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Die Supercombinata BASIC ist die
Antwort von Elsa fiir den Bereich der
Erdbewegung. In dieser Fallstudie

wurde die Ausspindelmaschine vor Ort
fir die Reparatur der Schaufel eines
JCB-Heckbaggers verwendet. Dank der
geringen Abmessungen und der extremen
Vielseitigkeit und Prazision konnte die
Firma SP Centro Edile Srl die Bearbeitung
direkt vor Ort durchfiihren und dabei Zeit
und Kosten reduzieren, im Vergleich zu
einer herkdommlichen Reparatur.

DIE VERWENDER

Die Firma Sp Centro Edile ist ein Unternehmen,

das Beton herstellt, pumpt und transportiert
sowie Baumaterialen verkauft. Das
Unternehmen hat ein eigenes Betonwerk

und beschaftigs sich mit der Produktion von

LOSUNG UND ENTWICKLUNG

inerten Materialien in der Gemeinde Andali
(Catanzaro, Italien). Die Reparaturabteilung des
Werks hat die Buchsen eines JCB-Heckbaggers
in der eigenen Werkstatt repariert.

Fir die Reparatur hat Die Firma SP Centro Edile entschieden folgendes zu

benutzen:
® Elsa Supercombinata BASIC

® Zentrierungskitt fir Durchgangsbohrungen

e Bohrwelle @ 30 x 1800 mm.
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Der Durchmesser der zu reparierenden Bohrung war @ 48,5 mm.

Sehen wir gemeinsam Schritt far Schritt,
wie sich diese Reparatur entwickelt hat.

ZENTRIERUNG DER BOHRWELLE & 15

Vor Beginn der SchweilBarbeiten wurde die Hervorzuheben ist, dass der SchweilRmodus
Oberflache gereinigt. Die Zentrierung erfolgte gegenliber anderen Zentriertypen

auf traditionelle Weise, d.h. durch Schweil3en bevorzugt wurde, da das Arbeiten mit

des entsprechenden ELSA Zentrierkits. diesem Zentrierkit eine hohere Prazision

fur die weitere Bearbeitung gewahrleistet.
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BETRIEBSBEREITE MONTAGE G 19
DER MASCHINE

> Nach der Zentrierung wurden die > Der flir die Bearbeitung notwendige
Halterungen positioniert und mittels einer passende Werkzeughalter wurde in eines
Kehlnaht nach DIN EN 1993 (Eurocode 3) der Bohrungen der Bohrwelle eingesetzt und
angeschweil3t. befestigt.

> AnschlieBend wurde die Maschine > Vor Beginn der Arbeiten wurde die Bohrwelle
aufgesetzt, durch den Gewindering verriegelt von Hand gedreht, um die korrekte
und die Bohrwelle eingesetzt. Positionierung des Werkzeughalters zu

Uberprufen.

MONTAGE DER ELEKTRONISCHEN G r
STEUEREINHEIT

Nach Abschluss des Anbringens der Maschine Nachdem das 16-polige Verbindungskabel
an die Maschinenhalterung wurde die zwischen der Maschine und der Steuereinheit

Steuereinheit auf dem entsprechenden Halter  angeschlossen wurde, konnte die Steuereinheit
installiert. und die Ausspindelmaschine mit der
Stromversorgung vernetzt werden.

Der Vorteil der Verwendung einer elektronischen Steuereinheit

Durch einen unidirektionalen Maschine regelt. Dank der wenigen und
Gleichstromsteller steuert die elektronische intuitiv erkennbaren Bedienungsschalter
Steuereinheit die Antriebe der Maschine, konnte der Benutzer die verschiedenen
indem sie die Geschwindigkeit und Richtung Parameter rasch und einfach verstellen.

der Rotation, und die des Vorschubs der

gl >>
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WIEDERHERSTELLUNG DER & 10’
KONZENTRIZITAT DER BOHRUNG

Nach Abschluss aller Arbeitenim Olhaltiger Materialien zu beseitigen.
Zusammenhang mit der Montage der Maschine Mit dieser Bearbeitung wurde der

und der Steuereinheit flihrte der Benutzer Durchmesser der Bohrung vergrofBert
eine Wiederherstellung der Konzentrizitat und aus diesem Grund wurde dann das
der Bohrung durch Ausspindelung durch, um Auftragschweil3en ausgeflihrt.

eventuelle Ovalisierungen und Rickstande

gl >>
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AUFTRAGSCHWEISSEN

Die SchweiBauftragsphase wurde nach
Einstellung der richtigen Parameter durch die
Betatigung des Schweil3startknopfes ausgel6st,
der die automatische Synchronisation des
Antriebs mit der Vorschubbewegung in Gang
setzt.

Waihrend des AuftragschweiBvorgangs bei
der die Schwei3lanze Material in der Bohrung
auftragt konnten die vorher eingestellten
Parameter, durch den dafiir vorgesehenen
Potentiometer nachtraglich gedndert werden.
Das Schweif3en wurde von einem
gleichmaRigen Gerdusch begleitet, was eine
korrekte Bearbeitung bestatigt.

Das Ergebnis zeigte sich durch eine
durchgehende SchweilZnaht ohne
Uberlappungen und Unterbrechungen.

Aelsa’
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SCHRUPPEN UND MESSEN

Nach dem Auftragschweif3en wurde eine
Vordrehphase durchgefiihrt. Wie bereits

oben erklart, wurde die Bohrwelle und der
Werkzeughalter erneut installiert. Nachdem
die verschiedenen Parameter wie Drehzahl
der Bohrwelle und der Vorschub voreingestellt
wurde, konnte erneut ausgespindelt werden.

SCHLICHTBEARBEITUNG

Nach Abschluss der Schruppbearbeitung
wurde die Schlichtbearbeitung durchgefiihrt,
wobei die gleiche Vorgehensweise wie bei
der Schruppphase durchgefiihrt wurde, mit
dem Unterschied, dass bedingt durch eine
anders gewahlte Schnittgeschwindigkeit

DEMONTAGE DER MASCHINE

Nach der Bearbeitung wurden die
Demontagevorgange der Maschine
durchgefihrt: Zunachst wurde als erstes

die Stromversorgung abgeschaltet, umin
einem sicheren Zustand zu arbeiten. Danach

Aelsa’

Super Xtrafactory Devices

© 18

Das Vordrehen wurde mit einer je nach

Werkstoff in der Verbindung mit der richtigen
Schnittgeschwindigkeit in m/min errechneten
passenden Motordrehzahl durchgefihrt. Nach
dieser Phase wurde die bearbeitete Bohrung
gemessen, um den erhaltenen Durchmesser
und die Oberflachenrauheit zu Gberprifen.

S 15

eine hohere Drehzahl erreicht wird. Diese

Phase ermoéglichte es, den Durchmesser

der zu bearbeiteten Bohrungen mit
Mal3genauigkeiten im 1/100 Millimeterbereich
und der entsprechenden Oberflachenrauheit
zu erreichen.

(S 20

wurde der Werkzeughalter entfernt und

die Bohrwelle herausgezogen. Schliel3lich
wurde die Maschine mit dem entsprechenden
Schlissel am Gewindering entfernt. Schlief3lich
wurden die Halter entfernt.
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ERZIELTEN ERGEBNISSE

Am Ende der Bearbeitung wurden nach der
Reparatur der Bohrungen die Durchmesser der
Bohrungen und die Rauheit gemessen.

Die Gesamtzeit fiir die Bearbeitung
@ von vier Buchsen betrug ca. 236
Minuten (weniger als 4 Stunden)
und ermoglichte es, den JCB-
Heckbagger in kiirzester Zeit wieder
instand zu setzen. Naturlich ist die
Bearbeitungszeit indikativ, da sie

je nach Erfahrung des Benutzers
abweichen kann.

Die abschlieBenden Messungen

@ ergaben einen Wert von @ 45
mm mit H7-Toleranz, wahrend die
Rauheit 3,2 um betrug.

Super Xtrafactory Devices
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