


FASE 1:

POSICION EN ESPERA DE LA MAQUINA



FASE 2:
ENTRADA DE LA PRIMERA CHAPA
POR DESLIZAMIENTO SOBRE LAS
RUEDAS PROCEDENTE DE OTRA
ESTACION Y ESCUADRE.




FASE 3:
ENTRADA DE LA SEGUNDA CHAPA
POR DESLIZAMIENTO SOBRE LAS
RUEDAS PROCEDENTE DE OTRA
ESTACION Y ESCUADRE.

2 CHAPAS ESCUADRADAS Y
ENFRENTADAS



FASE 4:
AVANCE DE LA RETENIDA HIDRAULICA
HASTA LA POSICION DE EMPALME Y
ACTUACION DE LOS CILINDROS
PERTINENTES (EN FUNCION DE LA
ANCHURA DE LAS CHAPAS) PARA LA
SUJECCION DE LAS MISMAS Y
CONTRARESTAR LOS ESFUERZOS
GENERADOS POR LA SOLDADURA.




FASE 5:

AVANCE DEL PORTICO JUNTO CON EL
CARRO DE SOLDADURA HASTA LA
POSICION DE EMPALME.




FASE 6:

POSICIONAMIENTO DEL CARRO DE
SOLDADURA EN FUNCION DEL
ESPESOR DE LA CHAPA A SOLDAR 'Y
COMIENZO DE LA SOLDADURA.
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FASE 7:

REALIZACION DE LA SOLDADURA A
TRAVES DEL MOVIMIENTO DEL CARRO.
VELOCIDAD PERFECTAMENTE
CONTROLADA, Y A SU VEZ,
EXTRACCION DE DATOS Y ANALISIS
MEDIANTE TERMOGRAFIA PARA




FASE 8:

TRAS TERMINAR LA SOLDADURA,
VUELTA DEL CARRO A LA POSICION
INICIAL PARA EFECTUAR LA RETIRADA
DE LOS ELEMENTOS Y PROCEDER A
EXTRAER LA CHAPA SOLDADA.




DETALLES

MAQUINA DE EMPALME
DMC

Dimec diseno, s.l.




DETALLE FASE 1:
ESCUADRE DE CHAPA
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DETALLE FASE 6:
POSICIONAMIENTO DEL

CARRO DE SOLDADURA EN
FUNCION DEL ESPESOR DE
LA CHAPA DE EMPALME
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DETALLE FASE 4:
REALIZACION DE LA
SOLDADURA Y EXTRACCION
DE DATOS
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DETALLE FASE 8:

VUELTA A LA POSICION INICIAL DEL
CARRO Y COMIENZO DE LA RERIRADA
DE ELEMENTOS PARA EXTRACCION DE
CHAPA.
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