
w
w

w
.o

e
m

m
e

s
p

a
.c

o
m

INSTALACIONES PARA EL ENSAMBLAJE DE PERFILES C.T.

AS



Sede legal y Producción
Via F. L. Ferrari, 23

44100 FERRARA - ITALY
Tel.  0532.777411
Fax 0532.777444

info@oemmespa.com

Sede Comercial Italia

Via Cavallotti, 16
42010 REGGIO EMILIA - ITALY

Tel.  0522.271275
Fax 0522.923879

vendite@oemmespa.com

Export Department

Via F. L. Ferrari, 23
44100 FERRARA - ITALY
Tel.  +39.0532.777418
Fax +39.0532.777477

sales@oemmespa.com

La
 e

m
pr

es
a 

se
 re

se
rv

a 
la

 fa
cu

lta
d 

de
 a

po
rt

ar
m

ej
or

as
y

m
od

ifi
ca

ci
on

es
si

n 
pr

ev
io

 a
vi

so

g

M
O

D.
 A

S2
21

GA
IT

00
 0

4

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

Se trata de sistemas modulares y flexibles que, a partir del uso de tres máquinas de base, están
proyectados y realizados en función de las exigencias de espacio, productividad y costes de cada
usuario y, por lo tanto, están destinados tanto a los pequeños extrusores, que trabajan por cuen-
ta de terceros, como a las grandes trefilerías.

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

Cada máquina está dotada de:

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

- declaración CE de conformidad

- placa metálica de identificación con código, matrícula y
año de fabricación

- embalaje de protección de madera con base rígida, sóli-
damente fijada a la máquina

- esquemas eléctricos y neumáticos

- lista de repuestos

- llaves de servicio

AS INSTALACIONES PARA EL ENSAMBLAJE DE PERFILES CON CORTE TÉRMICO

1a

fase

El proceso tecnológico que permite realizar perfiles con corte térmico está constituido esencialmente por tres fases:

Principio de ensamblaje de perfiles con corte térmico

Lay-out

MOLETEADO

Es la operación mediante la cual se obtienen
pequeñas incisiones dentro de las ranuras, en las
cuales se colocarán luego las barretas plásticas.

Estas incisiones confieren mayor resistencia al
perfil ensamblado.

Contando con una amplia experiencia en el sector de los cerramientos, OEMME
dimensiona las instalaciones de ensamblaje para perfiles con corte térmico en
función de las exigencias de cada cliente, poniendo a completa disposición su
competencia técnica y de gestión 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.

La PRODUCTIVIDAD de las
instalaciones para el
ensamblaje de perfiles con
corte térmico OEMME
puede variar:

de un mín. de 35 a un máx.
100 barras/hora

Productivity :  35   bars per hour

Layout of thermal break profiles assembly

Produttività :  35   barre ora

Assemblaggio profili taglio termico
3 operatori

Nr 3 workers

RU 831
400.03.56 RU 825

400.03.41

299.01.13
AS 140 Z

30
0 2034

RU 821
400.03.35

RU 822
400.03.36

73886001220598

Trolleys for aluminium profiles
Carrelli profili

25
19

71
8

25
19

71
7

15474

738810007006328

Supporti astine in plastica
Trolley for plastic bars

39
54

7388

71
7

Lay-out n∞ 2

DOCUMENTO RISERVATO TUTELATO

MACHINES FOR LIGHT-ALLOY SYSTEM
MACCHINE PER SISTEMI IN LEGA LEGGERA

A TERMINE DI LEGGE
RIPRODUZIONE VIETATA
RESTITUZIONE OBBLIGATORIA

R

Lavezzi

15-03-99

COD. MATERIA PRIMA MATERIA PRIMA STATO DIMENSIONI TRATT. TERMICO HRC PROF.

CONTROLLATODISEGNATO87654321
MODIFICHE

DATA

FIRMA

RUGOSITA'

CODICE

DATA

FIRMA

SOSTITUITO SOSTITUISCE

DENOMINAZIONE

INSIEME

TOLLERANZE GENERALI

LINEARI ±0.1

FORO H 11

ALBERO h 11
0.1

0.1

0.2

MOD. N.

ATTR. N. SMUSSI NON QUOTATI 0.4-0.5x45∞

CLASS. PART.

SCALA

1 : 1
COD. PROV.

COD.

AS 240 I
299.04.00

299.02.07
AS 221 GA

2

17194

1400

299.05.00
AS 250 M

1

3

1

2 3

Prueba antiextracción 

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

2a

fase
INTRODUCCIÓN DE LAS BARRETAS

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

3a

fase
ENSAMBLAJE

Es la operación de fijación, mediante roscado, de
los martinetes.

La aplicación de una carga progresiva permite
obtener un perfil monolítico, circunscribiendo las
deformaciones en la base de los martinetes.


