Ge salida del integrador 384

En la préctica, la célula de carge 72, T4, 76 ¥y
78, proporcionan cada una wa sefial de Peso que se suman
en el amplificador 80. E1 potencidmetro 82 se ajusta a wn
valor que transformara el peso en volumen de metal. El po-
tencidmetro 84 se ajusta para que se alimente wna corriente
de salida de cero desde el amplificador'88'antes de comenzar
la colada para tener en cuenta el peso de tara del recipien-
te 2. Cuando se llena el recipiente 2, se ajusta el pofen—
cibémetro 86 para que se produzca una sefial de cero del am-
plificador 88, proporcionando un ajuste inicial del volumen.
A medidae que fluye metal del recipiente 2, aumenta la sefial
de galida del amplificador 88, proporcionande por lo tanto
une medida del volumen de metal vertido mediante el genera-
dor 42. Eéte método no exige resconocimiento de colada en cho
rros nultiples ni un caﬁbio del nominal en el volumen de una
coladas .

A pesar de que se handescrito varias modalidades de
nuegtro invento, ss evidente que se pueden llevar a cabo
otras formas de adaptacidn 'y modificacioness

' N. O T A
) .Descrita suficientemente la naturaleza del in-
vento, asi como la manera Ge realizarlo en la préctica, de=-
be hacerse constar que ias dispogiciones anteriormente in-

icadag son susceptibles de modificaciones de detalle en

uanto no alteren su principio fundamental. Tambien se hace
constar que el invento se refiere a wna solicitud de patente
presentada en Norteamerica Ser. no 844.949 de 25 de julio

de 1969, acogiéndose por lo tanto a los beneficios aque con-
ceden los Convenios Internscioneles en vigor y siendo lo que

constituye la esencla del referido invento, se solicita Pa-
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tente de Invencién por 20 afios en Espafia gobre: Perfecclo-
namientos en la construccidén de gparatos para proporcionar
una velocidad wniforme de flujo de metal fundido, desde wa
recipiente de colada de fondo hermeticamente cerrado, a un
nlfolde de fundicidén continua; caracterizdndose por Lo giguicnw
te: , ' .

1.~ Perfeccionamientos en la construceidn de apa-
rgtos para proporcionar una velocidad u_nifoime de flujo de
metal fundido, desde un recipiente de colada de fondo her-
meticamente cerrado, a un molde de fundieién continua; con
medios sensibles sl nivel del liquido fundido para controlar
los rodillos de presién que extraen la pieza fundide del mol
de, caracterizados porque comprenden una fuente de suministro
de gas comprimido, un conducto que conecta la fuente de gas
comprimido con el reeipiente, una vdlvula en dicho conduc-
to para reguler la admisidén de gas en el recipiente y medios
sensibles sl volumen de metal vertido para regular lz vdlvula
proporcionando de este modo una altura piezométrica efectiva
uniforme & medida que fluye metal del recipiente,

2.~ Perfeccionanmientos segin la reivindic.acidn 1,
caracterizados porque los medios empleados para regular la

valvula comprenden medios para proporcionar una seflal re~

* presentativa del volumen de metal vertido, un generador

de funciones conectado a la seiial de volumen para proporcionzwy
una sefial representativa de la presidén gaseosa necesariz en
el recipiente con el fin de manetner una albura piezométrica
uniforme durante la coleda y medios sensibles a lg sefial de
presidén gaseosa necesaria en el recipiente para ajustar la
vélvula en proporcidén a dicha seﬁal‘i‘r

3+= Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 2,
y




ca;acterizados porque comprenden wn transduéfor de presibn
del reciplente para progorcionar ume seiial representabiva
de la presidn'gaseosa real en el recipiente, y medios
que combinan la sefial representativa de 1a presién real
5 en 8l recipiente y la sefial representativa de la presién
necesaris en el recipiente, proporcionando de este modo
una seiisl de presidn corregiada a los hedibs de ajuste de
la vdlvula.
4= Perfeccionamientos segin las reivindicacicnes
10, 2 o 3, caracterizados porqpé comprenden medios para pPropor=
olonar wna sefial representativa de la velocidad real de co=-
lada, wn potencidmetro de velocidad para proporoionar una
sefial representativa de la velocidad de colada deseada, me-
dios para proporcionar unz sefial representativa de la dife-
15 rencie entre las velocidades real y deseada expresada en pre-
8ién en el recipiente, y'medios gue combinan la sgefial repre-
sontativa de la diferencia de velocidad de colada ¥ la sefial
representativa de la presidén necesaria en el recipiente, pro
porcionando de este modo una sefiel de presidén corregida a log
20s medios de ajuste de la védlvula.
5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 4,
caracterizados porgue comprenden medios consctados a dicho
* transductor de presién del recipiente para desconectar la
sefial de presidn corregida de los medios de ajuste de la
25¢ vélvula cuando la presién en el recipiente alcanza un nivel

redeterminados )

6.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
4 o 5, ceracterizados porque'los nedios empleados para pro-
porcionar una sefial representativa del volumen de metal ver-
tido couprenden medibs para proporcionar una sefial renresen—

tativa de la velocidad de colada de cada chorro de colada,
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- un potencidmetro de 4rea para proporcionar una gefial repre-

gentativa del drea de la seceién transversal del molde de
cada chorro de colada y'ﬁn iﬁtegrador para combinsy lssse-
flales de velocidad de colada y las sefiales del 4rea durante
la colada.

Te=~ Perfeccionamientos gegin la reivindicacidn 6,
caracterizado porque los medios empleados para proporeionar
wa seiial de velocidad de colada consisten en un generador
de tacdémetro conectado a los rodillos de presién porque los
medios empleados para desconectar la sefial de presidn de los
nmedios de ajuste de la v4lvula comprenden un potencidmatro de
presidén para proporcionar una seflal -representativa de la pre=-
sién geseosa méxima permisible dél'recipienie, w comparador

que tiene su primera entrada comectas al transductor de pre-

sién del recipiente y su segunda entrada conecta al potencid-

netro de presidn, wn relé conectado para ser activado por la
sefial de salida del comparador cuando su segﬁnda geilal de en=~
trada es mayor que su primera sefial de entrads ¥ contacto de
rele normalmente cerrados del citado rele que conecta ls se~
fial de presién corregida a log medios de ajuste de la v4lvula,
¥ porque los medios para ajustar la vdlvula comprende un ro-
gulador proporcional pars alimentar wns sefial proporcional -

" a la sefial de presibn corregida Y un accionador de vilvulg

pera ajustar la posicién de la v4lvula en respuesta e la se-
fial proporecional, i | ‘

8em Perfegcionamientos segin la reivindicaeidn 5,
caracterizados porque: los medios-empleadqs para proporcionar
una sefiel representativa del volumen del metal vertido come
prenden medios de cé}ula»de'carga que sogtienen el recipiente
para proporcionar una'séﬁal:repreSentatiVa del peso, wn po=
tencidmetro convertidor conectado a los medios de ¢élula de




carga para convertir la sefial de peso en una sefizl represens

tativa del volumen del metal, un potenciometro ds tara para

proporcionar una sefial representativa de la tara del reecipien -

te expresada en volumen de metal, medios que combinan las se~ .

5é flales de los potencidmetros de conversidén y de tara propor-
cionando de este modo una sefial representativa del volumen
del metal vertido, y un potenciémetro de puesta a cero conec-
tado a los mediog de combinacidn de sefial para ajustar la
sefial representativa del volumen de metal vertido a cero
104 cuandoe ol recipiente se llené inicialmentes
9+~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8,
caracterizados porque log medios empleados para proporeionar
una sefial de velocidad de colada consisten en un gensrador
de tacométro conectado a los rodillos de preéidn; porque
15, los medios para conectar la sefial de presidén de los medios
de ajuste de la valvula comprenden un potencidmetro de pre-
sién para prbporoionar una sefial representativa de la presién
gaseosa méxima permisible en el recipiente, un comparador que
tiene su primera entrada conectada al transductor de presidn
20, del recipicnte y su segunda entrada conectada al potencidme-
tro de presiébn, un rele conectado paré ger activado por la
seflal de salida del comparador cuando su segunda seiial de
entrada es mayor que su primera sefial de entrada, y contac-
tos de rele normalmente cerrado de dicho rele que conectan

25, la geZal de presidn corregida a los medios de ajuste de la

vélvula; y porque los medios empleados para ajustar la v4l-
vula comprende un regulador proporcional para proporcionar
una sefial proporcional a la sefial de presién corregida en

< un accionador de vdlvula para ajustar la posicidn de la vAlw
fg: / vula en respuesta a la sefial propbrcional.




5e

104 .

15.

——

‘nméquina por una sola cara

) 10s= Perfeccionanientos segin las reivindicaciones
T u 8, caracterizados porque éomprende medios para proporeio-
nar una seﬁal'representétivd de la velocidad real de colada
de cada chorro de colada, wn potencidmeiro proporcionsl co-
nectado a cada seiial de veloci%gd real de colada y un dispo-
sitivo amplificador conectado a cada potencidmetro propor-

cional para alimentar una sefial del promedio de velocidad

: real'de colada al disposifivo bara proporcionar una sefial

representativa de la diferencia de velocidad de colada ajus-—
tanto cada potencidmetro proporclonal a 1/ donde I es el
ninero de chorros de colada.

1l.= Perfeecionamientoé en la construccidén de aps-
ratos para proporcionar una velocidad uniforme de flvjo de
metal fundlao, desde un rec1p1ente de colada de fondo herme~
ticamente cerrado, a wn molde de fundicién continua, tal y

eomo quedsg sustancialmente descrito en la presente Memoris

e ilustrado en los dibujo

Esta Memoria cohista dy die, iseis hojas esoritas a

#ND CONSULTANTS, INC,

'} GOMEZ ACEBO Y MODwy
W P Flmados F, Horodadez Rula
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