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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9A59165 CNC GATE ASSY W/O HEAT SHIELD9A59165 A1

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9A23800 9A23800 - 14 BOM 1 MAIN FRAME FEMALE CNC 1,00 PC A0
0  9A30177 9A30177 - Item 10 NUT DIN6331 M16 2,00 PC A4
0  9A23792 9A23792 - 15 BOM 2 MAIN FRAME MALE CNC 1,00 PC A0
0  0756700 0756700 - Item 3 PIN DIN1481 DIA06X30 2,00 PC A4
0  9A04396 9A04396 - 05 Item 4 ROCKER SHAFT 2,00 PC A3
0  0008446 0008446 - 05 BOM 5 ROCKER CNC 4,00 PC A2
0  9B59272 9B59272 - 03 Item 6 T BOLT 145 2,00 PC A3
0  9A31175 9A31175 - Item 7 NUT DIN1587 M16-I 3,00 PC A4
0  9A23917 9A23917 - Item 8 SPRING 4,00 PC A4
0  9A31241 9A31241 - 02 Item 9 T BOLT 75 1,00 PC A3
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9E01647 TUNDISH ADAPTATION 20° LEFT9E01647 A2

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9E01640 9E01640 - 00 Item 1 NUT PLATE CUTTING 20° LEFT 1,00 PC A2
0  9E01537 9E01537 - 00 Item 2 LEVEL PLATE CUTTING 20° LEFT 1,00 PC A2
0  9E01655 9E01655 - 00 BOM 3 MOUNTING RING CUTTING 20° LEFT 1,00 PC A1
0  1950300 1950300 - Item 4 SCREW DIN912 M16X50 3,00 PC A4
0  0004095 0004095 - Item 5 SCREW DIN914 M16X25 3,00 PC A4
0  0009679 0009679 - 01 Item 6 SUPPORT BLOCK 1,00 PC A3
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9E01655 MOUNTING RING CUTTING 20° LEFT9E01655 A1

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9E01644 9E01644 - 00 Item 1 MOUNTING RING CUTTING 20° LEFT 1,00 PC A1
0  0741600 0741600 - Item 2 SCREW DIN912 M06X16 4,00 PC A4
0  9A13017 9A13017 - 00 Item 3 WEARING WASHER 2,00 PC A3
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9E01646 TUNDISH ADAPTATION 20° RIGHT9E01646 A2

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9E01536 9E01536 - 00 Item 1 NUT PLATE CUTTING 20° RIGHT 1,00 PC A2
0  9E01643 9E01643 - 00 Item 2 LEVEL PLATE CUTTING 20° RIGHT 1,00 PC A2
0  9E01654 9E01654 - 00 BOM 3 MOUNTING RING CUTTING 20° RIGH 1,00 PC A1
0  1950300 1950300 - Item 4 SCREW DIN912 M16X50 3,00 PC A4
0  0004095 0004095 - Item 5 SCREW DIN914 M16X25 3,00 PC A4
0  0009679 0009679 - 01 Item 6 SUPPORT BLOCK 1,00 PC A3
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9E01654 MOUNTING RING CUTTING 20° RIGH9E01654 A1

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9E01538 9E01538 - 00 Item 1 MOUNTING RING CUTTING 20°  RIG 1,00 PC A1
0  0741600 0741600 - Item 2 SCREW DIN912 M06X16 4,00 PC A4
0  9A13017 9A13017 - 00 Item 3 WEARING WASHER 2,00 PC A3
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9D11621 HYDRAULIC CABINET SET9D11621 PL

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9D11639 9D11639 - 00 BOM 1 HYDR. CABINET TUNDISH CAR 1 1,00 PC PL
0  9D11647 9D11647 - 00 BOM 2 HYDR. CABINET TUNDISH CAR 2 1,00 PC PL
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9D11639 HYDR. CABINET TUNDISH CAR 19D11639 PL

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9E00468 9E00468 - 01 Item 1 HYDRAULIC CABINET CNC 1,00 PC A1
0  9D11613 9D11613 - 00 Item 2 HYDRAULIC JUNCTION BOX PR61113 1,00 PC PL
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9D11647 HYDR. CABINET TUNDISH CAR 29D11647 PL

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9E00468 9E00468 - 01 Item 1 HYDRAULIC CABINET CNC 1,00 PC A1
0  9D11605 9D11605 - 00 Item 2 HYDRAULIC JUNCTION BOX PR61113 1,00 PC PL
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9D11621 HYDRAULIC CABINET SET9D11621 PL

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9D11639 9D11639 - 00 BOM 1 HYDR. CABINET TUNDISH CAR 1 1,00 PC PL
0  9D11647 9D11647 - 00 BOM 2 HYDR. CABINET TUNDISH CAR 2 1,00 PC PL
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9D11639 HYDR. CABINET TUNDISH CAR 19D11639 PL

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9E00468 9E00468 - 01 Item 1 HYDRAULIC CABINET CNC 1,00 PC A1
0  9D11613 9D11613 - 00 Item 2 HYDRAULIC JUNCTION BOX PR61113 1,00 PC PL
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9D11647 HYDR. CABINET TUNDISH CAR 29D11647 PL

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9E00468 9E00468 - 01 Item 1 HYDRAULIC CABINET CNC 1,00 PC A1
0  9D11605 9D11605 - 00 Item 2 HYDRAULIC JUNCTION BOX PR61113 1,00 PC PL
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9D11407 SET OF FITTINGS & COUPLINGS9D11407 PL

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  0003909 0003909 - Item F1 UNION MALE GE 16-PS/R 3/4" G 12,00 PC A4
0  1862800 1862800 - Item F2 UNION ELBOW ADJ O.R EW 16-PS 24,00 PC A4
0  0005632 0005632 - Item F3 UNION MALE GE 30-PSR 1"1/4G 1,00 PC A4
0  0005631 0005631 - Item F4 UNION MALE GE 25-PSR 1"G 1,00 PC A4
0  1773400 1773400 - Item F5 UNION EQUAL G16-PS 12,00 PC A4
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9C67151 PLATE LOADER EXTENDED ASSY DIA9C67151 A1

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9C46049 9C46049 - 01 BOM 1 CYLINDER HEAD ASSY DIA50 1,00 PC A1
0  9B29614 9B29614 - 00 BOM 10 MAGNET MODIFIED 2,00 PC A3
0  9A17638 9A17638 - Item 11 PIN DIN1481 DIA05X26 1,00 PC A4
0  9E01701 9E01701 - 00 BOM 12 SUSPENSION CYLINDER ASSY 1,00 PC A2
0  1773500 1773500 - Item 13 UNION MALE GE 16-PSR 1,00 PC A4
0  9C67300 9C67300 - Item 14 PIN DIN1481 DIA05 X22 1,00 PC A4
0  9E01703 9E01703 - 00 Item 15 WASHER FOR SUSPENSION CYLINDER 2,00 PC A3
0  9B30852 9B30852 - 03 Item 2 ROD SPACER 1,00 PC A3
0  9B30845 9B30845 - 04 Item 3 SPACER 1,00 PC A3
0  9E00473 9E00473 - 00 Item 4 HEAT SHIELD CYLINDER 1,00 PC A1
0  9C32007 9C32007 - 02 Item 4 HANDLE 1,00 PC A2
0  9B31173 9B31173 - Item 5 SCREW DIN912 M10X150-12.9 4,00 PC A4
0  9B27213 9B27213 - 02 BOM 6 CYLINDER DIA40 CNC 1,00 PC A2
0  9B26272 9B26272 - 04 Item 7 RAM HEAD 1,00 PC A3
0  1051900 1051900 - Item 8 SCREW DIN912 M10X20 4,00 PC A4
0  0780300 0780300 - Item 9 SCREW DIN912 M06X12 2,00 PC A4
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9C46049 CYLINDER HEAD ASSY DIA509C46049 A1

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9B22024 9B22024 - 03 BOM 1 CYLINDER HEAD DIA50 1,00 PC A1
0  0008846 0008846 - Item 2 SPRING 1,00 PC A4
0  9B22271 9B22271 - 01 Item 3 AXLE 1,00 PC A3
0  1140400 1140400 - Item 5 SCREW DIN912 M06X40 2,00 PC A4
0  0717000 0717000 - Item 6 NUT DIN934 M06 2,00 PC A4
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9E01701 SUSPENSION CYLINDER ASSY9E01701 A2

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9E01700 9E01700 - 00 Item 1 SUSPENSION CYLINDER ROD 1,00 PC A3
0  1133900 1133900 - Item 2 WASHER DIN125A DIA10 2,00 PC A4
0  0710600 0710600 - Item 3 NUT DIN934 M10 2,00 PC A4
0  9E01699 9E01699 - 00 Item 4 SUSPENSION CYLINDER ARM 2,00 PC A3
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9B27213 CYLINDER DIA40 CNC9B27213 A2

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9A13306 9A13306 - 01 BOM SET OF SEALS 1,00 PC PL
0  9A05575 9A05575 - 02 Item 1 CYLINDER GLAND DIA40 1,00 PC A3
0  9B27155 9B27155 - 04 Item 2 CYLINDER BARREL DIA40 1,00 PC A2
0  9A05609 9A05609 - 04 Item 6 CYLINDER ROD DIA40 1,00 PC A3
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9A13306 SET OF SEALS9A13306 PL

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9A09023 9A09023 - Item 3 PISTON SEAL 1,00 PC A4
0  9A09015 9A09015 - 00 Item 4 PISTON GUIDING SEAL 2,00 PC A3
0  9A17612 9A17612 - Item 5 O-RING 50.39X3.53 VITON 1,00 PC A4
0  0009434 0009434 - 00 Item 7 ROD GUIDING SEAL 1,00 PC A3
0  0009666 0009666 - Item 8 ROD SEAL 1,00 PC A4
0  0009443 0009443 - Item 9 SCRAPER RING 30X22X7 1,00 PC A4
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9A54664 PREPARATION TABLE ASSY9A54664 A1

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9A54672 9A54672 - 01 Item 1 PREPARATION TABLE 1,00 PC A1
0  0765600 0765600 - Item 10 NUT DIN934 M16 4,00 PC A4
0  1806900 1806900 - Item 11 SCREW DIN914 M04X08 4,00 PC A4
0  9A55042 9A55042 - 00 Item 12 SPACER 2,00 PC A3
0  0004769 0004769 - Item 14 PIN DIN1481 DIA10X40 2,00 PC A4
0  9A54755 9A54755 - 00 Item 15 AXLE 1,00 PC A3
0  9A54763 9A54763 - 00 Item 16 AXLE 1,00 PC A3
0  9A54698 9A54698 - 01 Item 2 HANDLE 1,00 PC A1
0  9A54706 9A54706 - 01 Item 3 LEVER 1,00 PC A2
0  9A54714 9A54714 - 02 Item 4 TABLE 1,00 PC A2
0  9A54722 9A54722 - 01 Item 5 PIVOT ARM 1,00 PC A2
0  9A54771 9A54771 - Item 6 WASHER DIN988 DIA16X22X2 10,00 PC A4
0  1948600 1948600 - Item 7 PIN DIN94 DIA04X28 6,00 PC A4
0  9A54730 9A54730 - 00 Item 8 AXLE 1,00 PC A3
0  9A54748 9A54748 - 00 Item 9 AXLE 2,00 PC A3
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Vesuvius Systems Ghlin Item's part List BOM Level: Level 0

9E01622 WELL RAM FIXTURE ASSY9E01622 A2

Level Items DWG Nbr Type Marker Description Quantity Unit Format

0  9C78967 9C78967 - 00 Item 1 HANDLE 1,00 PC A3
0  0718300 0718300 - Item 2 NUT DIN934 M20 1,00 PC A4
0  9E01621 9E01621 - 00 Item 3 MANDREL WELL RAM FIXTURE 1,00 PC A3
0  9C79403 9C79403 - 00 Item 4 ROD DIA18.5 1,00 PC A3
0  9C79429 9C79429 - 00 Item 5 ROD DIA19.5 1,00 PC A3
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the equipment as described and specified in this document.
Patent pending. 
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1 READ FIRST

The information in this Manual is provided for use by the customer as a guide in
creating a training and instruction program for its employees.  Any use of this
material in relation to any specific application should be based on independent
examination and determination of suitability for the application by professionally
qualified personnel.

All information presented herein is based on the best available information at the
time of printing.  Caution must be taken by those using this manual to compare the
information with current facilities and practices to verify the accuracy of the
information.  Furthermore, this manual must be read in conjunction with the
customer file that contains the complete and detailed information about the
equipment supplied by Vesuvius.

No license under any patent, trade marks, know how or proprietary interests of
Vesuvius is granted or implied by the supply of this manual

Vesuvius reserves the right to modify and/or improve its equipment or
specifications at any time according to the state of the art. Therefore, the contents
of this manual are subject to possible modifications

Copyright 2003, Ghlin, VESUVIUS
All rights Reserved
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2 SAFETY

Any equipment under pressure must be pressure released before any intervention.

Fully respect and follow the Instructions and the User Manual delivered with the
Material.

Handling of heavy load must follow the rules established by the plant.  Handling
devices have been defined for the lifting of the equipment. Always use the
appropriate tool and approved handling devices, for any intervention (refer to the
Handling Instructions in section 10.3).

The Maximum load of the lifting device(s) provided by Vesuvius must be respected

Individual Protection Equipment (IPE) must be worn during operations: i.t.s. gloves,
goggles, glasses, security helmet, safety shoes, working clothes.

The use of any piece of equipment supplied by Vesuvius or described in this
documentation, other than its specifically described use is strictly forbidden.
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3 PRODUCT DESCRIPTION

3.1 Mechanism

The CNC consists of a small number of parts as illustrated on the below figure.
The main feature of the CNC is that it is composed of two halves (Male &
Female) that are articulated on a vertical rotation shaft.  This specific feature
allows the removal of the gate.  The two halves are secured together by one T-
bolt.

Figure 1 shows a typical view of the mechanism.  A more accurate information,
including the parts order references, is accessible in the customer file that is
delivered with the mechanism.

Fig. 1
The plate's loading system consists of four springs acting on individual rockers
that are articulated on two axes.

Each half of the mechanism is efficiently protected from splashes and radiation
by a stainless steel heat shield.  An additional front heat shield is provided to
protect the entrance side of the mechanism when the cylinder is removed.

The mechanism is attached to the tundish by two T-bolts, one for each half.
The attachment T-bolt are multipurpose to fix the heat shield to the mechanism
and the mechanism to the tundish.

Cap nuts are supplied to protect the T-bolts threads from splashes.
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The gate, assembled with the refractories, can be handled without any jack or
handling facilities by one operator (see section 10 for detail).  The “Tail”
machined on the female half associated with the steel support welded on the
tundish bottom allows the mechanism to be maintained easily in position with
one hand while placing the T-bolts.

3.2 PLATE LOADER ASSEMBLY

Fig. 2
The Plate Loader is composed of a double acting cylinder equipped with a
support to handle a bottom plate or blank plate and a locking device (spring
loaded, self locking system) to secure the cylinder on the mechanism.  The
Plate is pushed in place by the Ram Head fixed on the Cylinder Rod.

Its lightweight makes it very easy to handle (see section 10.2 for details).

Note: fire resistant hydraulic fluid is recommended (HFD or HFC)

3.3 HYDRAULIC HOSES

Fig. 3

The hydraulic hose is a high-pressure hose
protected with a heat resistant jacket.  The
hose will be chosen according to the
customer installation and the hydraulic fluid.
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3.4 HYDRAULIC POWER

3.4.1 HYDRAULIC UNIT (BASIC OPTION)

This is a mobile hydraulic unit including:
• 25l tank;
• 10L/min gear pump (4kWatt);
• 5l accumulator;
• Manual directional valve;
• Flow regulator.

Refer to the User Manual of the
Hydraulic Unit supplier for more
detailed information.

Fig. 4
3.4.2 HYDRAULIC UNIT (FULL OPTION)

The installation includes:

• Pumping unit;
• Accumulator;
• Isolation valve block;
• Valve package.

Refer to the User Manual of the
Hydraulic Unit supplier for more
detailed information.

Fig. 5
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3.5 Refractories

The enclosed figure shows the typical refractory arrangement used to operate the CNC:
The VESUVIUS REFRACTORIES are supplied ready to use.
3.5.1 TOP PLATE

Fig. 6

The top plate ends the permanent part of
the casting channel and is designed to last a
complete sequence.

This plate consists of a high resistance
zirconia insert which is put in a high alumina
plate.  The lower face is machined to insure
a perfect sealing with the bottom plate.  The
plate is canned to provide a good
mechanical reference for the positioning and
a strong cohesion.

The alumina also has the advantage to be a
thermal insulating material.

The top plate must be mounted in the mechanism with the cardboard
positioned at the entrance side of the gate.  Thus, when the two halves of
the frame are closed, the top plate will be automatically pushed in the right
position against the frame by the compression of the cardboard.  This very
simple design avoids adding a mechanical positioning device to the
mechanism and protects the refractory lining from adverse reactions.
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3.5.2 BOTTOM PLATE

Fig. 7

The bottom plate is manufactured with the
same can as the top plate and consists of a
calibrated zirconia nozzle inserted in high
alumina plate.  The working face of the
bottom plate is also machined.

The bore size of the Bottom Plate must
always be smaller than the Top Plate

The maximum bore size is 20mm diameter.

3.5.3 BLANK PLATE

Fig. 8

Manufactured with the same can as the
top and bottom plates, the high alumina
blank plate allows closing the casting
channel at any time in case of need or
emergency.
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3.5.4 CERAPAPER JOINT

Fig. 9

A 2mm thick cerapaper ring is put on the mechanism
before to be installed on the tundish.  This ring
avoids the ramming mass to stick on the back of the
mechanism and facilitates the dismounting and the
cleaning of the mechanism.

3.5.5 WELL BLOCK

The recommended process is to ram the well block after mounting the mechanism on
the tundish.  A metal mandrel is used to fix the geometry of casting channel.

3.5.6 STARTER TUBE

Fig. 10

Whatever various procedures used for the start
up, we recommend using a starter tube to avoid
start up problems due to cold steel and possible
carries of inadequate parts in the casting channel.
The starter tube generally consists of a tube that
is mortared in the casting channel after the
gunning of the tundish.
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4 PREPARATION AREA

As they are easily transportable the gates can be assembled anywhere.  We
suggest to mount the gates on the tundish at the tundish preparation area and to
ram the well-block.  When assembling, tundish should be horizontal on a stand
where access is possible from under each strand.  The gates can be removed on
the casting platform after the cast or wherever access is provided under the
tundish.

4.1 SPECIAL TOOLS

The CNC is specially designed to be operated and maintained with a limited
number of tools (Fig. 12):

Fig. 12
• The M24 wrenches is sufficient to operate and maintain the mechanism;

• A steel rod (diameter: 20mm - length: 1m) to open and handle the halves
of the mechanism;

• A centering tool (diameter adapted to the customer) to position the plates
during the assembling;

• A preparation table to facilitate the gate preparation and the maintenance;
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• A ramming mandrel to ram the well nozzle;

• A metal brush to clean the parts;

• Grease and brush (High Temperature anti-seizing grease only /
recommended grease: Wolfracoat C)

• A graphite spray.

Only a preparation table is necessary to prepare the CNC.

4.2 DESCRIPTION OF THE PREPARATION TABLE

The preparation table is designed as a tooling to be used with the CNC for
doing the following tasks:

• To mount the refractories in the mechanism;

• To assemble-disassemble the mechanism.

The preparation table mainly consists of:

• A supporting table attached to the workbench in the preparation area;

• An adjustable toggle clamp system bolted to the supporting table.

The toggle clamp is operated manually and allows to compress the springs
on the half of the mechanism put on the supporting table.

Locating pins on the supporting table allows to position properly the half of
the mechanism.
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4.3 INSTALLATION OF THE PREPARATION TABLE

The preparation table is put in the preparation area on a workbench (Fig. 11).

Fig.11
Find a place where there is enough space in front and sideways of the
preparation table to handle the mechanisms easily and to operate the handle
of the toggle clamp.

Both front gussets under the supporting table should be flush with the edge
of the workbench.

Weld the 3 gussets on the workbench with a 5mm welding.
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4.4 STROKE ADJUSTMENT FOR THE PREPARATION AREA

• Put the toggle clamp handle in vertical position;

• Loosen the two nuts locking the toggle pusher head and adjust the
distance between the supporting table and the toggle pusher head to 60
mm by operating first the upper nut.  Secure the position by tightening
the lower nut;

• Push the toggle handle to open the clamp;

• Position a half mechanism (T-bolt must be removed) on the locating pins
of the supporting table (centre pin of the supporting table must enter the
hole in the mechanism for the T-bolt);

• Put the toggle clamp arm in vertical position, loosen two turns the upper
nut and tighten the lower nut slowly trying to move the rocker axis with
the other hand.  The right adjustment is achieved when the rocker axis
is free to move;

• Tighten the two nuts and check that the adjustment is still valid;

• Check that the rocker axis is free with another half of mechanism.
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5 TUNDISH ADAPTATION

5.1 DESCRIPTION

The tundish adaptation (Fig. 13) for each strand is reduced to the minimum
and includes:

Fig. 13
• The NUT PLATE welded inside the tundish bottom;

• The MOUNTING RING is attached to the nut plate with three hexagonal
socket screws.  Three hexagonal socket set screws are also located in the
mounting ring to allow the adjustment of the level of the mounting ring at
any moment in all directions.  Thus, the flatness and further warpages of
the tundish bottom are not critical and can be easily compensated.

The mounting ring includes the pockets and the centering ring for the
positioning of the mechanism.

The mounting ring is located inside of the tundish thickness.  Only a few
millimeters stand out the tundish thickness; therefore this part is not
exposed to damage and the length of the casting channel is reduced;

• The STAINLESS STEEL LEVEL PLATE, sandwiched between the nut
plate and the mounting ring fulfils several objectives:

 Adaptation to the thickness of the tundish bottom;
 Thermal insulation of the mounting ring and mechanism;
 Protection of the T-bolt pockets from dust and mortar when relining

the tundish.
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• The “TAIL” is welded on the tundish bottom for the following reasons:

 To help the operator during the mounting of the gate.
 To protect the mounting ring when the tundish is put on the ground.

5.2 INSTALLATION ON THE TUNDISH

The centering tool is used to install and weld the nut plate inside the tundish as shown on the
Fig. 14.

Fig. 14
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6 HYDRAULIC

6.1 HYDRAULIC AND ELECTRIC INSTALLATION

We recommend the installation of both the accumulator isolation valve block
and the valve package on the tundish car.

It is recommended to use a fire resistant hydraulic fluid (HFC, HFD).

6.2 ELECTRIC

Some electric installation will have to be done to control the valve packages
and isolation valve block:

• An operator’s panel on casting platform for the selection of the
tundish car.

• A push button and a lamp for the change itself.  This can be
integrated in existing strand control panel.

• A control cabinet installed in control room.  This cabinet must have
the appropriate logic to control the car selection, the isolation block,
the valve package solenoid valves.  The cabinet controls also the
hydraulic and electric status.

• Cabling between operator panel, strand panels, control cabinet and
valves on the two tundish cars.
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7 OPERATING PROCEDURE

Prior to the introduction of the refractories in the mechanism:

* Brush the back of the two main frames to remove the residual cerapaper seal;
* Brush and grease the rotation shaft of the male main frame with high

temperature anti-seizing grease (Wolfracoat C).

7.1 LOADING OF REFRACTORIES IN THE MECHANISM

• Position a "Male" half mechanism (without T-bolt) on the preparation
table with the clamp open and pull the clamp handle in vertical position
(self locked position).

• Position a top plate and a bottom plate together, top plate down.  The two
plates are crossed at 45°.  Make sure that the two red cardboard’s
located on the top plate are positioned towards the cylinder side and that
the holes of top and bottom plates are aligned.

 

• Release the spring pressure by pushing the clamp handle in open
position.
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• Remove the male half CNC from the preparation table and store it on the
workbench (taking care not to damage the refractories).

• Position a "Female" half of CNC on the preparation table and pull the
clamp handle in vertical position (self locking position).

• Take the male half previously assembled and put the CNC hinge in the
female half.

• Rotate the male half to close the mechanism.

• Secure the two halves together with the attachment bolt (every time
cleaned and greased with Wolfracoat C).

• Release the spring pressure on the female half by pushing the clamp
handle in open position.

• Remove the complete mechanism from the preparation table and store,
taking care not to damage the refractories.

• Mount two T-bolts (every time cleaned and greased with Wolfracoat C).

The gate is now ready to be mounted on the tundish.
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7.2 MECHANISM INSTALLATION

Fig. 15
• Check that the T-bolts nuts are unscrewed enough;

• Check that the top plate insert is not damaged;

• Put the cerapaper seal on the top of the gate;

• Carry the gate with the top plate up and insert the tail of the gate on the “Tail”
support block of the tundish.

Fig. 16
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• With one hand supporting the entrance side of the mechanism, lift up the gate
against the mounting ring;

• With the other hand push up one of the two T-bolts into the slot of the mounting
ring, turn it a quarter of turn to engage it and tighten it by hand.  When released, the
bolt may not fall down and the flat end of the T-bolt should be parallel to the gate
axis.  The gate is now attached to the tundish and may be released;

Fig. 17
• Push the other T-bolt in position and tighten it manually;

• Torque the two T-bolt nuts;

Fig. 18

• Take the heat shield and screw the two cap nuts on each T-bolt to protect them
against splashes.
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7.3 TUNDISH MAKE-UP

• Position the mandrel

• Ram the well material

• Plug the well.

• Prepare the working lining as usual.

Fig. 19
• Remove the mandrel.

Fig. 20
Remark : The outside diameter of plug equal

outside diameter of the starter tube
• Remove the plug.

Other methods exist.  It depends on the steel plant.
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7.4 PREHEATING

The tundish will be preheated as usual.  The common procedure is to preheat
from the top. During preheating, place the front heat shield on the
mechanism.

7.4.1 OPEN STREAM

Install the chromite and the repe for each strand.

7.4.2 PROTECTED STREAM

• Install the starter tube;
• Load a shroud and a middle plate into the gate.  This special middle

plate will have a bigger bore (40) to get enough heat transfer to the tube.

After one hour, the typical temperature of the tube should be 1000° C.  If
necessary, each strand must be equipped with a Venturi system.

7.5 PLATE CHANGE

Fig. 21
• Check that the hydraulic unit is on;

• Load a new plate into the cylinder head and move to the strand where
the plate must be changed;

• Remove the front heat shield from the mechanism (if used);

• Insert the cylinder head down the mechanism into the guides;



PRODUCT NOZZLE CHANGER CNC

USER MANUAL
Technical
Documentation

User Manual OPERATING PROCEDURE

Written by Checked by PageFile Name :
CNC_user_manual_rev4.doc DME Date 20/12/2004 VBQ Date 20/12/2004 23  of 39

Th
e 

co
nt

en
ts

 o
f 

th
is

 d
oc

um
en

t 
is

 t
he

 e
xc

lu
si

ve
 p

ro
pe

rty
 o

f 
th

e 
Ve

su
vi

us
gr

ou
p 

of
 C

ie
s 

an
d 

is
 s

ub
je

ct
ed

 to
 c

op
yr

ig
ht

.  
U

se
, c

op
y,

 d
is

se
m

in
at

io
n 

o f
th

is
 d

oc
um

en
t o

r 
its

 u
se

 c
on

tra
ry

 to
 it

s 
in

te
nt

ed
 p

ur
po

se
 is

 n
ot

 p
er

m
itt

ed
w

ith
ou

t t
he

 p
rio

r w
rit

te
n 

co
ns

en
t o

f V
es

uv
iu

s.
(G

:\E
N

G
\P

R
O

D
U

C
T_

FI
LE

\S
O

U
R

C
E\

C
N

C
\1

3_
us

er
 in

st
ru

ct
io

ns
(m

an
ua

ls
)\U

K\
C

N
C

_u
se

r_
m

an
ua

l_
re

v4
.d

oc
) R

ev
.0

4

• Lift the cylinder in horizontal position against the gate's frame till the lock
is engaged and check if the cylinder is properly locked by shaking it up
and down;

• Move to the manual valve on the hydraulic unit.

CAUTION: For safety reasons, nobody can touch the cylinder when
actuating the valve.

• Actuate the valve.  Keep the valve handle actuated one second at least
to make sure that the stroke is completed (manual valve);

Fig. 22
• Unlock the cylinder by pulling the lock handle;

If basic option used (a Mobile Hydraulic Unit see section 3.4):

• Remove the cylinder and replace it immediately by the front heat shield
(only if the cylinder is not stationary);

• Store the cylinder and hose (only if the cylinder is not stationary).

If full option used (a valve package see section 3.4 ):

• Remove the cylinder;

• Load a blank plate;

• Install the cylinder back on the CNC.

Note: It is recommended to keep a Blank Plate always in the CNC to allow a
shut-off of a line at any time or an emergency close.
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7.6 END OF THE CAST

Generally firing a blank plate in each strand to close the line will terminate the
cast.  The removal of the gate must be achieved before de-sculling.
The removal of the gates from the tundish may be performed everywhere an
access is available to the gates from under the tundish.
After the cast, let the tundish 10 minutes minimum till the steel freezes inside
the casting channel before removing the gates from the tundish (drained
tundish).

• Remove the nuts from the two T-bolts;

• Take out the heat shield;

• Insert the 20mm steel rod into the hole of the male
frame

• Free the two halves of the frame by unscrewing the
nut of the T-bolt 75, turning it 90 degrees and sliding
it out

• Loosen the T-bolt nut of the male frame (on your left
side when facing the front of the gate) turn the T-bolt
and slide them out;

• Force the male frame open by pushing the rod
outside.  The male frame will be disconnected from
the refractories and female frame.

Fig. 23

Notes : The 25mm bore in each half allows this opening of the frame and
the handling of the hot part.

A mobile box filled with sand or similar system should be placed
under the CNC to avoid any falling damage on the CNC if it gets
out of hands or if the refractories are loosen by the stroke.
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• Loosen the T-bolt nut from the female half, turn it
and pull it down.  The female half will not fall
down as it is hooked on the top plate;

• Insert the rod into the hole of the female
frame.

• Force the female half out of the
refractories.

Fig. 24

The tundish is ready for de-sculling and the top plate, attached to the skull,
can pass freely through the hole in the mounting ring.

The mechanism is immediately available to load new refractories and re-enter
the production on another tundish.
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8 MAINTENANCE PROCEDURE

After 50 sequences, the machine must be completely taken apart and
inspected

8.1 MAINTENANCE TOOLS

Fig. 25

The wrenches and the table necessary for the maintenance are the same as
those used for the operation.

The checking tool for spring is a simple GO-NO GO gauge to control the wear
of the springs.
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8.2 CNC DISASSEMBLING

The same procedure is valid for male and female halves.

• Remove the refractories from the mechanism if any.

• Position a half of CNC on the preparation table (without T-bolt)

• Remove the split pin of the rocker axis.

• Put the Toggle Clamps in close Position by pulling the handle.
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• Pull the rocker axis out of the mechanism.

• Put the toggle clamp in open position by pushing the handle.

The two rockers and the two springs are now free to be removed from the mechanism for
checking or replacement.

• Clean each part and check carefully for deformation and wear (see section 8.3)
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8.3 INSPECTION

8.3.1 INSPECTION OF THE ROCKERS

• Thoroughly clean the Rocker before outgoing any measurement.

• If an abnormal wear is observed locally on the Rocker sliding face or on
the surface of the hole, the Rocker should be replaced.

• Use a micrometer to measure the diameter D.  It should not be
more than 15.95 mm

8.3.2 MAIN FRAME

• Clean the Male and the Female parts from steel splashes, dust, etc… and
inspect them for damages.

• Check the planarity of the Frame, using a 200mm straight ruler.  If it is
possible to place a 0.6mm feeler gauge under the ruler, the part must be
discarded.

• Measure the dimension “H” between the reference face and the top of the
Hole where the Rocker shaft sits, as shown on the sketch.  If the Dimension
is bigger than 73.50 mm, it must be discarded.

SLIDING FACE
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• Measure the dimension “M” between the center of the hole and the face of
the Frame as shown on the sketch below.

The measurement M must be between 209.5 and 210.5 mm otherwise
replace the frame by a new one

• Measure the thickness “N” of the positioning tooth of the Frame as shown
on the sketch below.

The measurement N must be between 18 and 19 mm otherwise replace the
frame by a new one

• While opening the CNC, the two frames should not be damaged.  If it is not
possible to close the two parts against each other, inspect further in order to
locate and suppress the additional point of contact.

• With both Frame attached together, check the outside dimension “L” of the
Assembly where the Plate Loader is engaged (see sketch below).

Shocks and damage can change the geometry of the parts.  It should never
be more than 120.5 mm.

If the measurement is bigger than 120.5mm, it means that the two frames
are not properly closed against each other.  Each half mechanism must be
disconnected and inspected to spot and remove any splash or sharp edge
that provoke the difference in the measurement.

• If excessive wear is observed locally on the Frame or any Rockers, contact
your local Vesuvius Representative (see 11.2 Customer Service).

M

N

L
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8.3.3 ROCKER SHAFT

• Clean thoroughly the Shaft and the hole for the small pin.  Control that there
is no local excessive wear on the surface of the shaft.

• Measure on 3 different points the Diameter.  If it is smaller than 14.2 mm
even only on one place, replace the shaft.

8.3.4 SPRING

• Test the Spring with the “checking tool for Spring”.

If the spring goes in the checking tool, then the spring must be
rejected.

As the spring might be bent, if any point of the spring goes into
the gauge, the spring must be rejected.

8.3.5 HEAT SHIELD

Check the dimension of the central hole of the Heat Shield

If the diameter of the hole is bigger than 85mm, replace the Heat Shield

Note : If the installation uses a Bellow Shroud that requires a Heat Shield with a
bigger bore than 80mm, the CNC cannot be used without the bellow shroud
otherwise it must be equipped with a standard Heat Shield (diameter
80mm).



PRODUCT NOZZLE CHANGER CNC

USER MANUAL
Technical
Documentation

User Manual MAINTENANCE PROCEDURE

Written by Checked by PageFile Name :
CNC_user_manual_rev4.doc DME Date 20/12/2004 VBQ Date 20/12/2004 32  of 39

Th
e 

co
nt

en
ts

 o
f 

th
is

 d
oc

um
en

t 
is

 t
he

 e
xc

lu
si

ve
 p

ro
pe

rty
 o

f 
th

e 
Ve

su
vi

us
gr

ou
p 

of
 C

ie
s 

an
d 

is
 s

ub
je

ct
ed

 to
 c

op
yr

ig
ht

.  
U

se
, c

op
y,

 d
is

se
m

in
at

io
n 

o f
th

is
 d

oc
um

en
t o

r 
its

 u
se

 c
on

tra
ry

 to
 it

s 
in

te
nt

ed
 p

ur
po

se
 is

 n
ot

 p
er

m
itt

ed
w

ith
ou

t t
he

 p
rio

r w
rit

te
n 

co
ns

en
t o

f V
es

uv
iu

s.
(G

:\E
N

G
\P

R
O

D
U

C
T_

FI
LE

\S
O

U
R

C
E\

C
N

C
\1

3_
us

er
 in

st
ru

ct
io

ns
(m

an
ua

ls
)\U

K\
C

N
C

_u
se

r_
m

an
ua

l_
re

v4
.d

oc
) R

ev
.0

4

8.4 CNC ASSEMBLING
The same procedure is valid for both male and female halves.

• Position the frame of a half of CNC on the preparation table with the clamp in
open position.

• Position two springs in the locating holes of the frame.

• Place one rocker above each spring so that they are roughly in the right position.
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• Put the clamp in close position by pulling the handle;

Note : Align the axis holes of the rockers as well as the axis holes of the
frame by knocking slightly with a hammer and looking through the
axis hole from one side of the mechanism.

• Put the rocker axle.

• Push the toggle handle in open position and secure the rocker axis with
the split pin.

The CNC is now ready to re-enter the production.
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8.5 MAINTENANCE OF THE PLATE LOADER

8.5.1 DISASSEMBLING PROCEDURE FOR THE PLATE LOADER ASSEMBLY

Every maintenance of the CNC should be coupled with the maintenance of
the Plate Loader assembly.

The Rod must be fully out.  Use a hydraulic unit to extract the Rod.

• Remove the 5mm Pin out of the Ram Head using a Punch

• Unscrew the Ram Head from the Cylinder Rod using a 19mm Spanner.

• Unscrew the 4 Socket Head Screws M10 on the Rear of the Cylinder Head.

• Detach the Cylinder Head from the Cylinder

PUNCH
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If damages are located on the magnets, remove the magnet from the clevis
by unscrewing the Socket Head Screws M06 on the rear of the Ram Head.

Note: Keep the magnets free of any debris or metallic object

If damages are located on the trigger, disassemble it as shown on the sketch

Note :  For the hydraulic unit, the hydraulic valve package and the
accumulator, see the supplier manual for the routine maintenance.

8.5.2 INSPECTION

The hydraulic cylinder should be inspected for wear and tear.

Inspect and replace, if necessary, the seals, in case of leakage.

AXLE

SOCKET HEAD
SCREW M06

LEVER

SOCKET HEAD
SCREW M06

MAGNET
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Inspect the cylinder barrel and rod for deformation or other physical damage.

Check the wear of the Plate Loader as follow:

• Measure the dimension “H” on each side of the Plate Loader, if the
dimension is lower than 37.3mm, it must be replaced.

Eventually, the trigger mechanism can be recovered for a new Cylinder Head.

8.5.3 PLATE LOADER ASSEMBLY

When assembled, check the position of the Ram Head as follow.

Try to place a ruler on the Ram head.

 If it is possible :
Place the ruler on the Ram head (piston rod fully in) and
try to pass a feeler gauge of 1mm between the ruler and
the Plate Loader on each side.

 If it is not possible:
Place the ruler on the Plate Loader faces and try to pass a
feeler gauge of 0.5mm between the ruler and the Ram
Head.

If the feeler gauge can pas, the Plate Loader is not properly set and the Plate
loader should be re-assembled.

8.5.4 ASSEMBLING PROCEDURE

Proceed from below to the top of the disassembling procedure.

RULER

PLATE LOADER
REFERENCES

RAM HEAD
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9 ENVIRONMENT ASPECTS

All scrap coming from the Tube Changer maintenance must be dropped in appropriate bin
for further recycling or evacuation according to the country local environmental regulation.

The supplier recommendations for the solvents and greases used during maintenance
should be followed regarding its use and elimination.
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10 TECHNICAL SPECIFICATION SUMMARY
10.1 CNC DESIGN

Mechanical Technical Data

Total Weight with Refractories: 25.7 Kg

Refractory Technical Data

- Bore size up to 20 mm
- Plate size 120 mm, square
- Top Plate Total Thickness 73 mm
- Slide Plate Total Thickness 54 mm
- Blank Plate Total Thickness 50 mm
- Effective Plates & Blank Working Thickness 30 mm
- Casing Steel Can

10.2 PLATE LOADER (Hydraulic Cylinder)
- Plate Change average Time : 0.2 to 0.3 second
- Nominal Stroke 130 mm
- Rod Diameter 22 mm
- Total weight less than 10kg

Recommended pressure to operate safely the gate (*)

40 50
Nominal Pressure [bar] 210 160
Peak Flow [l/min] 50 77

Cylinder Diameter

Optional : Recommended Air cooling features for the Plate Loader (*)

Air Cooling
Working Pressure [bar] 6
Minimum Flow [Nl/min] 500

(*) If this is not available, please contact your Vesuvius Local representative or the Customer
Service ( see 12.2 Customer Service).

10.3 Mechanism handling

All equipment can be handled manually.
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11 WARRANTY & CUSTOMER SERVICES

11.1 Warranty conditions

1. Vesuvius is not liable for defects arising out of materials provided, or a design
stipulated or specified by the Customer.

2. Vesuvius is liable only for defects which appear under the conditions of operation
provided for in the contract and under proper use of the Vesuvius Equipment.

3. Vesuvius liability does not cover defects which are caused by faulty maintenance,
incorrect erection or faulty repair by the Customer, or by alterations carried out without
Vesuvius written approval.

4. Vesuvius liability does not cover normal wear and tear or deterioration.

5. Warranty of Vesuvius is void when refractory components are used from other sources
than Vesuvius and/or refractory components not being approved and/or licensed by
Vesuvius

6. Vesuvius, as stipulated in the point 4 above, shall not be liable for defects.  This applies
to any loss the defect may cause including loss of production loss of profit and other
indirect loss.

For further Details concerning these conditions, please refer to the adequate paragraphs in
the Purchase Order document or in the contract.

11.2 Customer Service

For any question:
Call

 your local Vesuvius representative

 Vesuvius Systems Customer service:
+32 65 / 400 810

VESUVIUS Local Representative card / stamp:
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1. ВСТУПЛЕНИЕ

Информация, изложенная в данном Руководстве, предназначена для
использования клиентом в качестве справочной в процессе создания
программы обучения и инструкций для своих сотрудников. Любое
использование этого материала в конкретных условиях различных
предприятий должно основываться на экспертизе технических служб завода и
определении пригодности для применения персоналом, компетентным в
профессиональном отношении.

Вся информация, представленная здесь, основана на лучшей из
располагаемой  информации на момент опубликования. Данное
предупреждение должно быть взято на заметку теми, кто использует это
руководство, для сравнения информации с текущими средствами и методами
обслуживания, с целью проверки точности информации. Кроме того, данное
руководство должно изучаться вместе с документацией клиента, содержащей
полную и подробную информацию об оборудовании, поставляемом фирмой
«Везувиус».

Никакая лицензия в виде любого патента, торговых марок, ноу-хау или
интересов, составляющих собственность фирмы «Везувий», не
предоставляется и не подразумевается посредством предоставления данного
Руководства.

Фирма «Везувиус» оставляет за собой право в любое время изменять и/или
модернизировать свое оборудование или спецификации в соответствии с
уровнем развития техники. Содержание Руководства, исходя из данного
положения, также подпадает под возможность модификации.

Copyright 2003, Ghlin, VESUVIUS
Все права защищены
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2. МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ

Ремонт и обслуживание любого оборудования, работающего  под давлением,
должны производиться при снятом давлении.

Целиком и полностью следуйте Инструкциям и Руководству по эксплуатации,
прилагаемым к оборудованию.

При обращении с тяжелыми грузами необходимо следовать правилам,
установленными заводом. Применяемые устройства предназначены для
подъема оборудования. Всегда используйте соответствующий инструмент и
разрешенные погрузочно-разгрузочные механизмы для любого ремонта и
обслуживания (обратитесь к Инструкции по ремонту и Руководству по
эксплуатации, раздел 7.5).

Максимальная нагрузка на грузоподъемные механизмы, поставляемые
фирмой «Везувий», должна соблюдаться.

Во время выполнения работ должны надеваться Индивидуальные Средства
Защиты (ИСЗ): перчатки, очки, каска, защитные безопасные ботинки, рабочая
одежда.

Использование любого вида оборудования, поставляемого фирмой «Везувий»
или описанного в данной документации, в иных целях, кроме как определенных
в описании, строго воспрещается.
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3. ОПИСАНИЕ ИЗДЕЛИЯ

3.1 CNC-механизм

CNC-механизм состоит из частей, показанных на рисунке. Главная особенность
CNC-механизма – это то, что он собирается из двух частей (“мама” и “папа”),
которые соединены вертикальной вращающейся осью. Эта специфическая
особенность позволяет снимать механизм. Две части фиксируются друг с другом
посредством одного Т-образного болта.

Рисунок 1 показывает общий вид механизма. Более детальная информация,
включая список частей для заказа, находится в документации, которая поставляется
с механизмом.

Система подачи дозатора состоит из 4 пружин, действующих индивидуально на
каждый рокер, которые закреплены на двух осях.

Каждая половина механизма хорошо защищена от брызг и температуры
посредством огнезащиты из нержавеющей стали. Вдобавок фронтальная

УСТРОЙСТВО СМЕНЫ ДОЗАТОРА

Часть-“мама”

Ось рокера

Пружина

Огнезащита

Рокер

Часть-“папа”
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огнезащита защищает механизм со стороны подачи дозатора, когда цилиндр снят.

Механизм крепится к промковшу посредством двух Т-образных болтов, каждый на
одну часть CNC-механизма. Т-образный болт также служит для фиксации
огнезащиты к механизму и механизма к промковшу.

Гайки с колпачками поставляются для защиты резьбы болтов.

Механизм с огнеупорами может быть навешен без домкратов или других
подъемных устройств одним оператором (см. главу 10). “Хвост” опорной балки
приваривается на стороне части-“мама” механизма совместно со стальной опорой,
приваренной на днище промковша, и позволяет легко удерживать механизм одной
рукой, пока не будут зафиксированы Т-образные болты.

3.2 Механизм подачи дозатора

Механизм подачи дозатора состоит из цилиндра двойного действия,
оборудованного специальной насадкой для установки в нее нижнего дозатора или
заглушки и закрывающее устройство (пружина, самозакрывающая система) для
защиты цилиндра на механизме. Дозатор подается посредством толкающей
головки, зафиксированной на штоке цилиндра.

Легкий вес конструкции позволяет легко навесить и закрепить ее вручную (см. часть
10.2).

Примечание: Для механизма рекомендуется невозгораемая
жидкость (HFD или HFC).

МЕХАНИЗМ ПОДАЧИ ДОЗАТОРА
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3.3 Гидравлические шланги

Гидравлический шланг – шланга
высокого давления, защищенная
теплозащитной оболочкой. Шланг будет
выбран в зависимости от жидкости и от
установки заказчика.

3.4 Гидравлика

3.4.1 Гидростанция (общий вариант)

Это мобильная гидростанция включает
в себя:

• 25-литровый бак;
• Насос 10л/мин (4kW);
• 5-литровый аккумулятор;
• Клапан для ручного управления;
• Регулятор потока.

Для более детальной информации об-
ращайтесь к инструкциям для гидро-
станции.

3.4.2 Гидростанция (полный вариант)

Полная сборка включает в себя:
• Насос;
• Аккумулятор;
• Блок изоляционных клапанов;
• Коробка клапанов.

Для более детальной информации обращайтесь к инст-
рукции для гидростанции.

Гидравлический шланг

Теплозащитная
оболочка

Коробка гидроклапанов

Гидравлический шланг

Теплозащитная
оболочка
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3.5 Огнеупоры

Рисунки показывают типовой ряд огнеупоров применяемых на CNC.

Огнеупоры фирмы Везувиус поставляются готовыми к использованию.

3.5.1 Верхний дозатор

Верхний дозатор заканчивает несменяе-
мую часть разливочного канала и
рассчитан на всю серию.

Этот дозатор содержит циркониевый
стакан высокой стойкости, который
находится в высокоглиноземистой плите.
Нижняя поверхность изготовлена так,
чтоб гарантировать отличную плотность
соединения с нижним дозатором. Дозатор
заключен в стальной кожух, чтоб
обеспечить хорошие механические
свойства для точного и плотного
соединения.

Глинозем также имеет функцию
изоляции.

Верхний дозатор должен быть установлен в механизм так, чтоб картонные накладки
находились со стороны подачи механизма. Так, когда 2 половины механизма
закрыты, верхний дозатор будет автоматически прижат в нужную позицию
относительно рамы давлением на накладку. Это очень простой способ избежать
добавки механических направляющих устройств в CNC и защитить огнеупоры от
неправильных напряжений.

Верхний дозатор



ИЗДЕЛИЕ Устройство смены дозатора CNC

РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИТехническая
документация
Инструкция по
применению ОПИСАНИЕ ИЗДЕЛИЯ

Исполнено: Проверено: ЛистИмя файла:
CNC. Инструкция OVA Дата: 10/04/2006 EdT Дата:10/04/2006 8  из 41

Th
e 

co
nt

en
ts

 o
f 

th
is

 d
oc

um
en

t 
is

 t
he

 e
xc

lu
si

ve
 p

ro
pe

rty
 o

f 
th

e 
Ve

su
vi

us
gr

ou
p 

of
 C

ie
s 

an
d 

is
 s

ub
je

ct
ed

 to
 c

op
yr

ig
ht

.  
U

se
, c

op
y,

 d
is

se
m

in
at

io
n 

o f
th

is
 d

oc
um

en
t 

or
 it

s 
us

e 
co

nt
ra

ry
 t

o 
its

 in
te

nt
ed

 p
ur

po
se

 is
 n

ot
 p

er
m

itt
ed

w
ith

ou
t t

he
 p

rio
r w

rit
te

n 
co

ns
en

t o
f V

es
uv

iu
s.

(G
:\E

N
G

\P
R

O
D

U
C

T_
FI

LE
\T

S
G

\C
N

C
\1

3_
us

er
 

in
st

ru
ct

io
ns

(m
an

ua
ls

)\R
U

SS
IA

N
\C

N
C

 m
an

ua
l_

R
U

.d
oc

) R
ev

.0
0

3.5.2 Нижний дозатор

Нижний дозатор выполнен с таким же стальным
кожухом, как и верхний и состоит из
калиброваного циркониевого стакана,
вставленного в высокоглиноземистую плиту.
Рабочая поверхность нижней плиты также
обработана.
Отверстие нижнего дозатора должно быть
всегда меньше отверстия верхнего дозатора.
Максимальный диаметр отверстия – 20мм.

3.5.3 Заглушка

Выполненная в таком же металлическом кожухе, как
и верхний и нижний дозаторы,
высокоглиноземистая плита позволяет перекрыть
разливочный стакан в любое время в случае
необходимости или в аварийных случаях.

Нижний дозатор

Заглушка
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3.5.4 Прокладка из керамобумаги

2мм кольцо из керамобумаги ложится на механизм
перед установкой на промковш. Это кольцо
предотвращает припекание набивной массы к
механизму и оборудованию.

3.5.5 Гнездовой блок

Рекомендуется изготавливать гнездовой блок из набивной массы после установки
механизма на промковш. Для выдержки геометрии разливочного стакана
используется металлический шаблон.
3.5.6 Пусковая труба

Какой бы ни была технология пуска, мы рекомендуем
использовать пусковую трубу, чтоб избежать проблем с
холодной сталью и возможного попадания мусора в
разливочный канал. Пусковая труба обычно
представляет собой трубу, которая устанавливается в
разливочный канал с помощью мертеля после
торкретирования промковша.

Прокладка

Пусковая труба
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4. ОПЕРАЦИИ В ЗОНЕ ПОДГОТОВКИ ПРОМКОВША

Так как механизм легко транспортируется, он может собираться в любом месте. Мы
предлагаем устанавливать механизм на промковш в зоне подготовки промковша и
после этого набивать гнездовой блок. Во время сборки промковш должен находится
в горизонтальном положении на стенде и при этом должен имеется доступ к
каждому ручью. Механизм может быть снят на разливочной платформе после
разливки или в любое другое время, когда есть доступ к днищу промковша.

4.1 Специальные инструменты

CNC-механизм специально спроектирован, чтоб обслуживать и ремонтировать его с
минимальным количеством инструментов (Рисунок 12):

• Ключей на 24 достаточно для облуживания механизма;
• Стальной прут (диаметр 20мм, длина 1м) для открытия и навески половин

механизма;
• Центрирующий инструмент (диаметр берется для конкретных условий) для

Шаблон гнездового блока

Графитный спрей

Стальной прут

Стол

Гаечный ключ

Центрирующий инструмент

Смазка

Металлическая щетка
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установки дозаторов во время сборки;
• Стол для выполнения обслуживания механизма;

• Металлический шаблон для набивки гнездового блока;

• Металлическая щетка для очистки деталей;

• Смазка и щетка (только высокотемпературная противосхватывающая смазка /
рекомендуется Wolfracoat C);

• Графитный спрей.

Для обслуживания CNC требуется только один стол.

4.2 Описание устройства стола

Стол спроектирован для использования с CNC и для решения следующих задач:

• Установить огнеупоры на механизм;

• Собрать-разобрать механизм;

Стол в основном состоит из:

• Закрепленного на верстаке стола;

• Рычажного зажимного механизма, прикрученного к столу.

Рычажный зажим работает вручную и позволяет сжимать пружины одной половины
механизма, поставленной на стол.

Фиксирующий палец на столе позволяет правильно установить половину
механизма.
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4.3 Установка стола

Стол устанавливается на верстак в зоне подготовки промковшей (Рисунок 11).

Найдите место, где есть достаточно пространства спереди и по бокам стола, чтоб
можно было легко устанавливать механизм и работать с рычажным зажимом.

Два уголка должны быть приварены по краям верстака на одном уровне.

Приварите 3 уголка на верстак 5-мм сваркой под стол.

Установка стола
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4.4 Настройка оборудования зоны подготовки промковша

• Поставьте рукоятку зажима в вертикальное положение;

• Ослабьте 2 гайки на прижимной головке рычага и выставьте расстояние
между столом и головкой 60мм, накручивая сначала верхнюю гайку.
Зафиксируйте позицию закрутив нижнюю гайку;

• Нажмите рукоятку рычага, чтоб открыть зажим;

• Установите одну часть механизма (Т-образный болт должен быть снят) на
фиксационные пальцы на столе (центральный палец должен войти в
отверстие в механизме для Т-образного болта);

• Поставьте рукоятку рычага зажима в вертикальное положение, ослабьте на 2
оборота верхнюю гайку и затягивайте медленно нижнюю гайку, пытаясь
двигать ось рокера другой рукой. Правильная настройка достигается, когда
ось рокера свободно двигается;

• Затяните обе гайки и проверьте, чтоб настройка не сбилась;

• Проверьте, чтоб ось рокера была свободна и на второй части механизма,
установленного на рычажный зажим.
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5. ИЗМЕНЕНИЕ ПРОМКОВША

5.1 Описание

Изменение промковша (Рисунок 13) для каждого ручья сведено к минимуму и
включает в себя:

• Болтовая плита приваренная изнутри к днищу промковша;

• Монтажное кольцо, прикрепленное к болтовой плите посредством 3-х
гексаганальных шурупов. 3 гексаганальных шурупа также находятся и в
монтажном кольце и позволяют выставить уровень монтажного кольца в
любой момент и в любом положении. Так, ровность и последующие
искривления днища промковша не столь критические и могут быть легко
компенсированы.

Монтажное кольцо имеет отверстия и центрирующее кольцо для установки

Обварить 15мм сваркой вокруг оси канала и болтовой
плиты должны совпадать до1мм
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механизма.
Монтажное кольцо устанавливается внутри брони промковша. Только
несколько миллиметров выступает за бронь промковша; поэтому эта часть не
подвержена разрушению и длина разливочного канала была снижена.

• Уровневая плита из нержавеющей стали, вставленная между болтовой
плитой и монтажной плитой и служит для нескольких целей:

 Адаптация к толщине днища промковша;
 Теплоизоляция монтажного кольца и механизма;
 Защита гнезд Т-образных болтов от пыли и мертеля при ремонте
футеровки промковша.

• “Хвост” опорной балки приваривается на днище промковша и имеет
следующие назначения:

 Помочь оператору во время установки механизма;
 Защитить монтажное кольцо при установке промковша на пол.

5.2 Установка CNC-механизма на промковш

Центрирующий инструмент используется при установке и сварке болтовой плиты
внутри промковша, как показано на рисунке 14.
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6. ГИДРАВЛИКА

6.1 Установка гидравлики и электрики

Мы рекомендуем установку и аккумуляторного изоляционного клапанного блока и
клапанной коробки на тележку промковша.
Рекомендуется использовать невозгораемую гидравлическую жидкость (HFC, HFD).

6.2 Электрика

Несколько элементов электрооборудования должно быть установлено для контроля
клапанной коробки и изоляционного блока клапанов:

• Панель оператора на разливочной площадке для выбора рабочей тележки
промковша.

• Пульт управления и ламповая сигнализация. Они могут быть интегрированы в
существующую панель управления ручьем.

• Контрольный шкаф, установленный в щитовой. Этот шкаф должен иметь
логические схемы контроля выбора тележек, изоляционного блока,
управления соленоидами клапанов. Щит контролирует также состояние
гидравлики и электрики.

• Кабельное соединение между панелью управления, контрольным щитом и
клапанами на двух тележках промковша.
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7. ТЕХНОЛОГИЯ РАБОТЫ С CNC-МЕХАНИЗМОМ

Предварительная подготовка огнеупоров в механизме:
 Зачистите поверхность 2-х главных рам, чтоб удалить остатки старой
прокладки;

 Очистите и смажьте ось вращения главной рамы-“папа” посредством
высокотемпературной антисхватывающейся смазки (Wolfracoat C).

7.1 Установка огнеупоров в механизм

• Установите часть механизма-“папа” без Т-образного болта на стол с зажимом,
откройте и поднимите рукоятку зажима в вертикальное положение
(самозакрывающаяся позиция).

• Поставьте верхний дозатор и нижний дозатор вместе, верхний дозатор внизу.
Плиты ставятся под углом 45º друг к другу. Удостоверьтесь, что 2 красных
картонных накладки на верхнем дозаторе находятся со стороны цилиндра и
что отверстия верхнего и нижнего дозатора совпадают.
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• Сбросьте давление с пружин, установив рукоятку зажима в открытую
позицию.

• Уберите часть-“папа” со стола на верстак (с осторожностью, чтоб не
повредить огнеупоры).

• Установите часть-“мама” на стол и переместите рукоятку зажима в
вертикальное положение (самозакрывающаяся позиция).

• Возьмите уже собранную часть-“папа” и зацепите ее за шарнир части-“мама”.

• Поверните часть-“папа”, чтоб закрыть механизм.

• Зафиксируйте 2 части вместе с помощью болта (каждый раз очищайте и
смазывайте с помощью смазки Wolfracoat C).

• Сбросьте давление пружин на части-“мама”, постановкой рукоятки зажима в
открытое положение.

• Снимите собранный механизм со стола и положите в другое место,
осторожно, не допуская повреждения огнеупоров.

• Закрутите 2 Т-образных болта (каждый раз чистите и смазывайте их смазкой
Wolfracoat C).

После этого механизм готов к установке на промковш.



ИЗДЕЛИЕ Устройство смены дозатора CNC

РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИТехническая
документация
Инструкция по
применению

Исполнено: Проверено: ЛистИмя файла:
CNC. Инструкция OVA Дата: 10/04/2006 EdT Дата:10/04/2006 19 41

Th
e 

co
nt

en
ts

 o
f 

th
is

 d
oc

um
en

t 
is

 t
he

 e
xc

lu
si

ve
 p

ro
pe

rty
 o

f 
th

e 
Ve

su
vi

us
gr

ou
p 

of
 C

ie
s 

an
d 

is
 s

ub
je

ct
ed

 to
 c

op
yr

ig
ht

.  
U

se
, c

op
y,

 d
is

se
m

in
at

io
n 

o f
th

is
 d

oc
um

en
t 

or
 it

s 
us

e 
co

nt
ra

ry
 t

o 
its

 in
te

nt
ed

 p
ur

po
se

 is
 n

ot
 p

er
m

itt
ed

w
ith

ou
t t

he
 p

rio
r w

rit
te

n 
co

ns
en

t o
f V

es
uv

iu
s.

(G
:\E

N
G

\P
R

O
D

U
C

T_
FI

LE
\T

S
G

\C
N

C
\1

3_
us

er
 

in
st

ru
ct

io
ns

(m
an

ua
ls

)\R
U

SS
IA

N
\C

N
C

 m
an

ua
l_

R
U

.d
oc

) R
ev

.0
0

7.2 Установка механизма

• Проверьте, чтоб Т-образные болты были достаточно раскручены;
• Проверьте, чтоб вставка верхнего дозатора не была повреждена;
• Положите прокладку на верх механизма;
• Поднимите механизм с верхним дозатором и вставьте хвост механизма на

“хвост” опорной балки промковша.

“Хвост”
опорной балки

Прокладка
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• Одной рукой придерживая входную часть механизма, поднимите механизм к
монтажному кольцу;

• Другой рукой прижмите один из двух Т-образных болтов в слот монтажного
кольца, проверните его на четверть оборота, чтоб зафиксировать и затяните
болт. После этого, если отпустить механизм, головка болта должна быть
параллельна оси механизма. Механизм в таком положении прикреплен к
промковшу и может быть отпущен;

• Втолкните другой Т-образный болт в слот и затяните его вручную;

• Закрутите гайки Т-образных болтов;

• Возьмите огнезащиту и закрутите 2-е гайки с колпачками на каждый Т-образ-
ный болт для защиты от брызг.
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7.3 Работы в промковше

• Установите шаблон гнездового блока.

• Набейте гнездовой блок.

• Удалите шаблон.

• Накройте отверстие специальной заглушкой.

• Заторкретируйте рабочий слой, как обычно.

Шаблон

Гнездовой блок

Футеровка

Прокладка
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Примечание: Внешний диаметр специальной заглушки равен внешнему диаметру
пусковой трубы.

• Удалите специальную заглушку.

Существуют и другие методы установки, в зависимости от технологии завода-
заказчика.

7.4 Разогрев

Промковш разогревается как обычно. Стандартная технология разогрева – сверху.
Во время разогрева, установите фронтальную огнезащиту на механизм.

7.4.1 Открытая струя

Установите хромит и repe для каждого ручья.

7.4.2 Защищенная струя

• Установите пусковую трубу;

• Вставьте погружную трубу и специальный средний дозатор. Специальный
средний дозатор имеет больший диаметр (40), чтоб получить достаточную
теплопередачу к трубе.

Спец. заглушка

Торкрет

Футеровка
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После одного часа, типичная температура трубы должна быть 1000ºС. Если
необходимо, каждый ручей должен быть оборудован системой Вентури.

7.5 Смена дозатора

• Проверьте, чтоб гидростанция была включена;
• Вложите новый дозатор в насадку цилиндра и переместите к ручью, на

котором необходимо заменить дозатор;
• Снимите фронтальную огнезащиту с механизма (если она используется);
• Вставьте насадку цилиндра в механизм в направляющие;
• Поднимите цилиндр в горизонтальное положение к раме механизма до

момента сцепки и проверьте, чтоб цилиндр был хорошо зафиксирован,
подергав цилиндр вверх-вниз;

• Подойдите к ручному клапану на гидростанции.

Внимание: Для безопасности, запрещается касаться цилиндра при
манипулировании клапаном.

• Приведите в действие клапан. Держите ручку клапана активированной одну
секунду, как минимум, чтоб удостовериться, что смена выполнена (ручным
клапаном);



ИЗДЕЛИЕ Устройство смены дозатора CNC

РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИТехническая
документация
Инструкция по
применению

Исполнено: Проверено: ЛистИмя файла:
CNC. Инструкция OVA Дата: 10/04/2006 EdT Дата:10/04/2006 24 41

Th
e 

co
nt

en
ts

 o
f 

th
is

 d
oc

um
en

t 
is

 t
he

 e
xc

lu
si

ve
 p

ro
pe

rty
 o

f 
th

e 
Ve

su
vi

us
gr

ou
p 

of
 C

ie
s 

an
d 

is
 s

ub
je

ct
ed

 to
 c

op
yr

ig
ht

.  
U

se
, c

op
y,

 d
is

se
m

in
at

io
n 

o f
th

is
 d

oc
um

en
t 

or
 it

s 
us

e 
co

nt
ra

ry
 t

o 
its

 in
te

nt
ed

 p
ur

po
se

 is
 n

ot
 p

er
m

itt
ed

w
ith

ou
t t

he
 p

rio
r w

rit
te

n 
co

ns
en

t o
f V

es
uv

iu
s.

(G
:\E

N
G

\P
R

O
D

U
C

T_
FI

LE
\T

S
G

\C
N

C
\1

3_
us

er
 

in
st

ru
ct

io
ns

(m
an

ua
ls

)\R
U

SS
IA

N
\C

N
C

 m
an

ua
l_

R
U

.d
oc

) R
ev

.0
0

• Отцепите цилиндр, надавив на рукоятку;

Если используется базовый вариант гидравлики (мобильная гидростанция
см. главу 3.4):

• Снимите цилиндр и установите сразу фронтальную огнезащиту (только если
цилиндр не стационарный);

• Поместите цилиндр и шланг в место хранения (только если цилиндр не
стационарный).

Если используется полный вариант гидравлики (коробка клапанов см. главу
3.4):

• Снимите цилиндр;
• Вставьте заглушку;
• Установите цилиндр обратно на CNC.

Примечание: Рекомендуется держать заглушку всегда в CNC, что позволяет
перекрыть ручей в любое время или в аварийном случае.
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7.6 Окончание разливки

Обычно разливка заканчивается перекрытием заглушек на каждом ручье. Механизм
должен быть снят перед удалением козла.

Снятие механизмов с промковша выполняется в любом месте, где есть доступ к
механизму под промковшом.

После окончания разливки, дайте минимум 10 минут для замерзания стали внутри
канала перед съемом механизмов с промковша.

• Снимите гайки с Т-образных болтов;
• Снимите огнезащиту;
• Вставьте 20 мм стальной прут в часть-

“папа”;
• Ослабьте 2 части механизма, раскрутив

гайки Т-образного болта, повернув его на
90º и высунув его;

• Ослабьте гайку Т-образного болта на части-
“папа” (с левой стороны, если смотреть
спереди на механизм) и поверните Т-
образный болт и высуньте оба болта;

• Откройте часть-“папа”, давя прут наружу.
Эта часть будет отделена от огнеупоров и
от части-“мама”.

• 
Примечание: 25мм отверстие в каждой половине
позволяет открыть механизм и снять горячие
части.

Под механизм должен быть установлен ящик с
песком или нечто подобное, чтоб избежать
падения частей CNC и их повреждений.
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• Ослабьте гайку Т-образного болта на части-
“мама”, поверните его и снимите. Часть-
“мама” не упадет, так как она зацеплена за
верхний дозатор.

• Вставьте прут в отверстие части-“мама”.

• Потяните часть-“мама” от огнеупоров.

Промковш готов к удалению козла и верхний
дозатор, который приварен к козлу, может свободно
пройти через отверстие в монтажном кольце.

После этого механизм сразу готов к установке
новых огнеупоров и подаче в производство на
другой промковш.
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8. ПРОЦЕДУРА ОБСЛУЖИВАНИЯ
После 50 серий, механизм должен быть полностью разобран и проинспектирован.

8.1 Инструменты для обслуживания

Для обслуживания механизма необходимы такие же ключи и стол, как и для рабочих
операций.

Проверочный прибор для пружин – это простой шаблон для контроля износа
пружин.

Стол Гаечный ключ

Инструмент для проверки пружин
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8.2 Разборка CNC-механизма

 Для обеих частей механизма технология разборки одинакова.
• Снимите огнеупоры с механизма.
• Установите одну часть CNC на стол (без Т-образного болта).

• Снимите шплинт с оси рокера.

• Поставьте зажим в закрытую позицию с помощью рукоятки.
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• Вытащите ось рокера из механизма.

• Поставьте зажим в открытую позицию, нажатием рукоятки.
Два рокера и две пружины сейчас свободны для удаления из механизма для
проверки или замены.

• Очистите каждую часть и тщательно проверьте на деформацию и износ (см.
главу 8.3).

8.3 Инспектирование CNC-механизма

8.3.1 Инспектирование рокеров

• Тщательно очистите рокер перед любым тестированием.
• Если есть ненормальный износ на контактной поверхности рокера или на

поверхности отверстия, рокер необходимо заменить.

• Используйте микрометр для измерения диаметра D. Он должен быть не
больше, чем 15,95мм.

Контактная
поверхность
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8.3.2 Главная рама

• Очистите части-“папа” и –“мама”от стальных брызг, пыли и т.д. и
проинспектируйте повреждения.

• Проверьте плоскостность рамы, используя 200мм линейку. Если возможно
всуньте 0,6мм щуп под линейку; если проходит – бракуйте эту часть рамы.

• Измерьте размер Н между указанной поверхностью и верхом отверстия, в
котором устанавливается ось рокера, как показано на чертеже. Если размер
больше чем 73,50мм, он должен быть отбракован.

• Измерьте размер М между центром отверстия и поверхностью рамы, как
показано на чертеже внизу.

Размер М должен быть между 209,5 и 210,5мм, в противном случае замените раму
на новую.

• Измерьте толщину N “зуба” рамы, как показано на чертеже внизу.

Размер N должен быть между 18 и 19мм, в противном случае замените раму на
новую.

• При открытии CNC-механизма, две рамы не должны быть повреждены. Если
не возможно закрыть 2 части, инспектируйте их дальше, чтоб определить и
устранить лишние точки контакта.

• Когда две части CNC-механизма скреплены вместе, проверьте наружный
размер L, где крепится механизм подачи дозатора (см. чертеж внизу).
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Напряжения и повреждения могут изменить геометрию частей CNC-механизма. Они
не должны быть больше чем 120,5мм.
Если механизмы больше чем 120,5мм, это значит что две рамы CNC плохо
подходят друг к другу. Обе части механизма должны быть разъединены и
проинспектированы, чтоб определить и удалить любые брызги и посторонние
предметы или острые края, которые вызывают различия в размерах.

• Если чрезмерный износ обнаружится на раме или рокере, свяжитесь с
представителем фирмы Везувиус (см. главу 11.2).

8.3.3 Ось рокера

• Тщательно очистите ось и отверстия для маленького штифта.
Проконтролируйте, чтоб не было локального износа поверхности оси.

• Измерьте диаметр оси в 3-х точках. Если диаметр меньше, чем 14,2мм, даже
в одной точке, замените ось.

8.3.4 Пружина

• Протестируйте пружину проверочным инструментом
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8.3.5 Огнезащита

Проверьте размер центрального отверстия огнезащиты.

Если диаметр отверстия больше, чем 85мм, замените огнезащиту.

Примечание: Если применяется погружной стакан, то требуется огнезащита с
большим, чем 80мм отверстием, но в этом случае CNC не может использоваться
без погружного стакана, в противном случае надо поставить обратно огнезащиту со
стандартным отверстием.

8.4 Сборка CNC-механизма

Одинаковая технология сборки применяется для обеих частей CNC-механизма.

• Установите раму одной части CNC на стол, зажим в открытом положении.
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• Установите 2 пружины в карманы на раме.

• Установите рокеры над каждой пружиной так, чтоб они приблизительно были
в правильной позиции.

• Поставьте зажим в закрытое положение нажимом на рукоятку.
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Примечание: Выставьте оси отверстий рокеров в одну линию с осями
отверстий на раме при помощи легких ударов молотком и смотря через
отверстия рамы.

• Вставьте ось рокера.

• Поднимите зажим в открытое положение и зафиксируйте ось рокера
шплинтом.

После этого CNC-механизм готов вернуться в производство.
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8.5 Обслуживание механизма подачи дозатора

8.5.1 Процедура разборки механизма подачи дозатора

При каждом техническом обслуживании CNC-механизма должно осуществляться
техобслуживание механизма подачи дозатора.
Шток должен быть полностью выведен. Для этого используйте гидростанцию.

• Удалите 5мм штифт из толкающей головки с помощью пробойника.

• Открутите толкающую головку из штока цилиндра используя гаечный ключ.
• Выкрутите 4 шурупа М10 на тыльной части цилиндра.

Пробойник
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• Снимите головку цилиндра.

Если есть повреждения на магнитах, удалите магнит из гнезда, открутив шурупы
М06 из задней части насадки.

Примечание: Держите магниты чистыми от металлической стружки или других
металлических предметов.

Если есть повреждения на защелке, разберите ее как показано на чертеже.

Примечание: Для обслуживания гидростанции, коробки клапанов и
аккумулятора, см. инструкции поставщика гидравлики.

Ось

Рукоятка

Шурупы М06

Шурупы М06

Магнит
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8.5.2 Инспектирование

Гидравлический цилиндр должен быть проинспектирован на предмет износа и
поломок.
Проверьте и замените, если необходимо, прокладки, в случае протекания жидкости.
Проверьте цилиндр и шток на предмет деформаций или других физических
повреждений.
Проверьте износ механизма подачи дозатора следующим способом:

• Измерьте размер Н с каждой стороны механизма подачи дозатора; если
размер меньше, чем 37,3мм, он должен быть заменен.

Механизм защелки может быть использован для новой головки цилиндра.

8.5.3 Механизм подачи дозатора в сборе
В собранном состоянии, проверьте положение насадки следующим способом.
Положите линейку на толкающую головку.

 Если удалось:
Положите линейку в насадку (шток цилиндра полностью втянут в цилиндр) и
попробуйте провести щуп 1мм между линейкой и механизмом подачи с каждой
стороны.

Измерение
зазоров

Линейка
Толкающая
головка
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 Если не удалось:
Положите линейку на поверхность механизма подачи дозатора и попытайтесь
провести щупом 0,5мм между линейкой и насадкой.
Если щуп смог пройти, то механизм подачи дозатора собран неправильно, и он
должен быть собран заново.

8.5.4 Процедура сборки

Процедура сборки происходит в обратном порядке.

9. АСПЕКТЫ ОХРАНЫ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ

Все отходы от применения CNC-механизма должны быть собраны в подходящую
емкость для дальнейшей переработки или утилизации, согласно местным правилам
охраны окружающей среды.

Используйте рекомендации поставщика по применению и утилизации жидкостей и
смазок.
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10. ОБЩАЯ ТЕХНИЧЕСКАЯ СПЕЦИФИКАЦИЯ

10.1 Дизайн CNC-механизма

Технические данные

Общий вес огнеупоров 25,7кг

Технические данные огнеупоров

 Диаметр отверстия до 20мм
 Размер дозатора 120 мм,квадрат
 Общая толщина верхнего дозатора 73 мм
 Общая толщина нижнего дозатора 54 мм
 Общая толщина заглушки 50 мм
 Рабочая толщина дозаторов и заглушки 30 мм
 Оболочка стальной кожух

10.2 Механизм подачи дозатора(гидравлический цилиндр)

 Среднее время замены дозатора 0,2-0,3 секунды
 Номинальный ход 130 мм
 Диаметр штока 22 мм
 Общий вес менее 10 кг
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Рекомендованное давление для безопасной работы CNC-механизма

Диаметр цилиндра
40 50

Номинальное давление (бар) 210 160
Расход (л/мин) 50 77

Необязательно: Рекомендуемое воздушное охлаждение для механизма подачи
дозатора (*)

Воздушное охлаждение
Рабочее давление (бар) 6
Минимальный расход (Нл/мин) 500

(*) Если это не возможно свяжитесь с представителем фирмы Везувиус (см. главу
12.2)

10.3 Транспортировка

Все оборудование может быть транспортировано вручную.
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11. ГАРАНТИИ И ОБСЛУЖИВАНИЕ ЗАКАЗЧИКА

11.1 Гарантийные условия

1. Фирма «Везувиус» не несет ответственности за дефекты, вызванные
материалами или проектами, поставленными заказчиком.

2. Фирма «Везувиус» несет ответственность только за дефекты, которые возникают
во время действий, предусмотренных в контракте и при правильном
использовании оборудования фирмы «Везувиус».

3. Ответственность фирмы «Везувиус» не распространяется на дефекты, которые
вызваны неправильным обслуживанием, неправильным монтажом или
неправильным ремонтом со стороны Заказчика, или изменениями,
выполненными без согласия фирмы «Везувиус» в письменном виде.

4. Ответственность фирмы «Везувиус» не распространяется на производственный
износ или усталость материалов.

Для дальнейшей детализации условий обратитесь, пожалуйста, к соответствующим
параграфам продажных документов или контракта.

11.2 Обслуживание заказчика
При возникновении вопросов:

Свяжитесь
 с местным представительством фирмы Vesuvius

 Служба работы с заказчиками «Везувий системз»:
+32 65 / 400 810
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Rue de Douvrain, 17
B-7011   GHLIN
BELGIQUE

26-2-2007
VESUVIUS GROUP S.A.

14:01:24

of 1Page 1

Vesuvius Systems Ghlin Item's part List Level: All

PR61113-2 SCOPE OF SUPPLY-ENAKIEVO-CNC PL

Level Project Revision Type Marker Description Quantity Unit Format

0 PR61113-2-01 MAIN OR VESSEL EQUIPMENT PLITEM
1 9A59165 04 BOM A1 CNC GATE W/O HEAT SHIELD 18,00 PC A1
1 9A28338 07 ITEM A2 HEAT SHIELD 18,00 PC A2

0 PR61113-2-02 CASTING AREA STATIONARY EQUIP PL
1 0731000 01 ITEM C10 PUSH BUTTON BLACK 6,00 PC A4
1 9D12066 00 ITEM C8 CONTROL CABINET +U0050 1,00 PC HF
1 9D12058 00 ITEM C8 E-CLOSE BOX +U0017 1,00 PC HF

0 PR61113-2-03 CASTING AREA ON BOARD EQUIPMEN PL
1 9D13222 ITEM C10 JUNCTION BOX U1040 - PR61113 1,00 pc HF
1 9D13223 ITEM C10 JUNCTION BOX U1041 - PR61113 1,00 pc HF
1 9D13224 ITEM C10 JUNCTION BOX U2040 - PR61113 1,00 pc HF
1 9D13225 ITEM C10 JUNCTION BOX U2041 - PR61113 1,00 pc HF
1 9D11621 00 BOM C123 HYDRAULIC CABINET SET 1,00 PC PL
1 9D11407 00 BOM C4 SET OF FITTINGS & COUPLINGS 2,00 PC PL
1 1773003 03 ITEM C5 HOSE DN12 16S L=3000 24,00 PC A3
1 9C67151 02 BOM C6 PLATE LOADER EXTENDED ASSY DIA 12,00 PC A1

0 PR61113-2-04 PREPARATION AREA EQUIPMENT PL
1 9B68760 ITEM WOLFRACOAT C  1.2KG 5,00 PC A4
1 9A54664 01 BOM E1 PREPARATION TABLE ASSY 1,00 PC A1
1 9A31431 05 ITEM E2 CHECKING TOOL FOR SPRING 1,00 PC A3
1 9A12993 00 ITEM E3 GATE WRENCH 1,00 PC A3
1 0009688 00 ITEM E4 CENTERING TOOL 1,00 PC A2
1 9C26314 00 ITEM E5-1 PLATE CENT.TOOL DIA18.5X15 1,00 PC A3
1 9C04252 00 ITEM E5-2 PLATE CENT.TOOL DIA18.5X15.5 1,00 PC A3
1 9A14387 00 ITEM E5-3 PLATE CENTERING TOOL 18.5X16 1,00 PC A3
1 9B26660 00 ITEM E5-4 PLATE CENTERING TOOL 18.5X16.5 1,00 PC A3
1 9B31124 00 ITEM E7 OPEN GATE TOOL 1,00 PC A2
1 9E01622 00 BOM E8 WELL RAM FIXTURE ASSY 1,00 PC A2

0 PR61113-2-05 MAINTENANCE AREA EQUIPMENT PL

0 PR61113-2-06 COMMISSIONING SPARES PL
1 0008446 05 BOM S1 ROCKER CNC 4,00 PC A2
1 9A13306 01 BOM S12 SET OF SEALS 1,00 PC PL
1 9A04396 05 ITEM S2 ROCKER SHAFT 2,00 PC A3
1 9A23917 ITEM S3 SPRING 8,00 PC A4
1 9A30177 ITEM S4 NUT DIN6331 M16 4,00 PC A4
1 9B59272 03 ITEM S5 TBOLT 145 4,00 PC A3
1 9A31175 ITEM S6 NUT DIN1587 INOX M16 8,00 PC A4
1 9A31241 02 ITEM S7 TBOLT 75 2,00 PC A3

0 PR61113-2-07 LONG TERM SPARES PL

0 PR61113-2-08 PROJECT DOCUMENTATION PL

0 PR61113-2-09 SDA TECHNICAL GUARANTY PL

0 PR61113-2-10 SDA SALES POLICY-DISCOUNT PL

0 PR61113-2-11 SDA NEW DESIGN PL
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PROJECT : PR61113 ENAKIEVO - UKRAINE RECOMMENDED SPARE PARTS LIST
NOZZLE CHANGER

VESUVIUS GROUP S.A.

Section Customer order DESCRIPTION Supplier VESUVIUS order Drawing number Quant. Needs Capital Unit C/S Qty delivered

number number  inst. 1 year Spares  with the project
   

VESUVIUS NOZZLE CHANGER EQUIPMENT AND ACCESSORIES

TUNDISH AND RELATED EQUIPMENT
MECHANICS

A.1 CNC gate assy W/O heat shield VESUVIUS 9A59165 9A59165 (V.04) 18 / / /
A.1. CNC gate assy W/O heat shield VESUVIUS 9A59165 9A59165 (V.04) (1) 3 X Piece S

A.1.1.1 Female main frame VESUVIUS 9A23800 9A23800 (V.05) 1 3 X Piece S

A.1.1.2 Male main frame VESUVIUS 9A23792 9A23792 (V.06) 1 3 X Piece S

A.1.1.3 Rocker shaft VESUVIUS 9A04396 9A04396 (V.04) 2 24 X Piece S

A.1.1.4 Rocker VESUVIUS 0008446 0008446 (V.04) 4 32 X Piece S

A.1.1.5 T-Bolt 145 VESUVIUS 9B59272 9B59272 (V.02) 2 24 Piece S

A.1.1.6 Spring VESUVIUS 9A23917 9A23917 (V.00) 4 48 X Piece S

A.1.1.7 T-Bolt 75 VESUVIUS 9B31241 9B31241 (V.01) 1 12 Piece S

A.2 CNC Heat shield VESUVIUS 9A28338 9A28338 (V.07) 18 6 X Piece S

HYDRAULICS

The hydraulic unit is not delivered By Vesuvius

C.6 Plate loader assy Diam. 40 mm VESUVIUS 9C67151 9C67151 (V.00) 12 / / /
C.6 Plate loader assy Diam. 40 mm VESUVIUS 9C67151 9C67151 (V.00) (1) 3 X Piece S

C.6.1 Spring VESUVIUS 0008846 0008446 (V.00) 1 3 X Piece S

C.6.2 Heat shield VESUVIUS 9E00473 9E00473 (V.00) 1 3 X Piece S

C.6.3 Cylinder diam. 40 mm VESUVIUS 9B27213 9B27213 (V.01) 1 0 X Piece S

C.6.4 Set of seals VESUVIUS 9B31892 9B31892 (V.00) (1) 5 X Piece S

C.6.5 Ram head VESUVIUS 9B26272 9B26272 (V.02) 1 3 X Piece S

C.6.6 Magnet modified VESUVIUS 9B29614 9B29614 (V.00) 1 3 X Piece S

C=CONSUMABLE ; S=SPARE PARTS ENAKIEVO Page 1/3 12/01/2007



PROJECT : PR61113 ENAKIEVO - UKRAINE RECOMMENDED SPARE PARTS LIST
NOZZLE CHANGER

VESUVIUS GROUP S.A.

Section Customer order DESCRIPTION Supplier VESUVIUS order Drawing number Quant. Needs Capital Unit C/S Qty delivered

number number  inst. 1 year Spares  with the project
   

C.1 HYDRAULIC CABINET VESUVIUS 9E00468 9E00468 (V.01) 2 / / /
This cabinet includes the Accumulator unit 20L 9A42248, the
Isolation valve block 9A33056 and the Firing blocks complete
9A33064

C.1. Accumulator unit 20L VESUVIUS 9A42248 9A42248 (V.03) (2) / / /
C.1.1 Seal kit for accumulator 20L HYDAC 9C25829 (1) 1 Piece S 0

C.1.2 Anti-extrusion ring for accumulator 20L HYDAC 9C25837 (1) 1 Piece S 0

C.1.3 Accumulator bladder HYDAC 9C25845 (1) 2 Piece S 0

C.1.4 Safety block seal kit REXROTH BOSCH 9C25852 (1) 1 Piece S 0

C.1.5 Safety valve REXROTH BOSCH 0000250 (1) 1 X Piece S 0

C.2 Isolation valve block VESUVIUS 9A33056 9A33056(V.00) (2) / / /
C.2.1 Control cartridge REXROTH BOSCH 1795900 1 1 X Piece S 0

C.2.2 Control cover REXROTH BOSCH 1796400 1 1 X Piece S 0

C.2.3 Check valve cartridge REXROTH BOSCH 9A28452 1 1 X Piece S 0

C.2.4 Pressure switch REXROTH BOSCH 9A10419 1 1 X Piece S 0

C.2.5 Directional valve 2/3-way REXROTH BOSCH 1796300 1 1 X Piece S 0

C.2.6 Solenoid valve adaptor with LED diode MURRELEKTRONIK 0006770 1 2 X Piece S 0

C.3 Firing block complete VESUVIUS 9A33064 9A33064(V.02) (6) / / /
C.3.1 Directional valve REXROTH BOSCH 9A27777 2 2 X Piece S 0

C.3.2 Flow control valve REXROTH BOSCH 1797000 2 2 X Piece S 0

C.3.3 Solenoid valve adaptor with LED diode MURRELEKTRONIK 0006770 2 4 X Piece S 0

AUTOMATION

Not delivered By Vesuvius

C=CONSUMABLE ; S=SPARE PARTS ENAKIEVO Page 2/3 12/01/2007



PROJECT : PR61113 ENAKIEVO - UKRAINE RECOMMENDED SPARE PARTS LIST
NOZZLE CHANGER

VESUVIUS GROUP S.A.

Section Customer order DESCRIPTION Supplier VESUVIUS order Drawing number Quant. Needs Capital Unit C/S Qty delivered

number number  inst. 1 year Spares  with the project
   

NOZZLE CHANGER PREPARATION AREA
TOOLS

E. General tools VESUVIUS / / / / / /
E.3 Gate wrench VESUVIUS 9A12993 9A12993 (V.00) 1 1 X Piece S
E.5.1 Plate centering tool 18.5x15.5 VESUVIUS 9C04252 9C04252(V.00) 1 1 X Piece S

E.5.2 Plate centering tool 18.5x16 VESUVIUS 9A14387 9A14387(V.00) 1 1 X Piece S

E.5.3 Plate centering tool 18.5x16.5 VESUVIUS 9B26660 9B26660 (V.00) 1 1 X Piece S

E.7 Open gate tool VESUVIUS 9B31124 9B31124 (V.00) 1 1 X Piece S

E.8 Well ram fixture assembly VESUVIUS 9E01622 9E01622(V.00) 1 1 X Piece S

The "Capital" spares marked with "X" are expected to last more than one year if not subject to abuse.
We recommend you to have these parts in a strategic stock for immediate use in case of necessity.

Screws and nuts from DIN standards are not included into the Spare parts list and can be purchased locally.

C=CONSUMABLE ; S=SPARE PARTS ENAKIEVO Page 3/3 12/01/2007



 

1  

2  

3  

4  

5  

6  

7  

8  

9  

10  

11  

12  

13  

14  

15 HARDWARE MANUAL 

16  

 

TOOLS

INSTRUCTIONS

REFRACTORIES

PURCHASE

AUTOMATION

HYDRAULIC 
EQUIPMENT 

MECHANICAL 
EQUIPMENT 



 
 
   printed 1/9/2007 9:47:00 AM      Page 1 of 9 

     

FAX FROM  : VESUVIUS SYSTEMS-GHLIN  
C.DEWAULLE 
Tel  +32-65-400 810 
Fax  +32-65-311 474 
GSM   
GSM    
E-mail  christophe.dewaulle@vesuvius.com 

 
TO   :  
 
ATTENTION  : 
 
COPY   :       
 
FILE   :   last modified:  09/01/076 
 
SUBJECT  : PR61113 Enakievo CNC basic engineering  
 
 
Notice: all dimensions are expressed in millimeter, H = height, L = width, P = depth 
 
 
Components installed on the tundish cars 
 
HYDRAULIC BLOCKS Uij20 (i = 1 to 2, j = 7 to 9) 
 
Type: hydraulic manifold block 
 
Dimensions: approximately: 
 
 H = 300 
 L = 200 
 P = 250 
 
see mechanical drawings for exact dimensions. 
 
Location: on tundish car i. 
 
Function: 
 
Contains the hydraulic components for the control of the mechanisms for two casting strands: 
 
i.e strands 1 & 2 (j = 7) 
i.e strands 3 & 4 (j = 8) 
i.e strands 5 & 6 (j = 9) 
 
For one casting strand, the components with an electrical function are: 
 
1 "firing" valve with 1 solénoïd 24 VDC, return by spring. 
 
Supplied by: Vesuvius Systems 
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HYDRAULIC BLOCKS Ui020 (i = 1 to 2) 
 
Type: hydraulic manifold block 
steel box containing terminals strip (Ref 208-633 WAGO).   
The electrical components are wired to a junction box mounted inside the hydraulic cabinet. 
 
All the components are wired to a junction box mounted inside the cabinet itself. 
 
Dimensions: approximately: 
 
 H = 250 
 L = 145 
 P = 160 
see mechanical drawings for exact dimensions. 
 
Dimensions: approximately: 
 
 H = 180 
 L = 180 
 P = 90 
 
Location: on tundish car i. 
 
Function: 
 
Contains the hydraulic components common to the control of the mechanisms for all casting 
strands, i.e.: 
 
1 "pressure" valve with 1 solenoid 24 VDC, return by spring. 
1 pressure switch "pressure ok" 
6 “firing”valves for strands from UIJ20 
 
Supplied by: Vesuvius Systems 
  
 
 
MOBILE JUNCTION BOX Ui040  (i = 1 to 2) 
 
Type: RITTAL KL 1516.210.  Vesuvius recommends to use WAGO spring terminals with 4 
entries.  Number of terminals = 4 + number of strands x 2. 
 
Dimensions:  
 
 H = 200 
 L = 200 
 P = 80 
 
Location: on tundish car i, at the arrival point of the drag chain. 
 
Function: 
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Contains a terminal strip for the connection of the cables arriving from the cable chain to the 
ones running on the tundish car to the hydraulic blocks. 
 
Supplied by: others 
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Components installed on the casting floor 
 
FIXED JUNCTION BOX Ui041 (i = 1 to 2) 
 
Type: RITTAL KL 1516.210.  Vesuvius recommends to use WAGO spring terminals with 4 
entries.  Number of terminals = 4 + number of strands x 2. 
 
Dimensions:  
 
 H = 200 
 L = 200 
 P = 80 
 
Location: on the casting floor, at the arrival point of the drag chain of tundish car i. 
 
Function: 
 
Contains a terminal strip for the connection of the cables arriving from the cable chain to the 
ones going to the electrical cabinet U0050 
 
Supplied by: others 
 
OPERATOR'S PANEL U0j15 (j = 1 to 6) 
 
Type: n.a. 
 
Dimensions:  
 
Location: on the casting floor 
 
Function:  On the existing panels, a push button "nozzle change" will be added for each casting 
strand. 
 
Supplied by: others 
 
EMERGENCY CLOSE U0017  
 
Type: aluminium box with bolted cover, by ROSE, with a latched emergency switch 
("mushroom") with 1 N.C. contacts 
 
Dimensions: W = 160 

H = 160 
D = 90 

 
Located: on the escape way from the casting floor 
 
Function: when pushed, the gates on the tundish car in casting position, if any, close and cannot 
be reopened; this button is used only for emergency purposes. 
 
Supplied by: Others 
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Components installed in the elctrical room 
 
CONTROL CABINET U0050 
 
Type: RITTAL 
 
Dimensions:  
 
H = 760 
L = 760 
P = 210 
 
Location: in the electrical room 
 
Function:  
 
Contents: 
 
- main switch 
- power supply 220 VAC - 24 VDC 
- protections 
- sequential programmable relay Siemens type LOGO 
 
Supplied by: Others 
 
POWER SUPPLY U0060 
 
Type: 220 VAC 50 Hz 5 Ampères, instrumentation quality. 
 
Dimensions: n.a. 
 
Location:  
 
Function:  supply the voltage necessary for the working of the hydraulic components for the 
nozzle changers. 
 
Supplied by: others 
 
COMMON INTERFACE U0035  
 
This virtual block represents the exchange of information with the continuous casting machine. 
 
signals read by the CNC control system: 
 
- tundish car left in casting position: potential-free contact 
- tundish car right in casting position: potential-free contact 
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Cables list: 
 
legend: 
 
column 1: cable starts from block ... 
column 2: cable arrives at block ... 
column 3: cable has number ... 
column 4: cable type according to attached specifications 
column 5: number and section of the wires / number of spares if any indicated as (sp ...) 
column 6: signal level on the cable:  A = power 380 V or 220 V 
      B = power 24 VDC 
      C = control 24 VDC 
      D = analog signal 0 - 10 V 
      E = analog signal 0/4 - 20 mA 
      F = digital data transmission  
      G = analog signal, other level 
 
1 Cables for the components on tundish car # 1 
 
1.1 Cables installed on the tundish car 
 
1.1.0 Cables for the common hydraulic block 
 
U1020  U1020  1020.1  NGGF  2 x 1 mm2   C 
U1020  U1020  1020.2  NGGF  2 x 1 mm2   C 
 
1.1.1 Cables for strands # 1 & 2 
 
U1720  U1020  1720.1  NGGF  2 x 1 mm2   C 
U1720  U1020  1720.2  NGGF  2 x 1 mm2   C 
 
01.1.2 Cables for strand # 3 & 4 
 
U1820  U1020  1820.1  NGGF  2 x 1 mm2   C 
U1820  U1020  1820.2  NGGF  2 x 1 mm2   C 
 
1.1.3 Cables for strand # 5 & 6 
 
U1920  U1020  1920.1  NGGF  2 x 1 mm2   C 
U1920  U1020  1920.2  NGGF  2 x 1 mm2   C 
 
1.1.4 Cables for the Hydraulic junction box 
 
U1020  U1040  1020.3  NGGF  18 x 1 mm2   C 
 
 
1.2 Cables in the drag chain 
 
U1040   U1041  1040.1   NGGFF 18 x 1 mm² (2 sp)  C 
 
1.4 Cables from the drag chain to the electrical room 
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U1041  U0050  1041.1  NYY  18 x 1 mm2 (2 sp)  C 
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2 Cables for the components on tundish car # 2 
 
2.1 Cables installed on the tundish car 
 
2.1.0 Cables for the common hydraulic block 
 
U2020  U2020  2020.1  NGGF  2 x 1 mm2   C 
U2020  U2020  2020.2  NGGF  2 x 1 mm2   C 
 
2.1.1 Cables for strands # 1 & 2 
 
U2720  U2020  2720.1  NGGF  2 x 1 mm2   C 
U2720  U2020  2720.2  NGGF  2 x 1 mm2   C 
 
2.1.2 Cables for strand # 3 & 4 
 
U2820  U2020  2820.1  NGGF  2 x 1 mm2   C 
U2820  U2020  2820.2  NGGF  2 x 1 mm2   C 
 
2.1.3 Cables for strand # 5 & 6 
 
U2920  U2020  2920.1  NGGF  2 x 1 mm2   C 
U2920  U2020  2920.2  NGGF  2 x 1 mm2   C 
 
2.1.4 Cables for the Hydraulic junction box 
 
U2020  U2040  2020.3  NGGF  18 x 1 mm2   C 
 
 
2.2 Cables in the drag chain 
 
U2040   U2041   2040.1  NGGFF     18 x 1 mm² (2 sp)  C 
 
 
2.4 Cables from the drag chain to the electrical room 
 
U2041  U0050  2041.1  NYY  18 x 1 mm2 (2 sp)  C 
 
3 Cable from the power supply 
 
U0060  U0050  0060.1  NYY-J   2 x 2.5 + 2.5 mm²  A 
 
4 Cables to the operator pendants 
 
U0115  U0050  0115.1  NYY  2 x 1 mm²   C 
U0215  U0050  0215.1  NYY  2 x 1 mm²   C 
U0315  U0050  0315.1  NYY  2 x 1 mm²   C 
U0415  U0050  0415.1  NYY  2 x 1 mm²   C 
U0515  U0050  0515.1  NYY  2 x 1 mm²   C 
U0615  U0050  0615.1  NYY  2 x 1 mm²   C 
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5 Cables to the common interface 
 
U0050  U0035  U0035.1 NYY  3 x 1 mm²   C 
 
6 Cables to the E-Close button 
 
U0017   U0050   0017.1   NYY  2 x 1 mm²   C 
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FAX FROM : VESUVIUS SYSTEMS-GHLIN
B. DESCHAMPS
Tel +32-65-400 857 (direct)
Fax +32-65-311 474
GSM +32-478-75 91 97
GSM +86-136-14 94 53 01
E-mail benoit.deschamps@vesuvius.com

TO :

ATTENTION :

COPY :

FILE : last modified: 23/08/06

SUBJECT : Standard system functional description for CNC

Firing button

For each strand:

When the firing push button from the casting operator panel U0j15 (j = strand number) is
pushed:

a) If no car is in casting position: pushing the button has no effect.

b) If car left is in casting position:

If the pressure on the accumulator block is ok (this means the pressure switch on U1020 has its
contact closed) the pressure valve on U1020 is energized during 5 seconds and the firing valve
for strand j on U1720 or U1820 or U1920 is energized during 2 seconds.  There is a one second
delay between the moment the pressure valve is energized and the moment the firing valve is
energized, this is to ensure the pressure has built up in the circuit before firing.

The piston rod will go out in 0.2 seconds (setting on the speed control on the hydraulic block)
and after 2 seconds goes in.
During this cycle, the calibrated nozzle is replaced by a new one or by a blank plate to stop the
casting.

c) If car right is in casting position: replace U1xxx by U2xxx in the former paragraph.

Emergency close button



 G:\ENG\PROJECT\PR\PR60128_CHELYABINSK EAF_CNC\CUSTOMER FILE\16_SOFWARE MANUAL\functional
description CNC STANDARD SOFTWARE.doc printed 23/08/06 9:49 Page 2 of 2

When the emergency close button on U0017 is pushed

a) If no car is in casting position: pushing the button has no effect.

b) If car left is in casting position:

The pressure valve on U1020 is energized during 5 seconds and all firing valves on U1720 and
U1820 and U1920 are energized during 2 seconds.

b) If car right is in casting position: replace U1xxx by U2xxx in the former paragraph.
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Numéro de bloc(type) Paramètres

B002(Relais de passage déclenché par front) : Rem = off
02:00s+
00:00s
1

B010(Relais de passage déclenché par front) : Rem = off
02:00s+
00:00s
1

B017(Relais de passage déclenché par front) : Rem = off
02:00s+
00:00s
1

B025(Relais de passage déclenché par front) : Rem = off
02:00s+
00:00s
1

B036(Relais de passage déclenché par front) : Rem = off
02:00s+
00:00s
1

B039(Relais de passage déclenché par front) : Rem = off
02:00s+
00:00s
1

B044(Relais de passage déclenché par front) : Rem = off
05:00s+
00:00s
1

B045(Relais de passage déclenché par front) : Rem = off
05:00s+
00:00s
1

B047(Relais de passage déclenché par front) : Rem = off
01:00s+
01:00s
1

B063(Relais de passage déclenché par front) : Rem = off
01:00s+
01:00s
1

B064(Relais de passage déclenché par front) : Rem = off
01:00s+
01:00s
1

B065(Relais de passage déclenché par front) : Rem = off
01:00s+
01:00s
1

B066(Relais de passage déclenché par front) : Rem = off
01:00s+
01:00s
1

B067(Relais de passage déclenché par front) : Rem = off
01:00s+
01:00s
1

I1(Entrée) : 
pressure ok car 1

I2(Entrée) : 
pressure car 2

I3(Entrée) : 
firing strand 1

I4(Entrée) : 
firing strand 2
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Numéro de bloc(type) Paramètres

I5(Entrée) : 
firing strand 3

I6(Entrée) : 
firing strand 4

I7(Entrée) : 
firing strand 5

I8(Entrée) : 
firing strand 6

I9(Entrée) : 
e-close

I10(Entrée) : 
car 1 casting

I11(Entrée) : 
car 2 casting

Q1(Sortie) : 
pressure valve car 1

Q2(Sortie) : 
pressure valve car 2

Q3(Sortie) : 
firing valve strand 1 car 1

Q4(Sortie) : 
firing valve strand 2 car 1

Q5(Sortie) : 
firing valve strand 3 car 1

Q6(Sortie) : 
firing valve strand 4 car 1

Q7(Sortie) : 
firing valve strand 5 car 1

Q8(Sortie) : 
friing valve strand 6 car 1

Q9(Sortie) : 
firing valve strand 1 car 2

Q10(Sortie) : 
firing valve strand 2 car 2

Q11(Sortie) : 
firing valve strand 3 car 2

Q12(Sortie) : 
firing valve strand 4 car 2

Q13(Sortie) : 
firing valve strand 5 car 2

Q14(Sortie) : 
firing valve strand 6 car 2
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