rinke

Dispositivo de corte universal Tipo R-EFM,
con unidad perforadora integradatipo R-EFM-L

La idea bésica del dispositivo de corte universdadabricacion mecénica de piezas moldadas cayuda de
muchas décadas de experiencia y comprobado éxébprnceso de corte en el conformado de chapa fina

Gracias a tres potentes y muy precisos motoregase g paso avanza la cizalla a través de la cluapa guiada
a mano pero con una gran exactitud en la repeticién

Todos los componentes mecanicos estan sobrepropaduas, para asi poder garantizar un funcionamakaito
dispositivo libre de averias y molestias por mucioes

Las piezas moldadas estén principalmente cortagtos para su uso. Con la
unidad perforadora opcional se puede ahorrar unsiderable parte del
tiempo en la preparacion del trabajo. Se suprinfergd proceso de rasgado
de lineas de curvatura especialmente en piezaside yaplanamientos.

Un Windows-PC se encarga de calcular en forma aapprecisa hasta las
calculaciones mas complicadas. El programa de mdediatuitivo manejo ha
sido desarrollado en nuestra firma y esta ajusddde necesidades especiales
del instalador profesional de aislamiento.

El volumen de la entrega estandar contiene ya anogs que cubren la mayor
parte de las exigencias diarias de un instaladifegional de aislamiento, no
obstante estamos siempre dispuestos a usar ideeasnprovenientes de
nuestra clientela como extension del programa.

Nos esforzamos siempre por agotar todas las pdsittés de la ciencia del calculo para que hasta las
operaciones mas complicadas sean posibles dearalési se puede por ejemplo calcular una tubutader
codo que al mismo tiempo esté torcida en todasdones, inclinada, cénica, doble aplanada a elacmn/sin
triangulo de transicién. Lo mismo para posiciérialeostura (engatillado), angulo de la costurazase
circunferenciales, etc.

EFM-L 26.1
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El avance gréfico o vista previa de la pieza madgautiuido en la entrega estandar, le sirve pardicar a
través de gréficos, la correcta posicion de loggmude costura (engatillado) y aplanamientos ynlediciones.

Por cada calculacion puede almacenar en la memendver a cargar los modelos que desee y asi ldiengpo
podra tener una biblioteca de modelos a la cualguvecurrir cuando lo desee.

Usted puede realizar lo mismo con obras enteragu&ee obtener una vista general de las chapases@
trabajar al hacer la entrada de todas las posigineeesarias en la obra.

Los potentes y precisos motores de paso a pasetigaraun corte exacto. Estos son acelerados adoen
suavemente en funcionamiento online y en formaabéridependiendo de la curva q se desarrolla en el
momento, para asi garantizar un funcionamienta ¢etramienta cortante suave y constante.

El programa de mando est4 ajustado a las partsufecesidades del instalador profesional de aestéony
posee gréaficos en 3D de tipo orientador que lerdig el ingreso de datos y le ayudan a preveruresr

e

Por ejemplo el programa proyeccion isométrica de
tubos le ofrece la posibilidad de ingresar los sla®
redes de tuberias con ayuda grafica.

Al tocar (con monitor sensible al tacto) las fleckie
colores genera codos y seguidamente cambia
pardmetros completos

Tl 8 e b

Cada cambio hecho en los parametros sera mostrado
inmediatamente; asi puede ver el producto terminado
antes del montaje y puede evitar errores al ingresa

E

>

]
o
j los datos.
K

. . o - =R i
Las conexiones complicadas son también ejecutad [ sisimimil Th @—‘d"f,—m.-,_l :
rapida y claramente. El gréafico le muestra junto co L
la geometria del tubo, la posicion de las costuras (= e B
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(engatillados) y de las longitudes de los ejes. : e lj

[e——

@l x &

También puede combinar entre si piezas de tubos,
codos de tubos, tubuladuras (oblicuas), conos,
aplanamientos (con/sin triangulo) y muchos mas.

i L |
De esta manera se pueden abarcar de una sola ve rlafal gl @
hasta 40 proyecciones isométricas que el programi | 4jsie| xip
calcula con un aprovechamiento total de la chapa. | g # ,1““ B

Existe ademas la posibilidad (opcional) de afiackr u
impresora de etiquetas, para asi optimizar su
fabricacion.

También existe la opcion (valiéndose de una impeeaaolor) de imprimir una copia de la pantalla ebfin de
documentarlo.
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El programaplatos en serie, que sirve para la
produccién econdmica de platos (revestimientos
desmontables) diversos, le permite el ingreso tecor
de uno solo o una serie completa de platos difesent
de manera facil y rapida.

El programa domina todas las formas de uso coerient
(brida, valvula y cofre) y divisiones (también
asimétricas).

El trabajar con datos basicos y un automatismo de
afadiduras ingenioso le facilita el ingreso de slato
Estos datos bésicos seran colocados al realizar el
adiestramiento y pueden ser transformados sin
problemas.

De esta manera se puede ingresar en pocos segundos
los datos de platos estandar, ya que soélo sedigme
ingresar en la tabla la forma, division y diametro.

Todos los detalles de un solo codo pueden adaptarse
sin problemas, como por ejemplo, platos con rebajo
dentado, forma de techo, aplanamientos y mucho mas,
y pueden ser vistos con la vista previa tridimemaio

En el caso que usted encuentre en su taller chapas
grandes que ya han empezado ha ser cortadas, puede
ser colocada en la tabla chapa restante; entohces e
programa buscara la mejor anidacién y usara tamos |
restos de chapa que sean posibles, antes quegeaga
colocar una chapa "fresca".
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Una particularidad es que los platos y las cukgerta
se cortan separadamente para poder trabajar con
distintos tipos/espesores de chapas.

Otras propiedades interesantes de este programa
son: (jsiempre con la opcion de activado y
desactivado!)

«Funcién platal (para chapas revestidas)

« Orificios en plato medio

« Orificios en piezas de un cuarto

« Orificios en solape para platos de espuma

* Agujeros para agujas en las cubiertas

«Marcacion de los radios del canto en véalvulas de
platos o platos cofre

«Agregado del borde en el revestimiento como
refuerzo en platos muy largos

«Agujereo y corte de bandas de plato para diversos
tipos de cierre (1)

«Corte de 3 tipos distintos de extremidades (en
tubos)

«Posible integracién en software comercial existente
para transferencia automatica de datos

*Forma de techo y rebajo dentado para sectores
exteriores

%—% [ LT «Mando de impresora de etiquetas
e i i 9] = 5] o] ] -Imprlm!r, una tabla de produccién para la
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El paquete de programas abarca junto con los dagamnas ya presentados muchos otros programatapara
fabricacion de piezas moldadas como codos, hazlagias, tubuladuras, embudos, cabezales de depdsis
de depésitos, aplanamientos, etc. Al mismo tieropn,la vista previa 3D, se mantiene siempre la\gsineral.
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Ejemplo:

Segmento del codo, 2 veces aplanado. 1.
Aplanamiento en dorso trapecial, 2.
Aplanamiento lateral con transiciones como
triangulo. jLos aplanamientos se cortan!

Ejemplo:

Tubuladura (verde) a segmento de codo. La
tubuladura puede ser girada en cada posicion
gue se desee mediante 3 angulos (también de
lado y en la mediacafia)

Ejemplo:

Tubuladura (verde) a cabezal Zeppelin (pie
de depésito). La tubuladura puede ejecutarse
conica (opcional) y puede tocar la cabeza de
depdsito en cualquier lugar deseado
(transicion entre radio del canto y radio del
depésito va a ser considerado
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Ejemplo:
Segmento de codo cortado en serie en
multiple cantidad de piezas.

LE pIESEIaIuS UuU yidil payuete ue pruyiaiceu mesiu ue nstalaciones de técnica de aire.

Aqui se unen de nuevo simple manejo, vista 3D iedad:

e Los agregados seran determinados y propuestos pargeama.
¢ Nuevo sistema de medicidn de proyeccion isométrica

« Distintos tipos de agregados para zonas exterimdsreas

»  Oirificios de fijacion

¢ Divisiones y orificios de marcacion a libre eleatio

e Orificios de marcacién para bordes diagonales eaygiezas

¢ Puntos de flexion marcados

f F2] B - (Lt




Menu de seleccién programas disponibles:

101 102 103 104 105 106 107 108 601

AR a T al 1A
A

141 142 143 144 341

@ J\_% ARVARY! %ﬂﬁg (@W@ D\\»{ H

181 182 183 184 185 186 192 188 189 190 191

=

214 215 220

401 402 403 404 400

450 441 442 443

\]
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En caso de numeros de programa rojos, se tratecée@ios especiales

!
100 Codos miltiples 101 Codo costura libre  [102 CDdD,dE e 103 Solil L
tuberia soldados
Plano, eje Ll o Lt Codos en forma de
104 0. &l 105 tubos puestos uno |106  tubos puestos uno 107
torsionado lira
al lado de otro sobre otro
108 Codo del cono 141 F'.leza de tr_ansn:mn 142  Tola 143 F'_leza de transicidn
circular - circular circular - ovalada
Pieza de transicign . . .
144  circular - angular 181 Tu_bu_l;dura cilindro 182 TL_lbu_IE_:dura cilindro 183 Tubuladura cilindro
90° <=-cilindro ==-cilindra - CONo
i Tubuladura cono- Tubuladura cilindro- Tubuladura cilindro
184 de conexidn) cono- 185 186 188 " .
cono cilindro codo (dorso [/ lado) - cilindro 1 cufia
189 Tubpladura mllndrn 190 TubL}lat_iura cilindro 191 Tubu’ladura 192 Tubuladura_ en
- cilindro 2 cufia - piramide rectangulo - cono forma de pie
291  Anillo 251 Tubo en Y cilindro- 252 Tubo en Y cono- 253 Tubo en’Y arista
patas patas derecha-patas
Cabezal Zeppelin /
!
254 Tubn_en_‘r’ patas 271 fondo abn’mbadu. 972  Cabeza de cono 273 Cabezal de Ia
transitorias fondo esférico / calota
forma libre
Tubuladura del Tubuladura del Tubuladura del
274  Vérice redondeado |[301  cilindro-cabezal 302 cilindro-cabezal 303 cilindrocabezal de
Zeppelin cono calota
Tubuladura del Pieza de conexion Pieza de conexidn Pieza de conexidn
304 305 . 306 del conowértice del |307  del cabezal de
cilindro-ssfera del cono-Zeppelin
cono calota
. . L ’ .
308 Pieza de conexidn 341 Conos de maltiples 361 Tubao 1/2 vez 381 Esfera pequefia
del cono-esfera envolventes transversal (sesgo) segmentos iguales
Sadin s Aplanamiento del Aplanamiento del Aplanamiento de |a
382 segmentos 441 442 443
tubo codo tubuladura
desplazados
450 Tubuladura de codo |601  Isometria de tubo  |[700  Importar DXF 800 Cortar bandas
Programas especialmente para el corte economico de platos en serie:
' 201-  Corte sdlo fondo de Flato para bridas / Caja de valvula,
220  Platos en serie 205 plato 201 extremidad parado 202 redondeada echada
203 Caja de valvula, 204 Plato cuadrado 205 Plato cuadrado, 211 Plato para bridas,
angular echada redondeado echado echado parado
212 Caja de valvula, 213 Caja de valvula, 214 Plato cuadrado 215 Plato cuadrado,
redondeada parada angular parada redondeado, parado parado
Programas especialmente para aislamiento de instalaciones de técnica de aire:
iy Ventilacion- g .émgulu de
400 dclenln;;oriacialculacmn 401  tabuladuras de 402 %ﬂsdl?ad‘;ventllacmn 403 ventilacidn
transicidgn (SU) i WSVA)
_ Transicion de tubos I
404 Transicidn de 405  de ventilacién 406 Etapa de 407 Wentilacian tubo en

ventilacion (US/UA)

(RS/RA)

ventilacion (ES/EA)

T (TGITA)

408

Ventilacidn tubo en
Y (HS)
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Datos técnicos

Tipo EFM 261 EFM 262 EFM-L 261 EFM-L 262
Longitud de chapa hasta mm 2500 2500 2500 2500
Ancho de chapa hasta mm 1000 1250 1000 1250
Avance max.

(sequn forma del corte y material) m/min 10 10 10 10
Grosor de chapa (Alu) mm 1,5 15 1,5 1.5
Grosor de chapa (acero cincado) < 400 N/mm?®  mm 1.2 1.2 1.2 1.2
Grosor de chapa (VA) < 600 N/mm? mm 0.8 0.8 0.8 0.8
Peso neto aprox. kg 650 700 670 720
Presidn de aire para el funcionamiento bar 6 6 7 T
Toma-corriente: 3x 400 V, 50 Hz, 16 A * X X X
Espacio necesario sin consola LxA mm 3400x1550 34001800 3400x1550  3400x1800

Tipo EFM 261 EFM26.2 EFM-L26.1 EFM-L 26.2
conduccion de dialogo multilingual X X X %

Unidad perforadora para
produccidn de orificios de atornillar

v perforaciones de marcacion (EFM-L) X X
Engrasador con mando electranico

=1 =
Pantalla sensible al tacto (Touchscreen) 5 5 5 5

¥ = aooEsorios estandar 5 = acossorios sspeciales

DEUTSCHLAND FRANCE ESPANA

Carl Rinke GmbH & Co. KG  Société Rinke Empresa Rinke

Waffenschmidtstrasse 4 5, place de la Pyramide, Puerta de las Naciones,

50767 Kdln Tour Ariane, La Défense 9  Ribera del Loira 46,

& 0049-(0)221-70 90 33-0 92088 Paris Campo des las Naciones

0049-(0)221-70 90 33-50 'ﬂ 0033-(0)1-55 68 10 86 28042 Madrid

E www.rinke.com 0033-(0)1-55 68 10 89 & 0034-(0)91-503 00 74

P4 info@rinke.com www.rinke.fr 0034-(0)91-503 00 99
>4 info@rinke.com www.rinke.es
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