LINEA AUTOMATICA DE EI
FABRICACION DE VIGAS #f

COMPUESTA POR LAS SIGUIENTES SECCIONES:

« ZONA DE CARGA
« ZONA DE ENSAMBLADO
o ZONA PRINCIPAL DE SOLDADURA

SISTEMA COMPLETO

Equipamiento LINCOLN,
cabezales por arco sumergido Twin Arc,
plataforma para los sistemas de alimentacion y aspiracion del flux,
mandos de control, bancos transportadores y sistemas hidraulicos.
Instalacion, supervision y formacion de funcionamiento disponible.

TIPO Y VARIEDAD DE FORMA DE VIGA

150-500mm
5-30mm 3

300-1500mm

3.20mm MAX 4.000Kg

MIN 1000mm / MAX NO LIMIT

+ 102 MAX 102 MAX

~ 102 MAX 102 MAX

CAPACIDAD DE LA MAQUINA

Ancho del alma

Espesor del alma

Ancho de alas

Espesor de alas

Largo de viga

Angulo de inclinacién
Peso maximo

Velocidad de soldadura
Cordon de la soldadura
Velocidad de los conveyors

Producciéon Mensual

300-1500mm
3-20mm
150-500mm
5-30mm
1000mm-SIN LIMITE
10° Max

4.000KG
400-2000mm/min.
2-8mm

15m/min.

1.500-2.000TN

4700mm

14000mm

2000mm

19000mm

. 4000mm

12000mm

EQUIPAMIENTO INCLUIDO
E
- Tres secciones de conveyors de carga
- Gatillos hidraulicos para posicionamiento vertical de las alas
- Rodillos magnéticos laterales
- Pistones elevadores del alma
- Mecanismos de cierre y tope de alma-alas
- Prensa retractil de fijacion de la cabeza de la viga
- Equipo y motor hidraulico 7,5KW
- Tres secciones de conveyors de transporte
- Soporte de entrada con ajuste hidraulico para guiar la viga
- Rodillos alineadores de las alas de presidn pneumatica (entrada y salida)
- Conjunto hidraulico de la altura del alma de seis rodillos inferiores de soporte
- Brazos retractiles de cuatro rodillos para presién superior del alma
- Ruedas tractoras hidraulicas de presidn lateral sobre las alas de hasta 10 Bar
- Cabezales SAW Twin Arc con posicionamiento automatico e hidraulico
- Sistema de ajuste eléctrico de la altura del cordén de la soldadura
- Alimentacidn y aspiracion del flux automatica
- Plataforma elevada con depdsitos para el flux y sistema de recuperaciéon del flux
- Equipo y motor hidraulico 35KW
- Caja de control y operaciones
- Dos soldadores multiproceso LINCOLN IDEALARC® DC-1000
- Sistemas de ajuste digitalizado de la soldadura LINCOLN IDEALARC® NA-5
- Pinzas de masa accionadas automaticamente

- Dos secciones de conveyors de salida

ESCANEA EL QR PARA VER LA
MAQUINA EN FUNCIONAMIENTO

ZONA DE ENSAMBLAJE Y FIJACION

- Equipo de soldadura MIG 400A para punteo

- Posibilidad de anadir mas secciones de
conveyors, para aumentar la capacidad de

produccion de la linea

ZONA PRINCIPAL DE SOLDADURA

- Compresor de aire de 13 Bar
- Bancos transfer para la salida de las vigas
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500%

JUWELD H| MASTER

PRODUCCION CONTINUA

Linea configurada para la fabricacién continua y automatica,
disefiada para ser maniobrada por solo dos operarios.
Incremento de la productividad de mas de un 500%
respecto al armado y soldadura tradicional.

ALTA CAPACIDAD

Fabricacién de todo tipo de vigas armadas e incluso de gran dimension.
Espesor de hasta 30mm, maximo ancho de viga de 1500mm,
sin limite en largo de viga.

CALIDAD DE SOLDADURA

Proceso por arco sumergido Twin Arc con equipamiento
LINCOLN IDEALARC DC 1000.

Nuestros ensayos certifican una extra penetracion
de soldadura de hasta 3,56mm.

EXCELENTE PLANIMETRIA DE VIGA

Otra de las grandes ventajas de la fabricacién automatica de vigas
es la desaparicion de deformaciones y abolladuras.
Maxima deformacién +/- 5mm en longitud de viga.

ZONA DE CARGA

Esta seccidon ha sido disefiada para
agilizar al maximo la operacién de carga
Yy que pueda ser ejecutada por un solo
operario.

Sobre un Unico banco de rodillos se
realiza la carga en posicion horizontal del
almay ambas alas.

El operario acciona los gatillos
hidraulicos, que de forma automatica
giran las alas verticalmente para ser

ZONA DE
ENSAMBLADO

Desde la unidad de control, el operario realiza el
ajuste de la altura del alma con los pistones
elevadores, a continuacién, acciona los dos
mecanismos de cierre y tope de alma-alas y la
prensa retracil lateral para fijar y presionar la
cabeza de la viga.

Una vez ensamblada la viga segun la seccion
requerida, el operario solo necesita realizar dos
puntos de soldadura para que pueda ser
soldada.

4 150LO OPERARIO EN LA ZONA
N DE CARGA Y ENSAMBLADO

10 MINUTOS PARA VIGAS DE
SECCION LIGERA DE 12m.

ZONA PRINCIPAL DE
SOLDADURA

El operario recibe la viga por los conveyors con la
cabeza punteada, configura la maquina a la altura
del almay acciona los mecanismos hidraulicos de
alineacion y compresion de la viga.

Por dltimo, ajusta en los controles digitales los
parametros de soldadura.

La alimentacion y la aspiracion del flux son
automaticas, permitiendo al operario centrar el
trabajo en la calidad del corddn de la soldadura.

~ 1SOLO OPERARIO
f¥N  ENLA ZONA DE SOLDADURA

AVANCE DE HASTA 2m/min
PARA VIGAS DE SECCION LIGERA

El sistema de control digital de la soldadura
LINCOLN NA-5 permite ajustar los valores
de la soldadura de forma precisa.

Gracias al proceso de soldadura Twin Arc y
a los equipos LINCOLN IDEALARC 1000, se
obtienen los valores de cordén de
soldadura mas exigentes.

fijadas a los rodillos magnéticos laterales.

Las piezas se transportan mediante los | AN W | .
conveyors hacia la unidad de [ B R RO ' ARRERER —
ensamblado y punteo. ny Wk T = i

CONVEYORS

Bancos motorizados para el transporte
de las vigas armadas en ambas direcciones.

TN

Los conveyors interconectan las tres zonas de
JUWELD Hi Master, configurando una linea de
produccidn continua.

SJUWELD

ADVANCED BEAM MACHINES . ..
Se incluyen 8 bancos de conveyors existiendo

la posibilidad de ampliar la linea.




