EPICON 7245

Centru de prelucrare puternic cu 5 axe cu masa de
masina complet automata pentru prelucrarea cadru si panouri

HOLZHER
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EPICON 7245 // Puncte forte

EPICON 7245

€@ Operare intuitiva a masinii @ Tchnologie puternica cu 5 axe de 18 kW
© Mass de lucru VarioDrive © Exhaustarea de aschii ghidat, inclusiv transport

@ sistem automat de strangere a cadrului © Optiuni extinse de schimbator



EPICON 7245 // Dimensiuni de prelucrare

DIMENSIUNI DE PRELUCRARE

Dimensiuni puternice

Cu o Tnaltime maxima de prelucrare de 250 milimetri
de la marginea superioara a cupei de vid

(125 mm), 7245 ofera suficient spatiu pentru proiec-
tele dumneavoastra.

Masina este disponibila in cinci lungimi de la 3,68 m
la 7,28 m si 0 adancime de prelucrare de 1,65 m.

DIMENSIUNI DE o
PRELUCRARE INTRE OPRITORI

w
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max. 3680 mm 3150 mm

405 max. 4580 mm 4050 mm

max. 5480 mm 4950 mm

585 max. 6380 mm 5850 mm

675 max. 7280 mm 6750 mm
max. 1650 mm
n max. 250 mm

250 mm

Figura: 7245-675 cu alocare de 4 ori a cadrelor [a 2000 mm



EPICON 7245 // Design portal

DESIGN PORTAL
V2.0

Grinzile constructiei solide a porticului sunt
proiectate pentru a indeplini cerintele si sarcinile
ridicate ale prelucrarii lemnului masiv si au un
design armat.

Aceasta ofera o rigiditate si mai mare in timpul
miscarilor dinamice de actionare.

Portalul este actionat precis sincron in directia X
pe ghidaje prismatice rectificate si calite cu crema-
liere elicoidale dintate pe ambele parti ale patului
masinii.




EPICON 7245 // Viteza maxima programabila

VITEZA MAXIMA PROGRA-
MABILA

Valori extreme ale acceleratiei

Datorita ingineriei sale mecanice sofisticate, EPICON
atinge valori de acceleratie enorme si o viteza vecto-
riala de panala 131 de metri pe minut.

Viteza max:
B n X: 80 m/min
® nY: 100 m/min

B nZ:25m/min




EPICON 7245 // Pachet CAMPUS

PACHETUL CAMPUS

NC-HOPS
B Programarea simpla chiar si a pieselor complexe
B O multime de macrocomenzi existente

B Functii auxiliare, cum ar fi Easy-Snaps, planuri libere si
geometrii auxiliare

ACADEMY
B Import direct DXF si atribuirea editarilor

B Constructia rapida a componentelor simple

MT-MANAGER
B Gestionare clara a instrumentelor
B Crearea de instrumente 3D pentru prelucrarea pe 5 axe

B Instrumente de blocare

BZ-MANUAL
B Salvarea sarcinilor de masa
B Adaptarea variabila a componentelor

B Vedere 3D a consolelor si a vacuumelor




EPICON 7245 // CAMPUS module cu 5 axe

MODULE CAMPUS CU 5 AXE

Pachete de simulare 3D

SIMULARE 3D ABLATIE

Chiar siin versiunea de baza, toate masinile EPICON
sunt furnizate cu simularea sofisticata de indepar-
tare 3D BetterSim. Materialul este indepartat in
simulare pe baza profilelor sculei stocate. Acest
lucru va permite sa verificati vizual viitorul proces de
prelucrare.

PACHET DE PERFORMANTA CURBA DE MARE
VITEZA

Pentru utilizatorii cu putere pe 5 axe, pachetul
High-Speed Curve Performance furnizat ca standard
ofera avantaje suplimentare. Acest lucru foloseste
performanta de prima clasa a arborelui cu 5 axe
pentru o frezare de mare viteza cu rezultate per-
fecte. Modulul de mare viteza este, de asemenea,
ideal pentru cresterea performantei la conectarea
software-ului CAD/CAM de la terti.

OPTIUNI DE UPGRADE
® Simulare de masina 3D CAMPUS

B Frezare simultana pe 5 axe CAMPUS

POSTPROCESOR

CURBA DE MARE VITEZA




EPICON 7245 // CAMPUS 3D simulare masina

SIMULARE DE MASINA 3D
CAMPUS

Pentru o fiabilitate ridicata a pro-
cesului chiar Tnainte de prelucrare

Pentru si mai multa siguranta in pregatirea muncii,
piesele de prelucrat pot fi prelucrate virtual pe
masa masinii. Orice ciocnire cu cupe de vid sau
sine poate fi astfel detectata si remediata intr-un
stadiu incipient.

B Monitorizarea coliziunilor

B Simularea tridimensionala a miscarilor masi-
nii si Indepartarea materialului din piesa de
prelucrat.

B Reprezentare grafica a capului de prelucrare, a
sculei si a suportului sculei.

B Upgrade la simularea masinii cu reprezenta-
rea consolelor, ventuzelor si dispozitivelor de
prindere posibile.



EPICON 7245 // CAMPUS frezare simultana pe 5 axe

FREZARE SIMULTANA PE 5 AXE — —
CAM PUS CAP CONTUR

BASE CONTUR

Interpolare completa in timpul e e e e e e e e seaneeteeeees
prelucrarii

Cu frezarea simultana pe 5 axe, intregul spectru de
performanta al CNC-ului dvs. este dezlantuit. Puteti
optimiza interactiunea tuturor celor 5 axe prin curbe de
ghidare predefinite. Acest modul este adesea o conditie
prealabila atunci cand se utilizeaza sisteme externe
CAD/CAM cu 5 axe.

B Suport de interpolare pe 5 axe prin curba de ghidare
superioara si inferioara (procesare simultana).

B Doua contururi pe straturi definite sunt interpretate
ca prelucrare pe 5 axe.



EPICON 7245 // Software 3D Master

SOFTWARE 3D MASTER

Solutia software CAD/CAM perfecta
in 5 axe

Software-ul HOLZ-HER 3D Master a fost dezvoltat in
colaborare cu DDX special pentru prelucrarea lem-
nului si a materialelor plastice si este proiectat optim
pentru lucrul cu masini CNC HOLZ-HER. Nu conteaza
daca prelucrarea are loc in operare cu 3, 4 sau 5 axe.
Zona CAD a software-ului are toate functiile obisnuite
de desen si permite crearea simpla atat a obiectelor
bidimensionale, cat si tridimensionale. Integrarea fara
probleme a postprocesorului in HOLZ-HER EPICON
garanteaza transferul tuturor parametrilor sculei din
banca de date a sculei a software-ului CAMPUS NC-
Hops. Filtrul de import integrat pentru toate formatele
standard de desen CAD face posibila deschiderea cu
usurinta a desenelor 3D din software terta parte si
furnizarea acestora cu parametri de procesare. Scana-
rile laser ale pieselor de prelucrat, ale persoanelor etc.
sunt, de asemenea, suportate de 3D-MASTER.




EPICON 7245 // Software 3D Master

SOFTWARE 3D MASTER

Zece argumente pentru solutia dvs. software

CAD/CAM

B Crearea usoara a componentelor 2D si 3D curbate chiar si

B Importul tuturor formatelor CAD comune

B Inclusiv postprocesor si interfata cu baza de date a instrumentelor
(MT Manager)

B Montarea automata a componentelor In cea mai mica materie
prima posibila

B Generarea automata a traseelor de frezare de pe suprafetele
modelelor 3D

B Grafica 3D cu reprezentare foto-realista

B \Vectorizare din grafica — Generare de programe NC

B Calcularea costului si a timpului

B Frezare simultana pe 5 axe cu freze si panze de ferastrau

COMPLETARI UTILE LA
SOFTWARE 3D MASTER

Simulare 3D si verificare a coliziunilor — replicad 3D a masinii dum-
neavoastra HOLZ-HER

Nesting — adaptabil la cerintele dumneavoastra
Automatic CAM — automatizarea proceselor din date externe

Import BTL — Import BTL pentru procesare manuala

LISTA DE FUNCTII STANDARD

Constructii parametrice

Functii de suprafata CAD 3D

Prelucrare simultana pe 5 axe

Grafica 3D si vizualizare fotorealista

LISTA DE FUNCTII OPTIONALE




EPICON 7245 // viaCockpit - Monitorizarea masinii

EXPORT

Pentru analiza avansata a datelor, viaConnector
Edge va permite sd exportati datele colectate
ca fisier CSV pentru a fi transferate in bazele de
date ERP sau SQL prin atingerea unui buton.

VIACOCKPIT -
MASINA HOLZ-HER
MONITORIZAREA

Transparenta deplina pentru
viitorul tau atelier

Productivitate Tn orice moment, nu numai la
locul de munca prin intermediul computerului
principal, ci si Th miscare.

Suita de aplicatii WEINIG si viaCockpit va ofera v e

posibilitatea de a urmari intotdeauna fluxul de 7/‘
productie si gestionarea materialelor. Sistemul & v -

permite monitorizarea si evaluarea datelor

comenzilor, creste siguranta productiei prin

informatii de Intretinere si optimizeaza produc- viaMonitor viaNotify prinComanda viaMaintain viaCondition
tia. Datorita interfetelor deschise, sistemul este Pentru monitorizare Raporteaza orice Creeaza o imagine Informeaza despre Optimizeaza utilizarea
pregatit pentru viitor si poate fi integrat perfect si evaluare erori de ansamblu asupra intretinerea datorata masinii

n peisajele IT existente. progresului comenzii



EPICON 7245 // Controlul masinii - unitate de control portabila

UNITATE DE CONTROL
PORTATA PENTRU COMANDA
DE LA DISTANTA A MASINII

Totul intotdeauna Sub Control

Indiferent daca rulati in programe sau pentru siguranta
n timpul prelucrarii, cu unitatea de comanda portabila
aveti intotdeauna toate functiile la indemana.

FUNCTII DE OPERARE:

B Porniti/ opriti programul de prelucrare

m  Controlul vitezei ciclurilor de prelucrare

B Butonul de resetare

B Avans manual / deplasare rapida pentru toate axele

m OPRIRE DE URGENTA



EPICON 7245 // Controlul masinii — EasyStart

EASYSTART — THE
OPERAREA CONVENIBILA

Distante scurte si eficienta ridicata

Va permite o operare convenabila si distante scurte
datorita butoanelor suplimentare de pornire de pe
capota masinii. O optiune obligatorie, mai ales in
prelucrarea pendula!

FUNCTII DE OPERARE:
B Porniti/ opriti programul de prelucrare

B Butonul de resetare



EPICON 7245 // Controlul masinii

CONTROLUL MASINII

Design ergonomic la locul de
munca

Designul ergonomic al locului dvs. de munca este
din ce in ce mai important. HOLZ-HER oferad ca
standard pentru toate modelele EPICON un pa-
nou de comanda echipat cu un ecran multi-touch
de 21,5" si 16:9, care va ofera o ergonomie per-
fecta pentru operator. O suprafata continua din
sticla a ecranului asigura o calitate a imaginii pura
si de lunga durata.




EPICON 7245 // Scanere de coduri de bare si etichete

SCANER DE CODURI DE
BARE SI ETICHETE

Porniti programele dvs. de
prelucrare cu o singura scanare a
codului de bare

La scanare, calea fisierului stocata in cod este
deschisa si programul corespunzator este apelat
automat.

Operatorul nu mai trebuie sa caute programul
CNC. Acest lucru inseamna o economie enorma
de timp.

CITITOR DE CODURI DE BARE 2D

m Citirea rapida si mobila a tuturor codurilor de
bare uzuale

B Selectarea campurilor de prelucrare prin cod
de bare



EPICON 7245 // Imprimanta de etichete EasyLabel

IMPRIMANTA DE ETICHETE
EASYLABEL

Etichetele va simplifica productia

Extindeti-va productia cu o imprimanta de eti-
chete pe panoul de comanda.

Etichetarea suplimentara nu numai ca identifica
piesa de prelucrat, dar permite si alocarea si
urmarirea clara a componentelor individuale.
Cu ajutorul codurilor QR generate, masinile de
bandajat margini de la HOLZ-HER, de exemplu,
pot apela automat programul memorat cores-
punzator si pot converti la componenta respec-
tiva.

Cu ajutorul unui editor, structura etichetei poate
fi proiectata liber. Pana la doua coduri pot fi
integrate pe o eticheta. Acest lucru permite se-
pararea sensibild a etapelor de procesare una de
cealalta. De asemenea, modelul canturilor poate
fi citit clar de pe eticheta.

B Imprimanta de etichete pentru generarea
etichetelor pieselor de prelucrat

B Proiectarea individuala a etichetelor cu ajuto-
rul editorului de etichete




EPICON 7245 // Instrument tactil

INSTRUMENT TACTIL

Sistem de masurare a lungimii
sculei

Uneltele standard cilindrice cu un diametru de
pana la 20 de milimetri pot fi masurate cu preci-
zie si verificate Tn lungime cu ajutorul TouchTool.

Dupa schimbarea sculei, se efectueaza o ma-
surare si se verifica lungimea sculei pentru o
posibila toleranta.

Lungimea masurata este transferata direct in
baza de date a sculei.

B Masurarea lungimii sculei
M Precizia masurarii 0,1 mm

B Detectarea ruperii sculei




EPICON 7245 // Sonde de atingere de precizie

SONDA DE MASURARE DE
PRECIZIE

Comutator cu bila cu transfer de
date

Cu un varf cu bila de carbon, se pot determina
grosimea materialului, adancimea si inaltimea.
De asemenea, este posibila o verificare a puncte-
lor zero si a deplasarii piesei de prelucrat. Sonda
de masurare poate fi utilizata si pentru a detecta
rotatia piesei de prelucrat.

Sonda este inserata in suportul fusului HSK ca
0 unealta normala. Pentru programare trebuie
utilizate macro-uri corespunzatoare.

m Verificarea dimensiunilor piesei de prelucrat
m \Verificarea decalajului zero

B Verificarea rotatiei piesei de prelucrat




EPICON 7245 // 18-kW 5-axe PRO-TORQUE — Unitate de frezare

UNITATE DE FREZARE 18 KW
5 AXE PRO-TORQUE

Dinamica, putere si performanta

Piesa centrala a EPICON este capul compact cu 5 axe, mon-
tat cardanic, care se poate deplasa liber in spatiu. Acesta
asigura productia precisa de mobilier, scari si piese turnate
n modele elaborate. Capul de prelucrare compact, puternic
si complet interpolabil functioneaza cu pana la 24.000 de
rotatii pe minut si este extrem de rezistent datorita rul-
mentilor ceramici si racirii cu lichid. Caracteristica speciala

a fusului de 18 kW este tehnologia PRO-TORQUE, care
permite cupluri extrem de mari pe fus datorita fixarii meca-
nice, controlate de software, a axelor A si C. Acest lucru il
face perfect pentru scule cu diametre mari si rate ridicate de
indepartare a metalului.

DATE TEHNICE

B Axa Asi Cinterpolatoare rotativa
Axa A: +/- 180°
Axa C: +/- 360°

B axde putere PRO-TORQUE de 18 kW (S6)

B Frane mecanice in axele Asi C

B Racire activa cu lichid (unitate de racire inclusa)
B Rulment ceramic cu bile (rulment hibrid)

B Suport de scule HSK 63 F cu interfata agregata

B CursaZ 565 mm, inaltime reala a piesei de lucru 250
mm de la marginea superioara a cupei de vid




EPICON 7245 // Deflector de aschii

DEFLECTOR DE ASCHII

Curatenie si ordine

Fusul cu 5 axe al EPICON este echipat standard cu
un deflector de aschii.

Jeturile de praf si aschii generate in timpul frezarii
sunt directionate eficient catre sistemul de aspi-
ratie, asigurand un mediu de lucru curat si piese
de lucru curate.

Placa de ghidare este alimentata in doua trepte
de alimentare pneumatica, in functie de scula si
de naltimea de prelucrare. Seturile de scule cu
mai multe trepte si sculele lungi sunt acoperite de
a doua treapta de extensie.

Unghiul de rotatie este controlat prin intermediul
axei C. Acest lucru permite interceptarea aschiilor
zburdtoare la unghiul corect de rotatie.

In combinatie cu placa de ghidare a aschilor, pot
fi utilizate numai scule cu rotatie spre dreapta, cu
un diametru maxim de 200 mm.

Placa de ghidare a aschiilor reduce inaltimea de
trecere la prelucrarea orizontald la 115 mm de Ja
marginea superioara a piesei! Pentru mai multe
detalii, consultati fisa tehnica.




EPICON 7245 // Cip de monitorizare Bluetooth

CIP DE MONITORIZARE
BLUETOOTH

Achizitionarea datelor si monito-
rizarea fusului

Toate unitatile de frezare ale centrelor de pre-
lucrare CNC HOLZ-HER pot fi echipate cu cipul
de monitorizare "ChipControl". Prin Bluetooth,
toate datele monitorizate sunt transmise la com-
puter sau la aplicatia viaCockpit. Daca parametrii
de siguranta sunt depasiti, se afiseaza o alarma
pe monitorul masinii si pe viaCondition sau
viaCockpit, iar informatiile respective sunt puse la
dispozitie.

Noul ChipControl

B Monitorizeaza temperatura rulmentilor in
timpul operatiunilor de prelucrare cu sarcina
mare pe ax

B Raporteaza supraincalzirea axului sau a
rulmentului

B Monitorizare redundanta a vitezei

B Permite diagnosticarea preventiva pentru
Tntretinerea predictiva




EPICON 7245 // Unitate de frezare orizontala

UNITATE DE FREZARE
ORIZONTALA

Unitate de frezare optionala
pentru prelucrarea usilor

Unitatea suplimentara este destinata in principal
frezarii carcaselor de incuietori in pozitie orizon-
tala.

Dispozitivul este montat orizontal pe capul de
prelucrare si este recunoscut automat de sec-
venta de program pe baza ID-ului sculei. Pentru
prelucrare, unitatea de frezare este alimentata cu
precizie prin ghidaje liniare cu ajutorul cilindrilor
pneumatici si, prin urmare, poate fi utilizata in
orice moment.

Duzele de suflare integrate curata apoi buzunarul
de frezare de aschii.

B Unitate de frezare suplimentara tip 7982
B Economiseste o schimbare a sculei

B Pentru buzunare cu carcasa orizontala



EPICON 7245 // Cap de gaurire integrat

CAP DE GAURIRE INTEGRAT

Cu capetele de gaurire integrate,
EPICON este perfect echipat

Perforare, taiere cu ferastraul, frezare, canelare -
capetele de gaurire din seria EPICON sunt echipate
multifunctional si perfect echipate pentru productia
eficienta de piese simple si complexe pentru carcase
n regim de functionare continua.

CAP DE GAURIRE STANDARD - MASINA DE
GAURIT CU 16 FUSURI

Capul de gaurire S, furnizat standard, este ideal
pentru gaurirea randurilor si pentru canelurile pano-

ului din spate n mobila si In constructiile structurale.

Optional, pot fi adaugate alte burghie orizontale.

POSIBILITATI DE UPGRADE - 21131 FUSURI
Pentru productia de serie, ca alternativa, se pot
selecta capetele de gaurire L si XL pentru gaurirea in
linie cu burghie si mai flexibile. Aceste capete de ga-
urire pot fi, de asemenea, adaptate exact la nevoile
dvs. cu optiuni suplimentare.

CAP DE GAURIRE S | 16 FUSURI

10 fusuri verticale
6 fusuri orizontale
Fierastrau pentru caneluri integrat in directia X

2 spatii libere pentru extensii

CAP DE GAURIRE L | 21 DE FUSURI

15 fusuri verticale
6 fusuri orizontale
Fierastrau pentru caneluri integrat in directia X

3 spatii libere pentru extensii

CAP DE GAURIRE XL | 31 DE FUSURI

25 de fusuri verticale
6 fusuri orizontale
Fierastrau pentru caneluri integrat in directia X

3 spatii libere pentru extensii




EPICON 7245 // Cap de gaurire integrat — 16 Fusuri

CAP DE GAURIRE S |
16 FUSURI

Perfect pentru constructii in
sectorul lemnului masiv

SUPPLY

Unitate de gaurire cu 10 fusuri verticale

6 fusuri orizontale (2 fusuri de gaurire duble n
directia X) (1 fus de gaurire dublu in directia Y)

grild de 32 mm

Fierastrau pentru caneluri integrat in directia X

CAP DE GAURIT ELECTRIC

Putere de antrenare 3 kW
N (max.) 1000 - 6250 min" infinit variabil
Dispunere in forma de L

Sens de rotatie: in sensul acelor de ceasornic/in
sens invers acelor de ceasornic alternativ

FERASTRAU ELECTRIC DE CANELAT

N (max.) 1000 - 5650 min™ variabil infinit

Suport de scule:
A=max. d=125mm
| @ =20mm

B =max. 4.0 mm




EPICON 7245 // Cap de gaurire integrat — 21 Fusuri

CAP DE BURGHIU L | 21-FUSURI

Solutia completa in domeniul
ingineriei mobile si structurale

FURNIZARE

B Unitate de foraj cu 15 fusuri verticale

B 6 fusuri orizontale
(extensibile cu al treilea arbore orizontal in directia X si
al doilea arbore orizontal in directia Y)

B grilade32mm

B Ferastrau pentru canelare integrat in directia X

(a doua ferastrau pentru canelare optional in directia Y)

CAP DE BURGHIU

B Putere de antrenare 6 kW

B N (max.) 1000 — 6250 min-" infinit variabil

B Aranjament in forma de L

B Sensul de rotatie: Tn sensul acelor de ceasornic/n sens
invers acelor de ceasornic alternativ

PERFORMAN'[A NUTSAW

B N (max.) 1000 — 5650 min™" infinit variabil

B Suport scule:

A=max. d=125mm
| @ =20mm
B =max. 4,0 mm




EPICON 7245 // Cap de gaurire integrat — 31 Fusuri

CAP DE GAURIRE XL |
31 FUSURI

Cea mai inalta performanta si
flexibilitate absoluta

FURNIZARE

B Unitate de gaurire cu 25 de fusuri verticale

B 6 axuri orizontale (poate fi extins cu al treilea ax
orizontal in directia X si al doilea ax orizontal in
directia Y)

B grilade32mm

B Ferastrau de canelat integrat in directia X (optio-

nal al doilea ferastrau de canelat in directia Y)

CAP DE GAURIT ELECTRIC

Putere de antrenare 6 kW
N (max.) 1000 - 6250 min" infinit variabil
Dispunere in forma de L

Sens de rotatie: in sensul acelor de ceasornic/in
sens invers acelor de ceasornic alternativ

FERASTRAU ELECTRIC DE CANELAT

N (max.) 1000 - 5650 min™ variabil infinit

Suport de scule:
A=max. d=125mm
| @ =20mm

B =max. 4.0 mm




EPICON 7245 // Masa masinii VarioDrive

MASA MASINII
VARIODRIVE

Complet automata, eficienta si
foarte confortabila

Cu masa masinii complet automata, EPICON
7245 ofera un concept de masa variabila pentru
intreaga gama de aplicatii.

VarioDrive pozitioneaza consolele si dispozitivele
de prindere complet automat prin intermediul
motoarelor Servotronic actionate sincron.

Strangerea componentelor controlata de CNC
permite prelucrarea completa a pieselor dvs. de
prelucrat din toate partile.

In functie de aplicatie, elementele de prindere a
cadrelor, cum ar fi ventuzele de vid, pot fi conver-
tite Tn masa masinii in cateva secunde. Acest lucru
ofera flexibilitate maxima si usurinta in utilizare
atatin constructia cadrelor, cat siin prelucrarea
panourilor.

Figura: VarioDrive cu ventuze de aspirare

Figura: VarioDrive cu dispozitive de tensionare a cadrelor




EPICON 7245 // Prelucrare multi-camp

PRELUCRAREA PE MAI

MULTE CAMPURI CAMPUL A CAMPUL D

Lucrul si configurarea in acelasi
timp

Masa masinii VarioDrive va ofera flexibilitate
maxima Tn procesarea comenzilor datorita unui
numar mare de puncte de fixare. Cu EPICON
7245, prelucrarea pendulara in doua campuri
este ntotdeauna posibila.

In functie de program si de echipament, mai
multe piese de lucru pot fi plasate si prelucrate
simultan in directia V.

De exemplu, Tn cdmpul din stanga (A) pot fi
prelucrate elemente de suprafata, cum ar fi
laturile carcaselor, foile usilor sau blaturile de
bucatarie. In campul din dreapta (D), se fixeaza si
se prelucreaza rame sau profile cu zabrele pentru
ferestre si usi.



EPICON 7245 // Console VarioDrive

CONSOLELE VARIODRIVE

Configuratie

VarioDrive este intotdeauna echipat cu 6 console
solide complet automate in fiecare lungime a
mesei masinii.

Pentru a creste si mai mult flexibilitatea si canti-
tatea, masa masinii este disponibila Tn perechi cu
cate doua console suplimentare.

De la o lungime a masinii de 495, pot fi echipate
pana la 12 console.

NUMARUL POSIBIL DE CONSOLE:

315 6|8
405 6|8
495 6|8[10]12
585 6|8[10]12

675 6|8[10]12




EPICON 7245 // Echipament consola // Carucior

ECHIPAMENT CONSOLA
CARUCIOR

Pozitionare de Tnalta precizie

Fiecare consola include trei cdrucioare complet
automate pentru mentinerea elementelor de
prindere si aspirare.

Carucioarele de preluare sunt, de asemenea, de
tip gantry solid. Actionate de motoare Servotro-
nic, dispozitivele de prindere sunt pozitionate cu
mare precizie.

Ghidajele liniare acoperite asigura o functionare
cu intretinere redusa.

Echipamentul de baza al fiecarei
console include:

M 3xcarucioare, complet automate
B 1xcupadevid 140 x 115 mm

B 2xcapac de etansare

B stift de oprire frontala

B stift de oprire din spate

B ajutor de incarcare In doua etape




EPICON 7245 // Echipament pentru consola // Stopuri

ECHIPAMENT PENTRU
CONSOLA OPRIRI

Cu monitorizare electronica a
opririi

Fiecare consola dispune in mod standard de doua
stifturi de oprire pneumatice.

Bolturile de oprire rotunde sunt montate In bucse
de ghidare ntdrite, reglabile excentric si garan-
teaza astfel puncte zero precise in permanenta.

Pentru autoprotectie, toate opririle sunt echipate
cu un dispozitiv electronic de siguranta. Even-
tualele coliziuni sunt detectate si prevenite de
sistem.

m stift de oprire frontala

m stift de oprire din spate

OPTIUNE DE UPGRADE:
Necesar pentru procesul de prindere a doua
profile de bare in directia Y.

B stift de oprire central

Figura: Consola standard

Figura: Consola cu opritor central suplimentar




EPICON 7245 // Echipamentul consolei // Carucior suplimentar

ECHIPAREA CONSOLEI
CARUCIORUL SUPLIMENTAR

Ca toate diapozitivele mesei masinii VarioDrive, diapo-
zitivul suplimentar poate fi echipat atat cu ventuze, cat
si cu elemente de prindere a cadrului.

Suportul suplimentar creste flexibilitatea CNC-ului
dumneavoastra EPICON 7245, in special in domeniul
pieselor de prelucrat panouri.

B 1xcarucior suplimentar per consola

B incl. cate o cupa devid 140 x 115 mm

Important!

Pentru prelucrarea barelor si a cadrelor, va reco-
mandam sa pastrati 3 carucioare pentru o pre-
lucrare completa sigura cu unelte mari, datorita

distantelor de deplasare mai mari Figura: Consola cu carucior suplimentar si rand de oprire centrala



EPICON 7245 // Prelucrarea in camp multiplu cu carucior de deplasare suplimentar

PRELUCRAREA PE MAI
MULTE CAMPURI A PIESELOR

DE PRELUCRAT PANOURI CAMPUL A CAMPUL D

Carucior suplimentar

Cu actualizarea caruciorului suplimentar, este garan-
tata prelucrarea eficienta in 4 cdmpuri a pieselor de
prelucrat panouri.

Cu patru ventuze de aspirare in Y, doua componente
plate pot fi plasate si prelucrate simultan pentru
prelucrarea pendulara. Figura: 6 console cu 4 carucioare fiecare



EPICON 7245 // Recuplare automata // Standard

STRANGERE AUTOMATA

Prelucrare circumferentiala Standard

1. Inserare si prindere

Sectiunea de cadru este pozitionata la punctele de fixare
si apoi este tinuta In siguranta de clemele frontale ale
cadrului.

2.Editare
Dupa coborarea opritorilor, piesa de prelucrat poate fi
prelucrata pe prima parte fara intrerupere.

3. Procesul de reasezare

Pentru a asigura o precizie maxima in timpul prelucrarii
ulterioare, piesa de prelucrat ramane permanent prinsa
n aceeasi pozitie.

Dupa frezare, clema cadrului central se deplaseaza la
piesa de prelucrat si preia fixarea.

4. Prelucrare pe doua fete
Elementul de prindere frontal se deplaseaza acum la
distanta, iar prelucrarea partii opuse este acum activata.




EPICON 7245 // Reprindere automata // Actualizare

STRANGERE AUTOMATA

Actualizare opritor central

1. Inserare si strangere

Datorita opritorului intermediar suplimentar,
doua profile de bare pot fi pozitionate si fixate
n acelasi timp la opritori. Dupa pozitionare,
opritorii sunt coborati si are loc prima prelucrare
longitudinala.

2. Procesul de strangere

Imediat dupa frezare, clema frontala se pozitio-
neaza in raport cu piesa de prelucrat si o strange.
Aceasta tehnologie se asigura ca componentele
raman exact in pozitie, garantand o prelucrare
completa, fara tolerante.

3. Procesul de reclampare
Elementul de prindere din mijloc trece la a doua
piesa de prelucrat si o prinde.

4. Eliberarea

In cele din urma, clema din spate elibereaza piesa
de prelucrat si se deplaseaza in pozitia de par-
care. Partea opusa poate fi acum editata.




EPICON 7245 // Bara de oprire continua

BARA DE OPRIRE CONTINUA

Laterala in directia X

Ambele zone de prelucrare (A si D) sunt echipate stan-
dard cu bare de oprire continua pe partea axei X.

In special la prelucrarea cadrelor si a barelor, bara de
oprire continua ofera o mare valoare adaugata la plasa-
rea mai multor piese de lucru.

Stopurile sunt livrate pneumatic, dupa cum este necesar.
Ghidajul este coborat la o pozitie sigura pentru prelu-

crare.



EPICON 7245 // Ajutoare de alimentare in doua etape

AJUTOARE DE ALIMENTARE
iN DOUA ETAPE

Confortabile si ergonomice

Pentru a pozitiona eficient si usor piesele de lucru
grele si mari, pe fiecare consola sunt montate
ajutoare pneumatice de alimentare cu doua
trepte.

Pozitie deasupra:

Piesa de lucru poate fi Impinsa cu usurinta peste
sistemul de prindere.

Pozitia din mijloc:

Piesa de prelucrat se afla la acelasi nivel cu dispo-
zitivul de prindere si poate fi adusa cu usurinta
pana la pivotii de oprire.

Pozitia de jos:

Ajutorul de alimentare este complet coborat.
Masina este Tn modul de lucru sau de repaus.



EPICON 7245 // Schimbator de scule

SCHIMBATOR DE SCULE

O multime de spatiu pentru
uneltele dvs. - solutii diferite
pentru fiecare domeniu de apli-
care

EPICON poate fi echipat cu o varietate de optiuni
de schimbare automata a sculei pentru o gama
larga de aplicatii.

O schimbare rapida a sculei este cruciala pentru
productia economica de profile pentru ferestre.

Schimbatoarele de placi mobile cu 18 sau 24

de pozitii impresioneaza cu un timp scurt de la
aschiere la aschiere pentru toate schimbarile de
scule. Sau puteti opta suplimentar pentru un
schimbator mobil pentru panze de ferastrau cu
diametrul de pana la 350 mm. Obtineti si mai
multe pozitii de scule cu schimbatorul de scule
lateral cu 14 sau 24 de cavitati. Pentru aplicatiile
care necesita un numar mare de scule, cum ar fi
n constructia de ferestre, echipamentul poate fi
completat cu un schimbator de navete suplimen-
tar cu pana la 60 de pozitii pentru scule.




EPICON 7245 // Schimbator de scule — Schimbator de placi de 18 ori

SCHIMBATOR DE PLACI DE
18 ORI

Montat standard cu mult spatiu
pentru sculele dvs

B Schimbator automat de scule cu carusel cu 18 locuri

B Timp scurt de la cip la cip

MAX. @ SCULA
B Cand este complet ocupat @ 80 mm

B Lalasarea libera a locurilor secundare scule de pana
la @ 250 mm lamele de ferastrau de pana la @ 300
mm

B Max. Lungimea sculei incl. Suport HSK: 250 mm

B Greutatea maxima a sculei: 5 kg



EPICON 7245 // Schimbator de scule — Schimbator de placi cu 24 de compartimente

SCHIMBATOR DE PLACI CU
24 DE COMPARTIMENTE

Spatiu suficient pentru toate sculele

B Schimbator de placi cu 24 de pozitii cu deplasare
automata, in locul schimbatorului de scule standard
cu 18 pozitii

si/sau

B Al doilea schimbator de placi suplimentar cu 24 de

pozitii, ca instalatie fixa pe partea dreapta a masinii

B Timp scurt de lacip la cip

MAX. @ SCULA

P6835

B Cand este complet ocupat @ 80 mm

B Lalasarea libera a locurilor secundare
scule de pand la @ 250 mm
lamele de ferastrau de panala @ 300 mm

B Max. Lungimea sculei incl. Suport HSK: 250 mm

B Greutatea maxima a sculei: 5 kg



EPICON 7245 // Schimbator de scule - schimbator liniar cu 14 pozitii

LINEAR DE 14 ORI
SCHIMBATOR PICK-UP

Schimbator liniar pentru scule extinse

B Instalare fixa — partea dreapta a masinii

B Mai mult spatiu pentru uneltele tale

MAX. @ UNEALTA

® Llocul1-6:@ 110 mm

® Llocul 7-14: @ 100 mm

B Greutatea maxima a sculei: 5 kg



EPICON 7245 // Schimbator de scule — Schimbator de placi cu 24 de compartimente

SCHIMBATOR DE PLACI CU 24
DE COMPARTIMENTE

Spatiu suficient pentru toate sculele

B Instalare fixa - partea dreapta a masinii

MAX. @ SCULA

P6835

B Cand este complet ocupat @ 80 mm

B Lalasarea libera a locurilor secundare scule de pana
la @ 250 mm lamele de ferastrau de pana la @ 300
mm

B Max. Lungimea sculei incl. Suport HSK: 250 mm

B Greutatea maxima a sculei: 5 kg



EPICON 7245 // Schimbator de scule - schimbator de lame de ferastrau

SCHIMBATOR DE PANZE DE
FERASTRAU

in special pentru lamele de ferastrau
cu diametre mari de pana la 350 mm

B Schimbator mobil de ferastrau

B Ideal pentru tdieri combinate si muchii

MAX. @ SCULA
m 350 mm
B Greutatea maxima a sculei: 6 kg

B Lungimea minima a suportului de scule HSK = 55
mm



EPICON 7245 // Schimbator de scule — Schimbator Pick-Up

AGREGAT SCHIMBATOR PICK-UP

Pentru agregate mari/grele alternative
care altfel nu au spatiu

Chiar si cu un CNC cu 5 axe, sunt necesare unitati de
schimbare pentru diferite aplicatii. Cu schimbatorul su-
plimentar de pick-up aveti si un loc definit pentru aceste
unitati.

B Disponibil cu una sau doua pozitii



EPICON 7245 // Schimbator de scule — Schimbator cu naveta de 40-/ 50-/ 60 ori

SCHIMBATOR DE NAVETA DE
40/50/60 DE ORI

Pentru aplicatii intensive cu instrumente

B Calatoreste automat n directia X
B Prepozitionare
B Transfer la schimbatorul de discuri mobil

B Adaptare la diferite diametre de scule prin pozitionarea
libera a pozitiilor coltului

B Extensibil ca schimbator de 40/50/60 de ori



EPICON 7245 // Tehnologie de vid eficienta

TEHNOLOGIE EFICIENTA
A VIDULUI

Pompele de vid de performanta extrem de Tnalta
si eficiente asigura tinerea in siguranta a piesei de
prelucrat. Aceste pompe cu functionare uscata, cu
intretinere redusd, se remarca si prin emisiile re-
duse de zgomot si cerintele de intretinere extrem
de reduse.

Cand utilizati mai multe pompe de vid, controlul
inteligent al vidului ECO VAC controleaza puterea
de vid necesara pe baza software-ului si, astfel, va
economiseste energie valoroasa.

I Ecovac




EPICON 7245 // Tehnologie eficienta de vid — Pompe rotative cu palete

POMPE ROTATIVE CU PALETE
CU FUNCTIONARE USCATA

Cea mai mare putere de lucru si
durata de viata extrem de lunga

B Eficienta excelenta

B Consum redus de energie

o
I EcOoVAC



EPICON 7245 // Tehnologie eficienta de vid — Pompe cu gheare

POMPE CU GHEARE
FUNCTIONARE USCATA

Ideal pentru regiunile de mare
altitudine

B Eficienta foarte mare
B Zgomot redus

® Intretinere redusa datorita tehnologiei cu
gheare fara uzura

275 m*/h

I Ecovac



EPICON 7245 // Lamele laterale de siguranta

LAMELE LATERALE DE
SIGURANTA

Ridicate si coborate pneumatic

Siguranta maxima a procesului datorita perdelelor
de siguranta reglabile pneumatic pe partea laterala
a capotei.

Atunci cand introduceti si strangeti piesele de lucru,
capota de protectie este ridicata astfel incat per-
delele cu lamele sa nu poata fi prinse sub clemele
cadrului.

In plus, operatorul are o vedere de ansamblu mai
buna asupra intregii mese a masinii.

Cortina de protectie este coborata automat pentru
prelucrare.




EPICON 7245 // Concepte de siguranta

CONCEPTE DE SIGURANTA
VARIABILE

Siguranta combinata cu flexibilitatea pentru
operator este prioritatea principala. Acesta este
motivul pentru care la EPICON aveti libertatea
de a alege ntre covoare de siguranta multi-field
extrem de robuste fara bariere sau sistemul

de monitorizare a sigurantei fara contact Safe
Detect.



EPICON 7245 // Concepte de siguranta — Covoare de siguranta multi-camp

COVORASE DE SIGURANTA
PENTRU MAI MULTE
TERENURI

Covorasul de siguranta cu 3 campuri extrem de

sensibil deschide usa catre o crestere considerabila

a performantei si o mare eficienta economica.
Acest lucru se datoreaza faptului ca permite
ndepadrtarea si incarcarea piesei de prelucrat pe

o parte, In timp ce piesa de prelucrat continua sa
fie prelucrata pe cealalta parte a mesei masinii.
Conceptul permite prelucrarea la viteza maxima de
avans. In plus, covorasul de siguranta nu nece-

sita intretinere complet si poate fi deplasat cu un
stivuitor.



EPICON 7245 // Concepte de securitate — Safe Detect

DETECTARE SIGURA

Tehnologia de ultima generatie cu senzori ofera
operatorului siguranta si libertate de miscare dato-
rita recunoasterii automate a persoanei cu control
la distanta. Tehnologia optionala SafeDetect face
ca EPICON sa fie liber accesibil.

Functionarea lina si eficienta a pendulului este, de
asemenea, asigurata cu viteza maxima de avans.
Pentru o protectie completa perfectd, sunt moni-
torizate atat spatiul de deasupra mesei masinii, cat
si mediul din fata masinii. Acumularea de cipuri
sau praf nu reprezinta o problema pentru senzori.

Liniile laser aratd, de asemenea, operatorului zona

de siguranta a capotei masinii in miscare. in plus,

un gard modern de siguranta protejeaza accesul in

zona de lucru a centrului de prelucrare din lateral [ ZONA SIGURA (> 1400 mm):

si din spate. Viteza de avans completa de 70 m/min
ZONA LENTA ( < 1400 mm):
Viteza de avans redusd de 30 m/min

Il ZONA DE OPRIRE ( < 700 mm):
Oprirea masinii



https://go.holzher.com/en/highlight/epicon/safedetect

EPICON 7245 // Mijloace inteligente de configurare — Pointer laser

POINTER LASER

Pentru pozitionarea pieselor de
lucru

Ca optiune la laserul de plafon, pozitiile individu-
ale pot fi abordate si marcate cu indicatorul laser.

De exemplu, punctele zero ale piesei de prelucrat
pentru pozitionarea unui gol de arc rotund pot fi
aliniate cu ajutorul laserului.



EPICON 7245 // Ajutoare inteligente pentru configurare — Laser de contur

LASER DE CONTUR

solutia completa de pozitionare

Laserele de contur sunt completarea ideala pen-
tru pozitionarea si prelucrarea pieselor profilate,
cum ar fi ferestrele arcuite.

Piesele de prelucrat cu forme complicate, precum
si piesele brute cu arc rotund pot fi pozitionate
optim cu ajutorul laserului de contur.

In acest scop, conturul complet al piesei de pre-
lucrat este proiectat pe componenta. Numarul de
linii care urmeaza sa fie proiectate nu este limitat.



EPICON 7245 // Banda transportoare de aschii

BANDA TRANSPORTOARE
DE ASCHII

O treaba curata

Deoarece Tn timpul lucrarilor masive de frezare se
produc multe aschii, patul masinii a fost opti-
mizat, iar Tnaltimea de trecere a crescut la 110
milimetri pentru banda transportoare integrata.
In plus, banda transportoare este acoperita cu o
grila de protectie pentru sortarea deseurilor mai

mari.
lesirea poate fi fie pe dreapta, fie pe stanga.
Cu o cutie de prindere a aschiilor la iesire, aschiile

care apar sunt prinse in mod optim si introduse in
sistemul de extractie.




EPICON 7245 // Sisteme de prindere a cadrelor

SISTEME DE PRINDERE A
CADRELOR

Sistem complet automat de
prindere si reprindere

In special Tn domeniul prelucrarii tocurilor pentru
productia de ferestre si usi, strangerea tocurilor
bloc, benzilor si a usilor necesita o manipulare
deosebit de sigura si eficienta.

Cu masa masinii VarioDrive, EPICON 7245 este
echipat ideal pentru acest lucru.



EPICON 7245 // Elemente de prindere

ELEMENTE DE PRINDERE

Conversie fara scule

O ncuietoare cu baioneta este utilizata pentru a
introduce elementele de prindere in suportul gli-
sierelor de montare si pentru a le bloca mecanic.

Pentru a indeparta elementele de prindere, aces-
tea sunt presurizate cu aer comprimat si pot fi
apoi rasucite si iIndepartate. Exista, de asemenea,
o linie separata de presiune mica cu cuplaj.

B Proces de schimbare fara scule



EPICON 7245 // Clema de cadru tip-H

CLEMA PENTRU CADRU TIP H
Sistem dublu de prindere WS16

Designul tehnic si suprafata de frecare gravata a
profilului H elimina toate gradele de libertate de la
piesa de prelucrat si asigura o fixare sigura chiar si in
cazul suprafetelor de contact mici.

Clemele cadru controlate automat sunt versatile

si au o forta de prindere foarte mare. Alinierea
deschiderii colierului este definita in directia X, astfel
Tncat ambele parti pot fi fixate simultan sau un profil
poate fi reprimit.

Cilindrii de strangere pneumatica au fost adaptati la
cerintele de prelucrare a cadrelor si a barelor. in plus,
dispozitivul de strangere este echipat cu duze de
suflare. Dupa prelucrare, aschiile sunt indepartate cu
aer comprimat.

Dimensiuni clema cadru:
B Domeniu de prindere: 45 - 130 mm
B Adancime de prindere: 56 mm

m Inaltimea de coborare: 146 mm




EPICON 7245 // Clema de cadru // Capac de prindere tip-O

CAPAC DE PRINDERE TIP-O

Ideal pentru arcuri rotunde

Piesele turnate curbate si indoite sunt clasa intai a
frezelor si necesita o atentie deosebita in timpul
prelucrarii.

Ferestrele arcuite si profilele de bare pot fi prinse
deosebit de bine cu capacul de prindere Type-O.
Un suport excentric face posibila adaptarea placii
de prindere atat la suprafata curbata, catsila
calea de frezare.

Placa de prindere poate fi montata pe corpul de
baza al clemelor de cadru.

Nota: Pentru pozitionarea exacta a pieselor tur-
nate, arcurilor, balustradelor etc., este esential un
laser de contur pentru alinierea punctului zero.



EPICON 7245 // Prelucrarea cupolei rotund cu talon de geam

PRELUCRARE CUPOLEI
ROTUND CU TALON DE
GEAM

Exemplu de prelucrare

In primul rand, semifabricatul este pozitionat in
coliere in functie de conturul piesei de prelucrat.
Pentru a simplifica lucrurile, este foarte reco-
mandata utilizarea unui laser pentru conturul
plafonului.

In prima etapa de prelucrare, interiorul elemen-
tului de cupola poate fi formatat si profilat. Perla
de glazura este taiata cu o freza de capat. O bara
subtire fixeaza profilul subtire de cadru.

Bara poate fi indepartata fara unelte de catre
operatorul masinii, ca o etapa intermediara.

In procesul de prelucrare urmator, ambele parti
frontale sunt tdiate la lungime, iar colturile si
Tmbinarile cu dibluri sunt finalizate. Procesul
automat de reclampare al VarioDrive permite
prelucrarea partii opuse.




EPICON 7245 // Ajutor pentru pozitionarea pieselor inguste

AJUTOR PENTRU
POZITIONAREA PIESELOR
INGUSTE

Pentru piese scurte

Cu acest dispozitiv, piesele scurte care nu pot fi
tinute de doua cleme de cadru pot fi pozitionate
si fixate pe un singur colier.

Ajutorul de pozitionare ofera o oprire reglabila

Tn doua puncte pentru piesele scurte, care este
aliniata paralel cu axa X. Aceasta poate fi reglata
Ccu precizie cu ajutorul unui contor Siko.

Pentru incarcare, consola cu dispozitivul de
prindere este pozitionata Tn zona exterioara a
unui camp de prelucrare. Piesa de prelucrat poate
fi pozitionata la punctul zero pe bara de oprire
continua.



EPICON 7245 // Cupe de vid

CUPE DE VID

Flexibila Rotativa

Masa masinii VarioDrive poate fi echipata cu
diferite ventuze. Ventuzele sunt pur si simplu
Tmpinse, forma speciala a inelului de montare
asigura ca ventuzele se aseaza ferm si sunt tinute
bine de vid.

Ventuzele pot fi introduse in suport intr-o grila de
15°, ceea ce asigura un grad ridicat de flexibilitate
pentru piese turnate sau decupaje.

Toate ventuzele sunt echipate cu o supapa cu bu-
ton pentru activare. Prin urmare, ventuzele care
nu sunt necesare pot ramane pe masa masinii
fara nicio pierdere de vid.

Variante:
(Lu. | La. | 1. -fara carucior)

B Cupadevid 140 x 130 x 74 mm
B Cupadevid 125 x 75 x 74 mm
B Cupadevid 120 x 50 x 74 mm

B Cupadevid 130 x 30 x 74 mm




EPICON 7245 // Prelucrarea inteligenta a lemnului masiv

HOLZHER

PRELUCRAREA
INTELIGENTA A LEMNULUI
MASIV

Flexibila Rotativa

Seria EPICON ofera posibilitati aproape nelimitate
in prelucrare. Construit pentru utilizare intensiva,

designul solid si bine gandit are un design indus-

trial modern si orientat spre aplicatii.

Masa consola VarioDrive a centrului de prelu-
crare CNC este pregatita ideal pentru prelucrarea
componentelor lungi pentru scari, usi de intrare,
verande, balustrade etc. datorita lungimilor
extreme de prelucrare in directia X. Chiar si
elementele usilor mari si grele pot fi prelucrate

foarte eficient si fara efort in modul pendul.



EPICON 7245 // Unitati de schimb inovatoare

UNITATI DE SCHIMB
INOVATOARE

Startul dumneavoastra pentru o
calitate ridicata a produselor

O gama larga de unitati interschimbabile pentru
diverse aplicatii sunt disponibile pentru toate masi-
nile din seria EPICON. Acestea variaza de la masini
conventionale cu mai multe fusuri, casete de blocare
si unitati de trasare la aplicatii speciale, cum ar fi dalti
goale si unitati de tdiere pentru prelucrarea spume-
lor, unitati de periere si multe altele.

In plus, sondele cu bila asigura masurarea precisa

a lungimii piesei de prelucrat, a adancimii piesei de
prelucrat si a grosimii materialului, inclusiv corectarea
pozitiei piesei de prelucrat in programul de prelu-
crare.




EPICON 7245 // Cutie de viteze pivotanta unghiulara

ROATA DINTATA UNGHIU-
LARA PIVOTANTA 7853 3+1

Gaurire economica

Angrenajul unghiular permite realizarea eco-
nomica a gaurilor pentru rulmenti de colt sia
Tmbinarilor cu dibluri.

Angrenajul de gaurire este preluat prin interme-
diul suportului HSK al fusului cu 5 axe si poate fi
rotit la 360° prin intermediul axei C.

Astfel, fiecare unghi de referinta este acoperit.

Cutia de viteze este disponibild in doud versiuni:
Ambele sunt echipate cu trei burghie intr-un rand
si un singur burghiu pe partea opusa.

Variante

B Distanta dintre gauri 22 mm 22 MM

B Distanta dintre gauri 32 mm

32 MM <




