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CONTENIDO

CORREDERAS PERIMETRALES ELIPSE-80 RPTY ELIPSE-73

1 Corte de los perfiles
1,1  Comprobacién de los cortes

2 Mecanizado de los perfiles
2,1 Troquel para mecanizados series ELIPSE-80 RPTY ELIPSE-73

Operacion 1 Mecanizado para el alojamiento del cierre de embutir.
Operacidon 2 Mecanizado escuadras para los perfiles: 2750,2753,2756.
Operacion 3 Mecanizado para el alojamiento de tapas en el perfil 2752
Operacion 4 Mecanizado para alojamiento de escuadra en el perfil 2751.
Operacion 5 Mecanizado para drenaje y salida de aguas perfil 2750.

2,2  Troquel para mecanizado sistema corredera ELIPSE-73

Operacion 1 Mecanizado para el alojamiento del cierre de embutir.

Operacidon 2 Mecanizado escuadras para los perfiles: 1750,1753,1755,1756

Operacion 3 Mecanizado para drenaje y salida de aguas perfiles,
1750,1755,1756

Operacion 4 Mecanizado para el alojamiento de tapas en el perfil 1752.

Colocacidn de burletes.
Ensamblado de hojas y marcos.
Mecanizados de travesaios para marco fijo ELIPSE-80 RPT.
Mecanizados de travesaios para marco fijo ELIPSE-73.
Colocacion de travesanos en la hoja.
Colocacidon de guias y solapas.
Colocacidon de cajon de persiana.
0 Acristalado
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1. Corte de los perfiles

1.2 Comprobacion de los cortes

Para tener la certeza de que los cortes a inglete estan bien realizados ,en cuanto

a perpendicularidad entre la cara y el tubular de la escuadra, podemos poner una
regla en la cara interior de los perfiles que apoye sobre los dos perfiles que forman
la escuadra (Ver Figura 1) y observar que no queden espacios ni huecos vistos al
trasluz,entre la regla y los perfiles.

Figura 1

2. Mecanizado de los perfiles

2.1.Troqueles

Para la elaboracion de los mecanizados se deben utilizar los troqueles disefiados
especificamente para cada serie.



2.1. Troquel para mecanizados ELIPSE-80 RPT

Operacion 1

Mecanizado para el alojamiento del cierre

de embutir. Perfil 2751

165




c A ]
14 @ U 17.1 46.2
210 | Q % i
N D
- NN
@ 10
Operacion 2
Mecanizado para escuadras.
Perfiles: 2750,2753,2756
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Operacion 3
Mecanizado para tapas superior e inferior.
Perfil: 2752
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Operacion 5

Mecanizado para salidas de agua.

Perfil: 2750

Operacion 4

Mecanizado para el alojamiento de escuadra.

Perfil: 2751
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2.2. Troquel para mecanizados ELIPSE-73
Operacion 1

Mecanizado para el alojamiento del cierre

de embutir. Perfil 1751
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Operacion 2
Mecanizado para escuadras.
Perfiles: 1750,1751,1753,1755,1756
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Operacion 3
Mecanizado para salidas de agua.
Perfil: 1750,1755,1756

Operacion 4
Mecanizado para tapetas superior e inferior.
Perfil: 1752




3. COLOCACION DE BURLETES DE HOJA

Series, ELIPSE P-73 y ELIPSE-P80 RPT: Colocar burlete de 7x5 tipo Fin-Seal en
los perfiles de hoja superior, inferior y lateral,introduciéndolo a bayoneta por
las acanaladuras de la hoja preparadas para tal fin, después cortar los extremos
ainglete. El mismo burlete se coloca también en los perfiles de cruce del
encuentro central.

Seccién horizontal ELIPSE-80 RPT Carro de Ruedas

Burlete FOIO
Burlete FOIO
Seccién horizontal Elipse P-73 Carro de Ruedas
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4. ENSAMBLAJE DE LAS HOJAS Y LOS MARCOS

Serie Elipse P-73 y Elipse P80 RPT: Se aconseja realizar el
mecanizado completo (teton y ranura), en los perfiles verticales de
marco y en los perfiles horizontales de hoja. Es importante sellar los
ingletes aplicando silicona neutra o pegamento no rigido, antes de
ensamblar los perfiles.

Sellar ingletes

UNION DE PERFILES ELIPSE P-80 RPT

PERFILES ESCUADRA uUDS.
ol 2750
2| 2755 E-020 2
= 275
< E-020 |
o| 2751
E-030 2

UNION DE PERFILES ELIPSE P-73

PERFILES ESCUADRA UDS.
o 1750
2| 1755 E-020 |
=| 1756
< E-020 |
o 1751
E-031 2




5 Mecanizado de travesano marco fijo Serie Elipse P-80 RPT:
El marco fijo 2753 utiliza el travesafio 1507.

Para el fresado de estos travesainos es necesario emplear el juego de
fresas especifico de la serie.

FRESA SERIE 26,5 TRAVESANO FRESADO
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6 Mecanizado de travesafio marco fijo Serie Elipse P-73:

El marco fijo 1753 utiliza los travesaios de la Serie DELTA-40.

Para el fresado de estos travesaios es necesario emplear el juego de
fresas especifico de la serie.

7 Colocacion de travesanos en hoja Serie Elipse P-80 RPT
Para la colocacién del travesano 2760 se tiene que fresar la hoja 2751
segun el croquis siguiente.
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8 Colocacion de guias y solapas
Es muy importante sellar las guias de persiana y las solapas interiores,
para evitar posibles filtraciones de agua.

Aplicar cordoén
de Silicona

Aplicar cordon
de Silicona
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9 Colocacion del cajon de persiana.

Colocaremos el cajon monoblock sobre el conjunto de la ventana
atornillandolo desde la parte superior. Una vez colocado daremos un cordén
de silicona en la junta interior formada por el cajéon y el marco.

Atornillar
al Marco

Aplicar cordon
de Silicona
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10 Acristalado

Para un correcto funcionamiento de los sistemas de carpinteria, es
fundamental calzar los vidrios de forma adecuada a la tipologia de la
ventana, lo que hace que el peso de la hoja se transmita a los carros de
ruedas de la forma mas favorable.

Se recomienda seguir las indicaciones de la Norma:

UNE 85-222: Acristalamiento y métodos de montaje.

C1: Calzo de apoyo, es el calzo principal y debe transmitir el peso
del vidrio al bastidor, con el objeto de que se produzca la minima
deformacion en el mismo.

Calzo perimetral C,

Calzo de apoyo C

C2: Calzo de posicionamiento, este tipo de calzo debe asegurar

el posicionamento del vidrio dentro de su plano, teniendo la
funcion de evitar el desplazamiento en las maniobras de apertura
de las ventanas.
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CONTENIDO

CORREDERAS ELIPSE-60Y ELIPSE-70
1 Corte de los perfiles.
2 Mecanizado de los perfiles.
2.1 Mecanizado marcos.

2.1.1 Mecanizado marcos laterales.
2.1.2 Mecanizado marco inferior.

2.2  Mecanizado hojas

2.2.1 Mecanizado hoja lateral.
2.2.2 Mecanizado hoja central

3 Colocacidn cepillos en hojas.

4 Colocacidén ruedas en hojas inferiores.

5 Colocacion cierre de embutir.

6 Colocacion cerradero en marcos laterales.

7 Colocacidn cortavientos en marcos superior e inferior.
8 Despiece de marco

9 Despiece de hoja



1 Corte de los perfiles

En las series ELIPSE-60 y ELIPSE-70 de carpinteria de apertura corredera los cortes se efectuan a 90°
tanto en los marcos como en las hojas, y su sistema de ensamblado y montaje se realiza mediante
tornillos alojados en los gusanillos que incluyen los perfiles.

2 Mecanizado de los perfiles

Para mecanizar los perfiles se utilizan utiles para prensa especificos de cada serie, facilitando la
elaboracion y proporcionando cortos tiempos de montaje.

2.1.1 Mecanizado marcos laterales.

Como podemos apreciar en la figura
los marcos laterales tienen dos
operaciones de mecanizado.

1.- Taladros para facilitar el paso de los
tornillos.

2.-Cajeado para facilitar el alojamiento
de los marcos superior e inferior.
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2.1.2 Mecanizado marco inferior.

En el marco inferior se efectua el mecanizado (3) para la salida de aguas.




A, 2.2 Mecanizado hojas

2.2.1 Mecanizado hoja lateral.

4.-Mecanizado superior e inferior para el alojamiento de las hojas
horizontales y el paso del tornillo de apriete.

: 5.-Mecanizado para el alojamiento del cierre embutido.
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2.2.2 Mecanizado hoja central. :

-
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4.-Mecanizado superior e inferior para el alojamiento de las hojas
horizontales y el paso del tornillo de apriete.
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3 Colocacion cepillos en hojas.

Para evitar las filtraciones tanto de agua como aire se deben colocar los burletes o
cepillos que se detallan en la imagen adjunta.

C Cepillos
HL Hoja lateral

HC Hoja central

HR Hojas horizontales, superior e inferior.




4 Colocacion ruedas en hojas inferiores

Después de colocar los cepillos y antes de proceder al atornillado de las hojas lateral y central con
las hojas horizontales se deben de introducir las ruedas en la hoja horizontal inferior.

7 \\
‘\Ij|j/’ \
\ % 5 Colocacion cierre de embutir.
) . Para la colocacion del cierra embutido
2) (1) en las hojas laterales se utilizan los

alojamientos mecanizados previamente
Una vez finalizado el montaje final se
procederd a la regulacién de la lenglieta (2)
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6 Colocacion cerradero en marcos laterales.

Previamente al ensamblado de los marcos laterales
con los marcos superior e inferior, debemos introducir
a bayoneta en el carril el cerradero (1) y fijarlo en su
posicion mediante el prisionero (2).

7 Colocacion cortavientos en marcos
superior e inferior.

Con la finalidad de impedir el paso de
agua y de aire se deben de instalar los
cortavientos en el marco inferior (1) y
superior, debiendo colocarse este (2)

después de colocar las hojas en el marco.
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8 Despiece de marco

En la siguiente figura se representa el despiece del marco con los componentes relacionados a

continuacion.

1.-Marco superior
2.-Marco lateral izquierdo
3.-Marco inferior
4.-Tornillos rosca chapa
5.-Cerradero lateral
6.-Cortavientos inferior
7.-Cortavientos superior
8.-Juntas estancas.
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9 Despiece de hoja

En la siguiente figura se representa el despiece de la hoja con los componentes relacionados a
continuacion.

1.-Hoja horizontal

2.-Hoja central

3.-Hoja lateral

4.-Tornillos rosca chapa
5.-Tapas hoja central
6.-Cubierta tapas hoja central
7.-Cierre embutido
8.-Lengueta de cierre
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