W KIERUNKU PRZYSZt.OSCI

Servo-elektryczna prasa krawedziowa
PRCE taczy wysoka wydajnos¢ i
precyzje przy niskim zuzyciu energii.
Idealne rozwigzanie dla duzej produkcji z
wysokimi wymaganiami jako$ci. Zapewnia
redukcje czasu pracy maszyny.

SERVO-ELEKTRYCZNE PRASY KRAWEDZIOWE

Precision Ideas




SERVO-ELEKTRYCZNE PRASY KRAWEDZIOWE

Maszyna RICO, model PRCE jest w pelni elektryczny.
Wykorzystuje technologie SYNCHRO do kontrolowania servo-
elektrycznych osi podczas procesu giecia, zapewniajgc niezalezng
kompensacje osi Y1i Y2.

System synchronizacji servo-elektrycznej oferuje

efektywny wzrost zyskow, bardzie przyjazne uzytkowanie, -‘
precyzje i komfort.

System opracowany przez RICO zawiera dwie sruby kulowe,
napedy dla srub kulowych oraz przektadnie planetarne.
Elementy napedowe sg najwyzszej jakosci i przeznaczone do wysokich
naciskéw. Dzieki temu, mozliwe jest zagwarantowanie lepszej wydajnosci
i trwatosci, redukujgc niepozgdane skutki bezwtadnosci w poréwnaniu do
podobnych systemow przeniesienia napedu.
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Krotki cykl pracy

Niskie zuzycie energii

Niskie koszty uzytkowania

SOOI

Niski poziom hatasu

RAO
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/ CHARAKTERYSTYKA

SRUBY KULOWE
- Wysoka wydajnosé¢
- Niski hatas
- Smarowanie

PRZEKLADNIA PLANETARNA
SP* HIGH SPEED

"ZIELONA" KONKURENCJA

/ WYDAJNOSC

PRECYZJA
Synchronizacja belki zapewniona jest sterowaniu dwiema niezaleznymi
osiami servo-elektrycznymi. Odczyt pozycji belki gérnej odbywa sie za pomocg
dwadch precyzyjnych optycznych enkoderéw liniowych.

KROTKI CYKL PRACY
Servo-elektryczny system zapewnia efektywna redukcje czasu pracy maszyny
w poréwnaniu do systemoéw hydraulicznych. Wykorzystujgc unikalne i wysokiej
jakosci komponenty. Predkos¢ modeli PRCE jest wyzsza w poréwnaniu do
innych elektrycznych pras krawedziowych

/ 0SZCZEDNOSCI

ZMIEJSZONE ZUZYCIE ENERGII ELEKTRYCZNEJ
Zuzycie energii elektrycznej jest waznym czynnikiem dla konkurencyjnosci
przedsiebiorstw i gospodarki. Energia jest jednym z gtéwnych filarow
zrownowazonego rozwoju i strategicznym segmentem globalnego przemystu.
Rozwdj produktéw "eko" pozwala na znaczne ograniczenie oddziatywania
na srodowisko i oszczednos¢ energii, czego rezultatem jest oszczednos$é
kosztow w jednym czasie. Model PRCE ma na celu optymalizacje
efektywnosci srodowiskowej i zapewnienie takich samych wynikow
technicznych.

NISKIE KOSZTY EKSPLOATACYJNE _ : — ‘ ‘ - -

Model PRCE bedac prasa elektryczng nie wymaga regularnych konserwacji i ; | ‘ - m
tak jak w modelach hydraulicznych. Prasa krawedziowa PRCE standardowo =%
wyposazona jest w automatyczny system smarowania.

/ KOMFORT

NISKI POZIOM HALASU
Model PRCE pozwala uzyskaé¢ do 70% nizszy poziom hatasu w poréwnaniu do
innych maszyn. Szacuje sie, ze w Europie ponad jedna trzecia pracownikow
narazona jest na potencjalnie szkodliwy poziom hatasu przez co najmniej jedng
czwartg czasu pracy. Zmniejszony poziom hatasu jest zatem wielkg korzyscig dla
pracownikéw oraz srodowiska.

. MECHANICZNA JAKOSC

Komponenty zastosowane w mechaniczne;j
przekfadni zapewniajg wysokg trwato$¢ w
czasie przy jednoczesnym zachowaniu
doktadnosci

= ®
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/ POROWNANIE

SRUBY KULOWE

/ POROWNANIE

/ WYSOKA WYDAJNOSC

EFEKTYWNOSC

CENA EFEKTYWNOSC ENERGETYCZNA PREDKOSC CZASU PRACY

*® £ e

. Wykorzystywane przez nas sruby
zaprojektowane zostaty w celu
przenoszenia duzych obcigzen i
predkosci, co uzyskano poprzez
zwiekszenie $rednicy kulek oraz ich
ilosci.

/ NISKI HALAS

. Dzieki specjalnemu profilowi kul
oraz przeniesieniu napedu na sruby w
osi udato sie zmniejszy¢ poziom hatasu
0 6dB w poréwnaniu do
konwencjonalnych rozwigzan
stosowanych w tego typu urzgdzeniach

Poczagtkowa warto$¢
inwestycji jest wieksza,

.-"/_-_ :\ 1 ___“\“\\ . {,-;’_ X 4 OBROTY ale korzysci érednioterminowe — u B S
KONWENCJONALNY (Tl | | W@ Ny sa znacznie wyzsze 5
(] \ 1k ROZNICA: . Efektywnos¢ energetyczna | | | |
PROJEKT 7 H '—"l - —— 20BROTY jest jednym z
/ SMAROWANIE Iﬁ._ V1 J | | | najwazniejszych czynnikéw || | |
o ) o ) { . dla przemystu
. Dzieki specjalnemu profilowi sferycznej B o HOLINONT,
wneki $ruby wraz z uszczelkg A1 7 /—\ 50BROTOW || B | |
zatrzymujgcg smar, poziom rﬁ.\Jg gJ g g g | Y| B | | | | | | | |
. . . L'l | |\ ROZNICA:
zachowania smaru na powierzchni PROJEKT RICO m e BROTOW
$ruby znacznie sie poprawita w ' ' h . .
' N 8 Hydrauliczna prasa krawedziowa bez S-Boost
poréwnaniu do konwencjonalnych “9 B 8 l\ 8 3/ ‘ |\83/ J . y P ¢

S 5 OBROTOW Hydrauliczna prasa krawedziowa z S-Boost

uszczelek z tworzywa. )
Elektryczna prasa krawedziowa

PRZEKLADNIA PLANETARNA

/| PRZEKLADNIA PLANETARNA - SP* HIGH SPEED

W KIERUNKU PRZYSZtOSCI

Prasa krawedziowa PRCE zwiekszy twojg
produkcje, a tym samym zapewni wiekszy zysk.

SP* HIGH SPEED

. Przektadnia w wersji HIGH SPEED nadaje sie do maszyn o wysokim e e

poziomie doktadnosci i wysoce dynamicznym cyklu
pracy. Przektadnia SP*HIGH SPEED jest szczegdlnie
efektywna podczas ciggtej pracy z maksymalnymi
predkosciami.
. Przektadnia jest bezobstugowa i nie wymaga dodatkowego smarowania

MAKSYMALNIE 40°C OK. 80°C
WERSJA STANDARD
SP* HIGH SPEED PRZEMYStOWY

SR RSOV L

= ®
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PRCE

hydraulicznego, co eliminuje
wszelkiego rodzaju wycieki oleju oraz
nie wymaga okresowych przegladow
maszyny.

Prasy krawedziowe PRCE nie zawierajg systemu

ZAKRES PRODUKCJI

| ZAKRES PRODUKCJI

PRAS KRAWEDZIOWYCH PRCE

ton mm diugos¢ robocza typ
ton mm dtugos¢ robocza typ
ton mm dtugosc¢ robocza typ

SERWIS POSPRZEDAZNY

Jedng z podstawowych zasad, ktérg kieruje
sie RICO w swoim dziataniu jest
rygorystyczny dobor komponentéw uzytych
do budowy maszyny.

Opierajgc sie na wieloletnim doswiadczeniu
oraz pozostajgc w scistym zwigzku z
uzytkownikami, RICO wigze sie tylko z
takimi producentami komponentow
pochodzgcych z UE, ktérzy na przestrzeni
lat udowodnili wysokg jakos¢ i
bezawaryjnos¢ swoich produktow. Jakos¢ i
bezawaryjnos¢ komponentéw ma
zasadniczy wptyw na jakos¢ urzgdzenia co
RICO rozumie i o co dba w najwyzszym
stopniu.

Stajgc sie uzytkownikiem RICO mozesz
by¢ pewnym, Ze jej jakos¢ byta
najwiekszym staraniem.

Mozesz takze by¢ pewnym, ze nasz
serwis posprzedazny bedzie stat na
najwyzszym poziomie, tak aby Twoja
maszyna realizowata zadania
produkcyjne w niezakidécony sposaob.

Dziatamy wedtug zasad:

- ROZWIAZANIE PROBELMY PRZY PIERWSZYM
KONTAKCIE;

- SZYBKA ODPOWIEDZ;

- GWARANTOWANA JAKOSC USLUG

Na terenie Polski prosze kontaktowac sie z
naszym autoryzowanym przedstawicielem:

INTE - Maszyny Sp. z o.0.

ul. Raciborskiego 7; 39-300 Mielec
tel. +48 17 780 07 12

mail: serwis@inte.com.pl

STR|9



/ WYPOSAZENIE

Celem jest uzyskanie jak najwyzszego zwrotu z inwestycji przy kazdej z opcji wyposazenia {l
-

WYPOSAZENIE WYBOR JEST NAJWAZNIEJSZY
Wiasciwa konfiguracja maszyny ma zasadnicze znaczenie Celem kazdej opcji jest uzyskanie z niej zwrotu wyzszego niz jej koszt.
dla osiggniecia maksymalnej wydajnosci, biorgc pod W tym celu najwazniejsza jest ocena zwrotu, ktéry zostanie uzyskany
uwage rodzaj zamierzonego zastosowania. biorgc pod uwage prace, ktéra ma by¢ wykonana w przysztosci
OPCJE : |
: STANDARD ©
Przedstawiamy .
: TRONA
propozycje TYP POZYCJA STRONA TYP POZYCJA STRO!
szczegotowej Sterownik Delem DA-53T 12 Sterowniki DELEM ESA
konfiguracji oparte;
g ] q P J Automatyczne osie 4 osie automatyczne: Y1+Y2+X+R 13 DA-58T S 630
na wymaganiach
klienta Zderzak BGR 13 DA-66T S 650
12
Zabezpieczenie laserowe LASER AKAS II-F 15 DA-69T S 650W
Zabezpieczenie tylne Bariera optyczna (Kategoria V) - S 660W
Wsporniki przednie SFS 14 Osie automatyczne Z1+Z2 X5 13
Mocowanie stempli Reczne mocowanie 16 Zderzaki BGTL z 6 osiami automatycznymi 13
Mocowanie matryc Reczne mocowanie 16 Zabezpieczenie laserowe AKAS 1I-M AKAS 3P Iris 15
Oprogramowanie offline Delem Profile TL 19 Sl [ React Iris Plus eyeV 17
Inne Sterownik zamontowany ramieniu - . .
Wsporniki przednie SFA 14
Sygnalizacja LED trybu pracy maszyn 10
ye ) y / o Wsporniki tylne SPA 14
Zestaw kluczy typu HEX -
Mocowania stempli RECZNE PNEUMATYCZNE HYDRAULICZNE
Automatyczny system smarowania -
Speed Grip M Speed Grip P
@ Standard O Opcja FR-M FR-P 16
Wila M Wila PN Wila HYD
Mocowanie matryc KOMPENSACJA MOCOWANIE
CNC RECZNA RECZNE PNEUMATYCZNE HYDRAULICZNE
RICO o) (o} ROL2 M ROL 2 PN ROL2HYD 16
© Sygnalizacja LED trybu pracy maszyny RS o 0 o o o 16
A ) Listwa narzedziowa LED RICO LedBar Wila Smart Tool Locator 17
Rozpoznawanie narzedzi WILA TIPS 17
' Szafka narzedziowa ARMA1 ARM2 ARM1A 19
- Silnik wytgczony - Silnik wtgczony - Silnik wtgczony
- Reset OK - Reset OK . gzsceto ?(K Oprogramowanie offline Delem Profile T2D Delem Profile T3D RICOBend 19

- ®
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WYPOSAZENIE

. STEROWNIKI

| WYPOSAZENIE

DA-53T ©

DA-58T

DA-69T

Max. ilos¢ osi

Wyswietlacz

-
~ | ©

N
o | ©

Wizualizacja w 2D

Wizualizacja w 3D

Programowanie w 3D

Aut. dobdr narzedzi

Dotykowy ekran

Port USB

Import plikéw DXF

[ORNCEN BN J

Import plikow IGES/STEP

Import 3D offline

[ B BN EESRN NN NN NN BN J

[ B BN ENSRN BN NN NN BN J

Eksport plikow DXF

Oprogramowanie offline

Profile TL

Profile TL

Esabend

Profile TL

Esabend

Profile T3D

Esabend

. ZDERZAK
BGR© x© RO 1 22 X5
PRCE 1040 500 (870)

Skok (mm UNDER UNDER

( ) PRCE 2040 600 (970) 200 REQUEST REQUEST 200
PriidkoST (mm/s) 500 170 2000 2000 300
Precyzja (mm) +0,02 +0,10 +0,10 +0,10 +0,02
Rodzaj napﬁdu Wszystkie zastosowane napedy dla kazdej osi to silniki bezszczotkowe
Przeniesienie napﬁdu SRUBA KULOWE LISTWA ZEBATA LISTWA ZEBATA LISTWA ZEBATA SRUBA KULOWA

21
/Y

BGTL X1 X2 R1 R2 21 22
Skok (mm) 420 420 150 150 ZAPgﬁANIE ZAF’ﬁ?ANIE
Predkos¢ (mm/s) 600 600 200 200 550 550
Precyzja (mm) +0,05 +0,05 +0,05 +0,05 +0,10 +0,10
Typ napedu Wszystkie zastosowane napedy dla kazdej osi to silniki bezszczotkowe
Przeniesienie napedu SRUBA KULOWA SRUBA KULOWA LISTWA ZEBATA LISTWA ZEBATA LISTWA ZEBATA LISTWA ZEBATA

S 630

S 650

ESA

@ Standard O Optional

RAAO
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| WYPOSAZENIE

. WSPORNIKI BLACH . ZABEZPIECZENIE LASEROWE

Wsporniki blach sg pomocniczymi akcesoriami w procesie giecia i powinny

by¢ wybranie odpowiednio do wymiardw i wagi gietych blach. AKAS 3P

FIESSLER AKAS-II F AKAS-II M

Wsporniki przednie: Podtrzymujg blache podczas jej pozycjonowania na
matrycy;

WSpOI"nI-kI tylne: Podtrzymujg blache podczas pozycjonowania do palcéw Typ Laser
zderzaka;

Wsporniki nadazne: Podtrzymujg i poruszajg sie za zaginang blacha.

Min. dystans od materiatu 11 mm

Automatyczne pozycjonowane -

WSPORNIKI PRZEDNIE
SFS ©

. Mocowane na stole;

. Reczna regulacja wysokosci;
. Ruchomy blat wspornika;

. Max. udzwig:

- <200 Ton: 75 kg ha
ramie

- 2200 Ton: 150 kg na
ramie.

SFA

. Wsporniki tozyskowane liniowo;
. Mogg by¢ ustawiane w dowolnej
pozycji na catej dlugosci stotu;

. Reczna regulacja wysokosci;

. Przymiar milimetrowy;

. Blat kulowy dla lepszego
manipulowania blachg;

. Nastawne ograniczniki;

. Ruchomy blat wspornika;

. Latwy demontaz z maszyny;

. Max. udzwig:

- <200 Ton: 100 kg na
ramie

- 2200 Ton: 150 kg na
ramie.

Wsporniki SPA sg instalowane
na palcach tylnego zderzka.
Poruszane sg za pomoca
sitownikéw pneumatycznych,
ktore wysuwajg wsporniki w
kierunku matrycy utatwiajgc
pozycjonowanie blachy do
palcéw zderzaka. Blat kulowy dla
lepszego manipulowania blachg.

Max. udzwig jednego wspornika
to 30 kg.

STR| 15




. SZYBKIE MOCOWANIA NARZEDZI

W przypadku czestych zmian stempli oraz matryc
duzym utatwieniem jest zastosowanie szybkich
mocowan. Zaoszczedzony w ten sposob czas przektada
sie na zwiekszong produktywnosc maszyny.

SYSTEM PROMECAM

MOCOWANIE

IW wszystkich mocowaniach stempli ich montaz i dmontaz
moze odbywac sie w wystemie "w dot / w gore" bez potrzeby
wysuwania narzedzi do boku maszyny. Rozwigzanie to
pozwala na 8 krotne przyswieszenie wymiany narzedzia.

SYSTEM WILA
MOCOWANIE

Reczne

Pneumatyczne Reczne

SZYBKIE
MOCOWANI

STEMPLI

FR-P | NSCL-MCPRO | NSCL--HC PRO

NSCL-II-MC NSCL-II-HC
SPEED GRIP SPEED GRIP PN PREMIUM PREMIUM
SYSTEM PROMECAM SYSTEM WILA
MOCOWANIE MOCOWANIE
Reczne Pneumatyczne Hydrauliczne

SZYBKIE
MOCOWANIE
MATRYC

ROL2 ‘

Reczne Pneumatyczne/Hydrauliczne*

ROL HYD NSCR-I-MC PRO NSCR-I-HC PRO

|| A

NSCR-II-MC NSCR-II-HC
PREMIUM PREMIUM

* Na zapytanie

RAAO

| WYPOSAZENIE

Pneumatyczne/Hydrauliczne*

. LISTWA LED

Listwa LedBar to narzedzie utatwiajgce operatorowi ustalenie
miejsca montazu narzedzi oraz wskazujgce narzedzia na
ktorych ma by¢ wykonane kolejne giecie.

RICO LedBar

WILA Smart Tool Locator

System WILA TIPS jest integralng czescig sterowania
maszyny, kétry pomaga w identyfikacji narzedzi i ciggtym
odczycie ich pozycji. Narzedzia sg identyfikowanie
niezalezenie od tego czy sg instalowane w gérnym czy
dolnym mocowaniu.

. SYSTEM POMIARU KATA GIECIA

MODEL REACT IRIS PLUS eyeV

(10/11/12)

Typ Katomierz Kamera Laser
Aktywana korekta kgta - ® )

Doktadnos¢ +0,1° do 0,25° +0,1°
Max. V matrycy - 35 mm 200 mm

STR |17




| WYPOSAZENIE

. KOMPENSACJA STRZALKI UGIECIA

Ten system umozliwia uzytkownikowi kompensacje
odksztatcen belki gérnej podczas procesu giecia. Dzigki
temu kat uzyskiwany podczas giecia pozostaje staty na catej
diugosci. Podczas obliczania wato$ci kompensaciji brana jest
poid uwage konstrukcja maszyny i jej odksztatcenia pod
obcigzeniem.

. SZAFKA NARZEDZIOWA -

Do obliczen brane sg rowniez parametry grubosci blachy,
rodzaj materiatu, otwarcie V matrycy oraz diugo$é arkusza. Liczba potek  Wysowane potki
Proces odbywa sie w petni automatycznie.

Arm1 4 -
Arm2 8 -

PROMECAM Arm1A 4 °

. OPROGRAMOWANIE OFFLINE

Oprogramowanie offline jest nieodzownym narzedziem
zwiekszajgcym potencjat maszyny oraz przedsiebiorstwa.

Wszystkie maszyny RICO posiadajg oprogramowanie
offline w zaleznosci od maszyny i jej sterowania. W
przypadku oprogramowania 3D, mozna bezposrednio
importowac pliki 2D/3D automatycznie realizujgc symulacje
procesu giecia i tworzenie pliku dla sterownika maszyny.

2D 3D
Profile TL © ° -
Profile T2D [ J -
Profile T3D [ ] [ ]
EsaBend [ ] [
Radbend [ J o

=—>

OPROGRAMOWANIE
OFFLINE RICO

RYSUNEK - Automatyczne rozwinigcie
A A IGES - Automatyczny dobér narzedzi
@ - Automatyczna dobor kolejnosci
giecia i symulacja 3D
2D 3D

WYCINARKA LASEROWA

MASZYNA PRCE
Przeniesienie programu do
sterownika maszyny za
pomoca rysunku 3D wraz z
konfiguracja narzedzi i
kolejnosci giecia.

Automatyczne generowanie

=S ptaskiego pliku DXF

uwzgledniajgcego korekte
wymiaru ze wzgledu na promien
uzyskiwany na dobranym
otwarciu V matrycy.

STR| 19



/ RICO GREEN

RICO promuje przyjazng dla  Model PRCE jest maszyng w peni elektryczna. .

srodowiska polityke Wykorzystuje funkcje START/STOP, ktéra A
zrownowazonego rozwoju zatrzymuje automatycznie maszyne po cyklu ’
obejmujgca wszystkie giecia. System ten przyczynia sie do

produkowane maszyny efektywnego zmniejszenia zuzycia energii
elektrycznej. Start'StOp

NIEWYKORZYSTANE

0SZCZEDNOSGI 4 O o
Yo

EFEKTYWNE
0SZCZEDNOSCI

) -
o

-—
oo w
—-— - - e
(R B -
—-— e
-
-_—
[ R W

ZINTEGROWANE Z NATURA

Rozwijamy sie zgodnie z zasadg
zrownowazonego rozwoju i ochrong
srodowiska

= ®
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ZAKRES PRODUKCJI PRAS

KRAWEDZIOWYCH RICO

RICO oferuje 4 modele pras krawedziowych o réznej konfiguraciji, ale o
wspolnej charakterystyce: wysokiej jakosci. Wybor modelu powinien

uwzgledniac cel oraz zalete jego uzytkowania.

. PRCN . PRCN

. PRCB

@ Doktadnos¢

@ Predkosé pracy
Sztywnos$c¢

@ Skok sitownikéw
Efektywnos¢ energetyczna

. INNE ELEMENTY

STANDARDOWY STEROWNIK  STANDARDOWA ILOSC OSI SWAYBEND H-BOX FRAME POTROJNE PROWADNICE
PRCB Delem DA-53T 3 - - -
PRCN [ZTC79 Delem DA-66T 4 ° ° °
PRCN [Z¥77 Delem DA-66T 4 ° ° °
4

PRCE Delem DA-53T

WIECEJ INNOWACJI

Gtowng strategig RICO jest ciggty rozwuj
oraz zapewnienie ciggtych inwestycji w
innowacyjne rozwiazania, ktére stajg sie
wartoscig dodang zaréwno dla nas jak i
naszych klientéw.

W KIERUNKU PRZYSZLOSCI

RICO rozumie wyzwania przysztosci

i oferuje rozwigzania, ktére pomagajg KNOW-HOW

wykonac¢ naszym klientom kolejny krok w Prawie 50 lat doswiadczenia w produkgji pras

rozwoju ich firmy. krawedziowych i gilotyn daje nam bezpieczenstwo,
ktore jest potrzebne do podejmowania przysztych

L . . wyzwan
Obecne operacje i zlecenia sg bardzo wazne, yzwa

jednakze dtugofalowa strategia rozwoju bedzie
determinowac terazniejsze i przyszte sukcesy
firmy. Stworzenie niezawodnego i
wszechstronnego zaplecza firmy pomoze
zapewni¢ kontynuacje wizji rozwoju
przedsiebiorstwa

ZAUFANIE + NIEZAWODNOSC

Wysokie standardy jakosci oraz zespot
najlepszych inzynieréw posiadajgcych ogromng
wiedze i wyszkolenie to gtéwny filar naszego
sukcesu.

Nasze produkty to efekt ciggtego skupiania sie na
ulepszaniu wewnetrznych proceséw opartych na
wysokiej jakosci, co powoduje ze maszyny RICO
posiadajg uznanie jako sprzet zapewniajgcy
wysokg jakos¢.

RAO

ZROWNOWAZONY ROZWOJ

Gtéwnym celem strategi RICO jest zrownowazony
rozwdj pozwalajgcy na ciggtg inwestycje w
innowacyjne rozwigzania, co skutkuje wartoscig
dodang dla klienta, stworzeniem dobrych warunkéw
dla pracownikéw i poszanowaniem srodowiska.

STR |23



| TABELA GIEC

SPECYFIKACJA TECHNICZNA TABELA GIEC

Wymagana sita nacisku (Ton/m)
Rm=420 N/mm? - Rm=700 N/mm?
s
@ S (mm)
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=
5 % _g rg E § R B V 0,5 0,6 |08 1 12115 2 |25 | 3 4 5 6 8 10 | 12 | 15 | 20 | 25 | 30
g %‘ § § 'E - 4 6 12
S - S 3 @ i 2 05 3 4 7 0] 20
o | T 2 ® © c g 8| E | 3 S 315 9|15
c = c Nd) o %) k) N
$ s8] |8 % |8 £/, 8 s|2|5 8 3 COELRLRET - O —
.0 = o o = - = N
NY) o o) = a o o S S (@] = (%) (@] N 2 ’ 4 6 12 19 30 &
2 N B 3] 2 S 5 $
> | £ & 5| 9 Predkosc osi Y | B | £ Wymi o 1 55 8 2 5|8 |12 21 /
2 |9 2 2 K redkosc¢ osi Z § ymiary maszyny g , 4 s - 2 25 \9
mm |Ton| mm | mm | mm mm/s mm | kW mm Kg 1,3 65 10 46 6m %5 1% 320
PRCE 1040 1100 500 | 6,5 | 1950 | 3050 | 1905 | 1200 0 3500 1,5 8 12 5 7 12 | 23 | 39
40 | 300 | 270 | 470 | 220 | 0-10/ 220 8| 12[N200 s8] 66
PRCE 2040 2100 600 | 6,5 [ 2950 | 3050 [ 1905 | 1600 0 5000 2 105 16 5 8 16 | 27 | 44
’ 8 13| 26 45 71
PRCE 2080 2100 | 80 | 300 | 270 | 470 | 220 | 0-10/ 220 600 | 10 | 3050 | 3250 | 2400 | 1600 0 6800
25 13 20 6 12 120 | 31 | 60
10 19| 33 52 101
Opcja Producent zastrzega sobie prawo do zmiany parametrow bez uprzedniej awizacji
3,2 16,5 25 915 ‘léz‘r4 2:38 441;3 7(1326
—— 44 21 32 11| 16 | 82 | 54 | 85
— 18| 27 53| 90 142
5 26 40 12 123 [ 39 | 62 | 121
21 38 66 | 103 202
6,5 32,5 50 18 | 29 | 45 | 88 | 151
30 48 76| 147 252
8 41 63 22 | 33 | 70 | 109 | 173
37 55 117 182 288
10 52 80 25 |1 46 | 79 | 124 | 213
42 77 131 207| 354
12 65 100 35 | 58 | 91 | 155|302
59 96 151 258| 504
15 81,5 125 44 | 66 | 113 220 | 378
74 110 189| 367| 630
20 104 160 50 | 81 | 158 | 269 (425
83| 135| 263| 448| 709
25 130 200 62 | 1151197 | 310
104| 192| 328| 517
37 163 250 89 | 144 | 227
148| 240 | ars
45 195 300 1%% 173
288
PRCE ; .

i)

WSZYSTKIE WYMIARY MASZYNY MOGA SIE
ROZNIC OD PODANYCH ZE WZGLEDU NA
PERSONALIZACJE MASZYNY
WYMIARY DO TRANSPORTU MOGA SIE

! ROZNIC OD PODANYCH
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INTE - Maszyny sp. z 0.0.
ul. Raciborskiego 7

39-300 Mielec

tel. +48 17 780 07 12

fax +48 17 788 97 08
e-mail: inte@inte.com.pl
web 1: www.inte.com.pl
web 2: www.rico-maszyny.pl

maszyny technologie serwis

ointe

POZOSTALE MASZYNY | USLUGI OFEROWANE PRZEZ INTE:

®  Hydrauliczne zwijarki 3 i 4 walcowe MG-Hezinger Wiochy - Niemcy
® Hydrauliczne zwijarki do profili i rur MG-Hezinger Wiochy - Niemcy
® Hydrauliczne prasy ramowe, wysiegowe, portalowe, bokserki - Hidrogarne Hiszpania
® Mechaniczne i hydrauliczne prasy przemystowe z podajnikami z kregu, systemami sktadowczymi,
transferowymi 3D - zaawansowane urzgdzenia do produkcji przemystowej wielkoseryjnej - MECANICA EXACTA Portugalia
®= Woycinarki do narozy oraz prasy bokserki SIMASV Wiochy
" Narzedzia do pras krawedziowych FERRARI Wiochy
= Narzedzia do dziurkarek Gennelli Allori Wtochy
= Serwis oferowanych przez nas maszyn
= Serwis zwijarek, pras krawedziowych i nozyc gilotynowych réznych producentéw

V. 011712

TOMAS CASTRO SILVA, LDA.
GONDOMAR | PORTUGAL

Rua de Cerquido - Zebreiros T|+351224 540 370 F RICO.PT
4515-118 | Foz do Sousa | +351 224 541 424 E |
Portugal geral@rico.pt
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