Solidnos¢, niezawodnos¢, doktadnosc
i wydajnosc¢ sprawiajg ze PRCN
to najlepszy wybor.

PRCN

DOSKONAtA JAKOSC GIECIA

Made in Portugal Precision Ideas
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/ CHARAKTERYSTYKA
Precision Ideas

PRCN

CHARAKTERYSTYKA

Doktadnosc, wszechstronnosé i wydajnosc

CO ROBI ROZNICE W PRCN?

| Wyjatkowa precyzja i powtarzalnos¢ giecia ;

/ Innowacyjna koncepcja RICO, wyjatkowa budowa struktury,
sitowniki zamocowane w profilach skrzynkowych H, blizej osi
prasy, co zapewnia 0 60% mniejsze deformacje belki gornej.
Belka gérna prowadzona przez trzy prowadnice fozyskowe,
sitowniki zamocowane do belki za pomoca wahliwych uchwytéw
kulowych SWAYBEND;

/ Ekstremalnie krdtkie cykle pracy uzyskane dzieki duzym
szybkosciom belki gornej oraz szybkiemu zderzakowi
napedzanemu silnikami serwo bezszczotkowymi
z przeniesieniem napedu przez precyzyjne sruby kulowe;

/ Wysoki stopien konfigurowalno$ci maszyny, dostosowanie
do najbardziej wygoérowanych potrzeb uzytkownika;

/ Doskonata charakterystyka wymiarowa: szerokie otwarcie,
skok sitownikéw oraz gtebokie gardto w ramie gwarancja
gtebokich i ciasnych gie¢ bez ryzyka kolizji;

/ Szeroki zakres narzedzi i systeméw szybkiej wymiany
dla stempli i matryc co pozwala realizowac¢ skomplikowane
giecia oraz krotki czas przygotowania do pracy.

To co odroznia

lata

GWARANCII

PRCN

ndby

FUNCTION

/ H-BOX RAMA: GWARANCIJA
PRECYZJI

- Umieszczajac sitowniki blizej siebie
w monoblokowej ramie w ksztatcie
Litery H, zyskujemy wieksza sztywnos¢,
co przektada sie na mniejsze o0 60%
deformacje struktury w poréwnaniu
ze standardowa konstrukcja;

- Prasa krawedziowa PRCN, dzieki swej
budowie, prezentuje lepsze efekty
szczegoblnie w przypadku giec
zdecentralizowanych z uzyciem kilku
gniazd narzedzi.

/ SWAYBEND SYSTEM: DODATKOWA
WSZECHSTRONNOSC

- Gorna belka jest potagczona
z sitownikami przy pomocy specjalnego
przegubu kulowego umieszczonego
w gniezdzie wypetnionym olejem;

- Zakres ruchéw przegubu umozliwia,
bez napie¢, takie pochylenie belki gérnej
by skutecznie, bez zagrozenia dla prasy,
realizowac giecia stozkowe.

/ OSZCZEDNOSC ENERGII: / TRZY PROWADNICE GORNEJ BELKI
- Funkgja Standby : oszczedzanie energii, - Prowadzenie gornej belki realizowane
jest uruchomiona automatycznie jest za pomoca systemu hartowanych
w chwili gdy maszyna nie wykonata prowadnic i tozysk tocznych (dwa dla
giecia w ciggu ostatnich 5 minut. kazdej prowadnicy). W prasie PRCN sg
Odtacza pompe, nie zaktéca procesu dwie prowadnice boczne oraz jedna

pracy na sterowniku. centralna;

- Taki sposob prowadzenia redukuje
deformacje belki do minimum
i pozwala uzyskiwac lepsza jakos¢ giecia.

Made in Portugal
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/ZAKRES PRACY
Precision Ideas

ZAKRES PRACY

VEICE A BN W petni konfigurowalny zaleznie od zapotrzebowania potencjalnych klientéw. ¥
Standardowy zakres pokrywa naciski od 70 do 500 ton. 1

Niemniej RICO posiada mozliwosci oraz niezbedne doswiadczenie w budowie maszyn wykraczajacych
poza prezentowany zakres.

PRCN Range

S 2100 2600 3100 3600 4100 6100 )
70Ton . D ° , Im
100 Ton ° . ° )
135Ton ° ° ° oo
160 Ton . ° . oo
200Ton ° ° ° oo
250 Ton oo oo oo oo
300 Ton oo oo oo oo
400 Ton oo oo
450Ton oo oo ———
b o o — - l!l'—-ﬂ-— o o pm—s -
f= Y i i
e |-Line UWAGA: =il - : -
ee C-lLine Wszystkie modele pozwalajq na integracje z robotami. e :

Wszystkie modele mogq by¢ uzywane w tandemie lub w tridemie (systemach z trzema prasami).

/ SERWIS POSPRZEDAZNY

Jedna z podstawowych zasad ktérg Mozesz takze by¢ pewny ze nasz serwis
kieruje sie RICO w swoim dziataniu jest posprzedazny bedzie stat na najwyzszym
rygorystyczny dob6r komponentéw uzytych  poziomie, tak aby Twoja maszyna realizowata
do budowy maszyn. zadania produkcyjne w niezaktécony sposéb.

Opierajac sie na wieloletnim doswiadczeniu
oraz pozostajac w scistym zwigzku

z uzytkownikami, RICO wigze sie tylko

z takimi producentami komponentéw

pochodzacych z UE, ktérzy na przestrzeni lat - szybka odpowiedz
udowodnili wysoka jakos¢ i bezawaryjnos¢ - gwarantowana jakos¢ obstugi

swoich produktow.

Dziatamy wedtug zasady :

- rozwiagzanie problemu juz przy
pierwszym kontakcie

Jakos¢ i bezawaryjno$¢ komponentow Na terenie Polski prosimy kontaktowac
ma zasadniczy wptyw na jakos¢ sie z naszym autoryzowanym
urzadzenia co RICO rozumie i o co dba przedstawicielem:

W najwyzszym stopniu. INTE - Maszyny Sp. z 0.0.; ul. Raciborskiego 7

Stajac sie uzytkownikiem maszyny RICO 39-300 Mielec; tel. +48 17 780 07 12
mozesz by¢ pewny ze jej jakos¢ byta mail 1:inte@inte.com.pl
naszym najwiekszym staraniem. mail 2: serwis@inte.com.pl

web: www.inte.com.pl
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/ WYPOSAZENIE STANDARDOWE

Precision Ideas

WYPOSAZENIE STANDARDOWE

/ Sterownik Delem DA 66T CNC - ekran dotykowy 17";
Oswietlenie przestrzeni roboczej
/4 automatyczne osie : Y1+Y2+X+R;

/2 manualne osie : Z1+Z2; '

/ Standardowy zderzak BGA napedzany silnikami
bezszczotkowymi, przeniesienie napedu

realizowane za pomoca precyzyjnych SWAYBEND System
Srub kulowych;

/ Podpory przednie SFS; ' IMO

/ Swaybend system - potaczenie sitownikéw z belka
gbrna na przegubie kulowym w kapieli olejowej;

PRO)

Laserowy system
bezpieczenstwa

/ Przednia ochrona : Akas LC-I F safety laser
(kategoria IV);

/ Tylna ochrona : bariery Swietlne (kategoria 1V);

/ Panel sterowania na rychomym ramieniu (C-line);

/ Sterownik na pulpicie jezdnym (I-line);

/ Stot samocentrujacy, fatwe pozycjonowanie matryc;
/ Oswietlenie przestrzeni roboczej - przdd/tyt;

/ Oprogramowanie na PC offline Delem Profile-TL;

/ Standby - funkcja oszczedzania energii podczas
bezczynnosci maszyny.

Sterownik CNC

Kompensacja strzatki ugiecia

sterowana CNC - opcjonalnie Podpory przednie ACF1 - opcjonalnie

s.8 Made in Portugal 5.9
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WYPOSAZENIE OPCJONALNE

/ WYPOSAZENIE OPCJONALNE

. Sterowniki

(CCYBELEC

() INFRANOR GROUP COMPANY
© o |9 © > | <
S 9 55 L8 5|V
R| 8 2Q 092 2| u
DELEM 5|5 |2e g¢ § & | CYBELEC
XN N o N| E b=
| § 228582 & 2
S| || 8|5 <8 & E
8 17" .
DA-66T Vrivix vivo
(standard) ModEva 15T .ModEva 15
s |15 |V V X | VIV X
8 |17 |V V|V VOV VS
DA-69T ModEva RA
8 |15 L7 V|V VWV LV

I/Dostepne X Niedostepne o Opcjonalne ‘ModEva RA

. Laserowe systemy bezpieczenstwa

Kontrola Automatyczne

Distans Automatyczna

T St|O . redkosci skanowanie
P op do stotu reguladja szyEk?ego giecia  narzedzi
AKAS-IIF | Laser | - 11 mm X X X
J ___AKAS-IM | Laser | ©Q | 11mm X X X

AKAS-II | Laser | ©Q | 11mm Vg X X

zsta-Hs | P2 © | 6mm X X X

Laser

Block

Lzs-005 |Laser/| Q | 2mm X X L’

Camera

=
lozersafe

Block

IMG-100 | Laser/ o 2 mm X |/ |/

Camera

L~ Tak X Nie - Standard o Opcjonalnie

. Pomiar kata giecia

Kontrola kata IMG

MODEL
Lasersafe (.1) React(.2)
Tvp Cyfrowa kamera Katomierz
z pomiarem kata cyfrowy
AUTOMATYCZNA KOREKTA Tak Nie
DOKtADNOSC POMIARU do +/- 0,25 stopnia -
. Zderzaki

/ TYP BGA w trzech rodzajach

2 osie X+R Osie X R 1 72 X5

BGA2 (Standard)
na na

4 osie Skok (mm) 750 (1000) 150 Zyczenie*  zyczenie* 190
BGA4 X+R+Z1+Z2 .

(Opcjonalnie) Predkos$¢ (mm/s) 500 170 2000 2000 300

5 osi Dokfadnos¢ (mm) 0.05 0.10 0.10 0.10 0.05
BGAS5 X+R+Z1+Z2+X5

(Opcjonalnie) Typ silnika Wszystkie zastosowane napedy dla kazdej z osi to silniki bezszczotkowe

Przeniesienie napedu  Sruby kulowe  Sruby kulowe paszebaty paszebaty $rubakulowa

/ typ ATF

Osie R2 21 Z2
Skok (mm) 750 750 200 200 na Zyczenie* na zyczenie*
Predkos¢ (mm/s) 500 500 500 500 1200 1200
Dokfadnos¢ (mm) 0.05 0.05 0.05 0.05 04 0.4

Typ napedu Wszystkie zastosowane napedy dla kazdej z osi to silniki bezszczotkowe

Przeniesienie napedu Sruby kulowe sruby kulowe $ruby kulowe Sruby kulowe pas zebaty pas zebaty

s.10 Made in Portugal
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/ WYPOSAZENIE OPCJONALNE

. Podpory przednie oraz tylne

Systemy podtrzymek umieszczonych z przodu maszyny oraz system podpér miedzy
matryca a palcami zderzaka, pozwalaja na bardziej precyzyjne manipulowanie blacha
i wygodniejsze jej umieszczenie na matrycy oraz docisniecie do palcéw zderzaka.

/ SFS / SFA
. Podparcie blachy z przodu prasy, mocowanie na stole;
. Manualna regulacja wysokosci.

.Mocowane do szyny umieszczonej na belce dolnej;

.Moga by¢ tatwo przemieszczane na fozyskach wzdtuz catej dtugosci
matrycy;

. Manualna regulacja wysokosci (dostosowanie do wysokosci matrycy);

. Powierzchnia ze skalg milimetrowa, ustawialny stoper;

. Powierzchnia stalowa lub pokryta tworzywem, zamontowane kule przenosnikowe
w celu tatwego transportu blachy w kierunku palcéw zderzaka;

. Przystawka dosuwu blachy do matrycy;

.tatwy sposéb na odpiecie podpory od maszyny.

/ SFH - wersja cigzka / ACF1 | ACF2

.Umocowane na szynie wzdtuz belki dolnej; . Wspornik automatycznie podazajacy za gietym detalem;

. Ptynna manualna regulacja wysokosci; . Zarzadzany przez sterownik CNC;

. Skala milimetrowa; . Rekomendowany do ciezkich detali lub do cienkich blach o duzej
. Kule przenosnikowe dla fatwiejszego podawania blach ; powierzchni;

.Nastawialny stoper blachy; . Catkowicie eliminuje koniecznos¢ podtrzymywania blachy przez operatora;
. Mocowany na szynie wzdtuz belki dolnej, przejezdny;

.Regulacja wysokosci pokrettami;

.Udzwig ACF1 160 kg / wspornik | ACF2 360 kg / wspornik.

. Udzwig - 2000 kg/wspornik.

/ SPA
Wsporniki sg zainstalowane przy palcach zderzaka. Aktywuja sie
w momencie podawnia blachy do palcéw zderzaka podpierajac ja.
Zapobiegajg opadaniu blachy pod wtasnym ciezarem utfatwiajac
jej podanie na odpowiednia pozycje.
5§ —_— - =

. Szybkie ryglowanie narzedzi

Szybkie mocowanie stempli

Model Typ

fpeed Grip Mechaniczny

Speed Grip PN

. Pneumatyczny

e Stempel moze by¢ instalowany od czota (nie musi by¢ wysuwany w bok).

Szybkie mocowanie matryc

ROL2 PN Pneumatyczne

ROL2 HYD Hydrauliczne

/ SPEED GRIP SYSTEM
Redukuje czas przeznaczony na wymiane narzedzi
0 8,5 raza w poréwnaniu z tradycyjnymi systemami.

. RICO LED Techbar

Listwa led, kontrolowana przez CNC, utatwia
prace, podswietla pozycje giecia w przypadku
gie¢ wielogniazdowych .

s.12 Made in Portugal
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/ WYPOSAZENIE OPCJONALNE
Precision Ideas

. Szafka narzedziowa . Kompensacja strzatki ugiecia
WILA RICO

Deformacja struktury prasy krawedziowej
PRCN jest 0 60% mniejsza niz w prasach
o standardowej budowie. Niemniej dla
pras dtuzszych, o wiekszych naciskach,
zalecamy stosowanie kompensacji CNC
dla osiagniecia perfekcyjnych efektéw.

ARM 1 4 pétki

ARM 2 8 potek

. Oprogramowanie
RICOBEND

To oprogramowanie pozwala na tworzenie programéw

w trybie offline dzieki mozliwosci importowania plikow

w réznych formatach. RICOBEND to potezne narzedzie
umozliwiajace symulacje wszystkich mozliwych sekwencji
giecia w trybie 3D, dobdr narzedzi, definiowanie przerw

w gieciu oraz wykrywajace mozliwe kolizje.

Po zaprogramowaniu sekwencji gie¢, oprogramowanie
umozliwia przeniesienie gotowego programu do sterownika
prasy i natychmiastowe rozpoczecie pracy.

RICOBEND pozwala takze na wprowadzenie oprogramowania
obstugujacego inne rodzaje maszyn jak laser,

plazma, dziurkarkiiinne. l
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/ RICO GREEN

Precision Ideas

RICO GREEN - oszczednos¢ energii

RICO propaguje polityke przyjazna dla srodowiska i wyposaza swe
maszyny w system STANDBY. Funkcja ta w sposéb automatyczny
odtacza pompe gdy maszyna nie realizuje pracy w ciagu 5 minut.

Dzieki temu catkowite zuzycie energii moze by¢ zredukowane o 20% n d bv 20%

w poréwnaniu z maszyna ktdra nie jest wyposazona w te funkgje. \ | catej energii
I“ Iu uzyte) przez
Jednoczesnie nie jest odtgczone zasilanie sterownika co pozwala FU CcTIO f r%asjzsne

prowadzi¢ przygotowanie programu.

oszczednosci energii
w czasie gdy maszyna
nie wykonuje giecia

RICO GREEN,
wspieramy nature

Zgodnie z zasadq
Zrownowazonego rozwoju,
zdbatosciqg o nasze
otoczenie.

Oszczednosc energii z funkcjq STANDBM’ Eiu Zmocq maszyny

45

bez funkgji Standby ="

* ZUZYCIE ENERGII %

o Z funkcjq Standby
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TANDEMY

ZROBOTYZOWANE LINIE GNACE

/ZROBOTYZOWANE LINIE GNACE

Dwie prasy krawedziowe moga by¢
uzyte w uktadzie tandem gdy wymagane
jest szczegdlnie dtugie giecie.

Ten system pozwala zsynchronizowa¢
dwie maszyny z gwarancja tej samej
szybkosci pracy i precyzji.

5.18

System Tandem pozwala na prace dwéch
maszyn w trybie jednoczesnym oraz na
tatwe roztaczanie synchronizacji aby
maszyny mogty pracowac oddzielnie
jesli jest to wymagane.

Made in Portugal

Prasy krawedziowe PRCN sa
przygotowane do wspotpracy

z robotami.

Zrobotyzowane linie gnace moga

w petni zautomatyzowac proces
giecia by zaspokoi¢ potrzeby projektu.

s.19



/ ZAKRES PRODUKCJI PRAS KRAWEDZIOWYCH RICO

Precision Ideas

ZAKRES PRODUKCJI PRAS RICO

RICO produkuje trzy modele pras krawedziowych :

- Grupa pras PRCN w dwéch rodzajach, C-LINE i I-LINE, charakteryzuje sie innowacyjna i zaawansowang budowa, najwyzszej
jakosci komponentami, najbardziej zaawansowana konfiguracja;

- Prasy PRCB zbudowane w standardowy sposéb, doskonate komponenty, wysoka jakos¢ wykonania - wersja ekonomiczna,
doskonalty stosunek jakosci do ceny (informacja szczegétowa w osobnym katalogu).

.PRCN C-LINE .PRCN I-LINE .PRCB . INNE ELEMENTY
z E < W
x3 £ 2 H zE
Z= Y- ] = [=}e]
PRQY % g > E g > ; v
d PRCY i EE Eu'_, < 8 EOE
| . - A 8= Z + EEE
=/ = k. = ~ - M E PRCB Delem DA-52 3 X X X
7 = e . Q-‘-\\ = - = PRCN I-Line Delem DA-66T 4 vV’ L’ V’
= = ] ; N ‘.\ - PRCN C-Line Delem DA-66T 4 V Vv vV
) B “ L g = \ - 3 . A ‘ - i- : o
o X , . — : = ‘ ':' L 1ak X Nie

. Precyzja
B szybkosc pracy
Sztywnos¢ struktury

. Zakres skoku belki goérnej

5.20 Made in Portugal .21



/ SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Precision Ideas

SPECYFIKACJATECHNICZNA

T .
N —;f‘
Q > =< XN 5
© > % g = = S % 8' 3 g
© 8 S o S < 9 ) €12 8| N
N ° 2 w3 | v w @ ~ = N4 w Y s e =
3 5 2 WMo | v m| wE =] I N o o g-|ez2 2
3 > s [ ER| 28 82 = s | 3 S| 2| ¥ |&R|I2El R
o Y = 2 |os|© 9 TS| 5 N 58 =3 b S oo Lo =
= >y | Q9 (o) = o > > [} | O N
U o ] = =~ O o) = O ) 3 Q = = N o T O =
A ™ ~ 3 S as a2 ao| 3 S © [a) w O EIN &
del & 2| 8| % % S| = s 5
Mode 3 o s | © g . 3 S ¥ . S
& e 5 Z S Predkos¢ o 3 = Rozmiary =
I-Line mm | ton mm | mm | mm | mm/s | mm/s | mm/s | Lts mm kW | mm | mm | mm | mm | mm kg
| | | |
PRCN2070 | 2100 | 70 | 300 | 300 | 500 | 190 | 0-10 | 130 | 125 | 750 | 5.5 | 2980 | 2630 | 1560 | 1600 | O | 5400 ! A oo C !
PRCN2570 | 2600 | 70 | 300 | 300 | 500 | 190 | 0-10 | 130 | 125 | 750 | 5.5 | 3480 | 2630 | 1560 | 2100 | 0 | 6170
PRCN3070 | 3100 | 70 | 300 | 300 | 500 | 190 | 0-10 | 130 | 125 | 750 | 55 | 3980 | 2630 | 1560 | 2600 | O | 6555 . Tabela doboru siiy nacisku (tona/metr)
_ 2_ _ 2
PRCN 25100 | 2600 | 100 | 400 | 300 | 500 | 180 | 0-10 | 130 | 125 | 750 | 7.5 | 3500 | 2670 | 1670 | 2100 | 0O | 7340 Rm=42 daN/mm" - Rm=70 daN/mm
PRCN 30100 | 3100 | 100 | 400 | 300 | 500 | 180 | 0-10 | 130 | 125 | 750 | 7.5 | 4000 | 2670 | 1670 | 2600 | O | 8940 S (mm)
PRCN 30135 | 3100 | 135 | 400 | 300 | 500 | 200 | 0-10 | 130 | 160 | 750 | 11 | 4020 | 2760 | 1680 | 2600 | 0 |10265
PRCN 30160 | 3100 | 160 | 400 | 300 | 500 | 190 | 0-10 | 130 | 160 | 750 | 15 | 4020 | 2910 | 1850 | 2600 | 0 |11195 RESBESWVE 05 /06 108 1 1215 2 125 3 4|5 6 8 10 1215 20 | 25 30
PRCN 30200 | 3100 | 200 | 400 | 300 | 500 | 180 | 0-10 | 130 | 200 | 750 | 18.5 | 4040 | 2920 | 2000 | 2600 | 0 |14385 05 3 4 4| 6 |12
! 7 10 20
PRCN 35100 | 3600 | 100 | 400 | 300 | 500 | 180 | 0-10 | 130 | 125 | 750 | 7.5 | 4500 | 2670 | 1670 | 3100 | 0 | 9930
07 35 5 3 |5 |9 15 90
PRCN35135 | 3600 | 135 | 400 | 300 | 500 | 200 | 0-10 | 130 | 160 | 750 | 11 | 4520 | 2760 | 1680 | 3100 | 0 |11145 5 8 15] 25
PRCN 35160 | 3600 | 160 | 400 | 300 | 500 | 190 | 0-10 | 130 | 160 | 750 | 15 | 4520 | 2910 | 1850 | 3100 | 0 |14880 08 4 6 2 3 7 | 11]18
4 6 12 19 30 &
PRCN 35200 | 3600 | 200 | 400 | 300 | 500 | 180 | 0-10 | 130 | 200 | 750 | 185 | 4540 | 2920 | 2000 | 3100 | 0 |16750 N .. ) s 8 | 12| 21 y
PRCN 40100 | 4100 | 100 | 400 | 300 | 500 | 180 | 0-10 | 125 | 125 | 750 | 7.5 | 5000 | 2670 | 1670 | 3600 | O |10155 4 8 Bl 2] 3 \9
PRCN 40135 | 4100 | 135 | 400 | 300 | 500 | 200 | 0-10 | 125 | 160 | 750 | 11 | 5020 | 2760 | 1680 | 3600 | 0 |12440 1,3 65 10 4.1 6,1 % 13 30, r
PRCN 40160 | 4100 | 160 | 400 | 300 | 500 | 190 | 0-10 | 125 | 160 | 750 | 15 | 5020 | 2910 | 1850 | 3600 | O |16340 15 8 12 5 7 112 | 23 | 39
4 8 12 20 38 66
PRCN 40200 | 4100 | 200 | 400 | 300 | 500 | 180 | 0-10 | 125 | 200 | 750 | 18.5 | 5040 | 2950 | 2000 | 3600 | 0 |17000
C-Line mm ton mm mm mm | mm/s | mm/s | mm/s Lts mm kW mm mm mm mm mm kg 2 105 16 58 813 162)6 ZZS 4‘;'1
PRCN 30250 | 3100 | 250 | 400 | 300 | 520 | 200 | 0-10 | 120 | 300 | 750 | 22 | 3950 | 3260 | 2010 | 2600 | 0 | 17000 25 13 20 6 | 12 1 20 | 31 | 60 Vv
v 10 19 33 52 101
PRCN 30300 | 3100 | 300 | 400 | 300 | 520 | 180 | 0-10 | 120 | 345 | 750 | 30 | 3950 | 3260 | 2010 | 2600 | 0 |17800
PRCN 35250 | 3600 | 250 | 400 | 300 | 520 | 200 | 0-10 | 120 | 300 | 750 | 22 | 4450 | 3260 | 2010 | 3100 | 0 19980 3.2 165 [125 % 14, 2338 4‘33 71626
PRCN 35300 | 3600 | 300 | 400 | 300 | 520 | 180 | 0-10 | 120 | 345 | 750 | 30 | 4450 | 3260 | 2010 | 3100 | 0 |20900 44 21 32 11 116 132 | 54 | 85
18 27 53 90 142
PRCN 35400 | 3600 | 400 | 300 | 300 | 520 | 180 | 0-10 | 120 | 380 | 750 | 37 | 4460 | 3450 | 2150 | 3100 | 0 23000
5 26 40 12 23 39 | 62 | 121
PRCN 35450 | 3600 | 450 | 300 | 300 | 520 | 160 | 0-10 | 110 | 380 | 750 | 37 | 4480 | 3450 | 2260 | 3100 | 0 |25000 21| “38| Tes| 03] 202
PRCN 35500 | 3600 | 500 | 300 | 300 | 520 | 160 | 0-10 | 100 | 380 | 750 | 37 | 4500 | 3450 | 2330 | 3100 | 0 |27500 65 325 50 18 | 29 | 45 | 88 | 151
30 48 76 147 252
PRCN 40250 | 4100 | 250 | 400 | 300 | 520 | 200 | 0-10 | 115 | 300 | 750 | 22 | 4920 | 3260 | 2020 | 3100 | 0 19950
8 41 63 22 33 70 | 109 | 173
PRCN 40300 | 4100 | 300 | 400 | 300 | 520 | 180 | 0-10 | 115 | 345 | 750 | 30 | 4960 | 3260 | 2020 | 3100 | 0 |22250 37| 55| 17| 182| 288
PRCN 40400 | 4100 | 400 | 300 | 300 | 520 | 180 | 0-10 | 120 | 380 | 750 | 37 | 4980 | 3450 | 2150 | 3100 | O 27900 10 52 80 25 | 46 71931 124 | 213
207 354
PRCN 40450 | 4100 | 450 | 300 | 300 | 520 | 160 | 0-10 | 110 | 380 | 750 | 37 | 4990 | 3450 | 2260 | 3100 | 0 |28950
12 65 100 35 58 | 91 | 155 | 302
PRCN 40500 | 4100 | 500 | 300 | 300 | 520 | 160 | 0-10 | 100 | 380 | 750 | 37 | 4990 | 3450 | 2330 | 3100 | 0 [30100 59| 9| 151) 258] 504
PRCN 40600 | 4100 | 600 | 300 | 350 | 570 | 150 | 0-10 | 90 500 | 750 55 | 5030 | 3580 | 2400 | 3100 | 900 |33400 15 81,5 125 44;4 6§10 111.'39 223(6)7 376;»O
PRCN 60100 | 6100 | 100 | 500 | 300 | 500 | 170 | 0-10 | 120 | 125 | 750 | 7.5 | 6860 | 3100 | 1900 | 5100 | O |16500
20 104 160 50 | 81 | 263 | 269 | 425
PRCN 60135 | 6100 | 135 | 500 | 300 | 500 | 170 | 0-10 | 120 | 160 | 750 11 | 6880 | 3150 | 1900 | 5100 | 0 [18300 B 1 448 709
PRCN 60160 | 6100 | 160 | 500 | 300 | 500 | 170 | 0-10 | 120 | 160 | 750 | 15 | 6880 | 3300 | 2050 | 5100 | 0O |23500 25 130 200 62 | 13,| 197, 310,
PRCN 60200 | 6100 | 200 | 500 | 300 | 500 | 160 | 0-10 | 110 | 200 | 750 | 18.5 | 6900 | 3350 | 2150 | 5100 | 1150 |27230 = ;B9 89 | 144 | 227
PRCN 60250 | 6100 | 250 | 500 | 300 | 520 | 160 | 0-10 | 100 | 300 | 750 | 22 | 6960 | 3480 | 2230 | 5100 | 1200 |33500 240 | WS
PRCN 60300 | 6100 | 300 | 500 | 300 | 520 | 160 | 0-10 | 100 | 345 | 750 | 30 | 7000 | 3480 | 2230 | 5100 | 1200 |36500 9 Al -0 120 |1 173
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Dystrybutor w Polsce - zakres obstugi :

- Dobér maszyn do zakresu pracy;

- Dobér narzedzi do giecia;

- Dostawa maszyn;

- Dostawa narzedzi;

- Fnansowanie maszyn;

- Instalacja i szkolenie obstugi;

- Serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

Adres dystrybutora:

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.pt/pl

maszyny technologie serwis

ointe

Made in Portugal



