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La Supercombinata BASIC es la nueva
respuesta de Elsa para el sector de
movimiento de tierras. En este case study,
la mandrinadora se utilizé in situ para
reparar la cuchara de una retroexcavadora
JCB. o~ "
Gracias alas reducidas dimensiones y a /
la extrema versatilidad y precision,SP 6.
Centro Edile Srl pudo realizar los trabajos
directamente in situ, reduciendo tiempo
y costes respecto a una reparacion
tradicional.

LOS UTILIZADORES

Sp Centro Edile es una empresa que produce, aridos en el municipio de Andali (Catanzaro,
bombeay transporta hormigoén y revende Italia). La empresa llevé a cabo la reparacion
materiales de construccion. Tiene su propio de los bujes de una retroexcavadora JCB en su
centro de mezcla de hormigény produccionde  planta.

PLANIFICACION Y EJECUCION

Para la reparaciéon SP Centro Edile opt6 por utilizar:

® Elsa Supercombinata BASIC e Kit de centrado para agujeros pasantes

e Kit opcional BASIC 250 para aportar e Barra @ 30x 1800 mm
soldadura
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El didmetro del orificio areparar erade @ 48,5 mm.
Veamos paso a paso como se llevd a cabo

esta reparacion.

CENTRADO DE LA BARRA &

Antes de iniciar las operaciones de soldadura,
se efectud un lavado de la superficie. El
centrado se realizé de la manera tradicional, es
decir, soldando el kit correspondiente.
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Cabe senalar que se prefirio este
método de soldadura a otros tipos de

centrado, ya que este tipo garantiza una

mayor estabilidad y precision durante
mecanizado.
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MONTAJE DE LA MAQUINA LISTA

PARA FUNCIONAR

> A continuacion se fijaron los soportes. La
union se realizé mediante soldadura continua
con cordodn angular (Eurocédigo 3).

> A continuacion, se bloqued la maquina a
través del casquillo roscado y se inserté la
barra portaherramienta.

INSTALACION DEL PANEL

DE CONTROL

Una vez finalizadas las operaciones de
montaje de la maquina en el soporte, se instalé
el panel de control en el brazo de soporte
correspondiente.
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> Seguidamente, se introdujo la
portaherramientay se bloqued en uno de los
orificios de la barra.

> Por dltimo, se hizo girar la barra para
comprobar la posicién correctade la
portaherramienta antes de iniciar el
mecanizado.

G 7

Tras conectar el cable entre lamaquinay el

panel de control, el operador conecté el cable
de alimentacioén al panel de control y alared
monofasica de 220 V.

La ventaja de utilizar un panel de control electrénico

A través de un convertidor unidireccional,
el panel de control electrénico gestiona la
motorizacion de la maquina ajustando la
velocidad y el sentido de rotacién y avance

de la misma. El operador pudo modificar los
distintos parametros de forma rapida y sencilla
gracias a los pocos e intuitivos mandos del
panel de control.
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REAJUSTE DE LA
CONCENTRICIDAD

Una vez concluidas todas las operaciones
relativas al montaje de la maquinay del panel
de control, el operador realizé un reajuste de
la concentricidad del orificio, mediante unas
pasadas para eliminar cualquier ovalizaciény

G 10’

residuos de materiales aceitosos.

Con esta fase, el tamano del orificio aumentdé
y, por lo tanto, se continud con el proceso de
soldadura.
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La mandrinadora portatil BASIC ha sido equipada con el kit

opcional BASIC 250.

El aporte de soldadura se acciona mediante
la palanca de soldadura, que permite la
sincronizacion automatica del movimiento de
rotaciény avance, facilitando el trabajo.

Durante el trabajo, cuando la antorcha
depositaba material en la mitad inferior de la
cavidad cilindrica, se ajustaba el parametro
mediante el potenciémetro del panel de control
y mediante los pardmetros eléctricos de la
fuente de poder.

La soldadura iba acompanada de un ruido
regular que confirmaba que el proceso se
habia realizado correctamente. El resultado
fue un corddén continuo sin superposiciones ni
discontinuidades.
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DESBASTE Y MEDICION 18

Terminada la fase de aporte de soldadura, se
procedié al desbaste. Como se ha explicado
anteriormente, se instalaron de nuevo la barra
y la portaherramienta. El corte se realizd
entonces ajustando diversos parametros,
como la velocidad de avance, de rotaciony la

ACABADO

Concluida la fase de desbaste, se procedio al
acabado, realizando los mismos pasos que en
la fase de desbaste con la diferencia de que
se engrand una marcha que garantizaba una

profundidad de corte. El desbaste se llevd a
cabo con un bajo nimero de revoluciones del
motor, por lo que se engrand una marcha que
garantizaba una velocidad reducida. Al final de
esta fase, se midio el agujero mecanizado para
comprobar el tamafno obtenido y la rugosidad.

S 15

mayor velocidad. Esta fase permitié reducir

el didametro del orificio mecanizado a una
centésima de centimetro y mejorar la rugosidad
superficial.

DESMONTAJE DE LA MAQUINA & 20

A continuacion se desmonté la maquina:
inicialmente se desconecté la fuente de
alimentacién para trabajar con la maxima
seguridad. Seguidamente, se retiro la

portaherramientay se extrajo la barra. Por
ultimo, se desmonté la maquina utilizando
la llave especial en el casquillo roscado.
Finalmente, se retiraron los soportes.
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RESULTADOS OBTENIDOS

Al final del proceso de mecanizado, se midié el
diametro del orificio y la rugosidad.

El tiempo total para el mecanizado
de cuatro casquillos fue de 236
minutos (menos de 4 horas)

y permitié reacondicionar la
retroexcavadora JCB en poco
tiempo. Evidentemente, el tiempo
de mecanizado es indicativo, ya
gue puede variar en funcion de la
experiencia del operador.

La medida final fue de @ 45 mm con
una tolerancia de H7, mientras que
la rugosidad fue de 3,2 um.
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