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. Fresatrici - Levigatrici
p a controllo numerico

Le Fresa-Levigatrici di precisione a controllo nume-

rico eseguono le operazioni di fresatura e levigatura

gestite da un CN 32 bit dell'ultima generazione.

PRODUTTIVITA PIU CHE DOPPIA RISPETTO ALLE

MACCHINE TRADIZIONALL:

- CAM personalizzato BACC) per ottimizzare auto-
maticamente la velocita di avanzamento del
tavolo in base al profilo da eseguire.

- Elevatissima accelerazione delle teste operatrici
che permette di eseguire tutti i profifi alla massi-
ma velocita possibile.

- Controllo a 32 bit, update 0,5 millesecondi.

- Possibilita di inclinare le teste operatrici rispetto
al tavolo.

- Ampia extra corsa delle teste operatrici rispetto
all'asse del tavolo.

FINITURA ECCEZIONALE DEI PEZZ| LAVORATI

- Scorrimento del tavolo e delle teste operatrici su
guide e pattini a ricircolo di sfere.

- Azionamento del tavolo e delle teste per mezzo
di vite a doppio ricircolo di sfere precaricate e
rettificate.

- Basamento in acciaio a nido d'ape stabilizzato di
forte spessore da 12 a 25 mm.

- Mandrini su cuscinetti di precisione a contatto
obliquo.

Supporti delle teste operatrici in fusione di ghisa.
LAVORAZIONE DELL'INTERO PERIMETRO DEI
PEZZ|
- Possibilita di inclinare le teste operatrici rispetto

al tavolo indipendentemente I'una dall’alira con

inclinazioni sia positive che negative.

- Grande precisione delle traiettorie utensile, indi-
spensabile nelle lavorazioni di ripresa, grazie
all’assenza di cinghie ed al montaggio diretto
degli encoder sulle viti.

MESSA A PUNTO DELLA MACCHINA FACILISSI-

MA

- Eliminazione della preparazione del copia.

- Mandrini equipaggiati con visualizzatori di altez-
za

- Pressanti con scale graduate per il posiziona-
mento longitudinale, trasversale e angolare.

- Fiancata mobile per creare all'interno delle teste
un vano utile di 60 cm. da cui accedere alle unita
intermedie (brevetto nr. 9302-A/90).

- Carters para-trucioli comandati dal CN in funzio-
ne del programma pezzo.

PROGRAMMAZIONE FRIENDLY USER D! SEMPLI-

"" f Profile shaping and sanding

% ‘ machines with CNC
The NC copyng sanding shapers are suited for pre-
cise milling and sanding driven by the newest gene-
ration Allen Bradley 32 bit controller.

MORE THAN DOUBLE OUTPUT N COMPARISON

WITH THE TRADITIONAL MACHINES

- Customized BACCI CAM automatically optimi-
zes the table feed speed referred to the profile.

- Very high acceleration of working heads;
allowing the machining of all profiles at the very
highest speed.

- Control with 32 bits, update 0,5 milliseconds.

- Possibility to incline the working units referred to
the table.

- Extra long stroke of working heads as it refers to
the table axis.

EXCEPTIONAL FINISH OF WORKED PIECES

- Sliding of table and working units on rails and
preloaded ball blocks.

- Table and heads driven by a preloaded ground
double unit screw.

- Frame in steel with a large thickness honeycom-
bed and thermically stabilized {from 12 to 25
mm.)

- Spindle on precision bearings with angular con-
tact.

- Supports of working heads in cast iron frame.

WORKING OF THE INTERNAL PERIMETER OF

PIECES

- Possibility to incline independently each working
units referred to the table, with positive and
negative inclinations

- Highly precise tool trajectories, necessary for
several workings on the same profile with diffe-
rent cutters, thanks to the absence of belts and
to the encoder directly assembled on screws.

- Chips covers controlled by CN as per the piece
program.

EASIEST MACHINE SETUP

- No more templates needed.

- Spindles equipped with height displays.

- Clamps with graduated scale for the longitudin
al transversal and angular positioning.

- Sliding wing to create a gap of 60 mm. between
the heads through which you can easily reach
the middle units (patent no. 9302-A/90).

- Mobile suctions covers controlled by CNG

USER-FRIENDLY PROGRAMMING EASY TO
LEARN

CISSIMO APPRENDIMENTO.

- Utilizzo del CAD-CAM déella stazione di program-
mazione.

- Importazione disegno pezzi da AUTO-CAD.

- Presa dei dati automatica da disegno con digiti-
zer.

- Help in linea in ogni fase di lavoro.

- Possibilita di traslare e ruotare i profili rispetto al
tavolo di lavoro.

- Definizione automatica delle traiettorie di entrata
e uscita delle unita.

- Calcolo automatico ottimizzato della velocita di
avanzamento del tavolo di lavoro.

- Realizzazione automatica del programma.

- Simulazione dinamica a video delle operazioni di
fresa-levigatura.

- Calcolo automatico del tempo reale del ciclo.
Possibilita di collegamento modem.

AB WINDOWS LINK-PC INTEGRATO

- Programmazione a bordo macchina possibile
durante la lavorazione

- Correzione raggio utensile da bordo macchina

- Hard Disk interamente dedicato all’archivio dei
programmi

- Visualizzazione a bordo macchina di inclinazione
teste, posizioni pressanti e puntatori, senso di
rotazione degli utensili e di tutti i dati necessari
per il Set-Up della macchina

- Possibilita di collegamento del CN AB in rete
Ethernet (Opzionale)

- Use of the programming station CAD-CAM.

- Input of pieces drawings from AUTOCAD.

- Automatic data picking from drawing by digitiz
er.

- On-line help for each working cycle.

- Profiles can be rotated and translated anywhere
on the table.

- Automatic definition of in and out trajectories of
working units.

- Optimized automatic calculation of table feed
speed.

- Automatic simulation of milling and sanding on
the display.

- Automatic calculation of the real cycle time.

- Possibility of modem connection

A-B WINDOWS LINK-PC INTEGRATED

- Possibility to program from front panel while the
machine is working

- Correction of tool radius directly from the front
panel

- Hard Disk fully dedicated to the program file

- Dispay on the front panel of the following values:
heads inclination, position of clamps and fences,
rotation sense of tools and all necessary features
for the Set-Up of the machine

- Possibility to connect CN A-B in Ethernet (on
request)

Calibreuses doubles
’7 a commande numérique
La fraiseuse ponceuse de précision a contréle
numérique exécute les operations de fraisage et de
pongage gerées par un CN 32 BIT de la derniére
génération.

PRODUCTIVITE PLUS QUE DOUBLEE PAR RAP-

PORT AUX MACHINES TRADITIONELLES

- CAM personalisé BACCI pour optimiser automa-
tiquement la vitesse d'avance de la table en
fonction du profil a exécuter.

- Acceleration élévée des tétes operatrices qui
permet d'exécuter tous les profils a la vitesse la
plus élévée possible.

- Controle a 32 BIT, update 0, 5 rfiulllsecondes

- Possibilité d'incliner les tétes operatrices par
rapport a la table.

- Course plus importante des tétes operatrices
par rapport a I'axe de la table.

FINITION EXEPTIONELLE DES PIECES TRAVAIL-

LES

- Déplacement de la table et des tétes operatrices
sur guide a billes.

- Avancement de la table et des tétes par double
vis a billes rectifiées.

- Bati en acier a nid d'abeille stabilizé de forte
epaisseur de 12 3 25 mm.

- Mandrins sur roulements de précision a conctat
oblique.

Support des tétes operatrices en fonte.

USINAGE DE TUOT PERIMETRE DES PIECES

- Possibilite d’incliner les tetes de usinage inde-
pendamment I’'une de 'autre par rapport a la
table, avec inclinaison negative ou positive

- Grande precision des trajectoirés de {'outils,
indispensable pour plusiers usinages sur le
méme profil avec differents couteaux, grace a la
’absence de courroies et au montage des
coders sur les vis.

- Carters pare-coupeaux contrdle par CN en fonc-
tion du programme piéce.

SEMPLICITE DE MISE AU POINT DE LA MACHINE

- Elimination des operations de préparation du
gabarit.

- Mandrins equipés d'un visualisateur de hauteur.

- Presseurs avec échelle graduée pour le position-
nement longitudinal, transversal et angulaire.

- Coté mobile pour obtenir entre les tétes une
ouverture de 60 cm. pour pouvoir acceder aux
unités intermediaires (brevet nr. 9302-A/90).
Carters d’aspiration mobiles contrles par le CN

PROGRAMMATION FRIENDLY USER D'UNE COM-

PREHENTION TRES SIMPLE

- Utilisation du CAD/CAM de la station de pro-
grammation.

- linsertion des plans de pieces par AUTO-CAD.

- Prise automatique des données des plans par
digitizer.

- Aide on line pendant chaque phase de travail.

- Possibilité de deplacer et tourner les profils par
rapport a la table de travail.

- Definition automatique des trajectoires d'entrée
et de sortie des unités.

- Calcul automatique d'optimisation de la vitesse
d'avance de la table de travail.

- Réalization automatique du programme.

- Simulation dinamique sur video des operations
de fraisage-poncage.

- Calcul automatique du temps reéi du cycle.

- Possibilité de raccordement modem

A-B WINDOWS LINK-PC INTEGRE

- Programmation par panneau de contrdle possi-
ble avec la machine en marché

- Correction du rayon des couteaux par le pan-
neau de contrble

- Hard-Disk totalement spécialiée a I'archive des
programmes

- Visualisation par panneau de contrdle des incli-
naisons des tetes, des positions des presseurs
et des pointeurs, sens de rotation des couteaux
et de toutes les données necessaires pour la
mise au point de la machine

- Possibilité de raccordement du CN A-B sur le
reseau Ethernet (Sur demande).




Doppelseitigen CNC
" Fraes-und schleifmaschinen

Die BACCI Prazisionskopierfras-und Schieifmaschi-

ne ist mit einer CNC-Steuerung der neuesten

Generation (32 bit) ausgertistet.

DIE PRODUKTIVITAT IST MEHR ALS DOPPELT

SO HOCH WIE BE!I EINER TRADITIONELLEN

MASCHINE

- Das CAM wurde speziell flir BACCI entwickeit,
um die Tischvorschubsgesch-windigkeit geman
des Profils automatisch optimal zu steuern.

- Die sehr hthe Verfahrgeschwindigkeit der
Aggregate erlaubt die Bearbeitung sédmtlicher
Profile bei hichster Geschwindigkeit.

- Steuerung mit 32 Bit, 0,5 Millisekunden,

- Alle Aggregate sind schwenkbar in Bezug auf den
Tisch.

- Die Aggregate haben einen besonder langen
Hub.

HERAUSRAGENDE BEARBEITUNGSQUALITAT

DER WERKSTUCKE DURCH

- Tisch-und Aggregatvorschub auf Prézisions-
Linearfiihrungen.

- Vorschiibe iiber Kugelrolispindeln.

- Grundmaschine aus  Nesterstahl in
Wabenkonstruktion mit den Wandungs-stérken
von 15 mm. - 25 mm.

- Spindeln auf zusétzlichen vorgespannten
Prézisionskontakilagern.

- Die Unterstltzungen der Aggregaten sind aus
GuBeisen.

VERARBEITUNG DES INNEREN UMFANG DER

STUCKEN

- Moglichkeit zur unabhanglichen Neigung der
arbeitenden Einheitenin Bezug auf Tisch mit
negativernoder positiven Neigungen

- Hoche Prazision der Werkzeugbé&hne, nétig fir
mehrere Verarbeitungen auf dasselben Profil mit
verschidenen Fréasen, dank des Mangels von
Béndern und der Encoders auf Schrauben.

- Spanschutz kontrolliert von NC bezuglich das
Stiickprogramm.

SEHR KURZE UND EINFACHE UMRUSTUNGEN

- Keine Schablonesvorbereitung.

- Hoheneinstellung der Spindeln tiber Digitalanzei-

gen.

- Spannzylindern mit Skalen fir die Langs-Quer-
und Winkeleinstellung

- Gleitender Fliigel, um eine 60 CM Oeffnung zwi-
schen den Mittelaggregaten aufzumachen,
zwecks einfacher Umriistung (Patent Nr. 9302-
A/90).

- Bewegbarn schutze Kontrollisrt NC

DIE PROGRAMMIERUNG IST SEHR ANWENDER-

FREUNDLICHE UND EINFACH ZU LERNEN

- Nutzung der CAD/CAM Programmstation.

- Uebernahme von Werkstiickzeichnung aus dem
AUTO-CAD.

- Datentiibertragung von einer Zeichnung mittels
Digitalisiertbrett.

- Hilfsfunktionen zu jedem Arbeitszykius.

- Es ist méglich Profile beliebig in die Arbeitsebene
zu legen.

- Die Ein-und Ausfahrbahnen werden automatisch
definiert von der Steuerung.

- Die Tischvorschubsgeschwindigkeit wird automa-
tisch berechnet und optimiert.

- Automatischer Programmablauf.

- Dynamische Simulation des Fradsens und
Schleifens auf dem Bildschirm.

- Automatische Berechnung der realen Zyklenzeit

- Moglichkeit zur modem verbindung

A-B WINDOWS LINK- PC ERGRANZT

- Moglichkeit zur Programmierung von NC, wah-
rend die Maschine arbeitet

- Verbesserung des Werkzeugradius direkt von NC

- Hard Disk vollig fiir das Programmarchiv

- Anzeige auf NC der folgenden Eigenschaften:
Neigungen der Kopfen, Stellungen von
Pressluftspannzylindern und Positionierungen,
Drehungbahn von Wergzeugen und alle nétige
Daten fir die Maschineinstallierung.

- Mdoglichkeit zur Verbindung der NC A-B in
ETHERNET {(Auf Anfrage).

c Fresadoras-Lijadoras a control numerico

PRODUCTIVIDAD MAS QUE EL DOBLE RESPECTO A

LA MAQUINAS TRADICIONALES

- CAM personalizado BACC! para optimizar automati-
camente la velocidad de avance de la mesa en base
al perfil a realizar.

- Elevadisima aceleracion de las cabezas operantes
que permiten realizar todos los perfiles a la maxima
velocidad posibile.

- Control a 32 bit, update 0,5 milisegundos.

- Posibilidad de inclinar ias cabezas operantes respec-
to a la mesa. ’

- Amplio recorrido extra de las cabezas operantes
respecto a los ejes de la mesa.

ACABADO ESCEPCIONAL DE LAS PIEZAS TRABAJA-

DOos

- Movimiento de la mesa y de las cabezas operantes
sobre carriles de precision y patines a contacto de
esferas precargadas.

- Accionamento de la mesa y de las cabezas por
medio de tornillo con doble recirculos de esferas pre-
cargadas y rectificadas.

- Estructura en acero estabilizado a nido de abeja con
gran espesor de 12 a 25 mm.

- Mandriles sobre cojinetes de precision a contacto
oblicuo.

- Soportes de las cabezas operantes en fundicion.

TRABAJO DEL PERIMETRO COMPLETO DE LAS PIE-

ZAS

- Posible inclinacion de los cabezales con respecto al
carro, de manera independiente el uno del 6tro, con
inclinacio positiva y negativa.

- Gran precision en las trajectorias de las herramien-
tas, indispensable para mas trabajos sur el mismo
perfil con distintas herramientas gracias a la ausen-
cia des correas y al montaje directo de encoders
sobre los tornillos.

- Carters de aspiracion contra viruta controllados por
¢l CN en function del programa de la pieza.

PUESTA A PUNTO DE LA MAQUINA FACILISSIMA

- Eliminacion de fa operacion de preparado de plantil-

la.

- Ejes equipados con visualizacion de altura.

- Prensores con escala graduable para el posiciona-
miento longitudinal, transversal y angular.

- Bancada mobil para crear al interior de fa cabeza un
hueco util de 60 cm. del cual acceder a la unidad
intermedia (patente nr. 9302-A/90).

Carters de aspiracion moviles controlados por el CN

PROGRAMA FRIENDLY USER DE SENCILLISIMO
APRENDIZAJE.

- Utilizacion del GAD-CAM de la estacion de progra-
macion.

- [mportacion disefio piezas del AUTO-CAD.

- Tomado de los datos automaticamente del disefio
con digitalizator.

- Help en linea en cada fase de trabajo.

- Posibilidad de trasladar y girar el perfil respecto a Ia
mesa de trabajo.

- Definicion automatica de la trayectoria de entrada y
salida de la unidad.

- Calculo matematico optimizado de la velocidad de
avance de la mesa.

- Realizacion automatica del programa.

- Simulacion dinamica en el video de la operacion de
fresado-lijado.

- Calculo automatico del tiempo a realizar el ciclo.

- Posible conexion modem

A-B WINDOWS LINK-PC INTEGRADO

- Programacion por panel operador durante el trabajo

- Correcion del radio de las herramientas por panel
operador

- Hard-Disk totalmente dedicado al archivo de los pro-
gramas

- Visualizacion por pane! operador de la inclinacion de
los cabezales, de la posicion de los prensores y de
los posicionadores, del sentido de rotacion de las
herramientas y de todos los datos necessarios para
poner a punto [a maquina.

- Possible conexion del CN A-B en red Ethernet (sur
pregunta)
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Ie |drauI|ca (brevettata) per un
esso ai gruppi intermedi.

ydraullc sliding wing (patented) to easily

reach the middle units.

e Coté mobile hydraulique pour obtenir une
accessibilité aux unités intermediaires (bre-
vetée).

e Hydraulischer gleitender Flligel (patentiert) fir
einfachere Umrustung der Mittelagg-regaten.

s Bancada hidraulica mobil para acceder a las

unidades intermedias (patentado).

e Configurazione teste per contornare I'intero
perimetro

e Heads configuration to profile the whole peri-
meter

Configuration des tetes pour usinage de tout
perimetre

e Verflhrung der einheiten zum profil des gan-
zen perimeters

= Configuracion de los cabezales por el trabajo

del perimetro completo




* Carters d’aspirazione mobili e comandati
daCN

* Mobile suction covers controlled by CNC

Carters d'aspiraction mobiles contrdles
par le CN

-
Bewegbaren schutze kontrolliert NG Q i
Cartes de aspiracion moviles ¢; ola -\\n : =

el ON %@ @

Vite azionamento tavolo & 63 mm.

- Pattini a ricircolo di sfere STAR per lo scor-
rimento del tavolo. .

- Pattini a ricircolo di sfere STAR per lo scor-
rimento delle unita operatrici

Screw & 63 mm. for the driving of table

- Preloaded ball blocks STAR for the table sli-
ding

- Preloaded ball blocks STAR for the sliding
of working units

Vis @ 63 mm. pour I'avancement de la table

- Guide a billes STAR pour le deplacement de
la table

- Giude a billes STAR pour le deplacements
des tetes operatrices.
Schraube durchmesser 63 mm. fur tisch-

vorschub

- Linearfihrungen STAR fiir tischvorschub

- Linearfihrungen STAR fir aggregatsvor-
schub

Tomillo & 63 mm. pour el accionamiento de

la mesa

- Patines a contacto de esferas precargadas
STAR para el movimiento de la mesa

- Patines a contacto de esferas precargadas
STAR para el movimiento de las cabezales
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PROGRAMMAZIONE * PROGRAMMING * PROGRAMMATION « PROGRAMMIERUNG * PROGRAMACION

P.BAGC] - PISA - ITALY

3 \
Pannello operatore, i%%u@ante CNC (Opzionale) Visualizzazione della configurazione delle teste con inclinazioni
positive e negative

Front pann i 0 nd CNC push-botton (on request) o Visualization of the configuration of heads with positive and

negative inclination

* Panneau de controle avec mouse and poussoir CNC (sur demande) Visualisation de la configuration des tetes avec inclinaison positi-
ve et negative

* Operator Tafel mit mouse und CNC Knopf (wahlfrei) Visualisierung der Verfilhrung der Eineiten mit positiven und
negativen Inklinationen

» Panel oprador con mouse y boton CNC {sur pregunta) Visualizacion de la configuracidon de los cabezales con inclina-
cidn positiva y negativa

| POSEGHAMENTO PRESSANT. ||| PO __ REDOLAZIONE CARTER ASPIRAZIONE
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= Visualizzazione per il posizionamento dei pressanti e puntali » Visualizzazione per il posizionamento dei carters di aspirazione

= Visualization for positioning of clamps and positioners ¢ Visualization for positioning of suction hoods

¢ Visualisation pour le positionnement des presseurs et des poin- = Visualisation pour le positionnement des carters de aspiration
teurs = Visualisierungfir die Einerdnung der Bewegbaren Schutze

= Visualisierung fur die Einerdnung der Pressen und der Zwingen * Visualizacion para el posicionamiento de los carters de aspira-

* Visualizacidn para el posicionamento de los prensores y posicio- cion

nadores




P.BAGCIPISA ~ITALY

n\inERnazioni positive

Visualizzazione delle tes aaboe
e negative i \A
Visualization qf@at nd with positive

on
S a 80° et avec inclinaison positive

and negative inc
Visualisation des t
et negative
Visualisierung der Einheiten 90° mit positiven und negativen
Inklinationen

» Visualizacion de los cabezales 90° y inclinacion positiva

y negativa

o

I

Einza ARCO  OMIGIE SFLIME PROFIL EDICAD UIDID TECHO

{:} [1"” |'||[

CAM dedicato BACCI
CAM BACCI dedicated
CAM specialised BACCI
CAM BACCI gewidmet
CAM dedicado BACCI

CACAMBACV NGAFEERID

= Visualizzazione raggio utensili, senso di rotazione sovralegno

Visualization of cutters radius, sense of rotation, with wood to be
remowed

Visualisation du rayon des couteux, sens de rotation, surepais-
seur de usinage

* Visualisierung der Werkzeung, Drehrichtung

Visualizacion del radio de las herramientas, sentido de rotacion
sobre la madera a quitar

t Program Mansger
i Ll Ohjrieinh | Dt

Ambiente WINDOWS a piena funzionalita
WINDOWS shell full operating

Programme WINDOWS en plein fonctionnement
Raum WINDOWS mit voller Zweckdienlichkeit
Programa WINDOWS en pleno functionamiento




DATI TECNICI - TECHNICAL FEATURES - DONNES TECHNIQUES - TECHNISCHE DATEN - DATOS TECNICOS

Max lunghezzadilavoro . . . . . . mm 2500 Pressanti inclinabili a doppia guida per o spostamento
Max altezzadilavoro. . . . . . . mm 180 longitudinale e trasversale . . NR. 8
Max larghezzadifavoro . . . . . . .mm. 500 Diametro albero porta utensili . . mm. 40
Max velocita avanzamentotavolo . . . . .mt/min. 30 Velocita rotazione albero porta-fresa . RPM. 8600
Max velocita diritorno deltavolo . . . . .mt/min. 85 Peso
*Potenza motori gruppi afresare . . . . .HP 75 FC4 . KG. 8.000
*Potenza motori gruppi a fresare e levigare . . .HP 6,5/4 FC6 . KG. 9.000
*Potenza motori gruppi a levigare . . . . .HP 4 FC8 e . KG. 10.000
Inverters(Opz) . . . . . . . . .HP 10 +* Diverso a richiesta Qi&
/R\(\\\X by
Q NANY%
Max Workinglength . . . . . . . mm 2500 Tiltable clamp b! for the longitudinal
Max Working height .- . . . . . . mm. 180 and trn \\‘;*9 .. . . . . NR 8
Max Workingwidth . . . . . . . mm. 500 amtehofNpiadies”. . . . . . . mm. 40
Max speed of workingtable . . . . . mi/min. 30 "%<\ * . RPM. 8600
Max table return speed ... . mt/min. P 573 E \\
*Motors of moulding unit . . . . . . HP 1‘-% \>»> C4 . KG. 8.000
*Motors of moulding / sanding unit . . . . HPL/ S \ 6,5/ FCé . KG. 9.000
“Motors of sandingunits . . . . . < \i},}\l{y 4 FC8 . . KG. 10.000
Inverters (Opz) . . . . . 4< 1 @ D 10 * Different upon request
<\
SONV
Longueur maxi t o mm 2500 Presseurs inclinables avec double guide pour le
Hauteur ma vaiV.” . . . . . omm. 180 positionnement longitudinal et transversal N°® 8
Largeur maxi vail . . . . . . mm 500 Diameétre des arbres porte - couteaux . mm. 40
Vitesse maxi delatable . . . . . . mt/min. 30 Révolution des arbres porte - couteaux . . RPM. 8600
Maxi vitessedereculdelatable . . . . .mtmin. 85 Poids net
*Puissance moteurs unité de fraisage . . . HP 75 FC4 . . KG. 8.000
*Puissance moteur unité fraisage / pongage . . HP 6,5/4 FC6 ‘ . KG. 9.000
*Puissance moteur uniédepongage . . . HP 4 FC8 .. . KG. 10.000
Inverters (Opz} . . . . . . . . HP 10 * Différent sur demande
Max Arbeitslange. . . . . . . . mm. 2500 Neigbare Spannzylinder mit doppeiten Waagen
Max Arbeitshéhe. . . . . . . . mm, 180 fiir die Langs - Quer - und Winkeleinstellung. . NR. 8
Max Arbeitsbreite. . . . . . . mm 500 Durchmesser der Frésenhalter . . mm. 40
Max Tischgeschwindighkeit . . . . . mt/min. 30 Spindeldrehzahl . . RPM. 8600
Max Tischrucklaufgescwindigkeit . . . . mt/min. 85 Netto Gewicht
*Frasmotorleistung . . . . . . . Kw 55 FC4 . KG. 8.000
*Leistung der Fras - und Schleifmotoren. . . Kw 5/3 FC6 . KG. 9.000
*Schleifmotorleistung . . . . . . . Kw 3 FC8 A o B . KG. 10.000
Inverters(Opz) . . . . . . . . KW 75 * Auf Wunsch unterschiedlich
Largo maximadetrabajo . . . . . . mm. 2500 Prensores inclinables con doble guias
Altura maximade trabajo . . . . . . mm. 180 para el posicionamiento longitudinal y transversal NR. 8
Achuramaximadetrabajo. . . . . . mm. 500 Diametro cuchillas . mm. 40
Velocidad maxima de la mesa de trabajo. . . mt/min. 30 Revoluciones mandriles . RPM. 8600
Velocidad maxima de regresodelamesa . . mt/min. 85 Peso neto
“Potencia motorescuchilas . . . . . HP 7,5 FC4 . KG. 8.000
*Potencia motores universales . . . . . HP 6,5/4 FC6 . KG. 9.000
*Potencia motores ljadores . . . . . HP 4 FC8 . . KG. 10.000
Inverters(Opzy . . . . . . . . HP 10 * Diferente a peticion
La Ditta si riserva la facolta di modificare le caratteristiche descritte senza darne preavviso ED. N.2.05.2003
We reserve the right to alter our design and equipment without notice
Nous reservons le droit d'y apporter youte modifications sans préavis
Anderungen bahalten wir uns ohne Voranzeige
Sera nuestro derecho modificar las caracteristicas sin previo aviso
PAOLINO BACCI

MCONPARALE

FCHHOIOGY since 1918

56021 CASCINA - Pisa - ltaly
Viale Campania, 32
Tel. 050.75491 - Fax 050.754975

www.bacci.com
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