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KULLANICILAR

Sp Centro Edile, beton Ureten, pompalayan agrega Uretimi yapmaktadir. Fabrikanin
ve nakleden ve yapl malzemeleri satan bir onarim bolimu, bir JCB kazici

firmadir. Firmanin kendi beton santrali yUkleyicinin burglarini kendi atélyesinde
bulunmakta olup, Andali (Catanzaro, onarmistir.

Italya) belediyesi sinirlari icinde

COZUM VE UYGULAMA

SP Centro Edile firmasi onarim icin asagidaki ekipmanlari kullanmaya karar vermistir:

@ Elsa Supercombinata BASIC @ Delik gecisli merkezleme kiti

® Dolgu kaynadi icin opsiyonel BASIC Kit 250 ® I 30 x 1800 mm delik isleme bari
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Onarilacak deligin capt 48.5 mm idi. Bu onarimin
adim adim nasil gerceklestirildigini birlikte gorelim.

DELIK ISLEME BARININ (i:‘

. 15’
MERKEZLENMESI —

Kaynak isine baslamadan énce yiizey Kaynakli yontemin diger merkezleme
temizlendi. Merkezleme, ilgili tiplerine tercih edildigi belirtilmelidir; zira bu
LSA merkezleme kiti kaynatilarak merkezleme kitiyle calismak, sonraki

geleneksel yontemle yapildi. Kaynak isine

baslamadan énce yuzey temizlendi. Merkezleme, ilgili sl_ergler:‘ iksek h . |
ELSA merkezleme kiti kaynatilarak geleneksel ¢in daha yuksek hassasiyet saglar.
yontemle yapildi.

isleme.
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MAKINE MONTA)| © 7o
CALISMAYA HAZIR S

> Merkezleme isleminden sonra braketler konumlandirildi > i§|eme icin gereken uygun takim tutucu
ve DIN EN 1993 (Eurocode 3) uyarinca barin deliklerinden birine takildi ve
kdse kaynagi ile kaynatildi. > Makine sabitlendi. > Calismaya baslamadan
daha sonra kuruldu ve disli bilezik ile once bar,
kilitlendi, ardindan bar (delik takim tutucunun dogru konumlandirildigini
isleme cubugu) takild. kontrol etmek icin elle déndurtlda.

ELEKTRONIK KONTROL G 7

UNITESININ MONTAJI S

Makine, makine tutucusuna baglandiktan Kablo, makine ile kontrol Unitesi arasina
sonra kontrol Unitesi ilgili tutucuya baglandiktan sonra makine ve kontrol
monte edildi. Unitesi guc kaynagina baglanabildi.

Elektronik kontrol Unitesi kullanmanin avantaji

Elektronik kontrol unitesi, tek yonlu bir tahriklerini kontrol eder. Az sayidaki ve

DC kontroléri araciligiyla makinenin sezgisel olarak anlasilabilen kumanda
salterleri sayesinde kullanici,
devir sayisini ve donis yonunu, ayrica cesitli parametreleri hizlh ve kolay
makinenin ilerlemesini duzenleyerek sekilde ayarlayabildi.
£\ >>
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3 MAKINE GRUBU
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DELIGIN ES MERKEZLILIGININ 10’
YENIDEN SAGLANMASI )
Makinenin ve kontrol Unitesinin Bu isleme ile deligin capi bluylddu ve bu
montajina iliskin tum isler nedenle dolgu kaynagi yapildi.

tamamlandiktan sonra kullanici, ovalligi
ve yagli madde kalintilarini gidermek
Uzere delik isleme (boring) ile deligin es
merkezliligini yeniden sagladi.
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DOLGU KAYNAGI
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Tasinabilir hat delme makinesi BASIC, opsiyonel BASIC 250

kiti ile donatildi.

Dogru parametreler ayarlandiktan sonra,
donme hareketinin ilerleme hareketiyle

otomatik senkronizasyonunu saglayan
kaynak kolu calistirllarak kaynak
uygulama asamasi baslatildi.

Kaynak lansinin islenmis yluzeye
malzeme yatirdigi dolgu kaynadi islemi
sirasinda, onceden ayarlanan
parametreler bu amac icin dngodrulen
potansiyometre ile sonradan
degistirilebildi.

Kaynak islemine, dogru islemeyi teyit
eden duzgun bir ses eslik etti. Sonuc,
bindirmesiz ve kesintisiz, homojen bir
kaynak dikisi oldu.
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KABA ISLEME VE OLCUM

Dolgu kaynagi asamasindan sonra bir
kaba isleme asamasi gerceklestirildi.
Yukarida aciklandigi gibi, delik isleme
bari ve takim tutucu yeniden takildi.
Delik isleme barinin devri ve ilerleme hizi
gibi cesitli parametreler 6n ayar

set, it was possible to spindle out again. Rough-

Kaba isleme asamasi tamamlandiktan sonra
finis islemi, kaba isleme asamasindaki

ayni yontemle gerceklestirildi; tek fark,
farkli secilen kesme hizi nedeniyle daha
yuksek bir devre ulasiimasidir. Bu

MAKINENIN SOKULMESI

Isleme tamamlandiktan sonra makinenin
sokme islemleri yapildi: 6nce, guvenli
kosullarda calismak icin guc¢ beslemesi
kapatildi. Ardindan takim tutucu

Aelsa’

Super Xtrafactory Devices

& 18

tornalama, malzemeye bagli olarak
dogru kesme hiziyla iliskili sekilde m/min
olarak hesaplanan uygun bir motor devri
ile gerceklestirildi. Bu asamadan sonra,
elde edilen capi ve

the surface roughness.

S 15

asama, islenecek deliklerin capina su
boyutsal dogrulukla ulasiimasini sagladi:

1/100 milimetre araligindaki hassasiyetler
ve buna karsilik gelen ylzey puartzlGlugua.

& 20°

ve delik isleme bari ¢ikarildi. Son olarak
makine, disli bilezik Gzerinde uygun
anahtar kullanilarak sokulup alindi ve en
sonunda tutucular da cikarildi.
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ELDE EDILEN SONUCLAR
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Isleme sonunda, deliklerin onarimi
tamamlandiktan sonra delik caplari ve
purtzluluk olculdu.

Dort burcun islenmesi icin
toplam sure yakl. 236 dakika
(4 saatten az) oldu ve JCB
arka ekskavatorun kisa
surede onarilmasini sagladi.
Dogal olarak, isleme

suresi yaklasiktir; kullanicinin
deneyimine gore farkhlik gosterebilir.

Son olcumler H7 toleransinda
45 mm degerini gosterdi;
purazluluk ise 3.2 pm idi.
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Elsa Srl

Localita La Petrizia - SS 106
88050 Sellia Marina (CZ) - Italia
Tel: (+39) 0961 962854

Fax: (+39) 0961 968716
info@elsasrl.com
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