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Supercombinata BASIC to odpowiedz
firmy Elsa dla przemystu budowlanego.
W tym przyktadzie zastosowania
przypadku, wytaczarka zostata uzyta
na miejscu do naprawy tyzki koparki
JCB. Dzieki niewielkim rozmiarom oraz
wyjatkowej wszechstronnosci i precyzji
wytaczarki, SP Centro Edile Srl dokonata
regeneracji otworow bezposrednio

na miejscu, redukujac czas i koszty w
poréwnaniu z tradycyjng naprawa.

Super Xtrafactory Devices

UZYTKOWNICY

Sp Centro Edile to firma zajmujaca sie produkgcji kruszyw w gminie Andali (Catanzaro,
produkcjg, pompowaniem i transportem betonu  Wtochy). Firma przeprowadzita w swoim

oraz odsprzedaza materiatow budowlanych. centrum naprawe tulei w koparce JCB.

Posiada wtasne centrum mieszania betonu i

ROZWIAZANIE | ROZWO3J

Do naprawy otwordéw, firma SP Centro Edile wybrata:

e Elsa Supercombinata BASIC ® Wrzeciono @ 30 x 1800 mm

e Zestaw do centrowania otworéw przelotowych
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Srednica otworu do naprawy wynosita @ 48,5 mm.
Zobaczmy razem, krok po kroku, jak rozwijata sie ta naprawa.

OSIOWANIE
WRZECIONA

Przed rozpoczeciem czynnosci spawalniczych
powierzchnia zostata wyczyszczona Centrowanie
przeprowadzono w sposéb tradycyjny, tj. poprzez
spawanie zestawu centrujgcego.

G 15

Nalezy zaznaczy¢, ze ta metoda spawania
jest preferowana w stosunku do innych
rodzajow centrowania otworow, poniewaz
zapewnia wiekszg stabilnos$¢ i precyzje
podczas obrobki.
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READY T MONTAZ MASZYNY G 19’
GOTOWE3J DO UZYTKU O GO

> Po wycentrowaniu zamontowano suporty. > Nastepnie wtozono oprawke narzedziowg
Potaczenie wykonano poprzez spawanie i zablokowano je w jednym z otworéw na
ciggte ze szwem naroznym (Eurokod 3). wrzecionie.
> Nastepnie maszyna zostata zablokowana > Na koniec obrécono wrzeciono w celu
poprzez gwintowang nakretke pierscieniowg sprawdzenia prawidtowego ustawienia
i wprowadzono wrzeciono. uchwytu narzedziowego przed rozpoczeciem
obrébki.

MONTOWANIE PANELU G 7
STERUJACEGO

Po zakonczeniu czynnosci zwigzanych z Po podtaczeniu kabla pomiedzy maszyna
montazem maszyny, jednostka sterujaca a jednostka sterujacg, operator podtaczyt
zostata zainstalowana na odpowiednim kabel zasilajacy do jednostki sterujacej i sieci
ramieniu. jednofazowej 220V.

Korzysci z zastosowania elektronicznej jednostki sterujacej

Poprzez jednokierunkowy konwerter, Operator mogt szybko i tatwo modyfikowac
elektroniczna jednostka sterujaca zarzadza rézne parametry dzieki kilku intuicyjnym
motoryka maszyny, regulujac predkos¢ i kontrolkom na jednostce sterujace;j.

kierunek obrotéw oraz posuwu maszyny.

gl >>
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PRZYWROCENIE & 10
KONCENTRYCZNOSCI OTWORU

Po wykonaniu wszystkich czynnosci wszelkich owalizacji i pozostatosci materiatow
zwigzanych z montazem urzadzeniaijednostki  oleistych.

sterujacej, operator wykonat przywrécenie Dzieki tej fazie wielkos¢ otworu zwiekszyta sie i
wspotsrodkowosci otworu, poprzez dlatego proces napawania byt kontynuowany

rozwiercenie przejs¢ w celu wyeliminowania
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NAPAWANIE

Obstuga napawania, odbywa sie poprzez
przesuniecie dzwigni na system napawania,
ktéra umozliwia automatyczng synchronizacje
ruchu obrotowego i posuwowego, utatwiajac
obstuge operatorowi.

Podczas obrébki, gdy palnik osadzat

materiat w dolnej potowie cylindrycznego
wgtebienia, parametr byt ustawiany za pomoca
potencjometru na jednostce sterujacej oraz

za pomoca parametrow elektrycznych na
koncéwkach spawarki.

Spawaniu towarzyszyt regularny szum,
potwierdzajacy prawidtowe przeprowadzenie
procesu spawania. W efekcie uzyskano ciggta
spoine bez nieciggtosci.

Aelsa’

Super Xtrafactory Devices
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OBROBKA ZGRUBNA | POMIARY @ 18

Po fazie napawania przeprowadzono faze zgrubna przeprowadzano przy niskich obrotach
obrobki zgrubnej. Jak wczesniej wyjasniono, silnika, angazujac zatem przetozenie, ktére
ponownie zainstalowano wrzeciono i oprawke  zapewniato obnizenie predkosci obrotowej. Na
narzedziowa. Nastepnie wykonywano ciecie, koniec tej fazy zmierzono obrobiony otwor, aby
regulujac rézne parametry, w tym posuw, sprawdzi¢ uzyskany rozmiar i chropowatos$¢

predkosc¢ wrzeciona i gtebokosc ciecia. Obrébke powierzchni.

WYKONCZENIE G 15

Po zakonczeniu fazy obrébki zgrubnej zapewniajgcego wiekszg predkos¢. Faza ta
przeprowadzono faze wykanczajaca, umozliwita sprowadzenie Srednicy obrabianego
wykonujac te same czynnosci co w fazie otworu do jednej setnej centymetra i poprawe
zgrubnej z r6znica, zastosowania przetozenia chropowatosci powierzchni.

DEMONTAZ MASZYNY : 20

Po zakonczeniu obrébki maszyna zostata i wyjeto wrzeciono. Zdemontowano maszyne
zdemontowana: najpierw odtaczono zasilanie,  za pomoca specjalnego klucza na gwintowanej

aby méc pracowaé w maksymalnie bezpieczny  nakretce pierscieniowej. Na koniec
sposéb. Nastepnie zdjeto uchwyt narzedziowy  zdemontowano wsporniki.

gl >>
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REZULTATY

At the end of machining, after having completed
the repair of the holes, the diameters of the
holes and the roughness were measured.

Na koniec obrébki dokonano
@ pomiaru Srednicy otworu i
chropowatosci. £aczny czas dla
dwadch miejsc na obrébke czterech
tulei wynidst 236 minut (niecate 4
godziny) i pozwolit na btyskawiczny
remont koparki JCB. Oczywiscie
czas obrobki jest orientacyjny, gdyz
moze sie zmieniac¢ w zaleznosci od
doswiadczenia operatora.

Ostateczny wymiar wynosit @ 45
mm z tolerancjg H7, natomiast

chropowatosé 3,2 um.
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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

www.elsasrl.com




