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Las instalaciones para el ensamblaje de perfiles con corte térmico OEMME, constituyen un com-
plejo de maquinas y equipos que permiten obtener un perfil dotado de un puente térmico, a par-
tir de un par de cubiertas de aluminio y un nimero variable de barretas de material plastico ais-
lante.

Se trata de sistemas modulares y flexibles que, a partir del uso de tres maquinas de base, estan
proyectados y realizados en funcion de las exigencias de espacio, productividad y costes de cada
usuario y, por lo tanto, estan destinados tanto a los pequefios extrusores, que trabajan por cuen-
ta de terceros, como a las grandes trefilerfas.

Por lo tanto, el grado de automatizacion y la disposicion de las maquinas en el espacio represen-
tan las variables que OEMME modifica para personalizar sus instalaciones y garantizar a cada
cliente un servicio completo y eficaz.

- declaracidn CE de conformidad

=
- placa metalica de identificacion con cddigo, matricula y |

aio de fabricacion |

Cada maquina esta dotada de:

- manual de instalacion, uso y mantenimiento en el idio-
ma correspondiente

- embalaje de proteccién de madera con base rigida, soli-
damente fijada a la maquina

i .
i - e ¥ -y '.
!f!- | l — -
- lista de repuestos l‘
- llaves de servicio

- esquemas eléctricos y neumaticos

. Principio de ensamblaje de perfiles con corte térmico

El proceso tecnolédgico que permite realizar perfiles con corte térmico esta constituido esencialmente por tres fases:

MOLETEADO INTRODUCCION DE LAS BARRETAS E ENSAMBLAJE

fase fase fase

La empresa se reserva la facultad de aportar mejoras y modificaciones sin previo aviso

Es la operacion mediante la cual se obtienen
pequefias incisiones dentro de las ranuras, en las
cuales se colocaran luego las barretas plasticas.

Estas incisiones confieren mayor resistencia al
perfil ensamblado.

Es la operacion mediante la cual se realiza el
preensamblaje del perfil, introduciendo las barre-
tas de material plastico dentro de las ranuras pre-
viamente moleteadas y obteniendo la union de las
dos cubiertas de aluminio.

Es la operacion de fijacion, mediante roscado, de
los martinetes.

La aplicacion de una carga progresiva permite

obtener un perfil monolitico, circunscribiendo las
deformaciones en la base de los martinetes.

. Lay-out

Contando con una amplia experiencia en el sector de los cerramientos, OEMME
dimensiona las instalaciones de ensamblaje para perfiles con corte térmico en
funcion de las exigencias de cada cliente, poniendo a completa disposicion su
competencia técnica y de gestion en el estudio del flujo de los materiales, del
espacio disponible y de todos aquellos otros factores —en primer lugar la seguri-
dad- que se combinan para determinar el lay-out ideal para cada caso.

. Prueba antiextraccion

Al final del proceso, para verificar que el ensamblaje haya sido realizado correc-
tamente, se realiza una prueba antiextraccion en una muestra de perfil de 100
mm de longitud. Esta prueba es necesaria para obtener la certificacion del pro-
ducto.

. La PRODUCTIVIDAD de las

i E instalaciones para el
ensamblaje de perfiles con
corte térmico OEMME
puede variar:

de un min. de 35 a un max.
100 barras/hora
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