Univer salzuschneideanlage Typ R-EFM
mit integrierter LocheinheitTyp R-EFM-L

Grundidee der Universalzuschneidanlage ist die hiastt unterstiitzte Fertigung von Formteilen mgteines
jahrzehntelang bewahrten Schneidevorgangs in debleehbearbeitung: der elektrischen Blechscherejrier
stark Uberarbeiteten Form in Hinblick auf die aetiinden Krafte an der Anlage.

Mit 3 leistungsstarken und hochprazisen Schrittmestavird die Schere "wie von Hand" durch das Blech
gefiihrt, jedoch mit einer hohen Wiederholgenauigkei

Samtliche mechanischen Komponenten sind Gberdimeiest, um einen langjahrigen stérungsfreien Bbtrie
der Anlage zu gewahrleisten.

Die Formteile sind grundsatzlich gebrauchsfertiggaschnitten, mit der
optionalen Locheinheit wird ein erheblicher Teit dgbeitsvorbereitungen
erspart, Es entfallt der zeitaufwandige VorgangAle=®il3ens von
Biegelinien speziell bei Ubergangsstiicken und Atbitangen.

Ein Windows.-PC sorgt fiir die zligige und praziseeBenung selbst
kompliziertester Abwicklungen. Das intuitiv zu bedende
Betriebsprogramm wurde in unserem Hause entwickeltist auf die
speziellen Bedurfnisse der Isolierer abgestimmt.

Der Standardlieferumfang beinhaltet bereits Prognandie den
Uberwiegenden Teil im taglichen Bedarf eines Iskl@ampners abdecken;
dennoch sind wir bereit neuer Ideen aus unseredgaimaft als
Programmerweiterung umzusetzen.

Wir sind stets bestrebt alle Mdglichkeiten der Ablkliingslehre auszuschopfen, damit selbst kompteses
Vorgaben berechenbar sind. So kann z.B. ein Stotgan gleichzeitig in allen Richtungen verdrehpeaigt,
konisch und 2fach abgeflacht wahlweise mit/ohnadatesiibergang berechnet werden. Gleiches gilt fiir
Nahtlagen, Nahtwinkel, Umfangsteile usw.
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Zur Kontrolle dient die standardmafiig mitgeliefatiamliche Vorschau des Formteiles, die lhnen geimau
Richtigkeit der Abmessungen und der Lage von Nalst und Abflachungen veranschaulicht.

Sie kdnnen zu jeder Abwicklung beliebig viele Mddedpeichern und laden und sich ihre persénliche
Bibliothek an Modellen mit der Zeit aufbauen, aid 8ie jederzeit zuriickgreifen kénnen.

Auch das Anlegen und Verwalten ganzer Baustellekeis Problem. Nach der Eingabe aller Positionen
kénnen Sie eine Ubersicht iiber die zu verarbeite®deche und Zuschnitte auflisten.

Der exakte Zuschnitt wird durch hochauflésende leislungsstarke Schrittmotoren gewdahrleistet. Diese
werden im online-Betrieb in Abh&ngigkeit von denarfahrenden Abwicklungskurve variabel sanft
beschleunigt oder gebremst, um ein ruhiges gleidbiales Verhalten des Schneidwerkzeuges zu
gewabhrleisten.

Das Bedienerprogramm ist auf die speziellen Bediséndes Isolierers abgestimmt und besitzt eine
richtungsweisende 3D-Grafik, die Ihnen die Eingatleichtert und Fehler verhindern hilft.

Beispielsweise bietet das PrograrRohr-1sometrie die
Mdglichkeit, Rohrleitungen grafisch unterstiitzt
einzugeben.
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e

Durch Beruihren (bei Touchscreen-Display) der
farbigen Pfeile erzeugen Sie Bogen und verandern
anschlieBend séamtliche Parameter.

T i

Jede Anderung der Parameter wird unmittelbar
angezeigt; dadurch sehen Sie das fertige Produkt vo
der Montage und kdnnen dadurch Fehler bei der
Eingabe vermeiden.
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Auch komplizierte Zusammenhénge sind schnell
und Ubersichtlich erledigt. Die Grafik zeigt lhnen

neben der Rohrgeometrie auch die Lage der Nar
und die Achslangen an.

Sie kdnnen Rohrteile, Rohrbdgen, (Schrag)Stutz:
Konus, Abflachungen (mit/ohne Dreieck) uvm.
miteinander kombinieren.
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Auf diese Weise konnen bis zu 40 Isometrien auf ] B B el S|
einmal erfasst werden, die das Programm

verschnittoptimiert verschachtelt. &

Weiterhin besteht optional die Mdglichkeit einen
Etikettendrucker anzuschliel3en, um lhre Fertigunggtimieren.

Auch besteht die Option mit Hilfe eines Farbdruskeine Bildschirmkopie zur Dokumentation auszudemck
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Das ProgramnSerienkappen zur rationellen
Herstellung diverser Kappen lasst Sie schnell und
einfach einzelne oder eine ganze Serie
unterschiedlicher Kappen eingeben und schneiden.

Das Programm beherrscht alle gangigen Formen
(Flansch, Armatur und Kofferform) und Teilungen
(auch asymmetrisch).

Das Arbeiten mit Basisdaten und einer ausgekligelte
Zugabenautomatik erleichtert lhnen die Eingabe.

Diese Basisdaten werden bei der Schulung bei lhnen
eingestellt und kdnnen problemlos verandert werden.

Auf diese Weise ist eine Standardkappe in wenigen
Sekunden eingegeben, da nur noch Form, Teilung,
Durchmesser in die Tabelle eingegeben werden
missen.

Samitliche Details einer einzelnen Kappe lassen sich
problemlos anpassen, z.B. Kappen mit Zackenfalz,
Hausdachform, Abflachungen uvm. und auf der 3D-
Vorschau betrachten.

Sollten Sie in lhrer Werkstatt gréRere Bleche
vorangegangener Zuschnitte finden, tragen
Sie diese in die Restblechtabelle ein. Das
Programm sucht die beste Verschachtelung
und verwendet, soweit méglich, alle
Restbleche, bevor Sie eine "frische" Tafel
auflegen.
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Als Besonderheit werden die Deckel und die Mantel
separat geschnitten, um mit unterschiedlichen
Blechsorten / Dicken arbeiten zu kénnen.

Weitere interessante Merkmale dieses Programms
sind: (immer wahlweise zu- und abschaltbar?!)

* Platalfunktion (fir beschichtete Bleche)

eLdcher in Tellermitte

*Ldcher an Viertelteilen

«Locher an der Uberlappung fiir Schaumkappen
*Ldcher fur Haften in den Manteln

*Markierung der Eckradien bei Armatur- oder
Kofferkappen

*Kantungszugabe am Mantel zur Verstarkung bei
sehr langen Kappen

eLochen und Schneiden von Kappenbandern fir
diverse Schlosstypen (!)

»Schneiden von 3 verschiedenen Typen
Endscheiben ( bei Rohren)
«Integrationsméglichkeit in vorhandene kfm.
Software zur automatischen Ubertragung der Daten
*Hausdachform und Zackenfalz fir Aul3enbereiche
« Steuerung eines Etikettendruckers

« Ausdruck einer Produktionstabelle fiir die
Fertigung
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Das Programmpaket umfasst neben den beiden valitgstérogrammen viele weitere Programme zur
rationellen Fertigung von Formteilen wie Bogen, Béieitungen Stutzen, Trichter, Behalterkdpfe,
BehalterfiiRe, Abflachungen usw. Dabei behaltem8ieler 3D-Vorschau stets die Ubersicht

=)
Modell I Abwicklung berechnen
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Beispiel:

Segmentbogen, 2x abgeflacht. 1. Abflachung
im Ricken trapezférmig, 2. Abflachung in
der Seite mit Ubergangen als Dreieck. Die
Abflachungen schneiden sich!

Beispiel:

Stutzen (grin) auf Segmentbogen. Der
Stutzen kann mittels 3 Winkeln in jede
gewlnschte Position gedreht werden (auch
seitlich und in der Kehle)

Beispiel:

Stutzen (grin) auf Zeppelinkopf
(Behalterful?). Der Stutzen kann wahlweise
konisch ausgefiihrt werden und kann an jeder
beliebigen Stelle den Behalterkopf bertihren
(Ubergang zwischen Eckradius und
Behalterradius wird beriicksichtigt)
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; Beispiel:
Madell / Abwickiung berechnen Segmentbogen in mehrfacher Stiickzahl in
[ 28l 2 Serie geschnitten
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In kirze wird ein weiteres méchtiges Programmpédwiggestellt: die Isolierung lufttechnischer Agén.

Hierbei wird wieder einfache Handhabung, UbersichKeit mit 3D und Vielfaltigkeit perfekt miteinaed
vereinigt:

e Zugaben werden durch das Programm selbststandiggedtmnd vorgeschlagen
¢ Neuartiges Isometrisches Aufmassystem

¢ Viele verschiedene Zugabetypen fir den Innen un@efbereich

« Befestigungslocher

¢ Frei wahlbare Teilungen und Markierungslécher

¢ Markierungslocher fiir diagonale Kantungen tber mehieile

* Biegepunkte markiert
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Auswahlmenu verfligbarer Programme:
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100  Mehrfachbogen 101 Bogen freie 102 S_parbqgen J 103 Bogen geschweiltte
MNahtlage Ringleitung Elemente
Etage verdrehte Bogenbindel, Bogenbindel,
104 A g 105 Rohre 106 Rohre 107  Lyrabogen
chse . ; .
nebeneinander hintereinander
Ubergangsstiick Ubergangsstiick Ubergangsstiick
108  Kegelbogen 141 indRund 142 indEckig 143 pund-oval
Ubergangsstiick Stutzen Zylinder<=- Stutzen Zylinder =- ,
144 Rund-Eckig 90° 181 Zylinder 182 2ylinder 183  Stutzen Zylin-Kegel
Stutzen Zylinder- .
184 Stutzen Kegel- 185 Stutzen Kegel-Zylin [186  Bogen 1gg  Stutzen Zylinder-
Kegel : . Zylinder 1 Zwickel
(Riicken/Seite)
Stutzen Zylinder- Stutzen Zylinder- Stutzen Rechteck-
189 Zylinder 2 Zwickel 190 Pyramide 191 Kegel 192 Schuhstutzen
. Hosenstiick Hosenstick Kegel- Haosenstick
221 StoRkappenring 251 Zylinder-Beine 252 Beine 253 Rechteck-Beine
Zeppelinkopf
Hosenstiick Klépperboden /
254 Ubergangs-Beine 271 Korbboden | freie 272  Kegelkopf 273  Karlottenkopf
Form
N I Zylinderstutzen- Zylinderstutzen- Zylinderstutzen-
274 Kampel-Kopf 301 Zeppelinkopf 302 Kegelkopf 303 Kalottenkopf
Zylinderstutzen- Kegelstutzen- Kegelstutzen- Kegelstutzen-
304 Kugel 305 Zeppelinkopf 306 Kegelkopf 307 Kalottenkopf
308 Kegelstutzen-Kugel [341 Kegel 361 Rohr 1/2mal schrag |381 Kugel ldein gleiche
mehrschiissig Segmente
3g2 Kugel grofs 441  Rohrabflachung 442 Bogenabflachung  |443  Stutzenabflachung
versetzte Segmente
450  Stutzenbogen 601 Rohrisometrie 700 DXF-mport 800  Streifen schneiden
Programme speziell fiir das rationelle Serienschneiden von Kappen:
. ' Flanschenkappe /
220 Serienkappe AL s 201 Stimscheibe 202 Armaturenkappe
205 HKappenbaden i abgerundet liegend
iegend
203 Armatl._lrenkappe 204 Knﬁerkappe_ 205 P_(cuﬁerk.appe eckig 211 Flanschenkappe
eckig liegend abgerundet liegend liegend stehend
Armaturenkappe Armaturenkappe Kofferkappe Kofferkappe eckig
212 abgerundet stehend 213 eckig stehend 214 abgerundet stehend 215 stehend
Programme speziell fiir Isolierung von lufttechnischen Anlagen:
Liftungs- " " .
Luftkanal- - Liftungsbogen Liftunkswinkel
400 Abwicklung 401 Fsbj;gangsstutzen 402 (BS/BA) 403 (WSIWA)
" - Liiftungs- " " "
Liftungs-Ubergang .. Laftungs-Etage Laftungs T-Stiick
404 oid 405 F;g;agirgang 408 coh 407 1ema
408 Liftungs

Hosenstick (HS)
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Technische Daten

Typ EFM 261 EFM 262 EFM-L 261 EFM-L 26.2
Blechlange bis mm 2500 2500 2500 2500
Blechbreite bis mm 1000 1250 1000 1250
max. Vorschub (je nach Schnittform

und Material) m/min 10 10 10 10
Blechstarke (Alu) mim 1.5 1.5 1.5 1.5
Blechstarke (Stvz) = 400 N/mm? mm 1.2 1.2 1.2 1.2
Blechstarke (VA) < 600 N/mm?® mm 0.5 0.5 0,8 0,8
Gewicht netto ca. kg 650 700 670 720
Betriebsdruck bar 6 6 7 7
Stromanschluss: 3x 400V, 50 Hz, 16 A x X X X
Platzbedarf 0. Konsole LxB mm 3400x1550  3400x1800 3400x1550  3400x1800

Honstruktionsanderungen vorbehalten

Typ EFM 261 EFM 262 EFM-L 261 EFM-L 262
multilinguale Dialogfiihrung X % X X

Locheinheit zur Herstellung
von Schraubenldchern

und Markierungsbohrungen (EFM-L) bs X
elektronisch gesteuerte

Schmiermitteleinrichtung 5 5
Touchscreen-Bedienung s 5 5 5

% = Standardzubehir = = Sondarzubehir

Carl Rinke GmbH & Co. KG

‘ Waffenschmidtstrasse 4
DE- 50767 KoIn
Tel.: 0049-(0)221-9591 115
Fax.: 0049-(0)221-95 91 116

Internet: www.rinke.com
Email: info@rinke.com



