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Firma
Hoffmann Maschinenbau

Firma rozpoczeta swojg
dziatalnos¢ w 1990 r. jako
producent specjalistycznych
maszyn w dziedzinie obrobki
drewna i innych.

momentu wprowadzenia
wciské i

Priorytetem dla firmy Hoffmann
jest troska o zadowolenie
klienta. Dotyczy to zaréwno
spetniania specjalnych zyczen
klientéw jak i dostepnosci
wciskow, maszyn i czesci
wymiennych.
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Wociski Hoffmann

System potaczenia na wciski Hoffmann ,Hoffmann-Schwalbe”
zostat rozwiniety przez firme Hoffmann Maschinenbau GmbH.

Ze wzgledu na wszechstronnos¢ zastosowania,

wciski Hoffmann sg od ponad dziesieciu lat stosowane

we wszystkich dziedzinach obrobki drewna jako niezawodny
i wysokiej jakosci sposéb taczenia elementow.

elu zapewnienia mocnego i trwatego potgczenia, obydwa

® NO ] abko ne nowie hnie
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Weciski Hoffmann x

Wociski
Hoffmann

Proste i genialne

Idea

System na wciski Hoffmann ,Hoffmann-Schwalbe”
zostat rozwiniety przez firme
Hoffmann Maschinenbau GmbH.

Ze wzgledu na wszechstronno$¢ zastosowania

wciskdw w odréznieniu od kotkdw, wciski >
Hoffmann sg od ponad dziesieciu lat -
stosowane we wszystkich dziedzinach -

obrébki drewna jako niezawodny i wysokiej jako$ci
sposbb tgczenia elementow.

Klasyczne cechy

System

Forma klinowego ,jaskétczego ogona” uzyta we wciskach Hoffmann jest klasyczng cecha jakosci i precyzji
pofaczenia zaréwno w dziedzinie budowy maszyn jak i przy obrébce drewna.Zgodnie z tg zasadg wciski
Hoffmann traktuje sie jako sposob fgczenia elementéw: Dwa elementy mozna doktadnie i trwale
ze sobg potaczy¢ dzieki nadzwyczaj precyzyjnej formie podwdjnego klina z jednej strony
i wyfrezowanych wpustéw jako wymuszonego prowadzenia wcisku do gniazda z drugiej strony.
Osigga sie w ten sposéb zamkniete sitowo i niezmienne w ksztatcie potaczenie elementow
drewnianych, przy ktérym nie jest wymagane uzywanie dodatkowych srodkéw pomocniczych
jak np. sciskéw, a czasami nawet kleju jako Srodka wigzacego.

> Elementy mozna taczy¢ do czota, powierzchniowo jak rowniez przy kazdym dowolnym
kacie.

Gotowe w kilka sekund.

Wyfrezowaé wpust pod wcisk y 4
jako otwér nieprzelotowy
na ptaszczyznach styku obu
czesci, nastepnie zlozyé je :
razem i wbi¢ wcisk - gotowe !
V-
Wszystkie taczone w ten sposéb h

elementy moga by¢ natychmiast
poddane dalszej obrébce, gdyz _
nie jest konieczne odczekanie ’

czasu wigzania kleju. / ’
W
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x Weciski Hoffmann

W produkcji pojedynczej i seryjnej

Wszedzie w domu

Zaréwno w rzemiosle jak i w przemysle -
potaczenia na wciski Hoffmann

sg zasadniczo bezproblemowe i racjonalne.
Do stosowania zaréwno w produkcji
pojedynczej jak i seryjnej.

Oba klinowe boki wciskéw posiadajg
zgbkowane powierzchnie wewnetrzne 5 iif
schodzace sie skosnie do $rodka, w celu B ‘,‘ o
zapewnienia mocnego i trwatego potaczenia. !
Podczas wbijania w drewno, wciski $ciagaja {?

i zarazem tgczg elementy. g

Z pewnoscig unika sie w ten sposéb
przesuwania elementow tgczonych.

Zaleta ta ma szczegdlne znacznie przy
potaczeniach katowych i ptaszczyznach
pionowego styku.
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Weciski Hoffmann x

Szeroki zakres zastosowania

Asortyment wciskow

Zakres stosowania wciskow Hoffmann jest bardzo szeroki, od elementéw drobnych po masywne, a wiec od listew ozdobnych
i ramek na obrazy (ramki o szeroko$ci min. 8 mm) poprzez listwy i wience / zaslepki do konstrukcji budowlanych (stupki, rygle).

Wociski Hoffmann dostepne sa odpowiednio w czterech standardowych wymiarach (przekrojach) jak i w r6znych diugosciach.
Oznacza to, iz kazdy wymiar ma okreslony prawidtowy wspotczynnik wytrzymatos$ci.

w1

roreu [
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> Ramki
(obrazowe, do luster, kasetony)

Listwy (nasadzane)
Wiehce

Szprosy
Szuflady

VvV V V V

Dtugosci wciskow
w mm

6,0
10,0
14,0
18,0
22,0
30,0
40,0
50,0
60,0

il

Potgczenia na wciski
Hoffmann sa:

w2

|
8
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Wykonczenie wnetrz
Ramy

Cokoty i gzymsy
Opaski

Futryny drzwiowe
Produkcja mebli

V V. V V V V

pq hiezawodne,
trwate,
wszechstronne

W3

T

13—

\%

Wykanczanie wnetrz
Ptyty robocze

tawy narozne /
obramowania
Porecze

Okna tukowe /
trapezowe

Okna drewniano-
aluminiowe

\%

\%

\

\Y

\Y

12,7
15,8
17,5
19,0
254
31,7
38,1
46,0
52,0
60,0
80,0

100

pg nNadzwyczaj
stabilne i pewne

I 24

W4

l
|

> Fasady (z certyfikatem
nadzoru budowlanego)
> Ogrody zimowe / pergole
> Konstrukcje ramowe
> Budowa domow
z gotowych elementéw

40,0 D

60,0 VS

80,0 T
100 T

pa szybkie, oszczedzajg
do 70% czasu

(w poréwnaniu do innych
metod potaczen)
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x Weciski Hoffmann

Do kazdego zastosowania

Wszechstronnie

Weciski Hoffmann sg réznorodne
i wystepujg w réznych wielkosciach
w zaleznosci od zapotrzebowania.

W standardzie wciski Hoffmann
wykonywane sg z wysokiej jakosci
polimeréw (brazowy kolor).

Kolory i materiaty

Dostepne sg rowniez wciski w innych
kolorach jak i dtugosciach oraz
ksztattach. Poza tym wystepujg rowniez
wciski Hoffmann wykonane z drewna,
aluminium albo materiatu bardzo
odpornego na wysokg temperature.

|
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Wociski Hoffmann x

Genialnie proste, po prostu genialne

Zastosowanie wciskow
Hoffmann

Wience

Zakres stosowania wciskow Hoffmann jest bardzo szeroki, od elementow
drobnych po masywne, a wiec od listew ozdobnych i ramek na obrazy
(ramki o szerokosci min. 8 mm) poprzez listwy i wience / zaslepki

do konstrukcji budowlanych (stupki, rygle).

Wociski Hoffmann dostepne sg odpowiednio w czterech standardowych
wymiarach (przekrojach) jak i w réznych dtugosciach. Oznacza to, iz kazdy
wymiar ma okreslony prawidtowy wspotczynnik wytrzymatosci.

Vi

Opaski drzwiowe

Bij

Ramki obrazowe

i2

Ramy
wykonczeniowe

Ramki obrazowe
Listwy przyszybowe
Listwy tukowe

2
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x Wociski Hoffmann

Porecze w ksztalcie
Omega

Porecze okragte

Ramy

Listwy oswietleniowe
Gzymsy

Szprosy
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Wociski Hoffmann x

Cokoly

Szuflady

Stupki / rygle

Budowa ramowa
Budowa doméw
z gotowych
elementéow
Ogrody zimowe
Pergole

Ramy okienne

Drewniane
Drewniano -
aluminiowe

Skrzydto okienne

Drewniane
Drewniano -
aluminiowe
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x Weciski Hoffmann

Genialnie proste, po prostu genialne

ObrObka Za pomocq Zakres stosowania wciskdw Hoffmann jest bardzo szeroki, od elementow

wciskow Hoffmann drobnych po masywne, a wiec od listew ozdobnych i ramek na obrazy
(ramki o szerokosci min. 8 mm) poprzez listwy i wience / zaslepki

do konstrukcji budowlanych (stupki, rygle).

Wciski Hoffmann dostepne sg odpowiednio w czterech standardowych
wymiarach (przekrojach) jak i w réznych dtugosciach. Oznacza to,
iz kazdy wymiar ma okre$lony prawidtowy wspétczynnik wytrzymatosci.

Ustawienie sily Sciggajacej

@ Idealne ustawienie freza
Idealne ustawienie freza (ustawienie fabryczne) zapewnia optymalne
ustawienie pod wzgledem wytrzymatosci dla roznych gatunkéw drewna
i profili.

@ Zmniejszenie sily $ciagajacej

Ustawienie ,minus 0,2 mm” powoduje zmniejszenie wytrzymatosci
potaczenia naroznego.

©) Zwigkszenie sily $ciagajacej

Ustawienie ,plus 0,2 mm” powoduje zwiekszenie wytrzymatosci potagczenia
naroznego.

Ustawienie gtebokosci frezowania

Wociski Hoffmann nalezy w kazdym przypadku wbija¢ do dna wgtebienia.
Dziatanie sity $ciagajacej na gtéwce wcisku zapewnia zwigkszenie
wytrzymatosci.

Wpust pod wcisk nalezy wyfrezowywa¢ mozliwie gteboko do powierzchni
(ok. 3 mm).

Wybor dtugosci wciskéw

Hoffmann proponuje szeroki asortyment @ Idealna dtugo$¢ wcisku
dtugosci wciskow dla réznych zastosowan.
Przy gtebokich wpustach istnieje
mozliwo$¢ stosowania diugich wciskow © Nieodpowiednia dtugosé
lub kilku krétkich. wcisku / nieodpowiednia
opcja

o

Opcja alternatywna

Odlegtos¢ narozna

Odlegtos¢ wcisku od @ Idealna pozycja wcisku
zewnetrznego naroznika
powinna by¢ odpowiednia,
aby zapobiec rozerwaniu
pofaczenia.

@® Nieodpowiednia pozycja
wcisku
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Technika maszyn

Firma Hoffmann oferuje kompletny program maszyn
do frezowania wpustéw pod wcisk w celu zapewnienia
efektywnego przebiegu pracy.

Zaleznie od wielkosci i mocy do dyspozycji mamy maszyny
0 réznej gtebokosci frezowania jak i wielkosci
ze zréznicowanym potencjatem mocy.

Powstajg wiec maszyny przeznaczone do konkretnego
ania.
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Maszyny Hoffmann x

Aparat reczny [ Jﬁ ] [“T‘lﬂ [@] [@]

eXess a2 =2

Uniwersalny aparat reczny do wykonywania wpustow
pod wcisk Hoffmann. Bezkompromisowy model

w jakosci i wydajnosci. Szczegolnie przystosowany
do pracy na budowie.

W zestawie frez i komplet kluczy.

Dane techniczne x

Moc przytacza elektrycznego 1ph/N/PE 230V 50/60Hz 0.5 kW
Silnik 1x530 W

Liczba obrotéw w biegu jatowym 29000 1/min.
Obstuga / docisk elementu manualny

Glebokos¢ frezowania 0-68 mm
Odprowadzenie pytow @ 28 mm na zewnatrz
Wielkos¢ wciskow W-1/2/3/4 (opt.)
Wymiary szer./ gteb./wys. 185/330/230 mm
Waga 3,3 kg

Nr katalogowy W 101 4000

Metody pracy

Zastosowanie 1

Aparat reczny ustawic¢ na stole roboczym. Element obrabiany nalezy
umiesci¢ na aparacie recznym, posuw nastepuje od dotu do gory (rys. 1+2)

Zastosowanie 2

Aparat reczny umieszcza sie i ustawia na elemencie obrabianym.

Posuw nastepuje od goéry do dotu (rys. 3+4).

. . o . . Widok detali
Gtebokos¢ frezowania ustawia sie za pomoca prowadnicy nastawczej.

Pozycjonowanie wpustu nastepuje za pomocg podziatki, sztyftéw

lub prowadnicy przesuwne;j. 1. Powierzchnia prowadnicy 3. Sztyfty
2. Prowadnica przesuwna 4. Podziatka

Obstuga

Rysunki od 1 do 4

Rys. 1 Rys. 2 Rys. 3 Rys. 4
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do wpustow

Manualna frezarka [

MU 2
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Przenosna, manualna frezarka stotowa z standardowym
silnikiem 1000W. Do wykonywania jednego wpustu w jednym

takcie pracy.

Wersja Twin z dwoma wrzecionami na zapytanie.

Dane techniczne

Moc przytacza elektrycznego
Silnik

Liczba obrotéw w biegu jatowym
Sterowanie / docisk elementu
Maksymalna wysokos$¢ elementu
Glebokos¢ frezowania
Odprowadzenie pytow

Wielkos¢ wciskow

Wymiary szer. / gigb. / wys.
Waga

Nr katalogowy

Metody pracy

1ph/N/PE 230V 50/60Hz 1.0 kW
1x 1000 W
35000 1/min.
manualny

125 mm

0-85 mm

@ 60 mm
W-1/2/3/4
680/600/700 mm
29 kg

W 102 1000

x Maszyny Hoffmann

Przy uruchomieniu dzwigni recznej nastepuje docisniecie elementu,
frez porusza sie zgodnie z ustawiong gtebokoscig frezowania.
Zwolnienie docisku nastepuje wraz z ruchem powrotnym dzwigni,

silnik wytacza sie automatycznie.

Wszystkie ustawienia prowadnic wykonuje sie manualnie.

Widok stotu

1. Ramie

2. Ustawienie gtebokosci frezowania

3. Prowadnica 45°

Agregat

4. Miejsce na wciski
5. Docisk

1. Wytacznik
2. Silnik
3. Odprowadzenie pytow

Elementy prowadnic

1. Prowadnica prosta
2. Prowadnica katowa 45°
3. Podziatka
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Maszyny Hoffmann x

resena (1) [ (@) [R)

do wpustow

MU 2-P [@] [ﬂ] @

Przenosna, pneumatyczna frezarka stotowa
z standardowym silnikiem 1000 W.

Do wykonywania jednego wpustu w jednym takcie

pracy.

Dane techniczne x

Moc przytacza elektrycznego 1ph/N/PE 230V 50/60Hz 1.0 kW
Parametry przytacza pneumatycznego 6 bar

Silnik 1x 1000 W
Liczba obrotow w biegu jaltowym 35000 1/min.
Sterowanie / docisk elementu pneumatyczny
Maksymalna wysokos¢ elementu 150 mm
Glebokos¢ frezowania 0-75 mm
Odprowadzenie pytow @60 mm
Wielkos$¢ wciskow W-1/2/3/4
Wymiary szer. / gigb. / wys. 680/600/500 mm
Waga 32 kg

Nr katalogowy W 102 2000
Metody pracy

Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie po nacisnieciu pedata
noznego. Element obrabiany jest dociskany, jednostka frezujaca frezuje
wpust na ustawiong gtebokos$¢ i wraca do pozycji wyjsciowej, nastepuje
wowczas zwolnienie docisku. Silnik wytacza sie automatycznie.
Wszystkie ustawienia prowadnic wykonuje sie¢ manualnie.

Agregat

1. Zawor przetgcznik 5. Cylinder posuwowy

2. Silnik 6. Wytacznik koncowy / silnik
3. Zawor docisk elementu 7. Odprowadzenie pytow

4. Jednostka konserwujgca

Elementy obstugi

Widok stotu

1. Zacisk - prowadnica katowa 45°
2. Zacisk - prowadnica prosta

3. Zacisk - gtebokos¢ frezowania
4. Zacisk - docisk elementu

1. Prowadnica katowa 45°
2. Prowadnica prosta
3. Ustawienie gtebokosci frezowania
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x Maszyny Hoffmann

Manualna frezarka l
do wpustow

MF-4

Przenosny aparat frezujacy z frezem W-4 do stosowania
przy potaczeniach stupkow / rygli i innych potaczenia
konstrukcyjne. Prosty w obstudze i lekki.

Ustawienie elementu

1. Trzpien do ustawiania

Metoda pracy

Pozycje wpustu nalezy zaznaczy¢ na stupku wzglednie ryglu. Aparat reczny MF-4
nalezy umies$ci¢ za pomoca trzpieni do ustawiania na krawedzi elementu.
Zamocowanie nastepuje przy uzyciu $cisku srubowego lub srub w czasie kilku sekund.
Samo frezowanie umozliwia ogranicznik gtebokosci. Prowadnica prosta zapewnia

precyzyjna prace.

Agregat
Dane techniczne x

1. Silnik
2. Ogranlczplk gtebokosci Moc przytacza 1ph/N/PE 230V Glebokos¢ frezowania 0-220 mm

frezowania elektrycznego 50/60Hz 1.0 kW  Wielko$é weiskow W-4
3. Ptyta mocujaca Silnik 1 x 1000 W Wymiary szer./gleb./wys. 200/300/460 mm
4. Skala do ustawienia Liczba obrotow Waga 5 kg

. . . f 35000 1/min

gtebokosci frezowania w biegu jatowym : Nr katalogowy W 101 2000
5. Trzpien do ustawiania Sterowanie manuaine
6. Oznaczenie miejsca Docisk elementu manualny

frezowania

Manualna frezarka do wpustéw l
frezujgca w poziomie i @ %ﬂ
MU 2.4

Przenosna manualna frezarka stotowa z silnikiem 1000 W. Do wykonywania jednego
wpustu pod wcisk w jednym takcie pracy.

Metoda pracy

Pneumatyczny docisk elementu nastepuje po nacisnieciu pedata noznego.
Gtebokos¢ frezowania ustawia sie za pomoca podziatki znajdujacej sie na tylnej
stronie maszyny (prawo / lewo). Silnik wtagcza sie i przy uzyciu raczki przesuwa sie
go do ustawionej gtebokosci frezowania. W momencie, gdy osiagnie sie zadang
gtebokos¢ frezowania silnik nalezy przesunaé do pozycji srodkowej, a element
obrabiany usunac.

Lﬂ Widok stotu

Dane techniczne x

Moc przytacza 1ph/N/PE 230V~ Maksymalna wysokos$¢

1. Prowadnica

N elektrycznego 50/60Hz 1.0 kW  elementu 110 mm

katowa 45 pnematycznego 6 bar Giebokosé frezowania H 0-80/B 0-250 mm
2. Ograniczniki Silnik 1 x 1000 W Wielkosé weiskow W-1/2/3/4

wewnetrzne Liczba obrotow . Wymiary szer./gteb./wys. 700/600/500 mm

. . R : 35000 1/min.

3. Cylinder dociskowy W biegu jatowym Waga 33 kg
4. Ustawienie Sterowanie manuaine Numer katalogowy W 102 3000

wysokosci Docisk elementu pneumatyczny

frezowania
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Maszyny Hoffmann x

Pneumatyczna

do wpustéw

roarca ] (|2 [
PU 2 W

&5 W

Model stacjonarny z silnikiem 1000 W wykonujacy jeden
wpust w jednym elemencie i w jednym takcie pracy.

Masywny sto6t zeliwny i duza powierzchnia robocza.

Dane techniczne

Moc przytacza elektrycznego
Parametry przytacza pneumatycznego
Silnik

Liczba obrotéw w biegu jatowym
Sterowanie / docisk elementu
Maksymalna wysokos$¢ elementu
Glebokos¢ frezowania

Usuwanie pytéw

Wielkos¢ wciskow

Wymiary szer./gteb./wys.

Waga

Numer katalogowy

Metoda pracy

1ph/N/PE 230V 50/60Hz 1.0 kW
6 bar

1x 1000 W

35000 1/min.

pneumatyczne / pneumatyczny
150 mm

0-115 mm

@& 100 mm

W-1/2/3/4

800/750/1500 mm

119 kg

W 107 0000

Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie poprzez nacisniecie
pedatu noznego. Element obrabiany jest dociskany, nastepuje frezowanie
do ustawionej gtebokosci frezowania i silnik powraca do pozycji wyjsciowej,
nastepuje zwolnienie docisku. Silnik wigcza sie i wytacza automatycznie.
Wszystkie ustawienia prowadnic i glebokosci frezowania wykonuje sie

manualnie.

Widok stotu

1. Docisk elementu
2. Ustawienie gtebokosci
frezowania

Elementy obstugi

3. Prowadnica katowa 45°
4. Prowadnica prosta

1. Zacisk - prowadnica katowa
2. Zacisk - prowadnica prosta
3. Pozycjonowanie

OPPOLD POLSKA Sp. z 0.0. PL 45-710 Opole, ul. Niemodlinska 19/16, tel.: +48 77 457 01 01, +48 77 451 42 31, fax: +48 77 451 42 30, e-mail: oppold@oppold.pl, www.oppold.pl

Agregaty

1. Silnik
2. Ustawienie statej wysokosci
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Pneumatyczna [ |
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Frezarka do wpustoéw z uchylng ptaszczyzng frezowania.
Wykonuje 1 wpust w jednym takcie pracy w przedziale
katowym od -45° do +45°. Model stacjonarny pneumatyczny
z silnikiem 1000 W. Masywny stét stalowy i duza powierzchnia
robocza.

]

i

1. Ograniczniki wewnetrzne

Dane techniczne x 2. Frez
3. Plaszczyzna freza(-45° do +45°)

Moc przytacza elektrycznego 1ph/N/PE 230V 50/60Hz 1.0 kW
Parametry przytacza pneumatycznego 6 bar
Silnik 1x 1000 W

Metoda pracy

Liczba obrotow w biegu jaltowym 35000 1/min.

Sterowanie / docisk elementu pneumatyczne / pneumatyczny Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie
Maksymalna wysokos¢ elementu 320 mm o . . .
Glebokosé frezowania (w pionie 90°) 190 mm po nacisnigciu pedata noznego. Element obrabiany jest
Usuwanie pytow @ 100 mm dociskany, nastepuje frezowanie do ustawionej gtgbokosci

Wielkos¢ wciskow
Wymiary szer./gteb./wys.
Waga

W-1/2/3/4 (opcja)
700/1300 mm

i silnik powraca do pozycji wyjsciowej, nastepuje zwolnienie
docisku. Silnik wiacza sie i wytacza automatycznie.

Numer katalogowy \1\?%31000 Wszystkie ustawienia wykonuje sie manualnie. Do ustawienia
kata ptaszczyzny frezowania stuzy pokretto ze skala.

Pneumatyczna |

frezarka do wpustow & U

PU 2-32 / PU 2-65

Model stacjonarny z dwoma jednostkami frezujgcymi, stata
odlegtos¢ pomiedzy trzpieniami frezéw 32 mm lub 65 mm.
Wykonuje dwa wpusty w jednym elemencie i w jednym takcie
pracy. Wyposazona w dwa silniki standardowe 530/ 1000 W.
Masywny st6t zeliwny, duza powierzchnia robocza.

Inne odlegtosci pomiedzy trzpieniami na zapytanie.

Jednostka frezujgca

Dane techniczne x
Frezarka PU 2-32 PU 2-65
Moc przytacza elektrycznego 1ph/N/PE 230V 1ph/N/PE 230V

50/60Hz 2.0 kW 50/60Hz 1.1 kW
Parametry przytacza pneumatycznego 6 bar 6 bar Metoda pracy
Silnik 2 x 1000 W 2x530W
Liczba obrotéw w biegu jatowym 35000 1/min. 29000 1/min.
Sterowanie / docisk elementu

pneumatyczne pneumatyczne i
Maksymalna wysokosé elementu 150 mm 150mm Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie
Glebokosé frezowania 0-115 mm 0-115 mm po nacisnigciu pedata noznego. Element obrabiany jest
Usuwanie pytow @ 100 mm @ 100 mm dociskany, nastepuje frezowanie do ustawionej gtebokosci
Wielkos¢ wciskow R . .. Lo . . L

- W-1/2/3 W-1/2/3 i silniki powracajg do pozycji wyjsciowej, nastepuje zwolnienie
Wymiary szer./gieb./wys. 820/700/1500 820/700/1500 ; - T i ;
Waga ok mm ok mm - docisku. Silniki wtaczaja sie i wylgczajg automatycznie.
g g . Lo L L. .
N katal
umer katalogowy W 107 3000 W 107 2000 Wszystkie ustawienia prowadnic i gtebokosci frezowania

wykonuje si¢ manualnie.
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Pneumatyczna
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Pneumatyczny model stacjonarny z dwoma jednostkami
frezujgcymi do wykonywania dwéch wpustow w jednym
elemencie w jednym takcie pracy. Odlegtos$¢ trzpieni frezéw
podlega ptynnej regulacji w przedziale od 32 mm do 100 mm..

Maszyna jest wyposazona w dwa silniki standardowe 1000 W.
Masywny stét zeliwny i duzg powierzchnia robocza.

Dane techniczne x

Moc przytacza elektrycznego 1ph/N/PE 230V 50/60Hz 2.0 kW
Parametry przytacza pneumatycznego 6 bar
Silnik 2 x 1000 W

Liczba obrotow w biegu jalowym
Sterowanie / docisk elementu
Maksymalna wysokos¢ elementu

35000 1/min.
pneumatyczne / pneumatyczny
210 mm

Glebokos¢ frezowania
Usuwanie pytow
Wielkos¢ wciskow
Wymiary szer./glteb./wys.
Waga

Numer katalogowy

0-115 mm

@ 100 mm
W-1/2/3/4 (opcja)
800/750/1500 mm
220 kg

W 107 4000

Metoda pracy

Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie po nacisnieciu pedata
noznego. Element obrabiany jest dociskany, nastepuje frezowanie

do ustawionej gtebokosci i silniki powracajg do pozycji wyjsciowej, nastepuje
zwolnienie docisku. Ustawienia prowadnic i gtebokosci frezowania wykonuje

sie manualnie, odlegtos¢ pomiedzy trzpieniami ustawia sie za pomocag

pokretta z wyswietlaczem cyfrowym.

Mechanizm napedzajacy frezy Hoffmann

tamacz

Mechanizmy napedzajace frezy Hoffmann sa
skonstruowane dla duzej liczby obrotéw

trzpienia (do 35.000 1/min).

Widok

1. Suwak

3. Trzpien

1. Prowadnica katowa 45°

2. Mechanizm napedzajacy frezy

Hoffmann

3. Ustawienie gtebokosci frezowania

4. Ustawienie wysokosci
frezu (wymiana frezow)
5. Odlegtos¢ trzpieni frezow

2. Pozycjonowanie tamacza
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Pneumatyczna
frezarka do wpustéw

2

PU 2-VH
PU 2-H

]

Specjalistyczna frezarka do obroébki konstrukcji budowlanych.
Model stacjonarny z silnikiem standardowym 1700 W

do wykonywania jednego wpustu w jednym elemencie i w jednym
takcie pracy w ptaszczyznie poziomej lub pionowej. Masywny
stét zeliwny, duza powierzchnia robocza, podwyzszona krawedz
prowadnicy, sterowanie SPS i cyfrowe ustawianie wysokosci
frezu. Maszyna ta jest rowniez dostepna w wers;ji tylko

z frezowaniem w poziomie (PU 2-H).

Dane techniczne x

Moc przytacza elektrycznego 1ph/N/PE 230V 50/60Hz 1.7 kW

Parametry przytacza pneumatycznego 6 bar

Silnik 1x 1700 W

Liczba obrotéw w biegu jatowym 25000 1/min.
Sterowanie / docisk elementu SPS / pneumatyczny
Maksymalna wysokos$¢ elementu 250 mm

Glebokos¢ frezowania w pionie/poziomie 180 mm / 250 mm
Usuwanie pytow 2 100 mm ]
Wielkos¢ wciskow W-1/2/3/4

Wymiary szer./gteb./wys. 1000/750/1600 mm
Waga 265 kg

Numer katalogowy W 107 6000

Metoda pracy

Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie po nacisnieciu pedata
noznego. Element obrabiany jest dociskany, nastepuje frezowanie

do ustawionej gtebokos$ci (w pionie / w poziomie) i silnik powraca do pozycji
wyjsciowej, nastepuje zwolnienie docisku. Silnik wigcza sie i wytacza
automatycznie. Ustawienia prowadnic i gtebokosci frezowania wykonuje sie
manualnie, frezowanie w pionie lub poziomie ustawia sie za pomocg
przetacznika preselekcyjnego.

Widok stotu

1. Gtebokos$¢ frezowania w poziomie

4. Prowadnica prosta

7. Pozycjonowanie

2. Silnik
3. Docisk

Stot z rolkami
do transportu elementéw

Stot z rolkami do transportu
elementow, prawy i lewy,
3 m. z ogranicznikami.

5. Ograniczniki wewnetrzne
6. Prowadnica katowa 45°

Agregat

1. Cylinder posuwowy
2. Silnik
3. Frez
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Pneumatyczna
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Model stacjonarny z dwoma standardowymi silnikami
2 x 1000 W do jednoczesnego wykonywania wpustow
w obu tgczonych elementach, jeden wpust na jeden element

w jednym takcie pracy.

Dane techniczne

Moc przytacza elektrycznego

Silnik

Liczba obrotow w biegu jaltowym
Sterowanie / docisk elementu
Maksymalna wysokos¢ elementu
Glebokos¢ frezowania

Usuwanie pytow

Wielkos$¢ wciskow

Wymiary szer./gteb./wys.

Waga

Numer katalogowy

Metoda pracy

1ph/N/PE 230V 50/60Hz 2.0 kW
Parametry przylacza pneumatycznego 6 bar

2x 1000 W
35000 1/min.

pneumatyczne / pneumatyczny

150 mm

0-115 mm

@ 100 mm
W-1/2/3/4 (optional)
1000/750/1500 mm
158 kg

W 108 0000

Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie po nacisnieciu pedata
noznego. Element obrabiany jest dociskany, nastepuje frezowanie

do ustawionej gtebokosci i silniki powracajg do pozycji wyjsciowej, nastepuje
zwolnienie docisku. Silniki wigczaja sie i wytaczajg automatycznie.
Ustawienia prowadnic i glebokosci frezowania wykonuje si¢ manualnie.

Widok stotu

1. Docisk

4. Prowadnica prosta

2. Ustawienie gtebokosci frezowania 5. Pozycjonowanie

3. Prowadnica katowa 45°

Elementy obstugi

1. Zacisk - prowadnica katowa
2. Zacisk - prowadnica prosta

3. Ustawienie gtebokosci frezowania

4. Zacisk - docisk elementu
5. Pozycjonowanie
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2. Ustawienie statej wysokosci




Pneumatyczna
frezarka do wpustéw

Maszyny Hoffmann
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PP 2-32 / PP 2-65
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Frezarka do wpustéw z 4 jednostkami frezujgcymi, stata
odlegtos$¢ pomiedzy trzpieniami frezéw 32 mm lub 65 mm.
Wykonuje po 2 wpusty w dwdch elementach jednoczesnie
w jednym takcie pracy. Pneumatyczny model stacjonarny
z standardowym silnikiem 530 lub 1000 W. Masywny st6#
zeliwny i duza powierzchnia robocza. Inne odlegtosci
pomiedzy trzpieniami frezéw na zapytanie.

PP 2-32
3ph/N/PE 230/400V
50/60Hz 4.0 kW

Dane techniczne

PP 2-65
1ph/N/PE 230V
50/60Hz 2.2 kW

Maszyna
Moc przytacza elektrycznego

Parametry przytacza pneumatycznego g par 6 bar

Silniki 4 x 1000 W 4x530W
Liczba obrotéw w biegu jatowym 35000 1/min. 29000 1/min.
Sterowanie / docisk elementu Pneumatyczny Pneumatyczny
Maksymalna wysokos¢ elementu 150 mm 150 mm
Glebokos¢ frezowania 0-115 mm 0-115 mm
Usuwanie pytéw @ 100 mm @ 100 mm

Wielkos¢ wciskow
Wymiary szer./gteb./wys.
Waga

Numer katalogowy

W-1/2/3/4 (opcja)
1000/750/1500 mm
235 kg

W 108 2000

160 kg
W 108 1000

W-1/2/3/4 (opcja)
1000/750/1500 mm

Fraseinheit 65mm

Metoda pracy

Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie po
nacisnieciu pedata noznego. Element obrabiany jest
dociskany, nastepuje frezowanie do ustawionej gtebokosci

i silniki powracajq do pozycji wyjsciowej, nastepuje zwolnienie
docisku. Silniki wtaczajg sie i wylgczajg automatycznie.
Ustawienia prowadnic i gtebokosci frezowania wykonuje sie
manualnie.

Pneumatyczna |
frezarka do wpustow

<
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PP 2-32/100
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Frezarka do wpustéw z 4 jednostkami
frezujgcymi, odlegtos¢ pomiedzy frezami
regulowana w przedziale od 32 mm do 100 mm.
Wykonuje po dwa wpusty w dwéch elementach
jednoczesnie w jednym takcie pracy.
Pneumatyczny model stacjonarny

z standardowym silnikiem 1000 W. Masywny sto6t
zeliwny i duza powierzchnia robocza.

3ph/N/PE 230/400V 50/60Hz 4.0 kW

Dane techniczne

Moc przytacza elektrycznego

Parametry przytacza pneumatycznego 6 bar
Silniki 4 x 1000 W
Liczba obrotéw w biegu jatowym 35000 1/min.
Sterowanie / docisk elementu pneumatyczne / pneumatyczny
Maksymalna wysokos$¢ elementu 210 mm
Glebokos¢ frezowania 0-115 mm
Usuwanie pytéw @ 100 mm
Wielkos¢ wciskow 12/3
Wymiary szer./gteb./wys. 1000/750/1500 mm
Waga
Nur?‘ler katalogowy 215kg

W 108 3000

1. Prowadnica katowa 45°
2. Ustawienie gtebokosci frezowania
3. Odprowadzenie pytow

Metoda pracy

Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie

po nacisnigciu pedata noznego. Element obrabiany jest
dociskany, nastepuje frezowanie do ustawionej gtebokosci

i silniki powracajg do pozycji wyjéciowej, nastepuje zwolnienie
docisku. Silniki wtaczajg sie i wytaczajg automatycznie.
Ustawienia prowadnic i glebokosci frezowania wykonuje sie
manualnie, wyboru odlegtosci pomiedzy trzpieniami frezow
dokonuje sie za pomoca pokretta z wyswietlaczem cyfrowym.
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Maszyny Hoffmann x

Frezarko - dyblarka

PP 2-FR

Wyposazona w 2 x 3 jednostki frezujace i 2 x 2 jednostki
dyblujace. Maszyna wykonuje potaczenia ram i skrzydet

za pomocg 3 wciskow i 2 kotkdw na jeden naroznik.
Nastepuje jednoczesna obrébka obu elementdéw naroznika,
wszystkie ustawienia wykonane sa fabrycznie wedtug

specyfikaciji.

Technische Daten

Moc przytacza elektrycznego
Parametry przylacza pneumatycznego
Silniki (frezy / wiertta)

Liczba obrotow w biegu jaltowym
(frezy / wiertta)

Sterowanie / docisk elementu
Maksymalna wysokos¢ elementu
Glebokos¢ frezowania

Usuwanie pytéw

Wielkos¢ wciskow

Wymiary szer./gteb./wys.

Waga

Numer katalogowy

Metoda pracy

3ph/N/PE 230/400V 50/60Hz 6.2 kW
6 bar

4x 1000 W/ 2x 1100 W

35000 1/min. / 10000 1/min.

SPS / pneumatyczny
100 mm

100 mm

@100 mm /60 mm
W-2/3 / wiertto HM 8 mm
1300/900/1500 mm

320 kg

W 108 7000

Elementy nalezy umie$cic na stole maszyny pomiedzy prowadnicami.
Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie po nacisnieciu pedata
noznego, element obrabiany jest dociskany, nastepuje frezowanie i wiercenie.

Po zakonczeniu taktu pracy nastepuje zwolnienie docisku.

Widok stotu

1. Ogranicznik wewnetrzny katowy 45°

2. Prowadnica katowa 45°
3. Dociski

Mechanizm napedzajacy frezy

4. Mechanizm napedzajacy frezy
5. Mechanizm napedzajacy wiertta

Agregaty

1. Jednostki frezujgce
2. Jednostki dyblujace
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x Maszyny Hoffmann

Frezarko - dyblarka
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PP 2-H-DB

Maszyna jest wyposazona w jeden trzpien frezujacy i dwie
jednostki dyblujace. Wykonuje potaczenia skrzydet i oScieznic
za pomocg jednego wcisku i do wyboru 3/4/10 kotkéw na jeden
naroznik. Nastepuje jednoczesna obrobka obu elementéw
naroznika, wszystkie ustawienia wykonane sa fabrycznie
wedtug specyfikacji.

Opcjonalnie wystepuje rowniez odprowadzenie wody

przy wierceniu.

Dane techniczne x

Moc przytacza elektrycznego 3ph/N/PE 230/400V 50/60Hz 5.4 kW
Parametry przytacza pneumatycznego 6 bar

Silniki (frezy / wiertta) 1x 1000 W / 2x 2200 W

Liczba obrotéw w biegu jatowym 35000 1/min. / 3000 1/min.

(frezy / wiertta)

Sterowanie / docisk elementu SPS / pneumatyczny

Maksymalna wysokos¢ elementu 100 mm

Glebokos¢ frezowania 100 mm

Usuwanie pytow @ 100 mm / 60 mm

Wielkos¢ wciskow
Wymiary szer./gteb./wys.

W-2/3 / wiertto HM 8 mm

W 1300/900/1500 mm .u
N:r?laer katalogowy 320 kg

W 108 6010

W 108 6011 (odprowadzenie wody przy

wierceniu)

Metoda pracy

Elementy nalezy umiesci¢ na stole maszyny pomiedzy prowadnicami.
Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie po nacisnieciu pedata
noznego, element obrabiany jest dociskany, nastepuje frezowanie i wiercenie.
Po zakonczeniu taktu pracy nastepuje zwolnienie docisku.

Widok stotu

1. Prowadnica katowa 3. Jednostki dyblujace

2. Dociski 4. Trzpien frezujacy

Widok detali Agregaty dyblujace

1. Trzpien frezujacy
2. Jednostki dyblujace
3. Dociski
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Frezarka do wpustéw z 4 jednostkami frezujgcymi,
regulowana odlegto$¢ pomiedzy trzpieniami frezéw od 32 mm
do 100 mm. Wykonuje po dwa wpusty w kazdym elemencie
jednoczesnie w jednym takcie pracy. Pneumatyczny model
stacjonarny ze standardowymi silnikami 1000 W.

Masywny stét zeliwny i duza powierzchnia robocza.

BAAaaaacen A & s & 6=

Wykorzystywana szczegélnie do produkcji wiencow (cigcia
pod skosem), istnieje bowiem mozliwos$¢ ustawienia rézne;j
gtebokosci frezowania dla wewnetrznej i zewnetrznej pary
frezow.

Technische Daten x
Moc przytacza elektrycznego 3ph/N/PE 230/400V 50/60Hz 4.0 kW
Parametry przytacza pneumatycznego 6 bar
Silnik 4 x 1000 W
Liczba obrotéw w biegu jatowym 35000 1/min.
Sterowanie / docisk elementu pneumatyczne / pneumatyczne
Maksymalna wysokos¢ elementu 150 mm
Glebokos¢ frezowania 0-115 mm
Usuwanie pytow @ 100 mm
Wielkos¢ wciskow W-1/2/3
Wymiary szer./gteb./wys. 1000/750/1500 mm
Waga
Numer katalogowy 240 kg
W 108 5000

Metoda pracy

Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie po nacisnieciu pedata
noznego. Element obrabiany jest dociskany, nastepuje frezowanie do ustawionej
gtebokosci i silniki powracajg do pozycji wyjsciowej, nastepuje zwolnienie
docisku. Silniki wtaczajq sie i wytaczajg automatycznie. Ustawienia

prowadnic i gtebokosci frezowania wykonuje sie manualnie, wyboru Rl ey
odlegtos¢ pomiedzy trzpieniami frezéw dokonuje sie za pomocag
pokretta z wyswietlaczem cyfrowym.

Ein 243 Aus
Pozycjonowanie frezéw n

1. Frez-nazewnatrz 3. Prowadnica / oparcie Przetgcznik preselekcyjny
2. Frez - wewnatrz 4. tamacz

Widok stotu Agregaty

1. Prowadnica katowa 45°

2. Ustawienie gtebokosci
frezowania - wewnatrz

3. Ustawienie gtebokosci
frezowania - na zewnatrz

1. Odlegtos¢ pomiedzy trzpieniami
frezow

2. Ostona mechanizmu napedzajacego

3. Pas zgbaty
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x Maszyny Hoffmann

SPEZIAL

Pneumatyczna l
& ANWENDUNG

frezarka do wpustéw

| =

PP 2-VH / PP 2-H

=) ) W= W)W

Specjalistyczna frezarka do obrobki stupkéw i rygli.

Model stacjonarny ze standardowymi silnikami 1700 W.
Wykonuje jednoczesnie po jednym wpuscie w dwéch
elementach w jednym takcie pracy (w pionie lub poziomie).
Masywny stét zeliwny, duza powierzchnia robocza,
podwyzszona krawedz prowadnicy, sterowanie SPS i oddzielne
pozycjonowanie wysokosci frezow. Maszyna ta jest rowniez
dostepna w wersiji tylko z frezowaniem w poziomie (PU 2-H).

Dane techniczne x

Moc przytacza elektrycznego 3ph/N/PE 230/400V 50/60Hz 3,4 kW

Parametry przytacza pneumatycznego 6 bar
Silnik 2x1700 W
Liczba obrotéow w biegu jatowym 25000 1/min.
Sterowanie / docisk elementu SPS / pneumatyczny
Maksymalna wysokos¢ elementu 250 mm
Glebokos¢ frezowania 180 mm/200 mm
Usuwanie pytow @ 100 mm
Wielkos$¢ wciskow W-1/2/3/4
Wymiary szer./gteb./wys. 1350/750/1500 mm
‘h’l"aga catal 350 kg

umer katalogowy W 108 4000

Jednostki frezujace

Metoda pracy

Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie

po nacis$nieciu pedata noznego. Element obrabiany jest
dociskany, nastepuje frezowanie do ustawionej gtebokosci

i silniki powracajg do pozycji wyjsciowej, nastepuje zwolnienie
docisku. Silniki wtaczajg sie i wylgczajg automatycznie.
Ustawienia prowadnic i gtebokosci frezowania wykonuje sie

manualnie. Wybor frezowania w poziomie lub pionie nastepuje
za pomoca przetagcznika preselekcyjnego.

Potautomatyczna
wciskarka

EP 2-M

Wciskarka dla tgcznikéw Hoffmann
z magazynkiem. Wielkos¢ i dtugosé
wciskow na zapytanie.

Widok stotu

1. Mostek dociskowy 3. Prowadnica 5. Magazyn
2. Jednostki dociskajace 4. Wciskarka

Dane techniczne x

Parametry przytacza pneumatycznego 6 bar

Sterowanie / docisk elementu pneumatyczne / pneumatyczny
Maksymalna wysokos¢ elementu nach Werkstiickmuster
Gtebokos¢ weiskania nach Werkstiickmuster

Wielkos¢ wciskow auf Anfrage
Wymiary szer./gtgb./wys. 850/750/1500 mm
Waga 119 kg

Numer katalogowy W 109 0000

Metoda pracy

Magazyn napetni¢ wciskami o jednakowej wielkosci i dlugosci, umiescic
go w uchwycie magazynu i unieruchomic.

Elementy obrabiane nalezy odpowiednio dosung¢ do prowadnicy.

Po nacisnieciu pedatu noznego nastepuje wprowadzenie i wciSniecie
wcisku do wpustu. Cylinder dociskajgcy uniemozliwia przesuwanie sie
elementu. Po wci$nieciu ostatniego wcisku nastepuje zmiana
magazynku lub jego ponowne wypetnienie.
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Maszyny Hoffmann

Frezarki do wpustow

Akcesoria

Jednostki frezujace

Oryginalne akcesoria Hoffmann oferujg obszerne
rozwigzania techniczne w réznych dziedzinach
zastosowania. Wyposazenie specjalne jak naktad
materiatéw, dodatkowe dociski, specjalne uzwojenie
silnika itp. na zapytanie

Silnik 230V 50/60Hz 530 W

Silnik 230V 50/60Hz 1000 W

Silnik RF 230V 50/60Hz 1100 Wz mozliwoscig regulacji

Silnik 230V 50/60Hz 1700 W

Silnik SF 230V 50/60Hz 500 W Silnik katowy

Silnik RF 230V 50/60Hz 1000 Wz mozliwoscigregulacji

Frezy
Standardowe frezy HM Frezy diamentowe
W-1, 6,00mm Frezy HM W-1, 6,00mm Frezy diamentowe
W-2, 6,00mm Frezy HM W-2, 6,00mm Frezy diamentowe
W-3, 6,00mm Frezy HM W-3, 6,00mm Frezy diamentowe
W-4, 8,00mm Frezy HM W-4, 8,00mm Frezy diamentowe

Frezy HM 6,35mm

W-1, 6,35mm Frezy HM
W-2,6,35mm Frezy HM
W-3, 6,35mm Frezy HM

Zaciski

Frezy o specjalnej diugosc

W-1, 6,00mm Frezy HM o specjalnej dtugosci
W-2,6,00mm Frezy HM o specjalnej dtugosci
W-3, 6,00mm Frezy HM o specjalnej dtugosci
W-4, 8,00mm Frezy HM o specjalnej dtugosci

Nakretki

Zaciski 6,00mm
Zaciski 6,35mm
Zaciski 8,00mm

Stot z rolkami

Nakretka do 0,5 kW Silnika
Nakretka do 1,0 kW Silnika

Stot z rolkami do transportu
elementow, prawy i lewy,
z ogranicznikami.

Suwak

Suwak, mozliwo$¢ stosowania
we wszystkich frezarkach
Hoffmann. Rolki utatwiajace
przesuwanie
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Prowadnica prosta

Prowadnica regulowana
»Synchro”

Prowadnica 22,5°/30°/45°

Prowadnica wzdtuzna

Przedtuzenie szyny prowadnicy
Ogranicznik dla przedtuzenia
Prowadnica prosta

Urzadzenie laserowe

Bateria (3 V)
Automatyczne wytgczanie
po 20 s.

Wyposazeniu dodatkowe

x Maszyny Hoffmann

Ograniczniki wewnetrzne

Komplet 2 szt.

Ogranicznik

Prowadnica do szprosow

Prowadnica powierzchni
elementu

Regulowane ustawienie kata

Szczotki

Szczotki 450W
Szczotki 530W
Szczotki 1000W
Szczotki 1100W
Szczotki 1700W
Szczotki 500W  SF

Wytacznik

Wytacznik  450W
Wytgcznik 530W
Wytacznik  1000W
Wytacznik  1000W
Wytacznik  1700W
Wytacznik koncowy

230V
110V

tamacz Sprezyny

Wersja X_line, MU / PU / PP Sprezyny lewe / prawe, komplet
2 szt.

Wiertto

HM@5S 10-R/IL,LHM D 8S 8-

R,
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Maszyny Hoffmann x

Pilarko - frezarka

MS 35-SF

Pilarko - frezarka MS 35-SF docina elementy i frezuje wpust pod wcisk Hoffmann.
Wzornictwo przemystowe maszyny zapewnia zaréwno wysokg jakos¢ ciecia

jak i wydajnos¢. Pita stuzy do obrébki profili lakierowanych, aluminiowych,

listew z tworzyw sztucznych i wielu innych.

Podpora boczna (2,5 m) znajdujaca sie po lewej stronie maszyny zapewnia
optymalne pozycjonowanie elementéw obrabianych, prowadnica (2,5 m)

po prawej stronie maszyny umozliwia dokfadne i niezawodne wprowadzenie
danych. Specjalne dokumenty dla ré6znych konfiguracji elementéw sg
dostosowane do konkretnego zadania.

Dane techniczne x
Moc przytacze elektrycznego 3ph/N/PE 230/400V 50/60Hz 5.4 kW Narzedzia Frezy Hoffmann W-1/2/3
Parametry przylacza pneumatycznego 6 bar Pity HM @ 350 mm x 30 mm
Silniki Agregaty pit 2 x 2.2 KW / Otwér 30 mm Giebokos¢ frezowania 0-70 mm

Agregaty frezow 2 x 0.5 kW / Zacisk 6 mm Odprowadzenie pytéw 2Xx@ 120 mm
Liczba obrotéw w biegu jatowym Agregaty pit 3000 1/min. Wielkos¢ weiskow W-1/2/3

Agregaty frezéw 24000 1/min Wymiary szer./gleb./wys.  1470/950/1620 mm
Sterowanie / docisk elementu SPS / pneumatyczny Waga 680 kg
Przekroj poprzeczny elementu B 90 mm H 90 mm Numer katalogowy M 107 0000

Detale maszyny

1. 8 cylindrow dociskowych
do podigczenia lub
odtaczenia

Pita HM O 350 x 30 mm

Prowadnica wzdtuzna
(cyfrowy system
pomiarowy)

Wolne miejsce
Sterowanie oburgcz
Wytacznik gtéwny

No a -

Wysokoobrotowe silniki
katowe

®

Frezy Hoffmann

Odprowadzenie pytéw
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x Maszyny Hoffmann

Metoda pracy

\%

> Pozycjonowanie elementéw na podporze boczne;. Dociety profil jest przesuwany wzgledem

> Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie po nacisnieciu ustawionej prowadnicy wzdtuznej.
sterowania recznego, nastepuje docisk elementu na stole maszyny. > Rozpoczyna sie nowy takt pracy.

> Agregaty pit docinajg elementy od géry do dotu.

> Stot maszyny rozsuwa sie, nastepuje pozycjonowanie elementu poprzez
agregaty frezujace. Wykonujg one frezowanie 1 lub 2 wpustow
w elemencie.

> Stot zsuwa sie, nastepuje wyjecie elementow.

> Dociety profil jest przesuwany wzgledem ustawionej prowadnicy
wzdtuznej.

> Rozpoczyna sie nowy takt pracy.

Stanowisko z pitami

1. Stot aluminiowy 2. Pasek napedowy 4. Usuwanie pytow
z wpustami do montazu 3. Magazyn trzpieni pit 5. tamacz

Elementy obstugi Ustawienie frezow

1. Mechanizm napedowy katowy Pozycje frezéw | & Il prawy

2. Elementy dociskowe (gumowe) [— - i lewy
3. Prowadnica wzdtuzna (cyfrowy ﬁ =¥ o 1 e

system pomiarowy) : '
4. Elementy obstugi
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Maszyny Hoffmann

MS 35 — ——

Pilarka [\'] T‘B q {'\_\A
i

@
@) @ )

Pilarka Hoffmann typ MS 35 jest perfekcyjng
maszyng do doktadnego ciecia pod katem 45°.

Wzornictwo przemystowe maszyny zapewnia
zaréwno wysokg jakos¢ ciecia jak i wydajnosé.
Pita stuzy do obraébki profili lakierowanych,
aluminiownych i wielu innych.

Podpora boczna (2,5 m) znajdujaca sie po lewej
stronie maszyny zapewnia optymalne
pozycjonowanie elementdw obrabianych, prowadnica
(2,5 m) po prawej stronie maszyny umozliwia
doktadne i niezawodne wprowadzenie danych.
Specjalne dokumenty dla réznych konfigurac;ji
elementéw sg dostosowane do konkretnego zadania.

Metoda pracy

> Pozycjonowanie elementéw na podporze boczne;.

> Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie po nacisnieciu
sterowania recznego, nastepuje docisk elementu na stole maszyny.

> Agregaty pit docinajg elementy od géry do dotu.

> Wszystkie cylindry dociskowe otwierajg sie, nastepuje przesuwanie
elementu po ustawionej zgodnie z wprowadzonymi danymi prowadnicy

wzdtuznej do dalszej obrébki.
> Rozpoczyna sie nowy takt pracy.

Elementy obstugi

1. Cyfrowy system pomiaru dtugosci 3. Prowadnica katowa 45°

2. Prowadnica stotowa 4. Wiaczniki, wytaczniki, wskazniki
Dane techniczne x
Moc przytacze elektrycznego 3ph/N/PE 230/400V 50/60Hz 4.4 kW
Parametry przylacza pneumatycznego 6 bar
Silniki Agregaty pit 2 x 2.2 kW / Otwor 30 mm Stanowisko pit
Liczba obrotéw w biegu jatowym 3000 1/min.
Sterowanie / docisk elementu pneumatyczne / pneumatyczny
Przekréj poprzeczny elementu B 90 mm H 90 mm 1. Stot aluminiowy
Narzedzia . Pity HM @ 350 mm x 30 mm z wpustami do montazu
‘(’)vdperadzen;elp):?w 2x @ 100 mm 2. Pasek napedowy
miary szer. Jwys.
WZga ry gieb.lwy: 1470/950/1620 mm 3. Magazyn trzpieni pit
620 kg 4. Usuwanie pyts
Numer katalogowy : pytow
M 105 0000 5.

tamacz
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Maszyny Hoffmann

e W NEERE

MS 35-F

Wyposazenie podstawowe jak MS 35 + wyposazenie
specjalne:
> zmodyfikowany, wydtuzony system prowadnic

do produkcji okien (4000 mm)

> podpora boczna do obrébki aluminium

Dane techniczne x
patrz MS 35
Numer katalogowy M 105 0000 F

Pilarko - dyblarka [ﬁ m @

MS 35-FE ==
&

Wyposazenie podstawowe jak MS 35-F + wyposazenie specjalne:

> agregaty dyblujace z odprowadzeniem wody (regulowane
katowo)

1. Stét

2. Ustawienie kata
3. Agregat dyblujacy
4. Wiertto

Dane techniczne x
Moc przytacze elektrycznego 1ph/N/PE 230V 50/60Hz 1 kW
Parametry przytacza pneumatycznego 6 bar

Agregat pit / liczba obrotéw w biegu jatowym 1 x 1000 W / 35000 1/min.
Agregat dyblujacy / liczba obrotéw w biegu 2x 1000 W / 3000 1/min.
jatlowym

Sterowanie / docisk elementu pneumatyczne / pneumatyczny
Maksymalna wysokos$¢ elementu 320 mm

Glebokos¢ frezowania (w pionie 90°) 0-190 mm

Odprowadzenie pytéw & 100 mm

Wielkos¢ wciskow
Wymiary szer./gteb./wys.
Waga

Numer katalogowy

W-1/2/3/4 (opt.)
700/1300 mm
190 kg

M 105 0000 FE

Metoda pracy

> Pozycjonowanie elementéw na podporze boczne;.

> Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie
po nacisnieciu sterowania recznego, nastepuje
docisk elementu na stole maszyny.

> Agregaty pit docinajg elementy od gory do dotu,
nastepuje wiercenie z odprowadzeniem wody
(do wyboru).

> Wszystkie cylindry dociskowe otwierajg sie,
nastepuje przesuwanie elementu po ustawionej
zgodnie z wprowadzonymi danymi prowadnicy
wzdtuznej do dalszej obrébki.

> Rozpoczyna sie nowy takt pracy.
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Maszyny Hoffmann x

System prowadnic w wersiji
z rolkami transportowymi
lub w wersiji ptaskiej.

Pozycjonowanie

System ELA 2 jest zbudowany z korpusu
podstawowego i stabilnej podstawy na ktérej
zamontowana jest prowadnica z rolkami
transportowymi lub prowadnica ptaska.
Istnieje mozliwos$¢ wyboru ilosci i szerokosci
rolek nosnych. Wysokiej jakosci elementy
rolek zapewniajg doktadny i cichy przebieg
pracy suwaka.

Dane techniczne x

Moc przytacza elektrycznego 220V

Wyswietlacz 120 x 150 mm
Regulacja 2800 mm
Dlugos¢ catkowita 3000 mm
Klasyfikacja IP 54

Numer katalogowy M 310 0000

Metoda pracy

Mocna i odporna za zabrudzenie zafoliowana klawiatura moze by¢
stosowana w kazdym otoczeniu.

Prosta obstuga zapewnia bezproblemowe wykorzystanie w wielu
dziedzinach. Predko$¢ pozycjonowania podlega ptynnnej regulaciji,
mozna jg zmodyfikowaé na zyczenie klienta.

Fukcje:

> Obstuga reczna (bezposrednie wprowadzenie danych) Panel sterowania

> Bieg jatowy (manualne przesunigcie prowadnicy)
> Praca w trybie automatycznym (opracowanie danych / tabeli) 1- Wy$wietlacz

> Praca w trybie online (Tabellen-Tool/Windows-Basis/RS 232)  2* fawiatura
3. Wytacznik gtéwny

Widok detali Widok detali

Prowadnica rolkowa z wézkiem tancuch dla
pewnego
prowadzenia
wozka
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x Maszyny Hoffmann

Pilarko - frezarki

Akcesorla Oryginalne akcesoria Hoffmann oferujg obszerne rozwigzania
techniczne w réznych dziedzinach zastosowania.
Wyposazenie specjalne jak naktad materiatéw, dodatkowe
dociski, specjalne uzwojenie silnika itp. na zapytanie.

Ogranicznik, pneumatyczny Ogranicznik, manualny

Prowadnica katowa 45° Prowadnica prosta

DMS 10 Tasma magnetyczna

Cyfrowy system pomiaru
dtugosci

Wydtuzenie prowadnicy

Pity

> standardowe
> Leitz, niskoszumowe

dtugos¢ na zapytanie

Frezy tamacz

HM / diamentowe

W-1, 6,00mm tamacz, komplet MS-35
W-2, 6,00mm tamacz, komplet MS-35-SF
W-3, 6,00mm

W-4, 8,00mm
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Maszyny sterowane
numerycznie CNC

Maszyny Hoffmann zapewniajg wysokg efektywnos¢
ekonomiczng i wykonujg kompleksowg obrobke elementéow
jak ciecie, wiercenie i frezowanie.

Wieloosiowe maszyny sterowane numerycznie CNC sg
konstruowane i produkowane zgodnie ze specyficznymi
wymaganiami klienta i warunkami zastosowania.

egotowe informacje odnosnie maszyn sterowanych
znie znajdziecie Panstwo w katalogu
eitungszentren” (centra obrébcze).
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Hoffmann Special - maszyny sterowane numerycznie CNC x

Hoffmann Special - maszyny sterowane

numerycznie CNC

Pilarko-frezarko-dyblarki sterowane numerycznie

SO 7.146

Specjalistyczna maszyna do ciecia, frezowania i wiercenia profili ram okiennych z manualnym
ustawianiem dtugosci, wykonujgca do wyboru jeden lub dwa wpusty lub otwory pod kotki

na kazdy element.

Dane techniczne

Silniki

Liczba obrotéw przy biegu jaltowym

Uchwyty narzedzi

Srednica pity
Wymiary ok. szer. x gteb. x wys. mm
Maksymalna wysokos$¢ elementu

2x 2,3 KW Agregaty pit
4x 1,0 KW Agregaty frezow
2x 1,1 KW Agregaty dyblujace

frezowanie 33000 1/min
docinanie 2800 1/min
wiercenie 8000 1/min
zacisk frezéw d =6 mm otwor
pit d =30 mm
uchwyt wiertta d=8mm

400 mm lewy / 450 mm prawy
4800 x 1500 x 1500 mm
90 mm

Maksymalna gtebokos¢ frezowania w pionie

Moc przytacza elektrycznego

Parametry przytacza pneumatyvcznego
Czas taktu pracy (czas trwania procesu)

Materiaty do obrobki

Opis dziatania

90 mm

3ph/N/PE 230/400V 50Hz
6 bar

Czas frezowania ok. 10 s.

Czas taktu pracy zalezny od obstugi

drewno masywne, ptyta wiérowa,
ptyta MDF

Nalezy ustawieni¢ zadang dtugo$¢ elementu za pomoca
liniowego systemu pomiarowego i potozy¢ element obrabiany
na stole maszyny. Nastepnie wybraé na pulpicie zagdany

wariant obrébki.

Po uruchomieniu sterowania oburgcz nastepuje automatyczny
docisk elementu i dociecie na dtugos¢. Agregaty frezéw
opuszczajg pozycje wyjsciowq i frezujg wpusty w elemencie
(zgodnie z ustawiong gtebokoscia frezowania).

Budowa maszyny

Stot / ptyta katowa
Podstawa maszyny
Posuw narzedzi

Docisk elementu
Prowadnice / podstawy

Usuwanie pytéw
Wielkos¢ wciskéow
Narzedzia standardowe
Ustawienie wymiaréw

Odstep pomiedzy pitami

stalowy

masywna podstawa stalowa spawana
pneumatyczny

pneumatyczny po uruchomieniu sterowania
matryce aluminiowe powlekane tworzywem
sztucznym, wymienne

@ 100 mm

W1, W2, W3

frezy HM W3, wiertta d = 8 mm

gtebokos¢ frezowania poprzez gtowice
rewolwerowa

diugosc¢ elementu poprzez pokretto reczne
z cyfrowym systemem pomiarowympozycja
katowa stata = 45°

W nastepnej kolejnosci nastepuje wiercenie otworéw pod
kotki.

Po kazdym takcie pracy agregaty frezujgce i dyblujace
wytaczajg sie automatycznie. Agregaty pit pozostajg
uruchomione. Sterowanie komputerowe online na zapytanie.

Prowadnica elementu
obrabianego
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x Hoffmann Special - maszyny sterowane numerycznie CNC

Obrébka 45°

Pozycjonowanie agregatu
dyblujacego
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Hoffmann Special - maszyny sterowane numerycznie CNC x

Pilarko - frezarka automat

SO 7.128

W petni zautomatyzowana maszyna do docinania i frezowania
specjalnych profili. Posiada specjalny magazyn dla dwéch
réznych profili elementéw i automatyczne doprowadzenie.

Dane techniczne

Silniki
Liczba obrotéw w biegu jatowym
Uchwyty narzedzi

Srednica pit

Wymiary ok. szer. x gteb. x wys. mm
Maksymalna wysokos¢ elementu
Skok frezowania / gtebokosé
frezowania w pionie

Moc przytacza elektrycznego
Parametry przytacza pneumatycznego
Czas taktu pracy (czas obrobki)

Rodzaj materiatu do obroébki

Opis dziatania

Agregaty pit 2x 2,3 KW
Agregat frezujacy 1x 450 Watt

frezowanie 27000 1/min
docinanie 3000 1/min
uchwyt frezu d=6mm
otwor pity d =30 mm
400 mm

2500 x 1500 x 1800 mm

100 mm

50 mm

3ph/N/PE 230/400V 50Hz

6 bar

proces docinania i frezowania ok. 10's,

doprowadzenie materiatu jest zalezne od obstugi

drewno masywne

Przygotowanie maszyny do pracy polega na wprowadzeniu
wszystkich danych i ustawieniu katéw, napetnieniu magazynu
elementéw i wigczeniu maszyny. Automat natychmiast
doprowadza dolny profil do jednostki obrabiajacej i w czasie
jednego taktu pracy wynoszacego 10 s nastepuje kompletna
obrébka elementu (2 x docinanie i 1 x frezowanie).

Po kazdym takcie pracy agregaty frezujgce wytaczajq sie
automatycznie. Agregaty pit pozostajg uruchomione.

Po wykorzystaniu wszystkich profili z magazynu, maszyna

automatycznie sie wytacza.

Budowa maszyny

Stot / ptyta katowa Stal

Podstawa maszyny masywna podstawa stalowa spawana
Posuw narzedzi pneumatyczny

Docisk elementu pneumatyczny

Prowadnice / podstawy

ze zintegrowanym pneumatycznym

dociskiem i centrowaniem elementu

Usuwanie pytow

> o PYIRW @ 100 mm
WlelkosF wciskow W1, W2, W3
Narzedzia standardowe frezy HM W2

Ustawienie wymiaréw

OPPOLD POLSKA Sp. z 0.0. PL 45-710 Opole, ul. Niemodlinska 19/16, tel

manualnie za pomocg prowadnic

2 pietrowe magazyny

Stanowisko pit
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Pilarko - frezarka centrum obrébcze

SO07.174

x Hoffmann Special - maszyny sterowane numerycznie CNC

Specjalistyczna maszyna do docinania i frezowania profili
drewnianych o réznym przekroju poprzecznym i dtugosci.

Automatyczne doprowadzenie, pozycjonowanie
i transport pojedynczych elementéw poprzez sterowany
magazyn przedni i mechanizm zabierakowy.

Dane techniczne

Moc przytacza eleketrycznego
Parametry przytacza pneumatycznego

Sterowanie
Przekroj poprzeczny elementu

3ph/N/PE 230V/400V
50/60Hz 6 kW

6 bar

IPC

Szerokos$¢ 20 - 120 mm
Wysoko$¢ 20 - 95 mm

Pilarko - dyblarka podwdjna automat

SO 7.165

Metoda pracy

Elementy do obrébki nalezy utozy¢ w magazynie przednim.
Mechanizm zabierakowy przejmuje element od dotu

i transportuje go do maszyny. Obrébka elementu czyli ciecie

i frezowanie nastepuje podczas jednego docisku.

Po zakonczeniu etapu obrébki, gotowy
element jest odbierany z maszyny

i kierowany na zderzak. Mozna rozpocza¢
nastepny takt pracy. Diugos$¢ elementow,
ilos¢ i pozycje frezowania wprowadza sie
na terminalu. Istnieje mozliwos¢
podtaczenia maszyny do posiadanej sieci
na zyczenie.

Ir]'
il

Specjalistyczna maszyna
do ciecia i wiercenia futryn
drzwiowych (Tuerzarge)
do szerokosci 450 mm.

Potautomatyczna obrébka
wzdtuzna elementéw czotowych
i bocznych futryn : :
drzwiowych.

Dane techniczne

Moc przylacza elektrycznego

Parametry przytacza pneumatycznego
Sterowanie
Przekroj poprzeczny elementu

3ph/N/PE 230V/400V

50/60Hz 6 kW

6 bar

Sterowanie SPS

szerokos$¢ futryn 100 - 450
mmdtugos¢ futryn 1500 - 2500 mm

{ T

Metoda pracy

Pozycjonowanie profili futryn (czesci czotowe i boczne)
nastepuje na stole maszyny. Jednostka dociskajgca ustawia
czesci wzgledem prowadnicy

w maszynie. Sekwencja pracy
rozpoczyna sie po ustawieniu
nastepujacych parametrow:

> obustronne dociecie(90°/45°

lub 45°/45°)

> wiercenie otworéw montazowych
za pomoca 15 trzpieniowej gtowicy
wiertarskiej.

Dtugosé¢ jest ustawiana za pomoca sterowane;j osi.
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4 X _line w Hoffmannie

Linia produkcyjna “X-line by Hoffmann”

stanowi opcjonalny program maszyn do produkcji
racjonalnych pofaczen na wciski Hoffmann.
Wszystkie procesy produkcyjne sg scisle zwigzane
z siedziba firmy w Bruchsal. Dzieki temu jakos$¢

i koszty obrobki wptywajg na mozliwos¢
przygotowanie interesujacej technicznie i cenowo
oferty maszyn.

Oznacza to bezkompromisowos$¢ i wysokag
wydajnos¢ - zarowno przy maszynach
owych z manualnym wykonywaniem
v pod wcisk jak i przy maszynach
kombinowanych z dwustronnym cieciem,
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Maszyny X_line

Manualna frezarka
do wpustow

X_line 20

= 1)

| &)@

S

Manualna frezarka do wpustéw, 530 W, rézne systemy
prowadnic. Wszystkie dodatkowe akcesoria Hoffmann
mozna zastosowacé rowniez na tej maszynie.

Wersja Twin z dwoma wrzecionami na zapytanie.

Dane techniczne

Moc przytacza elektrycznego
Silnik

Liczba obrotow w biegu jaltowym
Obstuga

Docisk elementu

Maksymalna wysokos¢ elementu
Glebokos¢ frezowania

Usuwanie pytow

Wielkos¢ wciskow

Wymiary szer./gteb./wys.

Waga

Numer katalogowy

Metoda pracy

1ph/N/PE 230 V50/60Hz 0.5 kW
1x530 W
29000 1/min.
manualna
manualny

110 mm

0-80 mm

@ 60 mm
W-1/2/3
600/540/770 mm
19 kg

W 100 0200

Po uruchomieniu dzwigni recznej nastepuje docisk elementu, frez porusza
sie zgodnie z ustawiong gtebokoscia frezowania. Zwolnienie docisku

nastepuje wraz z ruchem powrotnym dzwigni, silnik wytacza sie

automatycznie. Wszystkie ustawienia prowadnic wykonuje sie manualnie.

Agregat

1. Silnik

3. Wytacznik koncowy / silnik

2. Ustawienie gtebokosci frezowania

Elementy prowadnic

1. Prowadnica katowa 45°
2. Prowadnica prosta
3. Podziatka
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Elementy obstugi

1. Ustawienie gtebokosci frezowania
2. Docisk elementu




Maszyny X_line

frezarka

Pneumatyczna [

<t

| @)[@)Es

do wpustow

X _line 25

50

Pneumatyczna poétautomatyczna frezarka do wpustow, 530 W,
rézne systemy prowadnic. Dla matej produkcji seryjnej.
Wszystkie dodatkowe akcesoria Hoffmann mozna zastosowaé
rézniez na tej maszynie. Dostepna rowniez w wersji Twin.

Dane techniczne

Moc przytacza elektrycznego
Cisnienie powietrza

Silnik

Liczba obrotéw w biegu jaltowym
Sterowanie

Docisk elementu

Maksymalna wysokos¢ elementu
Glebokosc¢ frezowania

Usuwanie pytow

Wielkos¢ wciskow

Wymiary szer./gteb./wys.

Waga

Numer katalogowy

Metoda pracy

1ph/N/PE 230 V 50/60Hz 0.5 kW
6 bar

1x530 W
29000 1/min.
pneumatyczne
pneumatyczny
95 mm

75 mm

@60 mm
W-1/2/3
600/540/580 mm
20 kg

W 100 0250

Automatyczny takt pracy maszyny rozpoczyna sie po nacisnieciu pedata
noznego. Element obrabiany jest dociskany, jednostka frezujgca frezuje
wpust na ustawiong gtebokos¢ i wraca do pozycji wyjsciowej, nastepuje
wowczas zwolnienie docisku. Silnik wytacza sie automatycznie.
Wszystkie ustawienia prowadnic wykonuje sie manualnie.

Agregat
1. Silnik 3. Wytgcznik koncowy / silnik
2. Ustawienie gtebokosci
frezowania
Detale Elementy prowadnic

1. Prowadnica k'towa 45°
2. Prowadnica prosta
3. Podziatka

1. Cylinder dociskowy i posuwowy
2. Silnik
3. Tylna krawedz prowadnicy
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Maszyny X_line x

Maszyna ;
wielozadaniowa \' _ﬂll e IVONIETN l=rw

X_line 50

Pilarko - frezarka do wykonywania 1 lub 2 wpustéw
jedno- lub dwustronnie. Pneumatyczny posuw pity,
prawy agregat przesuwny do dtugosci ciecia 3000 mm.
Szerokos¢ elementu do 140 mm. Agregaty obrotowe
+67° — 0° — 45°. Zintegrowany system odpylania.
Ustawienie dtugosci ciecia poprzez podziatke

lub cyfrowy wyswietlacz (opcja). Pneumatyczny docisk
elementéw. Dziedziny zastosowania: elementy
drzwiowe, opaski, ramki i listwy w produkcji mebli

i przy wykanczaniu wnetrz.

Dane techniczne x
Moc przytacza 3ph/N/PE 230/400 V Sterowanie
elektrycznego 50/60Hz 6.2 kW Docisk WS

pneumatyczne
pneumatyczny

pneumatycznego 6 bar Wydajnos¢ docinania patrz diagram ciecia
Agregaty pit 2 x 2200 W Glebokos¢ frezowania 75 mm

Liczba obrotow 3.000 1/min. Wielkos¢ wciskow W-1/2/3

w biegu jatowym Wymiary szer./gteb./wys. 3540/1000/1520 mm
Pila 330 x 30 x 3.2 mm Waga 480 kg

Agregaty frezujace 4, 5309w Numer katalogowy W1000500

Liczba obrotéow
w biegu jatowym

29000 1/min.

Maszyna
wielozadaniowa

\'.'m e | ONIENN ==

X_line 60

ol

Pilarko - dyblarka do wykonywania jednego lub dwéch otworéw pod kotki jedno- lub

dwustronnie. Pneumatyczny posuw pity, prawy agregat przesuwny do dtugosci ciecia
3000 mm. Szerokos¢ elementu do 140 mm. Agregaty obrotowe w przedziale
od 67°-0° - 45” Zintegrowany system odpylania. Ustawienie diugosci ciecia poprzez
podziatke lub cyfrowy wyswietlacz (opcja). Pneumatyczny docisk elementow.

Dziedziny zastosowania: elementy drzwiowe, opaski, ramki i listwy w produkc;ji

mebli i przy wykanczaniu wnetrz.

Warianty: 1. Dla elementdw docietych 2. Dla elementéw w sztangach.

Dane techniczne x

Moc przytacza 3ph/N/PE 230/400 V Sterowanie
elektrycznego 50/60Hz 6.2 kW Docisk WS
pneumatycznego 6 bar Wydajnos¢ docinania
Agregaty pit 2x2200 W Giebokos¢ dyblowania
Liczba obrotow 3.000 1/min. Wymiary szer./gteb./wys.
w biegu jatowym Waga

Pita 330x30x3.2mm  Numer katalogowy

Agregaty dyblujace 4 x 1100 W
Liczba obrotéw 10.000 1/min.
w biegu jatowym

80

SPS/pneumatyczne 0
pneumatyczne

patrz diagram ciecia
30 mm (2 6/8/10mm)

3540/1000/1520 mm 2

480 kg
W1000600

Diagram ciecia
X_line 50/60/70
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x Maszyny X_line

Maszyna
wielozadaniowa

mm =) || || |=
X _line 70 m[@@m

Maszyna tréjfunkcyjna pilarko - dyblarko - frezarka do wykonywania jednego lub dwodch
wpustow pod wcisk i / lub do wiercenia otworéw pod kotki jedno lub dwustronnie.
Pneumatyczny posuw pity, prawy agregat przesuwny do dtugosci ciecia 3000 mm.
Szerokos$¢ elementu do 140 mm. Agregaty obrotowe 90° - 45°. Zintegrowany system
odpylania. Ustawienie dtugosci ciecia poprzez podziatke lub cyfrowy wyswietlacz (opcja).
Pneumatyczny docisk elementow. Dziedziny zastosowania: elementy drzwiowe, opaski,
ramki i listwy w produkcji mebli i przy wykanczaniu wnetrz.

Dane techniczne x

Moc przytacza 3ph/N/PE 230/400 V Sterowanie SPS/pneumatyczne
Mechanizm napedowy elektrycznego 50/60Hz 6.2 KW Docisk WS pneumatycznie
agregatu dyblujacego pneumatycznego 6 bar Charakterystyka ciecia patrz diagram ciecia

Agregaty pit 2 x 2200 W Glebokos¢ frezowania 75 mm

Agregaty dyblujace 4 x 1100 W Glebokos¢ dyblowania 30 mm (& 6/8/10mm)

Agregaty frezujace 4 0,5 kW Usuwanie pytéw @90 mm

Pita 330 x 30 x 3.2 mm Wielkos¢ wciskow W-1/2/3

Licz.ba o.brotéw ciecie  3.000 1/min. Wymiary 3540/1000/1520 mm

w biegu jatowym wiercenie 10.000 1/min. ‘s;er.lgleb.lwys. 520 k

aga g

frezowanie 27.000 1/min.
Numer katalogowy W1000700
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System Hoffmann

Zastosowanie techniki fgczenia HOFFMANN
jest wszechstronne:

Wciski Hoffmann mozna znalez¢ wszedzie - w ramach
okiennych, ramkach szprosowych, $ciennych i sufitowych
panelach oswietleniowych, meblach, szufladach,
wiencach, przystonach oswietleniowych, t6zkach,
saunach, domach drewnianych, oczkach wodnych,
ozdobach swigtecznych, drzwiach wewnetrznych,
zewnetrznych i bramach ogrodowych, schodach

2czach jak rowniez w znanym na catym Swiecie
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Specjalne zastosowanie - system Hoffmann x

System Hoffmann
w budownictwie.

System potgczen
drewniano - aluminiowych
w widoku i perspektywie.

. -_-
- I
l IR

Okna i fasady
a wyrazny widok
domu.

II! e T
IIIIIIII _I.li ”IH
Czesto stanowig one o charakterze domu
i jego wiasciciela.

Idelanym sposobem wykorzystania
systemu Hoffmann sg okna i fasady
na wciski Hoffmann.

Innowacyjny system pofaczen
drewniano - aluminiowych z wyjatkowymi
mozliwo$ciami zastosowania jak

i oczywistymi zaletami produkcyjnymi

i cenowymi =
Okna drewniano Fasady przeszklone
- aluminiowe | konstrukcje
budowlane
Okna spetniajg wiele Fasady w budownictwie
Zalety na zewnqtrz. funkcji: musza niezawodnie majg nastepujace cechy:
chroni¢ i decydujg konstrukcje budowlane
Na zewnatrz trwata ochrona przed wiatrem, jednoczesnie o estetyce przeszklone zapewniajg
i jakosci budownictwa. otwartos¢ i dostep $wiatta.

deszczem, stoncem i promieniowaniem UV
dzieki oktadzinie aluminiowej. Dopasowana
do wygladu budynku, w prawie wszystkich
eloksalowanych odcieniach RAL.

Zalety wewnatrz

Wewnatrz elementy drewniane w ramie i skrzydle okiennym
z drewna klejonego warstwowo. Do wyboru réwniez

z okleing naturalng, dopasowang do rodzaju drewna podtogi,
sufitu, $cian i mebli.

W ten sposdb powstajg wysokiej jakosci okna i drzwi, dopasowane do stylu i wygladu konkretnego pomieszczenia.
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x Specjalne zastosowanie - system Hoffmann

Fascynujaca jakos¢

Wysoka jakos¢ w konstrukcji i wykonaniu.

Dociete pod katem 45° i wyprofilowane narozniki ram
przy oknach i drzwiach sg precyzyjnie i trwale taczone
za pomocg wciskow Hoffmann i kotkow.

Fascynujaca optyka

Wszystkie okna jak i system drzwi przesuwnych i drzwi
szklane na tarasach i balkonach wykonywane
sg w zgodnos$ci badZz w swiadomym kontracie.

Identycznos$¢ i postep techniczny rowniez w systemach
drzwi przesuwnych, wykonanych w jednolitym wzornictwie.

Ogrody zimowe System drzwi Siatki przeciwko insektom
przesuwnych | siatki do drzwi

Promienie stoneczne Mozliwie blisko natury: Harmonijna optyka i wysoki komfort: okna i drzwi

sg eliksirem zycia ludzi: szeroki widok i tatwy dostep w jednolitym wygladzie i zgodnym wzornictwie.

obcowanie z naturg przy na zewnatrz. Teraz dodatkowo ochrona przeciw insektom.

jednoczesnej ochronie przed
wiatrem i zimnem - to jest
zycie w ogrodach zimowych.

Najwazniejsze jest
wykorzytanie

Przy oknach na wciski Hoffmann oznacza to wiecej zalet

pa  \Wyzsza jakosé P4 Lepsze wzornictwo
pa  Wiecej funkcji pa  Wiecej komfortu
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Specjalne zastosowanie — okna na wciski Hoffmann x

Okna na weciski
Hoffmann

Kombinowane potgczenie drewna z aluminium

Dodatkowe zalety

Okna pokazujg na zewnatrz, to co zawiera wnetrze. Ksztattujg otoczenie

i pomieszczenia, wywierajg wrazenie i fascynuja !

Zapewniajg to materiaty wysokiej jakosci, wartosciowe drewno i aluminium
odporne na dziatanie czynnikdw atmosferycznych.

Kombinacja oktadzin aluminiowych i drewna zapewnia doskonate
wtasciwosci izolacyjne przy jednoczesnym wysokim potencjale.energi.

2

Produkcja wysokiej
jakosci profili

Wszystkie profile drewniane sg
produkowane wedtug specyfikacji
klienta, profilowane, impregnowane
i przygotowane bezposrednio

do lakierowania.

Oktadziny aluminiowe mogg by¢
réwniez dostarczane w stanie
nieobrobionym lub z powierzchnig
lakierowang (dostepne prawie
wszystkie kolory RAL
lub eloksalowane).

Przebieg produkcji

Wszystkie potrzebne komponenty
sg produkowane wedtug specyfikaciji.
Zapewnia to racjonalny i bezbtedny & 4
przebieg procesu produkgciji, ; : B "..t‘“""‘lu "
na ktéry sktada sie kilka etapow. ’ ) S

Elementy fasad mozna montowac Profil ramy dociaé pod
zaréwno w warsztacie jak i na katem 45°, wyfrezowaé
budowie. Zaletg tego jest krotki czas wpusty pod wciski
przebiegu produkgiji i niski procent Hoffmann, wywierci¢
towaréw wybrakowanych. otwory i wcisnaé kotki.

Potrzebny
park maszynowy

Do produkcji elementéw okiennych i drzwiowych
potrzebne sg nastepujace maszyny:

> Pilarka

> Frezarko - dyblarka

> Maszyna do mechanicznego $ciskania profili

aluminiowych

Zbedne sa drogie narzedzia jak rowniez lakiernie

i urzagdzenia do odpylania.

Dzieki zastosowaniu techniki taczenia na wciski
Hoffmann nie jest potrzebna nawet prasa.

Powierzchnie taczenia
posmarowac klejem,
ztgczy¢ elementy ram

i wbi¢ wciski Hoffmann.

Umiesci¢ uszczelke

i zamontowac klipsy
montazowe oktadziny
aluminiowe;.
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Kantowki
drewniane

x Specjalne zastosowanie — okna na wciski Hoffmann

Wysokiej jakosci
profile aluminiowe

385 BF.3

Do produkcji ramy

i skrzydta okiennego
stosuje sie kantéwke
drewniang klejong
warstwowo na dtugosci

z zaokragleniami Softline.

[

|
H m
/ﬁ__ I S Profile aluminiowe w wysokiej
jako$ci wykonaniu
sg dostarczane w postaci
nieobrobionej do samodzielnej

obrébki lub jako produkt

gotowy po lakierowaniu
(zgodnie z kartg kolorow RAL
lub eloksalowanych).

.Llﬂﬁu

Powierzchnia indywidualnie uszlachetniona

Obok tradycyjnych okien drewnianych sosnowych lub $wierkowych
dostepne sg rowniez okna z okleing naturalng. W celu osiggniecia

naturalnego piekna drewna, do dyspozycji jest wiele rodzajéw drewna.

Uzupetniajaco do standardowych gatunkow jak klon, swierk i buk mozliwe jest
rébwniez zastosowanie oklein naturalnych jak winia, orzech, jesion, dab,
modrzew, douglasie, palisander, mahon lub zebrano.

W ten sposdb powstajg wysokiej jakosci okna i drzwi, dopasowane do stylu

i wygladu konkretnego pomieszczenia.

Dostawa - wszystko z jednej reki

Firma Hoffmann dostarcza wszystko, co jest potrzebne do systemu:

Oznacza to:

> maszyny do obrobki elementéow drewnianych > minimalng ilo$¢ odpadéw i brak towaréw wybrakowanych

i aluminiowych

> brak naktadéw na przygotowanie produkcji

> kantowki i oktadziny aluminiowe > potrzebe okreslenia i dyspozycje zgodnie ze specyfikacjg

> wszystkie pozostale potrzebne do obrébki materiaty (oprocz

szkta i okucia).

Zapewnia to racjonalny i bezbtedny przebieg procesu produkcji,
na ktory sktada sie kilka etapéw. Procent towaréw wybrakowanych

i reklamowanych jest bliski 0.

Natozy¢ przygotowang,
ramke aluminiowaq.

wedtug standardowe;j listy materiatow
> lista materiatéw jest jednoczesnie listg stuzaca do szybkiej
kalkulacji cen sprzedazy

> terminiowe ,0d reki” przygotowanie materiatow
sjustin time”.

Profil skrzydta docigé pod
katem 45°, wyfrezowac
wpusty pod wciski
Hoffmann, wywiercié¢
otwory i wcisnac¢ kotki.

Powierzchnie taczenia
posmarowac klejem,
ztgczy¢ elementy ram

i wbi¢ wciski Hoffmann.

Montaz szyby w skrzydle.
Gotowe do ostatecznego
montazu wigcznie

z montazem uszczelki.

... gotowe
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Specjalne zastosowanie — fasady / konstrukcje budowlane x

Fasady / konstrukcje
budowlane

Pomieszczenia stajg sie otoczeniem

Przejrzyscie, jasno i lekko

Przejrzyscie, jasno i lekko - to atrybuty modnej architektury z dobrze
nastonecznionymi pomieszczeniami.

Fasady przeszklone chronig i jednoczes$nie wywierajg wrazenie
niezaleznie od tego czy wystepuja w mieszkaniach prywatnych

lub pomieszczeniach firmowych, budynkach publicznych lub budowlach
komunalnych, nowych lub do przebudowy, gotowych do uzytku

lub do modernizaciji,.

Firma Hoffmann proponuje dla budowli konstrukcyjnych szerokg palete
mozliwos$ci ksztattowania i produkcji:

Swiatto, elegancja
i harmonia

Sa to trzy oczywiste zalety nowych
profili Hoffmann do produkcji fasad,
konstrukcji budowlanych i ogrodow
zimowych.

Oszczednie

Wybor wysokiej jakosci materiatow: kosztownego drewna i odpornego
na warunki pogodowe aluminium pozwala na produkcje fasad szklanych
o doskonatych wtasciwosciach izolacyjnych i wysokim potencjale energii

Przebieg produkcji

Wszystkie potrzebne komponenty sg
produkowane wedtug specyfikacji.

Zapewnia to racjonalny i bezbtedny
przebieg procesu produkgcji, na ktéry

skfada sig kilka etapow.

Elementy fasad mozna montowa¢ Docia¢ elementy. Whié¢ wciski Hoffmann Dtugos¢ weiskow
zarowno w warsztacie jak i na Wyfrezowaé wpusty pod W-4 wykonaé potaczenie zgodnie z gtebokoscig
budowie. Zaletg tego jest krotki czas wciski Hoffmann. Wzglednie frezowania.

przebiegu produkgiji i niski procent wywiercié otwory pod kotki

towaréw wybrakowanych (za pomoca szablonu lub automatu

frezarsko - dyblujacego)
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x Specjalne zastosowanie — fasady / konstrukcje budowlane

Powierzchnia uszlachetniona indywidualnie

Obok tradycyjnych okien drewnianych sosnowych lub swierkowych

dostepne sg rowniez okna z okleing naturalng. W celu osiggniecia

naturalnego piekna drewna, do dyspozycji jest wiele rodzajéw drewna.
Uzupetniajaco do standardowych gatunkow jak klon, swierk i buk mozliwe jest
réwniez zastosowanie oklein naturalnych jak wisnia, orzech, jesion, dab, modrzew,
douglasie, palisander, mahon lub zebrano.

W ten sposéb powstajg wysokiej jakosci okna i drzwi, dopasowane do stylu i wygladu
konkretnego pomieszczenia.

Swoboda w planowaniu

Uzupetniajgco do wzornictwa dla
fasad, ogrodéw zimowych jak

i zgodnych pod wzgledem formy okien
(standardowych, okien tukowych,
tukéw odcinkowych i okien skosnych)
proponujemy réwniez te same profile
do produkc;ji drzwi.

W ten sposéb rowniez systemy drzwi
przesuwnych, obrotowych, sktadanych
i wejsciowych mozna z powodzeniem
wkomponowaé w wyglad

Wysokiej jakosci system drewniano-aluminiowy,
ktory od wielu lat jest skutecznie stosowany przy
produkcji okien, zostat teraz poszerzony o profile
fasad / konstrukcji budowlanych i ogrodéw
zimowych.

Profile drewniane potréjnie laminowane,
wzglednie zaleznie od przekroju klejone,
dostepne sg w wymiarach 80 do 240 mm
gtebokosci z okleinowaniem furnirem. Istnieje
wiec nie znana dotgd swoboda planowania

dla architektury domu i pomieszczen.

pomieszczenia.

Wszystko z jednej reki

Do wykonania potaczenia wystarcza podstawowy zakres maszyn na ktory sktada sie
pilarka, frezarka i dyblarka. Inne maszyny i zestawy narzedzi nie sg potrzebne.

Dzieki zastosowaniu techniki taczenia na wciski Hoffmann jest zbedna nawet prasa i czas schniecia.
Umozliwia to transport wszystkich elementéw konstrukcji ramowej wzglednie konstrukcji budowlanej

w pojedynczych czesciach na budowe i taczenie ich dopiero na miejscu. Pozwala to na obnizenie kosztéw,
ze wzgledu na transport o mniejszej objetosci. Dodatkowo sktadanie i montaz elementéw przebiega

w sposéb ciagtly, poniewaz sg one juz odpowiednio przygotowane w warsztacie.

Wmontowac¢ uszczelki

Umiesci¢ i dokreci¢
Sruby szyny nosnej pod
szybe. uszczelki

Umiesci¢ szybe
i zamontowac zewnetrzne

Zamontowac zaslepki
szyn nosnych i profil
zewnetrzny.

... gotowe
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Produkty specjalne
& informacje dodatkowe

Zgodnie z tym hastem firma Hoffmann proponuje potrzebne
produkty dodatkowe utatwiajgce prace.

Liczne certyfikaty i miedzynarodowe zezwolenia Swiadczg
0 wymaganiach jakosciowych firmy Hoffmann GmbH.
Produkty i serwis sg zawsze skierowane do klienta i ulegajg
ciggtemu ulepszaniu.

trona internetowa ,www.hoffmann-schwalbe.de”
zne informacje i interesujgce nowosci,
2pna 24 godz. na dobe.
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Specjalne produkty Hoffmann x

Specjalne produkty
Hoffmann

Zaciski fgczgce

Clac

Clac to niewidoczny zacisk taczacy do tatwego montazu zaslepek, cokotéw, wiencow
i innych elementéw drewnianych, ktére muszg by¢ zamocowane w sposéb
niewidoczny.

Szybko, bezproblemowo, z najwyzszg precyzjq i starannoscia.

Powszechne zastosowanie i mozliwos¢ demontazu.

> potgczenie do demontazu > prosta obstuga
> montaz bez wyznaczania > oszczednos$¢ czasu
> potgczenie na miejscu > powszechne zastosowanie

Komplet do nawiercania

Varidrill

Nowej generacji komplet do nawiercania Varidrill jest idealnym
urzadzeniem do nawiercania dla kazdego rzemiesinika: stolarza,
producenta schodéw lub przy wykanczaniu wnetrz.

Dzieki Varidrill unikamy ucigzliwego ustawiania katéw nachylenia
i pozycji do wiercenia. Do montazu poreczy i tralek, ptyt roboczych
lub zaslepek przy korpusach. Potaczenie to jest perfekcyjne i doktadne.

> oszczedno$¢ czasu > prosta obstuga
> mata ilo$¢ potrzebnych materiatéw > mozliwos¢ ustawienia
> wysoka zaleta cenowa dowolnego kata Dopasowany do odstepu
. . pomiedzy tralkami przy
> powszechne zastosowanie > utwardzona tulejka .
) potaczeniach prostych
wiertarska

. i katowych.
> automatyczne centrowanie

Metoda pracy

Komplet do nawiercania natozy¢ na stupki i ustawi¢ szerokos$¢

odpowiednig do profilu. Po wsunieciu poreczy do uchwytow, -
nastepuje zamocowanie za pomocag $ciskow srubowych, porecz

zdejmuje sie i odwraca do wiercenia. Utwardzone tuleje

prowadzace zapewniajg doktadne i zgodne z ustawionym katem ¥ o
wiercenie.

Dopasowana porecz jest montowana.
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x Informacje dodatkowe - certyfikaty

Wasze bezpieczenstwo
DEUTSCHES INSTITUT FUR BAUTECHNIK

Certyfikaty s

10829 Berin, 5. Jaruar 2001
=30 L

Telelon: (030 787 30 - 082
Telalax: (0] 78730 - 330
GeschZ: |1 21-1.9,143588

Niezaleznie od prawa wiasnosci patentu w zakresie naszych

produktow, zostaty one réwniez sprawdzone przez Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
renomowane instytucje naukowe i badawcze.
Scista zaleznosé pomiedzy nauka a praca badawcza SRS
i praktyka wzmacnia nie tylko naszg pozycje na rynku, Holimarn G
ale zapewnia rowniez bezpieczenstwo pracy naszych ToUS Drichudd
klientéw. G
Bis Holzvarbindungamiltel
Geitungadausr bils: 31. Januar 2008
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Informacje dodatkowe - internet

Informacje

www.hoffmann-schwalbe.de

Prosze zapoznac¢ sie z naszg strong internetowg
www.hoffmann-schwalbe.de. Mozna tam zanle$¢ duzo
informacji godnych uwagi odnos$nie wszystkich naszych
produktow.

s o e s

Intensywna wspotpraca

- .. Ol HofmarosSchwaiba

> Aktualnosci Hoffmann

> targi

> Produkty

> Przyktady zastosowania

> Archiwum

> Login

> Sklep

rozwoéj nowych produktow /
informacje godne uwagi

badzcie na biezaco
wystawiamy sie ...

wszystkie produkty
sg doktadnie opisane

Z pewnoscig znajdziecie
tutaj swéj produkt

raporty o produktach
i publikacje

dostep do raportéw badan,
cennikow i zezwolen

zakupy online

z zachowaniem
dotychczasowych
warunkow.
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x Informacje dodatkowe - ustugi

Zalety

Informacije
& ustugi

W dzisiejszych czasach poszukujemy szybkiej reakcji

i elastycznos$ci - rowniez w naszej dziedzinie. Pytacie o nasza
porade, my udzielamy naszym klientom informacji o naszych
produktach i wspieramy ich.

Media Szkolenia
Katalogi Szkoly partnerskie
Uzupetniajgco do naszego Wspieramy przysztos¢ naszej branzy. Praktykujemy wyktady,
gtébwnego katalogu proponujemy seminaria i inne formy wspotpracy z wieloma szkotami w kraju
dodatkowo specjalne katalogi i zagranica.
tematyczne i prospekty: Wspolne odkrycia, zawody we wzornictwie i wspolne wystepy
> Fasady / konstrukcje budowlane na targach sg przyktadem naszej wspotpracy z centrami
> Okna na wciski Hoffmann ksztatcenia.

> Centra obrobcze.
Szkolenia klientéw

W naszym zakfadzie w Bruchsal prowadzimy regularnie
szkolenia produktowe. Tutaj mozna zobaczy¢ wszystkie
produkty ,na zywo” w pracy”.

Na zyczenie klienta wykonujemy bezptatnie wzory potaczen

Zdjeci kaz
djecia, pokazy na dostarczonych nam materiatach.

multimedialne

Nasza biblioteka pokazow
multimedialnych i zdje¢ daje Targi / targi w formie ,,drzwi otwartych”
podglad na nasze osiggniecia.

) LeeE Zadna ulotka informacyjna nie zastapi bezposredniego
Zainteresujcie sie nim.

kontaktu z klientem. Z tego wzgledu bierzemy udziat

w waznych krajowych i miedzynarodowych imprezach
targowych. Istnieje wtedy okazja do wymiany doswiadczen,
co czesto prowadzi do powstania nowych produktow.

Publikacje

Kompletny zbior raportow Wyréznienia i nagrody

o produktach i artykutéw jest Jestesmy szczegolnie dumni z otrzymanej nagrody Rudolfa
do Panstwa dyspozycji. Eberle za system taczenia Hoffmann-Schwalbe i nagrody
Artykuty branzowe i specjalne Bayerischen Staatspreis za pilarke MS 35.

publikacje z ostatnich lat Naszym obowigzkiem jest konstruowanie produktéw zgodnie
zawierajg cenne informacje. z zapotrzebowaniem rynku.
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Wociski Hoffmann sg znane w catej branzy
obrébki drewna jako wielofunkcyjny system
potaczeh. Wysokie wrazenie wywieraja
réznorodne mozliwosci jej stosowania.

Wociski Hoffmann obok czysto
konstrukcyjnej funkcji czesto petnig
réwniez funkcje jako elementy
dekoracyjne. Wciski Hoffmann
tacza w sobie doswiadczenie

i estetyke!

Doktadniejsze informacje zawarte
sg W specjalnych katalogach:

> fasady / konstrukcje budowlane
> okna na wciski Hoffmann
> centra obrébcze.

HOFFMANN

OPPOLD POLSKA Sp. z o.0.

narzedzia i maszyny do obrdbki drewna

ul. Niemodliriska 19/16
PL 45-710 Opole

tel.: +48 77 457 01 01
tel.: +48 77 451 42 31
fax: +48 77 451 42 30
el.kom. 0602 215 426
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